
 

 
 

DISEÑO Y CONSTRUCCION DE UN  
 

PROTOTIPO DE UNA ATADORA ELECTRICA PARA  
 

LA EMPRESA CI TALSA 
 
 

 

 

 

 

 

 

LUIS ERNESTO GUERRERO SALAZAR 

 

 

 

 

 

 

 

 

UNIVERSIDAD  INDUSTRIAL  DE  SANTANDER 
FACULTAD  DE  CIENCIAS  FÍSICO – MECÁNICAS 

ESCUELA  DE  INGENIERÍA  MECÁNICA 
BUCARAMANGA 

2.008



 

 
 

DISEÑO Y CONSTRUCCION DE UN  
 

PROTOTIPO DE UNA ATADORA ELECTRICA PARA  
 

LA EMPRESA CI TALSA 
 

 

 

LUIS ERNESTO GUERRERO SALAZAR 
 

 

 

Trabajo  de  Grado  para  optar  al  título  de 
Ingeniero  Mecánico 

 

 

Director 
RICARDO JAIMES 

Ingeniero  Mecánico 

 

 

 

UNIVERSIDAD  INDUSTRIAL  DE  SANTANDER 
FACULTAD  DE  CIENCIAS  FÍSICO – MECÁNICAS 

ESCUELA  DE  INGENIERÍA  MECÁNICA 
BUCARAMANGA 

2.008 



 

        

 
 

DEDICATORIA 
 

A Dios, 

A mis padres. 

A mis hermanos y familiares 

 

 



 

 
 

AGRADECIMIENTOS 
 

A Ricardo Jaimes, Ingeniero mecánico, director del proyecto, por su 

respaldo, confianza y colaboración oportuna. 

  

A mis padres y hermanos por creer en mí y por brindarme el apoyo y a 

veces darme el empujón que necesitaba para seguir adelante. 

 

A todos mis familiares, que me motivaron de una u otra forma a 

culminar este gran trabajo. 

 

A todos mis amigos y profesores que gracias a ellos la experiencia de la 

universidad fue enriquecedora y fascinante. 

 
 
 
 

Luis Ernesto Guerrero Salazar. 
 

 

 



 

CONTENIDO 
 

                                                                                                             pág. 
 

INTRODUCCIÓN       1 

1.  FUNDAMENTOS DEL PROCESO DE ATADO                                  3 

1.1.  CARACTERISTICAS DE LAS CINTAS DE EMPAQUE                    3 

1.1.1.  Tipos de cinta de empaque                                                           5 

1.2.1 Atado manual                                                                                   5 

1.2.2 Atado semiautomático                                                                      7 

1.2.3 Atado Automático                                                                             8 

1.3 CLASIFICACION DE LAS ATADORAS                                              9 

2. DISEÑO CONCEPTUAL                                                                  12 
2.1 ETAPAS DEL DISEÑO                                                                   12 

2.2 DEFINICION DEL PROTOTIPO DE ATADO                                  16 
2.3 MODELADO DEL MECANISMO                                                     19 

2.4 ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO                                               20 

2.5 DESCRIPCION DEL EQUIPO                                                         21 

2.5.1 Descripción del sistema de porcionado                                        21 

2.5.2 Descripción del sistema de envoltura                                           22 

2.5.3 Descripción del sistema de entorchado-corte                              23 

2.5.4 Descripción del sistema de accionamiento                                  24 

2.5.5 Descripción del sistema eléctrico y de seguridad                         25 

3. DISEÑO DE LOS ELEMENTOS DE LOS SISTEMAS                27 
3.1. DISEÑO DEL SISTEMA DE PORCIONADO                                 27 

3.2 DISEÑO DEL SISTEMA DE ENVOLTURA                                     28 

3.3 DISEÑO DEL SISTEMA DE ENTORCHADO-CORTE                      30 

3.4 DISEÑO DEL SISTEMA DE TENSIÓN DE LA CINTA   37 

3.5 DISEÑO DEL SISTEMA DE ARRANQUE                                             38 



 

3.6 DISEÑO DEL SISTEMA ELÉCTRICO Y DE SEGURIDAD             39 

3.7 DISEÑO DE LOS RESORTES                                                        40 

4.  CONSTRUCCION                  42 
5.  PRUEBAS              47 
6.  OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO                    52 
6.1 PUESTA EN MARCHA                                                                   52 

6.2 POSICIONAMIENTO DE LA CINTA                                               52 

6.3 SINCRONIZACIÓN DE LA ATADORA                                           54 

6.4. PRECAUCIONES DE OPERACIÓN                                              55 

6.5 MANTENIMIENTO DE LA ATADORA                                             56 

6.5.1. Mantenimiento diario                                                                   56 

6.5.2. Mantenimiento mensual                                                              56 

6.5.3 Mantenimiento semestral                                                             56 

7.  CONCLUSIONES                                                                             58 

8.  RECOMENDACIONES             60 
BIBLIOGRAFÍA                                                                                     61 

ANEXOS                                                                                                62 

 

 

 



 

LISTA  DE  FIGURAS 
 

 pág. 
 

Figura 1.  Cierre Bolsas de cinta adhesiva                                               4 

Figura 2.  Bolsa sellada con cinta adhesiva      4 

Figura 3.  Cintas de atado deformable                                                     5 

Figura 4.  Fijación                                                                                     6 

Figura 5.  Torsión          6 

Figura 6.  Soltado                    7 

Figura 7.  Etapas del atado Semiautomático                8 

Figura 8.  Banda atadora Automática       9 

Figura 9.  Atadora Eléctrica                 10 

Figura 10.  Atadora Neumática                10 

Figura 11.  Atadora Manual                11 

Figura 12.  Prueba de atadora TACH-IT               13 

Figura 13.  Revisión de mecanismos de atadora TACH-IT            13 

Figura 14.  Piezas de interés atadora Plas Ties             14 

Figura 15.  Diagrama del proceso de atado              17 

Figura 16.  Mecanismo completo                20 

Figura 17.  Sistema de Porcionado               21 

Figura 18.  Sistema de Envoltura                22 

Figura 19.  Sistema de Entorchado-corte              23 

Figura 20.  Sistema de accionamiento               24 

Figura 21.  Sistema Eléctrico y de seguridad              25 

Figura 22.  Plano Eléctrico del equipo               26 

Figura 23.  Secuencia de movimiento del sistema de envoltura           29 

Figura 24.  Vista de comprobación de los engranajes             35 

Figura 25.  Vista de los engranajes               36 



 

Figura 26.  Sistema tensor de cinta                38 

Figura 27.  Leva de arranque                 39 

Figura 28.  Fresadora                  44 

Figura 29.  Torno                   44 

Figura 30.  Ensamble de mecanismo del Freno              45 

Figura 31.  Ensamble General                 46 

Figura 32.  Prototipo para pruebas del mecanismo              48 

Figura 33.  Ensamble eléctrico del prototipo               48 

Figura 34.  Pruebas del prototipo completo en Bocadillos el Caribe            49 

Figura 35.  Pruebas del prototipo completo en Panadería El Jardín            50 

Figura 36.  Mecanismo de freno                 50 

Figura 37.  Mecanismo de freno                 50 

Figura 38.  Posicionamiento de la cinta                53 

Figura 39.  Posicionamiento de la cinta a lo largo del mecanismo            54 

Figura 40.  Posicionamiento inicial del eje de entorchado-corte            54 

Figura 41.  Posición inicial del mecanismo               55 

Figura 42.  Uso incorrecto de la atadora por uso sin tapa             56 



 

LISTA  DE  TABLAS 
 

 pág. 
 

Tabla 1.  Calculo de los parámetros de la leva 28 

Tabla 2.  Parámetros tentativos delos engranajes 31 

Tabla 3.  Diversos factores para el cálculo de resistencia de engranajes 33 

Tabla 4.  Factores de cálculo de resistencia de superficie de engranajes 34 

Tabla 5.  Secuencia de fabricación del prototipo 42 

 

 

 

 



 

LISTA DE ANEXOS 
 

  
 

Anexo A. Carta de aceptación del protótipo de CI Talsa  

Anexo B.  Manual Atadora Bedford Mini-Tier  

Anexo C.  Manual  Atadora TACH-IT  

Anexo D.  Manual Atadora Plas ties  

Anexo E.  Informes de comprobación de resortes design accelerator  

Anexo F.  Guía control de calidad de partes Atadora  

Anexo G  Registro control de calidad e inspección y ensayo Atadora  

Anexo H. Informe presentado de las pruebas de la Atadora  

Anexo I.  Planos  

 

 

 

 



 

NOMENCLATURA  O  GLOSARIO 
 

NOTACIÓN 

l  Longitud de arco 

r  Radio 

 

LETRAS  GRIEGAS 
 

θ Ángulo, grados o radianes. 

 “Pi” 

 



 

RESUMEN 
 
 
TÍTULO: 
DISENO Y CONSTRUCCION DE UN PROTOTIPO DE ATADORA ELECTRICA  
PARA LA EMPRESA CI TALSA * 
 
 
AUTOR: 
Luis Ernesto Guerrero Salazar.   ** 
 
 
PALABRAS  CLAVES: 
Atado, cinta deformable, Prototipo, Atadora. 
 
 
DESCRIPCIÓN: 
El objetivo de este proyecto es dotar a la empresa CI Talsa de un prototipo de 
maquina atadora para el estudio del proceso de atado con todas sus variables y de un 
estudio de producción de una serie de atadoras para el mercado nacional, así como 
probar diversos mecanismos de interés en el prototipo tanto en el modelo virtual del 
prototipo como en el prototipo real construido. 
 
En este documento se puede encontrar información relevante acerca del proceso de 
atado con cintas, en especial con cintas deformables y de los diversos métodos que 
existen para realizar dicho proceso así como de las diversas maquinas que se 
emplean en el mismo. 
 
También se encuentra en el presente documento el proceso de diseño que se llevó a 
cabo, tanto diseño calculista como diseño por sistemas de diseño asistido de 
computador (CAD, por sus siglas en inglés), así como la descripción de cada 
mecanismo diseñado con sus respectivas imágenes, una sección dedicada a la 
construcción del prototipo mostrando algunas de las maquinas y procesos utilizados 
en dicho proceso, una sección dedicada a las pruebas realizadas con el mismo para 
su validación, se presentan también las conclusiones sobre el estudio realizado sobre 
la posible fabricación de una línea de equipos de atado. 
 

                                                 
*  Trabajo de Grado 
**  Facultad de Ingenierias Físico-Mecánicas, Escuela de Ingeniería Mecánica, Ing. 
Ricardo Jaimes. 



 

SUMMARY 
 
 
TITLE: 
DESIGN AND CONSTRUCTION OF AN ELECTRIC TWIS TIE MACHINE 
PROTOTYPE FOR CI TALSA COMPANY* 
 
 
AUTHORS: 
Luis Ernesto Guerrero Salazar. ** 
 
 
KEY  WORDS: 
Twist Tie, Twist Tie Machine, Prototype 
 
DESCRIPTION: 
The prime objective of this project is to provide of a twist tie machine prototype for a 
complete research about the twist tie process with all the involved variables and a 
construction of a line of twist tie machines for the local and national market for the CI 
Talsa Company. For that reason a test of all the mechanism of this prototype must 
been done in the virtual environment of a Computer Assisted design (CAD) program 
like in a real scale prototype. 
 
In this document you could find relevant information about the sealing bag process, 
especially about the twist tie process that is of common use in the bakery industry, the 
different methods to realize that process, and the machinery used in the twist tie 
process. 
 
Even you could find in the present document the design process of the twist tie 
machine prototype and the results of the modeling in the CAD environment, the 
description of every mechanism of this prototype with the respective images of every 
one, even a section of construction and another one with the tests that was realized to 
the prototype for validation of the function; even you could see the conclusions and 
recommendations of this design and construction process. 
 

                                                 
*  Degree Work. 
** Physical-Mechanical Sciences Faculty, Mechanical Engineering, Eng. Ricardo Jaimes. 



INTRODUCCIÓN 
 

En la industria alimentaria se encuentra un segmento de empaque el 

cual presenta numerosos métodos para realizar dicha operación, dentro 

de estos métodos de empaque se tiene el atado por medio de las cintas 

deformables usadas para cierre y fijación de variados elementos, es un 

método de amplia aplicación en la industria panadera. 

 

Los precios son el principal factor de jalonamiento para la venta de los 

productos de atadura con cinta deformable, siendo el principal negocio 

la venta de la cinta, ya que por sus elevados volúmenes de consumo 

representan un gran segmento de ventas en este sector. Por dicha 

razón se presenta la necesidad de diseñar y construir un prototipo de 

maquina atadora para el estudio del proceso de atado y para desarrollar 

mas adelante una línea de atado completa de fabricación nacional. 

 

 Dentro de la industria alimentaria nacional se presenta la continua 

necesidad de ajustar los productos a los requerimientos del mercado 

con equipos de bajo costo y una alta calidad de manufactura, con 

materiales adecuados para la industria y que además cumplan su 

función de forma óptima evitando el desperdicio de tiempo y materiales. 

 

Para el desarrollo de una línea de equipos para el segmento de 

empaque con cinta deformable se requiere primero generar un 

conocimiento tecnológico de los procesos involucrados en el empaque 

con dichas cintas. Para generar dicho conocimiento se requiere realizar 

un estudio  de los equipos utilizados para realizar el proceso de 

empaque, así como del uso de diversas herramientas de diseño como 

los son las herramientas  CAD y de los diversos medios de manufactura 
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con los que se cuenta para la realización de un prototipo de maquina 

atadora que reúna las características que permitan el estudio del 

proceso de atado con cintas deformables.   
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1. FUNDAMENTOS DEL PROCESO DE ATADO 

 
1.1.  CARACTERISTICAS DE LAS CINTAS DE EMPAQUE 
 

Las cintas de empaque se utilizan para el sellado de productos en 

bolsas o para agrupar una cantidad de productos en un solo paquete 

para su posterior venta. 

 

El empaque de productos con cinta es un método muy difundido debido 

a la facilidad de su aplicación y el bajo costo de este método de 

empaque. 

 

Existen dos tipos de cintas de empaque los cuales se explicaran a 

continuación.    

 

1.1.1. Tipos de cintas de empaque. El uso de cintas de empaque es 

un método muy difundido para el sellado de bolsas, existen dos tipos de 

cintas para empaque como son:  

 

Las cintas adhesivas son cintas plásticas recubiertas en una cara de 

una película adhesiva y son utilizadas mayormente como método de 

sellado de bolsas de productos de panadeía, paquetes pequeños, etc. 

El sellado con este tipo de cintas es de difícil reutilización y se utiliza 

para productos de consumo inmediato, en la figura 1 se puede observar 

un cierre bolsas utilizado para el sellado con cinta adhesiva, en la figura 

2 se puede observar una bolsa sellada con este tipo de cinta. 
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Figura 1. Cierre bolsas de cinta adhesiva 

 

 
Figura 2. Bolsa sellada con cinta adhesiva 

 
Cintas deformables Las cinta deformables se componen de un alma de 

acero y una cubierta compuesta de una parte plástica y una parte de 

papel que conforman un solo componente el cual es a la vez 

deformable pero durable e inoxidable y se puede reutilizar varias veces 

para el sellado de un mismo producto.  

 
Atar mediante el uso de cintas es un proceso simple que se puede 

realizar de manera manual o automática, mediante el uso de rollos de 

cinta (Principalmente automática) o el uso de cintas precortadas 
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(Manual), en la figura 3 se pueden observar las cintas deformables en 

rollos.  

 

 
Figura 3. Cintas de atado deformable 

 

1.2  TIPOS DE ATADO 
 

Se tienen tres tipos de atado a saber: atado manual, atado 

semiautomático, atado automático. 

 

1.2.1 Atado manual: En este tipo de atado se utilizan unos elementos 

llamados precortados que son trozos de cinta de atado deformable de 

aproximadamente 7 cm de longitud. 

 

Para realizar este tipo de atado se deben realizar las siguientes etapas: 

 

1) Fijación sobre el producto a enrollar: Consiste en rodear el 

producto que se quiere atar con la cinta y fijarla en esta posición 

esto se puede observar en la figura 4. 
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Figura 4. Fijación 

 

2) Torsión: Consiste en retorcer las puntas de la cinta entre sí para 

mantener la presión de atado esto se puede observar en mas 

detalle en la figura 5. 

 

 
Figura 5. Torsión 

 

3) Soltado: Consiste en retirar la sujeción de la cinta sin deshacer la 

torsión realizada se puede observar en la figura 6. 
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Figura 6. Soltado 

 

1.2.2 Atado semiautomático: Para realizar el proceso de atado 

semiautomatico, se requiere ejecutar 4 funciones básicas 

interrelacionadas entre sí. 

 

1) Porcionado y corte de la cinta: Consiste en desenrollar la porción 

requerida de cinta del rollo, y cortarla en la figura 7 se muestra 

un diagrama de este proceso. 

2) Envoltura del producto a atar: Consiste en rodear el producto que 

se quiere atar con la cinta y fijarla en esta posición en la figura 7 

se muestra como se realiza este proceso. 

3) Corte: Consiste en separar la cantidad de cinta ya envuelta, se 

puede observar esto en la figura 7.  

4) Entorchado: como se pude observar en la figura 7, consiste en 

entorchar la cinta ya cortada para sellar la bolsa. 
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Figura 7. Etapas del atado semiautomático  

 

1.2.3 Atado Automático: para el atado automático se requieren de 

realizar las mismas operaciones del atado semiautomático pero toda la 

operación de atado incluido el posicionamiento del producto y su 

transporte se realiza de forma automática. Esto se muestra en la figura 

8. 
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Figura 8. Banda atadora automática 

 

1.3. CLASIFICACION DE LAS ATADORAS 
 

Según su fuente de energía existen tres tipos de atadoras automáticas 

a saber,  

 

1. Atadoras Eléctricas: este tipo de atadora requiere una fuente de 

energía eléctrica para su funcionamiento, poseen motores 

eléctricos que proveen el movimiento para realizar las diversas 

operaciones del proceso de atado. Este tipo de atadora parece 

resultar un poco más económica, como la mostrada en la figura 

9. 
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Figura 9. Atadora Eléctrica 

 

2. Atadoras Neumáticas: Para las que es necesario contar con una 

red de aire comprimido. Poseen una serie de elementos que 

transforman la presión del aire en movimientos y acciones 

tendientes a realizar el proceso de atado, un ejemplo de esta 

maquina puede ser observado en la figura 10. 

 

 
Figura 10. Atadora Neumática 

 

3. Atadoras Manuales: Utilizan mecanismos que minimizan la 

fuerza necesaria para realizar el trabajo y la reducen a un 

movimiento simple para que se realice el proceso de atado, en la 

figura 11 se puede observar un ejemplo de estas maquinas. 
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Figura 11. Atadora Manual 

 

La interrelación entre las funciones básicas de las atadoras pueden ser: 

 

1. Neumáticas: Mediante el uso de válvulas neumáticas se controla 

una acción condicionada al estado de un elemento. 

2. Mecánicas: Mediante el uso de mecanismos se puede temporizar 

la ejecución de cada acción del equipo (en este grupo se 

encuentran las manuales). 

3. Electrónicas: Mediante el uso de temporizadores, sensores, 

motores de paso, etc., se puede programar la secuencia  de 

acciones necesaria para el funcionamiento del equipo. 

4. Mixtas: El uso de dos o más de los métodos de interrelación. 
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2.  DISEÑO CONCEPTUAL 
 

2.1 ETAPAS DEL DISEÑO 

Para el desarrollo del prototipo de maquina atadora se tuvo en cuenta 

información proveniente de una maquina atadora comercial de la marca 

BEDFORD la cual era una maquina comercializada por la empresa CI 

Talsa y a también se obtuvo información de catálogos de maquinas 

atadoras de la marca TACH-IT. 

 

Teniendo en cuenta la información que se extrajo de estas fuentes de 

información y del equipo marca BEDFORD se comenzó un proceso de 

ingeniería inversa en el cual se pudieron determinar los métodos mas 

eficientes para realizar las distintas operaciones de atado y las formas 

mas adecuadas para las distintas partes de dichos mecanismos, el 

dimensionamiento de las piezas se realizo directamente en el modelo 

realizado en INVENTOR 8. 

 

De la maquina atadora Bedford se tomaron en cuenta los diversos 

procesos que se llevaban a cabo dentro de la maquina, se identificaron 

partes, distintas dimensiones requeridas y proporciones que se deben 

mantener para que el mecanismo funcione correctamente, se puede 

observar el manual de esta atadora en el anexo B, de esta atadora se 

tomo el mecanismo de envoltura como base para realizar dicho 

propósito en el prototipo. 

 

De los manuales de la atadora tach-it se identificaron distintas partes y 

distintas formas de realizar las operaciones de atado, se puede 

observar el manual en el anexo C, se extrajeron ideas para el sistema 
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de tensión y de entorchado, en las figuras 12 y 13 se muestran unas 

pruebas realizadas a la atadora TACH-IT. 

 

 
Figura 12. Prueba de atado atadora TACH-IT 

 

 
Figura 13. Revisión de mecanismos atadora TACH-IT 

 

La atadora Tie matic de plas ties, también sirvió de material de estudio y 

se tomaron ideas acerca de los mecanismos utilizados por esta 

maquina para realizar el proceso de atado, este manual se puede 
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observar en el anexo D, de esta atadora se observaron los sistemas de 

entorchado-corte y el de arranque. 

Se tomaron ideas acerca del mecanismo de porcionado y de 

entorchado-corte como la leva y la superficie de engranaje que se 

muestra en la figura 14 que es un extracto del manual del anexo D. 

 

 
Figura 14. Piezas de interés atadora Plas ties 

 

Las piezas mostradas en la figura 14 fueron de especial interés debido 

a que dichas piezas conformaban parte de dos de los mecanismos 

claves para el desarrollo del prototipo como son el mecanismo de 

porcionado y el de entorchado-corte adicionalmente que la leva es la 

pieza central del prototipo ya que esta es la pieza que realiza la 

transmisión de movimiento desde la fuente motora a todos los demás 

mecanismos. 

 

La leva tal y como se muestra en la figura 14 no es de fácil fabricación y 

para dicha fabricación se requiere el moldeado de dicha pieza con los 

costos subsecuentes de la fabricación del molde y por ser un prototipo 

para estudio del proceso de atado se decidió dividir la pieza en varios 

elementos separados que se puedan unir por medio de tornillos bristol, 

de esta forma se desarrollaron piezas como la leva y la superficie de 

engranaje, el piñón cónico y el eje e-c, que se mostraran mas adelante 

en el desarrollo de cada mecanismo.  
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A continuación se muestra el proceso de diseño del prototipo: 

Teniendo como base el cronograma de actividades propuesto en el plan 

de proyecto de grado se comienza con la búsqueda y recopilación de la 

información del estado del arte, recopilando dicha información de 

fuentes diversas como el internet y manuales diversos de atadoras 

encontradas en el mercado. 

El paso siguiente es  el análisis de dicha información para determinar 

los diversos mecanismos empleados y las posibles formas de 

transmisión de potencia que se utilizarían en el diseño de la atadora. 

Se define el tipo de atadora tomando como base el tipo de energía con 

el cual se va a trabajar el mecanismo de atado y se definen los 

mecanismos esenciales con lo cuales se realiza el proceso de atado. 

 

Seguido a esto se presentan las ideas en forma de bocetos, lo cual 

constituye el diseño conceptual, de aquí se parte para definir los 

mecanismos que harán parte del prototipo. 

 

Paso siguiente se realiza el modelado de dichos mecanismos  para 

determinar los diversos movimientos y las posibles trayectorias que 

debería recorrer la cinta a su paso por dicho mecanismo. 

 

Se determinan las piezas que formaran parte del mecanismo y se 

realizan los planos de dichas piezas para posteriormente realizar la 

determinación de los materiales utilizados para la fabricación de dichas 

piezas para luego pasar a la fase de cotización de las partes con la cual 

se sacara el precio de fabricación del prototipo. 
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Luego de esta etapa se decide el fabricante teniendo en cuenta las 

cotizaciones y se pasa a la fase de fabricación de las partes y la compra 

de las partes comerciales. 

 

Al concluir con la fabricación y compra de partes se procede al 

ensamble y ajuste del mecanismo, para luego pasar a la fase de  

pruebas de la atadora, dando lugar a posibles correcciones del 

mecanismo y a ajuste de las partes. 

 

Al finalizar con la etapa de ensayos y validación se planea un estudio 

del mecanismo y la posible aplicación del mismo para futuras maquinas 

atadoras y para la posible realización de una serie de atadoras. 

 

 

2.2 DEFINICION DEL PROTOTIPO DE ATADO 
 

Para definir el mecanismo de atado se comienza revisando las diversas 

etapas del proceso para determinar las partes y posibles ensambles 

necesarios para realizar dichas etapas del proceso, en la figura 15 se 

muestra un esquema con las diversas etapas del proceso de atado. 
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Figura 15. Diagrama de procesos de atado 

 

Se comienza estudiando la función del porcionado, para dicha función 

requerimos un conjunto de piezas las cuales realicen dicha función que 

consiste en sacar una porción de cinta de un largo determinado con la 

cual se realizara el atado. 

 

Para dicha fase regularmente se utiliza una leva de perfil circular y una 

rueda de un material tipo caucho para realizar el arrastre de la cinta. 

Debido a esto se diseña dicha leva determinando la longitud adecuada 

para realizar dicho arrastre. El diseño de dicha leva se lleva a cabo 

teniendo en cuenta la longitud de cinta utilizada en otras atadoras la 

cual es de aproximadamente 9 a 10 cm. 

 

Para el diseño de la leva se utiliza esta distancia y se calcula el 

diámetro de la leva y el ángulo de la misma de acuerdo a la ecuación de 

longitud de arco [1] que se muestra a continuación: 

180
** θπ rl =

            
[1] 
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Con dicha formula se calcula el diámetro de la leva teniendo en cuenta 

el ángulo de dicha leva el cual se saca teniendo en cuente que dicha 

leva se utilizara como elemento principal de transmisión de movimiento 

y se será el elemento de sincronización del mecanismo. 

 

Dicho ángulo se encuentra haciendo la modelación de este y definiendo 

el mecanismo completo ya que al realizar dicha modelación se podrá 

realizar la simulación de los movimientos del mecanismo y así poder 

definir completamente las medidas de dichos elementos, pudiendo 

prever posibles interferencias entre piezas o conjuntos de piezas y 

solucionarlos antes de la etapa de construcción. 

 

Luego del porcionado la siguiente fase es la envoltura que se realiza de 

la cinta sobre el cuello de la bolsa, dicha envoltura es realizado por 

medio de una pieza en forma de gancho, la cual recoge la cinta en una 

posición predeterminada para realizar dicha tarea. Se debe modelar 

dicha pieza con todo el conjunto de piezas para determinar 

correctamente las dimensiones de esta y determinar las correctas 

proporciones de todo el mecanismo. 

 

El corte y entorchado se realizan de forma solidaria en un mismo eje 

impulsado por  una superficie de engranaje la cual va acoplada 

directamente a la leva la cual controla la sincronización del mecanismo. 

En dicho eje se montan una cuchilla giratoria y un gancho de 

entorchado los cuales realizan las tareas anteriormente nombradas. 

Igualmente que en los sistemas anteriores se deberán modelar para 

realizar los ajustes a las dimensiones de dichas piezas. 
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Se tiene el sistema de transmisión de potencia el cual se encarga de 

dar el troque y velocidad correctos al mecanismo para desarrollar las 

tareas del proceso de atado. 

 

Se deben dimensionar diversos mecanismos menores que garantizaran 

el correcto funcionamiento del prototipo como son un sistema de 

tensión de la cinta y el sistema eléctrico que va a conectar la atadora a 

su fuente de energía.  

 

La forma de dimensionamiento de los diversos componentes de los 

diversos mecanismos se realiza directamente en el software 

INVENTOR 8 ya que al estar traslapados los sistemas por sus diversas 

interacciones los unos con los otros se deben dimensionar de manera 

que se pueda verificar las posibles interferencias en los componentes 

de los mecanismos. 

 

 

2.3 MODELADO DEL MECANISMO 
 

Para la modelación del mecanismo se utilizo el programa INVENTOR  8 

el cual posee la empresa CI Talsa, en dicho programa se modela el 

mecanismo completo de atado y se pueden simular movimientos con 

los cuales se pueden chequear posibles interferencias entre las 

diversas partes del mecanismo. 

 

A continuación se presentan algunas imágenes de dicha modelación del 

prototipo para la revisión de los mecanismos. 
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En el modelo de la figura 16 se estaba probando un mecanismo que 

resultó adecuado al funcionamiento del prototipo. 

 
Figura 16. Mecanismo completo 

 

2.4 ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO 
 

La maquina posee una serie de requerimientos dados tanto por la 

empresa como por la aplicación de la misma, los cuales serán dados a 

conocer a continuación: 

 

Las especificaciones eléctricas que posee la atadora es que debe ser 

monofásica a 110 V. 

 

Las especificaciones dadas por la empresa son: 

El precio de construcción del prototipo debe estar entre $1’950.000 y 

$2’275.000. 

La atadora debe ser de construcción completamente nacional. 

La atadora debe utilizar el motor DAYTON 4Z065A. 
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La capacidad de la máquina debe ser homóloga a la capacidad de las 

máquinas atadoras eléctricas que se encuentran actualmente en el 

mercado siendo esta de unos 45 atados/minuto. 

 

2.5 DESCRIPCION DEL EQUIPO 

 
2.5.1 Descripción del sistema de porcionado: 

 

 
Figura 17. Sistema de porcionado 

 

1. Leva  

2. Pivote  

3. Rueda de Goma  

4. Resorte de compresión  

5. Guías de transporte de cinta  

 

 

Este sistema que se muestra en la figura 17 se encarga de proveer la 

longitud de cinta adecuada para el atado del producto, para realizar 

esta labor esta atadora utiliza la leva, el pivote y la rueda de goma 
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quienes transportan la cinta por las guías y la posicionan para realizar 

los demás procesos.  

 

Todo el movimiento lo provee el motor quien se acopla directamente a 

la leva por medio de la pieza llamada unión eje motor, dicha pieza es un 

acople rígido que transmite adecuadamente la velocidad y torque del 

motor. 

 

 

2.5.2 Descripción del sistema de envoltura:  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

Figura 18. Sistema de envoltura 

 

1. Rodamiento  

2. Leva  

3. barra de empuje  

4. conector  

5. gancho  
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Este sistema que se muestra en la figura 18 se encarga de envolver la 

cinta alrededor del producto a atar impidiendo que la bolsa se mueva 

durante el proceso de atado y garantizando la correcta posición del 

atado. 

 

 

2.5.3 Descripción del sistema de entorchado-corte: 

 

 
Figura 19. Sistema de entorchado-corte 

 

1. Gancho  

2. eje de entorchado-corte  

3. Cuchilla 

4. superficie de engranaje 

5. piñón cónico  

6. Yunque 

 

Este sistema mostrado en la figura 19 se encarga de la parte del corte 

de la cinta y el entorchado de la misma, estas tareas son realizados por 

el eje de entorchado-corte, la cuchilla los cuales son accionados por la 
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pareja de superficie de engranaje y el piñón cónico los cuales proveen 

el movimiento al eje y la cuchilla para realizar las tareas anteriormente 

descritas además el yunque provee la superficie de corte. 

 

 

2.5.4 Descripción del sistema de accionamiento: 

 
Figura 20. Sistema de accionamiento  

 

1. Palanca de accionamiento.  

2. Barra de accionamiento.  

3. Platina de accionamiento. 

4. Resorte de tensión. 

5. Leva sistema de accionamiento. 

6. Pasador elástico de leva. 

7. Microinterruptor de accionamiento. 

 

Este sistema mostrado en la figura 20 se encarga del encendido del 

equipo al momento de colocar la bolsa en la garganta de la máquina y 

presionarla un poco contra esta. 
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Al realizar esta acción se mueve el mecanismo que deja libre el 

microinterruptor, el cual hace que la máquina se encienda y realice el 

ciclo de atado para luego detenerse al final del mismo.  

 

 

2.5.5 Descripción del sistema eléctrico y de seguridad: 

 
Figura 21. Sistema eléctrico y de seguridad 

 

1. Sensor de seguridad de la operación  

2. Interruptor on-off  
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Figura 22. Plano eléctrico del equipo 

Este sistema mostrado en las figuras 21 y 22 se asegura que bajo 

ninguna circunstancia se pueda operar la máquina sin estar colocada la 

tapa o cubierta del mecanismo, con este sensor se logra una operación 

más segura de la máquina. 

También este sistema se encarga de suministrar energía al motor para 

el funcionamiento de la máquina. 

El Interruptor on-off sirve para cortar el suministro eléctrico a la atadora 

y así poder realizar cualquier ajuste en la máquina. 

 

 

 

 

 

 

 

Este plano es propiedad de CITALSA y no puede ser 
reproducido o copiado sin su expreso consentimiento

Jorge Lopez

Atadora Eléctrica

David Pulgarín

Eléctrico ATM-1
David Pulgarin

NA
15-07-07Sistema:
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3.  DISEÑO DE LOS ELEMENTOS DE LOS SISTEMAS 
 

En este capitulo se tratan los diversos sistemas y el diseño de sus 

principales partes. 

 

3.1. DISEÑO DEL SISTEMA DE PORCIONADO: 

 

El sistema de porcionado requiere para su función una leva de 

porcionado la cual arrastra la cinta de atado con la ayuda de la rueda y 

el pivote que acciona dicha rueda contra la leva. 

 

El diseño de dicha leva se realiza por medio de la formula de la longitud 

de arco teniendo en cuenta el ángulo de dicha leva dado por 

construcción  y la modelación del mecanismo en el programa de 

INVENTOR 8. Dicho ángulo se determino en 130 grados, este dato se 

utiliza la formula de la longitud de arco y hallamos el radio de la leva 

dado que la longitud del arco es de 100 mm, en la tabla 1 se puede 

observar los cálculos para determinar el radio de dicha leva, para los 

cálculos se utilizo la formula [1]. 
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Tabla 1. Calculo de los parámetros de la leva 

 

 
 

El sistema de porcionado se complementa con el diseño de una pieza 

de arrastre de la cinta la cual se denomina el pivote y una rueda de un 

material tipo caucho para evitar el daño de la cinta, dicho conjunto se 

acciona por medio de un resorte de compresión que presiona este 

conjunto contra la leva la cual ocasiona el arrastre de la cinta por medio 

de la acción del motorreductor. 

 

 

3.2 DISEÑO DEL SISTEMA DE ENVOLTURA: 

 

Para el diseño de este sistema se utiliza una pieza que se asemeja a un 

gancho la cual se diseña teniendo en cuenta las distancias del 

mecanismo modelado en el programa INVENTOR 8 y adicionalmente 

se realiza una simulación de movimientos por medio de una simulación 
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de restricciones para que dicha pieza no presente interferencias con 

otras piezas de otros sistemas como el sistema de entorchado-corte. 

 

Adicionalmente se requiere un elemento que realice la función de 

empuje del gancho para que este realice su función en el tiempo 

adecuado, dicha pieza es el brazo de empuje. Dicho brazo realiza la 

función de empujar el gancho para que envuelva la bolsa con la cinta, 

pero los tiempos son controlados por la leva de arrastre de cinta del 

sistema de porcionado y la forma en que los controla es por su 

movimiento circular y por un rodamiento ubicado según los tiempos del 

mecanismo. Dicho rodamiento empuja el brazo que a su vez empuja el 

gancho por medio de una pieza de enlace que se llama conector. 

     

  
 

Figura 23. Secuencia de movimiento de sistema de envoltura 
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En la figura 23 se muestra una secuencia de imágenes en las que se 

simula el movimiento del mecanismo de envoltura y se comprueba que 

las piezas no generan interferencias entre si y que se respetan las 

distancias adecuadas para su correcto funcionamiento. 

 

 

3.3 DISEÑO DEL SISTEMA DE ENTORCHADO-CORTE 

 

Luego del modelado del sistema en INVENTOR 8 se procede a calcular 

el juego de transmisión de superficie de engranaje y piñón cónico con la 

que se transmitirá el movimiento hacia los elementos finales de corte y 

entorchado, como se muestra a continuación: 

 

Se comenzó seleccionando el número de dientes del piñón y el ángulo 

de presión del conjunto de engranajes  

                   n= 17           Ф=20˚ 
Luego se seleccionó la relación de velocidades de acuerdo con la 

necesidad de número de vueltas del piñón por cada vuelta, teniendo en 

cuenta que se necesitan 3 vueltas de entorchado y que se utilizarán 

180˚ de circunferencia la relación es  

                  
n
N = 6     siendo N el número de dientes del engranaje este 

es el parámetro a calcular 

                  N= 6*17 

                  N= 102 
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Se selecciona el paso diametral dP  según la tabla de Tamaños de 

dientes en uso comercial1 

                  dP = 32 

Con estos datos se comienzan a calcular todos los parámetros físicos y 

de construcción de los engranajes cónicos. 

La tabla 2 muestra los datos obtenidos de los cálculos realizados para 

determinar los parámetros geométricos y de construcción de los 

engranajes cónicos2 todas las medidas en pulgadas. 

 

Tabla 2. Parámetros tentativos de los engranajes 

 

 Piñón Engranaje 

Diámetro de paso d= 0.53  D= 3.19  

Ángulo de paso γ = 9.46˚ Γ = 80.54˚ 

Distancia del cono exterior 0A =1.616  

Paso circular p= 0.0982 

Addendum opa = 0.0625 oGa = 0.0173 

Dedendum3 opb = 0.0232 oGb = 0.0511 

Claro c= 0.00788  

Ángulo de dedendum pδ = 0.821˚ Gδ = 1.812˚ 

Ángulo de cara del blanco 
0γ = 10.281˚ 0Γ = 82.352˚ 

Ángulo de raíz 
Rγ = 8.64˚ RΓ = 78.73˚ 

                                                 
1 Shigley Joseph Edward, Diseño en ingeniería mecánica,  quinta edición MC Graw 
Hill, pagina 621 tabla 13-3.  
2 Fórmulas tomadas del Manual del ingeniero mecánico Marks, Novena edición Tomo 
I, MC Graw Hill  8-110 Engranes Tabla 8.3.6 Dimensiones de engranes cónicos rectos. 
3 El dedendum real será 0.002 in. Mayor que el calculado 



 32

Diámetro exterior 0d = 0.6205 0D = 3.1932 

Vértice de paso hasta la corona 0x = 1.586 0X = 0.249 

Espesor de arco t= 0.0608 T= 0.0373 

Addendum fuera de cuerda cpa = 0.0469 cGa = 0.0173 

Ángulo de diente 82.63 minutos 79.31 minutos 

Ancho hasta el punto límite 

(extremo grande) 
lopW = 0.019 loGW = 0.022 

Ancho de cara4 F= 0.3125 

Ancho hasta el punto límite 

(extremo corto) 
lipW = 0.0165 liGW = 0.0191 

 

Para calcular la resistencia del diente se toma el valor del torque del 

motor Dayton 4Z065A el cual será utilizado en el prototipo, este torque 

se multiplica por un factor de seguridad para diseñar una máquina con 

un funcionamiento más suave. 

T= 20 lb-in. 

uT = 20 * 2 

uT = 40 lb-in. Y se transforma a sistema internacional uT = 4.52 N-m. 

Con este torque calculamos la fuerza tangencial en el diente para esto 

tenemos: 

med

u
t r

T
W =  

01349.0
52.4

=tW
          [2]

 

018.335=tW  N 
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Con esta fuerza calculo la resistencia del diente (Esfuerzo Flexionante) 

J
KK

mFK
KW

S ms

v

at
t

*
*

*
1*

*
=

         [3] 

 
Tabla 3. Diversos factores para cálculo de resistencia de los engranajes 

 

Factor Piñón Engranaje

aK  1.5 1.5 

vK  1 1 

sK  1 1 

mK  1.6 1.6 

lK  2.8 2.8 

TK  1 1 

RK  0.85 0.85 

J 0.3 0.42 

F 7.9375 7.9375 

m 0.79375 0.79375 

 

Piñón 

tS = 425.4 

atS = 280 MPa. 

RT

lat
t KK

KS
S

*
*

≤  

425.4 ≤  922.35 (OK) 

                                                                                                                                  
4 Shigley Joseph Edward, Diseño en ingeniería mecánica,  quinta edición MC Graw 
Hill, pagina 621 tabla 13-4 
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Engranaje 

tS = 303.85 

atS = 280 MPa. 

RT

lat
t KK

KS
S

*
*

≤  

303.85 ≤  922.35 (OK) 

Durabilidad de la superficie (Resistencia a la picadura) 

 

Tabla 4. Factores para cálculo de resistencia de superficie de 

engranajes 

 

 Piñón Engranaje

aC  1.5 1.5 

 vC  1 1 

sC  1 1 

mC  1.6 1.6 

fC  1 1 

lC  1.8 1.8 

HC  1.1 1.1 

TC  1 1 

RC  0.85 0.85 

pC  191 191 

d 13.49375  

F 7.9375 7.9375 

I 0.11 0.11 
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I
CC

Fd
C

C
CW

CS fms

v

at
pc

*
*

*
*

*
=

      [4]
 

Piñón 

cS = 1577.86 

acS = 790 MPa. 

RT

Hlac
c CC

CCS
S

*
**

≤  

1577.86 ≤  1840.235 (OK) 

 

 
 

Figura 24. Vista de comprobación de los engranajes 
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Figura 25. Vista de los engranajes 

 

 

En las figuras 24 y 25 se muestran unas imágenes de la comprobación 

de los datos calculados y se realizo la simulación de los engranajes en 

el programa INVENTOR 8. 

 

Luego de verificar estos datos se procede a establecer los parámetros 

de diseño de la cuchilla para el sistema de entorchado-corte, la dureza 

que deberá tener esta cuchilla para cortar la cinta, para lo cual de 

procede a solicitar una asesoría a una empresa especializada en 

templado y dureza de las cuchillas, para esto se tiene una reunión con 

el taller INDUTEC y la empresa TRATAR S.A. de dicha reunión se 

extracta la construcción de la cuchilla con su respectivo material el cual 

se denomina DF-2 el cual es un acero al carbono templable y la dureza 
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de la cuchilla la cual debe ser de aproximadamente 58 RC por 

recomendación de dichas empresas, ya que la cinta se asemeja al 

cable telefónico en la dureza del alambre que posee. 

 

 

3.4 DISEÑO DEL SISTEMA DE TENSIÓN DE LA CINTA: 

 

El diseño de este sistema se tiene en cuenta el posicionamiento del 

carrete de la cinta y su posición con  respecto a la entrada de la cinta al 

mecanismo de atado. En este mecanismo se diseña un eje de soporte 

de cinta que a su vez sirve de soporte y punto de pivote para el brazo 

tensor y el eje de guía de cinta. 

 

El brazo de soporte de cinta se modela para que la cinta se encuentre 

al nivel del mecanismo de atado para evitar que la cinta encuentre 

restricciones a su paso hacia dicho mecanismo. Además a dicho brazo 

se le debe adicionar un resorte de tensión para que este brazo cumpla 

su función de tensionar la cinta. 
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Figura 26. Sistema tensor de la cinta 

 

En la figura 26 se muestra el sistema de tensión de la cinta quien ayuda 

a mantener el flujo de la cinta continuo y sin atascos. 

 

 

3.5 DISEÑO DEL SISTEMA DE ARRANQUE: 

 

En el sistema de arranque tenemos una pieza fundamental diseñada 

para accionar y detener el mecanismo y elementos como palancas y 

elementos de accionamiento, además posee un microinterruptor para 

accionar el motor de la atadora.   

 

La leva de arranque se diseña para que este sistema funcione con 

precisión apagando el motor en el momento del fin del ciclo y por medio 

de un sistema de freno detener el mecanismo en la posición correcta. 

 



 39

 
 

Figura 27. Leva de arranque 

 

En la figura 27 se muestra parte del plano de la leva de arranque en el 

cual se muestran las principales dimensiones de dicha leva que es la 

responsable del accionamiento del encendido de la maquina. 

 

 

3.6 DISEÑO DEL SISTEMA ELÉCTRICO Y DE SEGURIDAD: 

 

Este sistema debe poseer un elemento de encendido y apagado de la 

maquina, adicionalmente debe poseer un sensor de seguridad en la 

tapa que no permita la operación de la atadora cuando dicha tapa este 

abierta y así evitar accidentes durante la operación del prototipo.   

 

Además en este sistema se encuentran algunos elementos eléctricos 

como son el condensador de 4 microfaradios para el arranque y 

funcionamiento del motor, un elemento de protección como es un 

fusible de 2 amperios para la protección térmica y eléctrica del motor. 

Adicionalmente se tiene el microinterruptor del sistema de arranque. 
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3.7 DISEÑO DE LOS RESORTES 

 

El prototipo de maquina atadora posee diversos resortes en los diversos 

sistemas que posee, en el sistema de porcionado posee un resorte de 

compresión que presiona el pivote contra la leva de arrastre de cinta, 

para dicho resorte se tenia una muestra física la cuál se sometió a 

ensayos y se llevo al proveedor de resortes y se realizo por parte del 

proveedor un proceso de ingeniería inversa para determinar que tipo de 

material sería utilizado así como las dimensiones del mismo. 

 

Un procedimiento similar se realizó para la selección de los resortes de 

tensión del sistema de envoltura y de tensión de cinta, ya que se tenían 

muestras físicas de estos resortes y se pudo comparar el 

funcionamiento de los resortes originales con los fabricados por el 

proveedor y se validó su funcionamiento durante las pruebas realizadas 

con el equipo en vacio. 

 

Para los resortes del sistema de accionamiento se realizó un 

procedimiento de selección de los resortes basados en parámetros 

geométricos y en validación de estos elementos de diversos materiales,  

la empresa CI Talsa no posee un estándar de diseño de resortes y la 

industria local no posee un sistema estandarizado para la selección o el 

diseño de resortes, esta situación hace que el diseño de resortes se 

realice de forma empírica y por la experiencia tanto del fabricante como 

del diseñador, al no poseer un conocimiento de propiedades de 

materiales por parte de los proveedores hace que el diseño por medio 

de cálculos y comprobación matemática sea descartado por la industria 

local. 
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Se seleccionaron dos resortes que por su función y su importancia en el 

mecanismo requieren de una comprobación mas exhaustiva y se realizó 

dicha comprobación de estos resortes  en el programa INVENTOR con 

la aplicación DESIGN ACCELERATOR dicho análisis se puede 

observar en el anexo E. 
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4.  CONSTRUCCION 
 

La construcción del prototipo se realiza en el taller INDUTEC de la 

ciudad de Medellín en donde se realizan todos los maquinados y 

ajustes del mecanismo del prototipo. En dicho taller se realizaron los 

ajustes del mecanismo de atado y se realizaron algunos diseños como 

el de la cuchilla y el del mecanismo de freno de la atadora.   

 

Para la construcción de las piezas de la atadora se realiza una reunión 

con el representante del taller para planear tanto los materiales de las 

piezas como el tipo de construcción que se ajusta más a cada pieza por 

aparte y además haga que el prototipo se encuentre dentro del 

presupuesto del proyecto. 

 

De esta reunión se trazó un plan de construcción y un tiempo de 

entrega para las piezas y el ensamble del prototipo.  

 

Tabla 5. Secuencia de fabricación del prototipo 

 
Actividad Tiempo 

requerido 
Responsable de actividad 

Entrega de planos de detalle  N.A. Ingeniero de diseño  

Fabricación de partes  

4 semanas 

 

Taller asociado              Maquinados 

Acabado superficial

Revisión de partes fabricadas 1 semana Ingeniero de diseño  

Consecución partes comerciales 1 semana Ingeniero de diseño  

Ensamble prototipo 3 semanas Ingeniero de diseño  

Adecuaciones y puesta a punto 1 semana Ingeniero de diseño y taller 

asociado 
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Para claridad acerca del procedimiento de verificación  de partes y 

ensamble del prototipo se tiene unos documentos que resumen dicho 

proceso en forma de tabla y se muestran en el Anexo F y G. 

 

Paso siguiente se realizan contactos para la compra e importación del 

motor marca Dayton ya que los motorreductores de este tamaño no se 

consiguen con facilidad en Medellín y además de esto los precios son 

muy elevados lo cual no se ajustaría al presupuesto del prototipo debido 

a que se debe tener en cuenta la construcción de gran cantidad de 

piezas, además de las partes eléctricas y el motor que representa gran 

parte del costo del prototipo.  

 

Sobre las piezas del mecanismo de atado se planteo que todas se 

realizaran maquinadas ya que el costo de realizar un moldeado de 

alguna pieza para que se realizara la inyección de plástico o el moldeo 

para su fundición elevaría los costos del prototipo hasta hacerlo 

inviable. 

 

Una vez planeada la construcción del prototipo se pasa a la 

construcción de las piezas, para esto se utilizan dos tipos de maquinas 

herramientas el torno y la fresadora, adicionalmente se utilizan equipos 

de soldadura y corte manual como sierras. 

 

Luego de la construcción de las piezas se procede al paso del 

ensamble del prototipo y ajuste de las piezas que se realiza en el taller. 

 

A continuación se muestran algunas imágenes del ensamble del 

prototipo de la atadora eléctrica en su fase de construcción y ensamble: 
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Figura 28. Fresadora 

 

La fresadora mostrada en la figura 28 se utilizo en la construcción de 

diversas piezas del mecanismo como la leva, la superficie de engranaje 

y otras del mecanismo completo de atado. 

 

 
Figura 29. Torno 
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El torno mostrado en la figura 29 se utilizo para realizar piezas como los 

topes de la carreta, los ejes tanto de entorchado-corte, como de la leva, 

etc. 

 

Luego de la construcción de las piezas se procede al paso del 

ensamble del prototipo y ajuste de las piezas que se realiza en el taller. 

 

A continuación se muestran algunas imágenes del ensamble del 

prototipo de la atadora eléctrica en su fase de ensamble: 

 

 
Figura 30. Ensamble del mecanismo de freno 
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Figura 31. Ensamble en general 

 

En las figuras 30 y 31 se muestran alguna fotos del ensamble dela 

atadora, para el cual se utilizaran tornillos bristol con cabeza en toda la 

atadora para que el ensamble y mantenimiento sea más fácil y rápido 

debido a que se puede desarmar la atadora con un solo juego de llaves. 

Además se utilizaron mecanismos menos complejos que los utilizados 

en otras atadoras presentes en el mercado, lo cual facilita las tareas de 

mantenimiento y de cambio de componentes. 

 

Se utiliza además una cubierta en acrílico transparente para facilitar la 

operación ya que de esta forma se puede identificar un problema en la 

operación antes de que se presente un daño en el mecanismo. 

La base del mecanismo se realiza en acero inoxidable para mayor 

duración del equipo y a todas las piezas construidas en acero al 

carbono se les realiza un proceso de tropicalizado el cual consiste de 

un recubrimiento de zinc parecido al galvanizado que recubre la 

superficie de las piezas y las protege de la corrosión. 
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5.  PRUEBAS 
 

Luego de la recepción de partes y antes de proceder al ensamble, se 

revisan las piezas tomando en cuenta el formato de guía de control de 

calidad de partes atadora que se puede observar en el anexo F y el 

registro control calidad e inspección y ensayo atadora que se puede ver 

en el anexo G, luego de revisar las piezas y realizar el ensamble de las 

partes se procede a realizar los ensayos pertinentes.   

 

Se realizaron pruebas con el mecanismo de atado completo de la 

atadora para realizar una evaluación de la utilidad y viabilidad del 

mecanismo, dichas pruebas se realizan con el mecanismo acoplado a 

un motor, para lo cual se ensamblan las piezas del mecanismo de atado 

y se realizan ensayos de movimiento del mecanismo y de posibles 

interferencias del mismo, además se coloca la cinta de atado y se 

prueba que dicho mecanismo realice la función para la que fue 

diseñado. Para estas pruebas se solicita la colaboración de un técnico 

electricista quien realizara el ensamble eléctrico del prototipo. Se puede 

observar una imagen del prototipo de pruebas en la figura 32. 
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Figura 32. Prototipo para pruebas del mecanismo 

 

Al realizar dicho ensamble se presentan los resultados de las pruebas 

preliminares del mecanismo a otros miembros expertos en atadoras de 

la empresa los cuales evaluaron la calidad del atado. De estas pruebas 

se concluye que el mecanismo realiza atados de buena calidad y se 

puede realizar el ensamble completo del prototipo. En la figura 33 se 

puede observar parte del ensamble eléctrico para el prototipo preliminar 

 

 
 

Figura 33. Ensamble eléctrico del prototipo  

 



 49

Se realiza el ensamble completo y se lleva a una serie de pruebas en 

las que se revelaron problemas en el mecanismo de arranque que no 

permitían que la atadora se detuviera en el momento justo del fin del 

proceso de atado, lo que significa esto es que la atadora no volvía a su 

posición inicial y presentaba inconvenientes en su operación. Para 

resolver este problema se presenta la fabricación de un mecanismo de 

freno para evitar que el mecanismo se adelante a su posición inicial y 

no se detenga perdiendo cinta y desperdiciándola debido a que el 

mecanismo no se detenía.  

 

En las figuras 34 y 35 se muestran imágenes de las pruebas realizadas 

en dos empresas de la ciudad de Medellín, la figura 34 es Bocadillos El 

Caribe y la figura 35 hace referencia a las pruebas realizadas en la 

Panadería El Jardín. 

 

 
Figura 34. Pruebas de prototipo completo Bocadillos El Caribe 
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Figura 35. Pruebas de prototipo completo Panadería El Jardín 

 

Se procedió a resolver esta situación realizando el diseño y 

construcción de un freno que detuviera la atadora en la posición 

correcta, con este desarrollo se logro que los tiempos del mecanismo 

de atado fueran precisos y el proceso de atado se desarrollara 

correctamente en las figuras 36 y 37 se muestra la ubicación del freno 

utilizado. 

 

        
Figuras 36 y 37. Mecanismo de freno 
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Luego de superar los problemas iniciales realizando las correcciones,  

se lleva la atadora a pruebas nuevamente donde se comporta 

adecuadamente la atadora y se realizan numerosos atados con varios 

lotes de producto. 

 

Se puede observar un informe acerca de las pruebas que se realizaron 

con el prototipo en el anexo H. 



 52

6.  OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO 
 

En este capitulo se muestra la operación y mantenimiento del prototipo 

de la atadora eléctrica. 

 

6.1 PUESTA EN MARCHA: 

 

Antes de la operación de la atadora se tiene que realizar un 

procedimiento de puesta en marcha el cual se muestra a continuación: 

 

1. Coloque la atadora sobre una superficie horizontal. 

2. Conecte la atadora al tomacorriente de 110V.  

3. Posicione la cinta (ver el posicionamiento de la cinta).  

4. Encienda la máquina mediante el interruptor encendido/apagado. 

5. Enrolle la bolsa a atar hasta que tenga un diámetro no mayor a 8 

mm. 

6. Posicione la bolsa en la boca de la máquina. 

7. Espere a que se detenga la máquina y retire la bolsa. 

 

6.2 POSICIONAMIENTO DE LA CINTA: 

 

En las figuras 38 y 39 se muestran imagenes acerca del 

posicionamiento de la cinta. 

 

Para posicionar el Carrete de cinta deben seguirse los siguientes pasos: 

 

1. Retire el pin del eje de sostenimiento de la cinta. 

2. Coloque los topes plásticos en el carrete ajustándolos en el carrete. 

3. Coloque este ensamble en el eje de sostenimiento. 



 53

4. Coloque el eje tensor y el carrete guía de cinta en el eje de 

sostenimiento 

5. Pase la cinta por el carrete guía de cinta. 

 

 
Figura 38. Posicionamiento de la cinta  

 

6. Pase la cinta por el agujero del yunque 

7. Desplace el pivote por medio de su palanca 

8. Coloque la cinta y luego suéltelo 

9. Pase la cinta por las guías y opere la máquina. 
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Figura 39. Posición de la cinta a lo largo del mecanismo 

 

6.3 SINCRONIZACIÓN DE LA ATADORA: 

 

La sincronización de la atadora se realiza colocando el eje de 

entorchado-corte en la posición mostrada en la figura 40 

 

 
Figura 40. Posición inicial del eje de entorchado-corte 

 

Posicione la el conjunto de la leva-superficie de engranaje en la 

posición que se muestra en la figura 41. 
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Figura 41. Posición inicial del mecanismo. 

 

6.4. PRECAUCIONES DE OPERACIÓN: 

 

• Durante su funcionamiento la máquina debe estar dispuesta con 

la Tapa abajo, ver figura 42. 

• Evite forzar la máquina en caso de que se presente algún amarre 

de los piñones para no perder los tiempos del mecanismo.  

• No utilice ningún tipo de grasa ó aceite diferente al aceite Tersol 

grado alimenticio, pues estas afectan el buen funcionamiento de 

los mecanismos. 
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Figura 42. Uso incorrecto de la atadora por uso sin tapa 

 

6.5 MANTENIMIENTO DE LA ATADORA: 

 

6.5.1. Mantenimiento diario: 

La máquina debe ser aseada completamente. 

Se debe retirar cualquier suciedad del proceso en el mecanismo de 

atado. 

 

6.5.2. Mantenimiento mensual: 

Desarme y limpie el sistema de entorchado-corte para este propósito 

utilice el juego de llaves bristol o hexagonales. 

Arme y lubrique el sistema de entorchado-corte   

 

6.5.3 Mantenimiento semestral: 

Efectuar las siguientes revisiones y en caso que las partes presenten 

problemas deben ser cambiadas. 

1. Revise que los piñones no presenten excesivo desgaste en sus 

dientes ni juego en su funcionamiento. 
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2. Revise que los rodamientos de la leva estén en buen estado. 

3. Verifique que los resortes se mantengan tensionados. 

4. Revise el estado de desgaste de la cuchilla. 

 

Para un mejor entendimiento de los diversos procedimientos descritos 

en el presente escrito se presentan los planos de ensamble general y 

ensambles parciales de la maquina en el anexo I, para ver los planos de 

detalle de las diversas piezas se pueden encontrar en el CD adjunto, 

dichos planos se encuentran en formato DWG. 
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7. CONCLUSIONES 
 

El prototipo presenta las siguientes características de funcionamiento y 

presenta las siguientes ventajas para el estudio del proceso de atado: 

 

• El prototipo iguala las características de los atados de otras 

maquinas atadoras en cuanto a calidad del atado y capacidad de 

atados por minuto. 

• El mecanismo de atado se comporta de acuerdo a lo diseñado y 

se presentan correctamente los ciclos de atado en los tiempos 

requeridos para realizar el proceso correctamente. 

• Se realizo el modelado del prototipo en el programa CAD 

INVENTOR 8 y se realizaron las simulaciones de movimiento 

pertinentes para comprobar parámetros de diseño de la maquina.  

• Se elaboraron los respectivos planos y se cumplió con los 

procedimientos de diseño realizando los respectivos informes y 

dejando la respectiva documentación del diseño del prototipo. 

• Se realizo el estudio de construcción de una línea de atadoras 

eléctricas al final del cual se concluyo que debido a los elevados 

costos de producción de dicha serie no se hace rentable la 

fabricación de una línea de atadoras por parte de la empresa, ya 

que los precios de esta no serian competitivos con los precios de 

otras atadoras que se encuentran actualmente en el mercado. 

Esto se debe a que las piezas de este equipo son maquinadas y 

los costos iniciales de la fabricación de moldes para realizar 

algunas piezas por procesos como la inyección de plástico o la 

fundición en materiales como el aluminio o el zamac son 

demasiado elevados lo que hace que las proyecciones de venta 
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para estos equipos sea inferior a la necesaria para que la línea 

de atadoras sea económicamente rentable. 
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8. RECOMENDACIONES 
 

• Las características mencionadas anteriormente, hacen de este 

prototipo una excelente ayuda para el estudio del proceso de 

atado con cinta deformable y una fuente de estudio para el 

desarrollo y construcción de maquinaria para la industria del 

empaque. 

• Seguir analizando y depurando este prototipo para que cada 

versión futura sea más completa y pueda arrojar datos más 

exactos del proceso de atado en si. 

• Explorar las posibilidades de realizar alianzas con diversos 

proveedores que puedan ayudar a la fabricación de piezas a bajo 

costo con diversos procesos de fabricación que permitan 

disminuir costos de fabricación y montaje de piezas en una línea 

de producción del equipo. 
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ANEXO  A.  CARTA DE ACEPTACION DEL PROTOTIPO DE CI 
TALSA  

 
 
 

Versión digital se anexa archivo en PDF con el mismo nombre 

 
 





ANEXO  B.  MANUAL ATADORA BEDFORD MINI TIER 
 

 

 

Versión digital se anexa archivo en PDF con el mismo nombre 

 

 



 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 

 



 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO  C.  MANUAL ATADORA TACH-IT 
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TACH-IT MODEL #3567 
SEMI-AUTOMATIC TWIST TIE  

MACHINE 
REPAIR MANUAL 

01/05 
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SECTION 1—REMOVING AND REPLACING THE TOP COVER: 
To remove the Top Cover: 
Power Cord must be unplugged from electrical outlet prior to removing the Top Cover.  
1) Loosen the screw marked below in Figure 1.  
2) This machine is equipped with a Safety Interlock.  To disengage the Safety Interlock lift the Top Cover 

straight up. 
 

To replace the Top Cover: 
1) Locate the Safety Interlock Opening located at the back of the plate.  See Figure 2. 
2) Locate the Safety Interlock Bar mounted to the underside of the Top Cover.  See Figure 3. 
3) Matching the Safety Interlock Bar with the Safety Interlock Opening, push the Top Cover down onto the 

machine. 
4) Tighten the screw pictured in Figure 1 

Loosen this screw to remove the cover.  
Tighten this screw to replace cover. 

Figure 1 

Figure 2 
Safety Interlock Opening 

Figure 3 

Safety Interlock Bar 
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SECTION 2—REPLACING THE CUTTER BLADES: 
1) Remove the Top Cover as per the instructions in Section 1. 
2) Locate the Cutter Blade Linkage.  See Figure 4 
3) Locate and remove the Cutter Blade Linkage Spring from its post.  See Figure 4. 
4) Locate the Movable Blade Holding Spring holding the Movable Blade in position.  Release pressure on the 

Spring by removing it from the Spring Hanger on the linkage.  See Figure 4. 
5) Locate the 2 screws marked Screw 1 and Screw 2 in Figure 4, and remove them and their related washers 

and spacers.  Suggestion:  Screw 1 is longer than Screw 2, when removing these screws, place them in dif-
ferent locations for easy replacement, or they can just be loosened and kept within the linkage as it is lifted 
off the machine.   

6) Lift the Cutter Blade Linkage from the Machine.  Suggestion:  Placing the Cutter Blade Linkage down in 
the same position as it was removed will make for easier re-installation..   

7) Locate the Moveable Blade and the Fixed Blade from the now exposed area of the machine.  See Figure 5.  
Suggestion:  The Fixed Blade fits into a cutout in the upper plate and also sits slightly higher than the 
plate.  Please note this position prior to removal so that it can be verified that the Fixed Blade is in the 
proper position prior to re-assembly. 

8) Remove the worn Movable Blade and Fixed Blade. 
9) Install the new Fixed Blade first making sure that it is in the proper position fitting into the cutout in the 

upper plate, and then install the Movable Blade. 
10) Replace the Cutter Blade Linkage.  When replacing, it must be verified that the projection pointing down-

ward from the front end of the Linkage goes into the circle located at the back end of the Movable Blade.  
See Figure 6 

11) Replace Screw 1 and Screw 2 making sure that they are in their proper positions and that all related washer 
and collars are properly installed. 

12) Release the Movable Blade Holding Spring so that it is putting pressure onto the Movable Blade. 
13) Replace the Cutter Blade Linkage Spring to its Spring Hanger. 
14) Replace the Top Cover per the instructions in Section 1. 

Figure 4 Figure 5 

Screw 1 Cutter Blade Linkage Cutter Blade Linkage Spring 

Screw 2 Movable Blade  
Holding Spring 

Movable Blade Fixed Blade 

Figure 6 
Release the pressure on the 
Movable Blade Holding 
Spring by unclipping the 
Spring from the Spring 
Hanger. 
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SECTION 3—REMOVING AND REPLACING THE SEGMENT GEAR: 
To remove the Segment Gear and Feeding Roller: 
1) Unplug the power cord from the electrical outlet. 
2) Remove the Top Cover as per instructions in Section 1. 
3) Locate the Upper Holding Plate and the 3 Screws Securing it.  Remove the 3 Screws and lift the Upper 

Holding Plate off.  Remove the 3 Upper Holding Plate Spacer Collars.  See Figure 7 
4) Locate the Main Shaft. See Figure 8. 
5) Using a Flat Head Screwdriver, Rotate the Main Shaft Counter-Clockwise until the flat portion of the 

Feeding Roller is meeting the flat portion of the Segment Gear. 
6) Remove the Arm Spring taking pressure off of the Feeding Roller. 
7) Locate the Switch Lock Lever Spring.  This is located behind the Micro-switch.  Locate the long leg of this 

spring which should be resting against the Switch Lock Lever.  Grasp the Spring and pull it down against 
the body of the machine taking all pressure off of the Switch Lock Lever.  Rotate the Switch Lock Lever 
away from the Segment Gear. 

8) Locate and remove the Switch Lever Spring.  Rotate the Switching Arm away from the Segment Gear. 
9) Without rotating the Main Shaft, lift together the Feeding Roller and the Segment Gear from the machine, 

noticing their position in relation to each other. 
 
To replace the Segment Gear and Feeding Roller: 
1) Make sure that prior to re-assembling, the set screw located on the Twister Gear is facing down to the table 

and that the legs of openings of the Twister Assembly are in a vertical position..   
2) Holding the Feeding Roller and the Segment Gear align them so that the flat of the Feeding Roller is 

against the Flat of the Segment Gear in a similar position to how they were removed.  Make sure that the 
both parts are fully lowered into the plate and that the keyway in the Segment Gear matched to the key in 
the Main Shaft. 

3) Rotate the Switching Arm towards the Segment Gear so that it contacts the Segment Gear and re-install the 
Switch Lever Spring. 

4) Rotate the Switch Lock Lever towards the Segment Gear so that it is in contact with the Segment Gear.  
Locating the long leg of the Switch Lever Lock Spring which was rotated out of the way in Step 7 above, 
place it back against the Switch Lock Lever making sure that it is putting pressure against this part. 

5) Replace the Arm Spring, making sure that the urethane idler wheel is pressing against the Feeding Roller. 
6) Replace the Upper Holding Plate fitting it into its proper position securing the Main Shaft and the Feeding 

Roller.  Make sure that the Upper Holding Plate Spacer Collars are put into their proper positions and  
secure the 3 screws. 

7) Locate the Main Shaft. 
8) Using a Flat Head Screwdriver, turn the Main Shaft until the cutout across the top of the Main Shaft is  

perpendicular to the machine.  Locate the Switching Arm, and make sure that when it is pushed, the end 
depresses the lever of the micro-switch. 

9) Replace the Top Cover per the instructions in Section 1. 
10) Plug the power cord into the proper electrical outlet and try the machine. 

See Figure 7 and Figure 8 on the next page. 
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SECTION 3—REMOVING AND REPLACING THE SEGMENT GEAR  
CONTINUED: 

Figure 7 

Remove Screw.  Upper 
Holding Plate Spacer 
Collar located directly 
beneath. 

Remove Screw.  Upper 
Holding Plate Spacer 
Collar located directly 
beneath. 

Remove Screw.  Upper 
Holding Plate Spacer 
Collar located directly 
beneath. 

Upper Holding Plate 

Figure 8 

Arm Spring 

Main Shaft 

Micro-Switch 

This shows the Flats of the 
Segment Gear and the 
Feeding Roller 

Feeding Roller 

Segment Gear 

Switch Lock Lever 
Spring 

Switch Lock Lever,  
Located under switching 
Arm 

Switching Arm 

Switch Lever Spring 
Urethane Roller 
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SECTION 4—REMOVING AND REPLACING OF UPPER PLATE: 
Removal of this part is necessary to; change the Twister Assembly, clean debris from under the Upper 
Plate, change the Needle Left and Needle Right, change the Needle Guard Arm Spring, change the  
Needle Guard Arm, and to do any other service required on parts located between the Upper Plate and 
Middle Plate. 

To remove the Upper Plate: 
1) Remove the Top Cover as per the instructions in Section 1. 
2) Locate the Micro-Switch.  See Figure 9. 
3) Pull the 2 wires off the Micro-Switch.  These wires are connected to the Micro-Switch with push on  

connectors. 
4) Unscrew the 2 screws holding the Micro-Switch and place the whole assembly to the side. 
5) Locate the screw holding the Green and Yellow Ground Wire.  See Figure 9.  Remove the screw and place 

the screw to the side. 
6) Locate the screw holding the Switch Lock Lever Spring assembly.  See Figure 9. 
7) Unscrew the screw and remove the assembly.  Suggestion:  To remove this assembly without the spring  

recoiling and scattering the parts, loosen the screw about half way, locate the short leg of the spring which 
will be pressed up against a post behind the Micro-Switch.  Using a long nose pliers, grab the short leg of 
the spring and remove it from the post.  This will release the pressure from the spring.  Then continue un-
screwing the screw and removing the assembly.  Place the assembly intact to the side. 

8) Remove the Arm Spring.  See Figure 9. 
9) Locate the Tie Feeding Roller Arm.  See Figure 9. 
10) Locate the Screw and remove the Tie Feeding Roller Arm. 
11) Below the Tie Feeding Roller Arm locate the Tie Feeding Roller with Bushing. 
12) Place the Tie Feeding Roller with Bushing to the side.  Suggestion:  The bushing inside the Tie Feeding 

Roller with Bushing has a shoulder, this shoulder must always be on top.  When placing it down to the 
side, place it in the same orientation as it is used in the machine so that when it is re-installed, the bushing 
will be in the right direction. 

13) Follow the instructions in Section 3 to remove the Segment Gear and Feeding Roller.  Steps 6 and 7 will 
not be required as these parts have already been removed. 

14) Locate the Movable Blade Holding Spring holding the Movable Blade in position.  Release pressure on the 
Spring by removing it from the Spring Hanger on the linkage.  See Figure 4.  The Cutter Blade Linkage 
does not have to be removed to remove the Upper Plate. 

15) Remove the 6 screws shown in Figure 10.  Suggestion:  Loosen the screws, but do not physically remove 
them from the machine.  Once they are loose, the Upper Plate can be removed, and the screws will be in 
the right place during re-assembly. 

16) Lift up the Upper Plate.  Note:  The Movable Blade is may still be connected to the Cutter Blade Linkage.  
When lifting the Upper Place do so carefully as not to disturb this positioning.  If the position is disturbed, 
it can be reset with the Upper Plate off. 

See Figure 9 and Figure 10 on the next page. 
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SECTION 4—REMOVING AND REPLACING OF UPPER PLATE 
CONTINUED: 

Figure 9 

Arm Spring 
Micro-Switch 

Switch Lock Lever 
Spring Assembly 

Ground Wire and Screw 

Tie Feeding Roller Arm 

Tie Feeding Roller and 
Bushing 

Figure 10 
Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Hole for Wires 
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SECTION 4—REMOVING AND REPLACING OF UPPER PLATE 
CONTINUED: 

To replace the Upper Plate: 
1) Hold the Upper Plate over the Middle Plate and insert the 3 wires into the hole from which they were  

removed.  See Figure 10 on previous page. 
2) Begin lowering the Upper Plate onto the Middle Plate.  Looking at the bottom side of the Upper Plate,  

locate the projection coming down from the Cutter Blade Linkage.  This projection must match up with the 
circle at the end of the Movable Blade.  If necessary move the Movable Blade to match with the projection.  
See Figure 6 in Section 2.   

3) Once this is lined up, lower the Upper Plate until it is sitting properly on top of the Middle Plate.  This may 
take a little twisting to have everything line up properly. 

4) Tighten the 6 screws that were loosened when removing the Upper Plate.  See Figure 10 on the previous 
page. 

5) Follow Step 12 in Section 2 of this manual to release the Movable Blade Holding Spring and put pressure 
onto the Movable Blade. 

6) Re-install the Micro-Switch and connect the wires.  The wire marked R1 goes to the “Normally Open”  
terminal (this is the terminal next to the empty terminal), and the wire marked R3 goes to the “Common” 
terminal (this is the terminal offset from the other ones) 

7) Re-install the ground wire. 
8) Re-install the Switch Lock Lever Spring Assembly, making sure that the long leg is resting against the 

Switch Lock Lever.  To add pressure, take the short leg of the Switch Lock Lever Spring and using a long 
nose pliers push it towards the back of the machine so that it rests against the post from which it was  
removed.  Suggestion:  Only screw the Spring Lock Lever Assembly about half way into the machine.  
Then reset the short leg of the Spring Lock Lever Spring and once it is set complete the tightening of the 
screw. 

9) Replace the Segment Gear and Feeding Roller per the instructions in Section 3.  Skip steps 4 and 5 as they 
are addressed in this section of the manual. 

10) Re-install the Tie Feeding Roller with Bushing making sure it is in the proper orientation.  There is a split 
in the Bushing which should be facing up. 

11) Re-install the Tie Feeding Roller Arm.  Make sure that the projection located at the front of this arm is  
inserted into the center hole of the Tie Feeding Roller with Bushing. 

12) Re-install the Top Cover per the instructions in Section 1. 
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SECTION 5—REPLACING THE TWISTER ASSEMBLY AND TWISTER 
GEAR: 

1) Follow the instructions in Section 4 to remove the Upper Plate. 
2) Remove the Twister Assembly from the Middle Plate.  See Figure 12. 
3) Slide the Bushing off the end of the Twister Gear.  See Figure 11. 
4) Using a 2mm Allen Wrench loosen the set screw on the Twister Gear.  See Figure 11 
5) Slide the Twister Assembly from the Twister Gear.  See Figure 11. 
6) Insert one of the Bushings and then the new Twister Assembly into either the new or used Twister Gear.  

Make sure that the flat area located on the shaft of the Twister Assembly lines up with the set screw in the 
Twister Gear. 

7) Slide the 2nd Bushing onto the shaft of the Twister Assembly until the end of the Bushing is flush with the 
end of the Twister Assembly shaft. 

8) Tighten the set screw using a 2mm Allen Wrench. 
9) Insert the Twister Assembly back into the Middle Plate pushing down until it is secure. 
10) Follow the instructions in Section 4 to replace the Upper Plate. 

Figure 11 

Bushings 

Set Screws 

Twister Gear 
Twister Assembly 

Figure 12 

Twister Assembly Main Shaft Needle Guard Arm Spring  Needle Guard Arm 

Needle Left 

Needle Right 

Movable Blade Fixed Blade 



11 

SECTION 6—REMOVING AND REPLACING THE TWISTING HEAD  
ASSEMBLY FROM THE BASE OF THE MACHINE: 

It is necessary to remove the Twisting Head Assembly from the base of the machine if any service is  
required between the Middle Plate and the Bottom Plate.  It may also be required for lubrication or if 
any work is required on the motor.  

To remove the Twisting Head Assembly from the base of the machine: 
1)   Remove the Top Cover as per the instructions in Section 1. 
2) Locate and remove the Tie Feeding Roller Arm.  See Figure 9. 
3) Below the Tie Feeding Roller Arm locate the Tie Feeding Roller with Bushing. 
4) Place the Tie Feeding Roller with Bushing to the side.  Suggestion:  The bushing inside the Tie Feeding 

Roller with Bushing has a shoulder, this shoulder must always be on top.  When placing it down to the 
side, place it in the same orientation as it is used in the machine so that when it is re-installed, the bushing 
will be in the right direction. 

5) Locate the Green and Yellow Ground Wire.  Remove the screw holding the wire in place.  See Figure 9. 
6) Remove the 2 wires from the Micro-Switch.  It is not necessary to remove the Micro-Switch itself.  See 

Figure 9. 
7) Locate the 3 screws that hold the Twisting Head Assembly to the Base of the machine.  See Figure 13 
8) Loosen the 3 screws.  Suggestion:  Do not remove these 3 screws, just loosen them completely.  This way 

they will be in the proper position during re-assembly. 
9) Lift the Twisting Head Assembly from the Base and set to the side.   
 
To replace the Twisting Head Assembly from the base of the machine: 
1) Holding the Twisting Head Assembly over the base, feed the wires through the hole in the Twisting Head 

Assembly.  See Figure 10. 
2) Lower the Twisting Head Assembly onto the base of the machine. 
3) Tighten the 3 screws that were loosened above securing the Twisting Head Assembly to the base.  See  

Figure 13 
4) Re-connect the Micro-Switch Wires.  The wire marked R1 goes to the “Normally Open” terminal (this is 

the terminal next to the empty terminal), and the wire marked R3 goes to the “Common” terminal (this is 
the terminal offset from the other ones) 

5) Re-install the ground wire. 
6) Re-install the Tie Feeding Roller with Bushing making sure it is in the proper orientation.  There is a split 

in the Bushing which should be facing up. 
7) Re-install the Tie Feeding Roller Arm.  Make sure that the projection located at the front of this arm is in-

serted into the center hole of the Tie Feeding Roller with Bushing. 
8) Re-install the Top Cover per the instructions in Section 1. 

See Figure 13 on the next page. 
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Figure 13 

Remove screw Remove screw 

Remove screw 

TIE FEEDING ROLLER ARM AND TIE FEEDING ROLLER WITH BUSHING HAVE BEEN RE-
MOVED IN ABOVE FIGURE. 

SECTION 6—REMOVING AND REPLACING THE TWISTING HEAD  
ASSEMBLY FROM THE BASE OF THE MACHINE CONTINUED: 
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SECTION 7—REMOVING AND REPLACING OF BOTTOM PLATE: 

To remove the Bottom Plate: 
1) Follow the instructions in Section 6 To Remove the Twisting Head Assembly from the Base of the  

machine. 
2) Turn the Twisting Head Assembly over so that the Bottom Plate is facing up. 
3) Locate the Main Shaft Gear 
4) Using a 2mm Allen Wrench, loosen the Set Screw located on the side of the Gear.  There is a hole in the 

shaft that the Set Screw lines up with, so the screw may need to be backed out of the Gear almost all the 
way prior to lifting the Gear. 

5) Remove the Main Shaft Gear from the Shaft.  This may require the use of a pair of pliers to grab the gear.  
Be careful not to scar the teeth of the gear. 

6) Locate the 5 screws securing the Bottom Plate to the Middle Plate.  Remove the 5 screws. 
7) Running a Flat Head Screwdriver around the sides of the Twisting Head Assembly between the Middle 

Plate and the Bottom Plate, separate the Plates.  Gently lift the Bottom Plate until it can be removed.  Note:  
Due to lubrication, the Needle Cam may stick to the underside of the Bottom Plate when it is  
removed.  Turn the Bottom Plate over and look at the underside, if the Needle Cam is stuck to the 
Bottom Plate remove it and put it back onto the Main Shaft in the same direction as it came off.  It is 
very important that it is in the same direction.  Make sure that the Needle Cam is seated properly 
and secured by the keys.  See Figure 15. 

 
To replace the Bottom Plate: 
1) Verify that the Needle Cam and all other parts are properly installed. 
2) Slowly lower the Bottom Plate onto the Shaft.  Due to holes that must line up with in the Bottom Plate and 

the Middle Plate, some twisting of the Bottom Plate may be required.  Once the holes are located push on 
the Bottom Plate securely until it meets the Middle Plate. 

3) Replace the 5 screws that were removed in Step 6 above.  Make sure that the 2 countersunk screws go into 
the holes at the front of the Twisting Head Assembly. 

4) Slide the Main Shaft Gear onto the Main Shaft, making sure that the Set screw lines up with the Hole in the 
Main Shaft. 

5) Tighten the Set Screw securely. 
6) Re-install the Twisting Head Main Assembly per the instructions in Section 6. 

The following parts can be accessed by removing the Bottom Plate; the Needle Cam and the Needle 
Arm, Needle Left, Needle Right, and the Movable Blade.  It may also be necessary to remove the Bottom 
Plate to lubricate using a medium weight machine grease the Needle Arm and the Needle Cam.  

See Figure 14 and 15 on the next page. 
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SECTION 7—REMOVING AND REPLACING OF BOTTOM PLATE 
CONTINUED: 

Figure 14 

Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Main Shaft Gear 

Figure 15 

Needle Arm Main Shaft Needle Cam 

Movable Blade 

Remove screw 
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SECTION 8—LUBRICATING THE NEEDLE ARM AND NEEDLE CAM: 
Lubricating of the Needle Arm and the Needle Cam may be necessary after extended use.  Friction  
between the Needle Arm and the Middle Plate may build up and the symptom of this is that the machine 
occasionally will not complete a cycle.  Follow instructions below to solve this problem if it becomes  
apparent.  Please note that lubrication of the whole machine is not recommended.  Lubricants, espe-
cially in dusty environments may become sticky and cause parts to not run smoothly against each other.    
Only lubricate using the manufacturer’s specified lubricants and in the shown locations. 

1) Remove the Bottom Plate of the Twisting Head Assembly as per the instructions in Section 7 
2) Using a medium weight machine grease generously spread the grease along the Needle Arm.  See Figure 

16.  Note:  When the Middle Plate and Bottom Plate are assembled the seal between them does not allow 
for much penetration of dust, so liberal greasing of these parts only will not be damaging to the machine. 

3) Replace the Bottom Plate of the Twisting Head Assembly as per the instructions in Section 7. 

Figure 16 

Lubricate here 
 

Lubricate here 
 

Lubricate here 
 

Needle Arm 
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SECTION 9—REPLACING OF THE MOTOR, CAPACITOR, SAFETY  
INTERLOCK, ON/OFF SWITCH AND FUSE HOLDER 

To replace the Motor, Capacitor, Safety Interlock, On/Off Switch and Fuse Holder, the Motor Box must be 
opened.  Follow the instructions below on how to Open the Motor Box.  There is a sub-section for the replacement 
of each of the parts previously mentioned.  When done, follow the instructions below on how to Close the Motor 
Box. 

To Open the Motor Box: 
1) Remove the Twisting Head Assembly as per the instructions in Section 6. 
2) Turn the machine over so the bottom of the machine is facing upwards. 
3) Locate the Brake Arm Spring. 
4) Release the tension on the Brake Arm Spring by removing the leg from the Spring Hanger on  the  

Perforated Plate.  See Figure 17. 
5) Unscrew the 4 legs which will release the Perforated Plate.  See Figure 18. 
6) Raise the Perforated Plate.  Be careful as the Capacitor is mounted onto the Perforated Plate.  The Motor 

Box is open with access to all above mentioned parts.  See Figure 19. 
 
To Change the Motor: 
1) Follow the directions above to open the Motor Box. 
2) Locate the 4 screws holding the Motor into the Motor Box.  These are located on the top of the Motor Box, 

so the Motor Box must be flipped.  See Figure 20. 
3) Remove the 4 screws marked Motor Screws and carefully lower the Motor. 
4) With the new Motor near, remove the wires to the Motor one by one, installing them into the new Motor. 
5) Remove the Main Shaft Gear by loosening and removing the Set Screw, and install the Main Shaft Gear 

onto the new Motor.  Make sure that the Set Screw lines up with the hole in the Motor Shaft. 
6) Raise the Motor back into the Motor Box and Re-install the 4 Motor Screws. 
7) Follow the directions below to close the Motor Box. 
 
To Change the Capacitor: 
1) Follow the directions above to open the Motor Box. 
2) Locate the Capacitor on the underside of the Perforated Plate.  See Figure 19. 
3) Remove the screw holding the Capacitor in place. 
4) Remove the insulation from the Capacitor, and with the new Capacitor near, switch the wires one by one to 

the new Capacitor. 
5) Re-install the Capacitor to the underside of the Perforated Plate. 
6) Follow the directions below to close the Motor Box.. 
 
To Change the Safety Interlock: 
1) Follow the directions above to open the Motor Box. 
2) Locate the 2 screws holding the Safety Interlock into the Motor Box.  These are located on the top of the 

Motor Box so the Motor Box must be flipped.  See Figure 20. 
3) Remove the 2 screws marked Safety Interlock Screws and carefully lower the Safety Interlock. 
4) With the new Safety Interlock near, remove the wires from the old Safety Interlock one by one, and install 

them onto the new Safety Interlock. 
5) Raise the new Safety Interlock into the Motor Box and re-install the 2 Safety Interlock screws. 
6) Follow the directions below to close the Motor Box. 

 

Section 9 Continued on the Next Page 
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SECTION 9—REPLACING OF THE MOTOR, CAPACITOR, SAFETY  
INTERLOCK, ON/OFF SWITCH AND FUSE HOLDER CONTINUED: 

To Change the On/Off Switch: 
1) Follow the directions above to open the Motor Box. 
2) Pressing the tabs on the On/Off Switch pull forward and remove it from the case. 
3) With the new On/Off Switch near, transfer the wires from the old switch to the new switch making sure 

they are installed in the same place. 
4) Slide the new On/Off switch back into the Motor Box 
5) Follow the instructions below to close the Motor Box. 
 
To change the Fuse Holder: 
1) Follow the instructions above to open the Motor Box. 
2) Locate the Fuse Holder and remove the wires.  Note that the wire marked R1 goes onto the middle tab of 

the Fuse Holder while wire marked R0 goes to the tab at the end of the Fuse Holder. 
3) Unscrew the old Fuse Holder and replace it with the new Fuse Holder. 
4) Replace the wires making sure the wire R1 goes to the middle tab and wire R0 goes to the end tab. 
5) Follow the instructions below to close the Motor Box. 
 
To Close the Motor Box: 
1) Turn the Motor Box over so that the opening is up. 
2) Lower the Perforated Plate onto the Motor Box.  Be careful that all the wires are within the Motor Box and 

that they will not be pinched when securing the Perforated Plate. 
3) Replace and screw in the 4 legs that were previously removed.  See Figure 18. 
4) Locating the Brake Arm Spring, secure it back onto the Spring Hanger on the Perforated Plate restoring 

tension to the Brake Arm Spring.  See Figure 17. 
5) Turn the machine over to its proper orientation. 
6) Replace the Twisting Head Assembly as per the instructions in Section 6. 

Figure 17 

Brake Arm Spring 

Spring Hanger 

See Figures 18, 19 and 20 on the next page. 
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Figure 18 

SECTION 9—REPLACING OF THE MOTOR, CAPACITOR, SAFETY  
INTERLOCK, ON/OFF SWITCH AND FUSE HOLDER CONTINUED: 

Remove screw 
Remove screw 

Remove screw 

Remove screw 

Figure 19 

On/Off Switch 

Motor 

Perforated Plate 
Capacitor 

Fuse Holder 

Safety Interlock 
Not visible,  
Located within 
well. 

See Figure 20 on the next page. 
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SECTION 9—REPLACING OF THE MOTOR, CAPACITOR, SAFETY  
INTERLOCK, ON/OFF SWITCH AND FUSE HOLDER CONTINUED: 

Figure 20 

Motor Screw Motor Screw 

Motor Screw 

Motor Screw 
Safety Interlock Screw Safety Interlock Screw 



20 

SECTION 10—MAINTENANCE: 
The Tach-It Model #3567 has been designed to require as little normally scheduled maintenance as  
possible.  Excess lubrication in this machine becomes a detriment, not a benefit for the machine.  In  
Especially dusty environments, the lubricants attract the dust and become pasty losing any benefit they 
may have had.  When lubricating this machine, please only lubricate where specified and in limited 
quantities.  The gears of this machine are hardened and do not need lubrication to function properly.  

Keep the unit clean and free of debris: 
The most important maintenance that can be performed on the Model #3567 is to keep it free of dirt and  
debris.  The best way to do this is with using compressed air.  Small pieces of twist tie ribbon, bags, dust, and 
products may enter the machine and effect the movement of the parts.  This debris should be removed  
periodically.  Also, debris may settle between the Upper Plate and Middle Plate.  To remove this, follow the 
directions in Section 4 and when the Upper Plate is removed, clean or blow out the debris and re-assemble. 
 
There is no exact time frame for how often this must be done.  Much will depend on the environment, the 
product and the twist tie ribbon used.   

Lubricate the Switching Arm: 
There is a protrusion on the Switching Arm that rides along a groove of the Segment Gear.  This protrusion 
should be lubricated when it becomes dry using a medium weight machine grease.  Do not over-lubricate this 
part, as excess grease may fly during the cycle of the machine.  See Figure 21. 

Lubricate the Switching Arm Assembly: 
The Switching Arm Assembly runs from the front Tying Aperture of the machine back to the Micro-switch.  It 
is the assembly that moves when a bag is inserted into the tying aperture and triggers the Micro-Switch to be-
gin the next cycle.  See Figure 21.  If this becomes dirty or dry, the assembly should be removed, which is  
easily done, clean under the assembly, lubricate, and re-assemble.  To do this follow the instructions below: 
1) Remove the Top Cover per the instructions in Section 1.  Notice the path of travel of the Switch Lever  

Assembly. 
2) Locate and remove the Switch Lever Spring. 
3) Locate the 2 C-Clips shown on Figure 21 and remove them with a long nosed pliers. 
4) Lift the Switching Arm Assembly up out of the machine.  There are rollers and washers located on the 

posts where the C-Clips have been removed.  These should also be removed from the machine at this time. 
5) Clean all the components of the Switching Arm Assembly including the washers and rollers. 
6) Using a spray lubricant such as silicone or a very lightweight machine oil, lightly coat the path of travel of 

the Switching Arm Assembly.  Do not over-lubricate, not much lubrication is necessary. 
7) Re-install the washers and rollers onto the posts that they were removed from. 
8) Place the Switching Arm Assembly back onto the posts and re-align its travel so it is the same as whenit 

was removed. 
9) Re-install the C-Clips using a long nosed pliers. 
10) Replace the Top Cover per the instructions in Section 1. 

Lubricate the Needle Arm: 
Lubrication of the Needle Arm may become necessary if the machine occasionally does not complete its cycle.  
Due to friction between the Needle Arm and the underside of the Middle Plate, lubrication may be necessary.  
This is the only area of the machine where a lubricant can be liberally applied as the area is sealed.  Complete 
instructions for doing this can be found in Section 8 of this manual. 
See Figure 21 on the next page. 
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Micro-Switch 

Segment Gear 

Lubricate this protrusion 
with medium weight 
machine grease. 

Switching Arm 

Switch Lever Spring 

Figure 21 
C-Clip 

C-Clip located 
under Switch 
Lever Spring 

Rollers and washers  
Located below the  
C-Clips. 

Tying Aperture 

SECTION 10—MAINTENANCE CONTINUED: 
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SECTION 11—TROUBLESHOOTING: 
 PROBLEM CAUSE REMEDY 
Machine does not operate even 
though the On/Off Switch id in 
the On position (Switch is not 
lit) 

• Power Cord is not plugged in 
• Check Fuse 

• Plug the Machine into the proper 
Power Outlet 

• Change Fuse if blown 2 amp 

Machine does not operate even 
though On/Off Switch in the On 
position (Switch is Lit) 

• Make sure the Top Cover is on 
and secure and that the Safety 
Interlock Bar is Meeting the 
Safety Interlock  See Section 

1. 

• Re-fasten the Top Cover if  
necessary.  See Section 1 

• Replace the Safety Interlock if 
faulty.  See Section 9. 

Machine is operating normally 
except it does not tie the item or 
the twist tie ribbon is wrapping 
around the Twister Assembly 

• Make sure the ribbon is fed 
correctly and in the right  

position 
• Cutter Blades are worn. 

• If necessary re-thread the twist tie 
ribbon into the machine. 

• Replace the Cutter Blades per the 
instructions in Section 2. 

During the loading process, the 
twist tie ribbon does not appear 
in the Tying Aperture of the  
machine. 

• The twist tie ribbon may not 
be following the correct path 

through the machine. 

• Holding the Tie Feeding Roller 
Arm in, slowly remove the ribbon.  
Do not pull, if it breaks the piece 
left in the machine will need to be 
removed.  Pull gently until all the 

ribbon is out and then re-feed. 

The Machine does not cycle 
properly or stops mid-cycle 

• Check if the Twist Tie Ribbon 
is not feeding properly within 

the machine. 
• The Top Cover Fixing Screw 

is loose or the Top Cover is 
not seated properly. 

• The Safety Interlock is mal-
functioning. 

• The Needle Cam is dry and 
there is friction between the 
Middle Plate and the Needle 

Arm. 

• Open the Top Cover per the in-
structions in Section 1, remove any 
excess ribbon or debris and replace 

the Top Cover. 
• Check the Top Cover Screw and 

make sure it is tight and that the 
Top Cover is seated properly per 

the instructions in Section 1. 
• Check the Safety Interlock and re-

place if necessary per the instruc-
tions in Section 9. 

• Lubricate the Needle Arm per the 
instructions in Section 8. 

After making a successful  
closure, the machine will not  
cycle.   

• The Cutout in the Main Shaft 
should be perpendicular to the 

Twisting Head Assembly if 
not, the Needle Arm may need 

lubrication. 
• Check that the Switching Arm 

Assembly is moving and  
returning into its proper posi-

tion smoothly. 

• Using a screwdriver turn the Main 
Shaft Clockwise till the cutout is 

perpendicular and then lubricate the 
Needle Arm 

• Clean and lubricate the Switching 
Arm Assembly per the instructions 

in Section 10. 
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SUPPLIES AND SERVICE  
PLAS-TIES twist tie material and service should be ordered 
from your dealer, distributor, or: 

         PLAS-TIES  
         14272 Chambers Road 
         Tustin, CA  92780 
         Telephone: (714) 542-4487 
                           (800) 854-0137 
         Fax:            (714) 972-2978 
         Email:        info@plasties.com 

SECTION I:  General Information 

When ordering, please provide the following: 
 
1. Part Name or description 
2. Part Number and description 
3. Number of cycles on Counter 
4. Model Number and Serial Number (use 

Name Plate) 
5. Tie Material in use 



INTRODUCTION 
The operating procedures outlined in this manual are prepared to facilitate 
the Tie-Matic twist tying machine. 

CAUTION:  
DO NOT ATTEMPT TO OPERATE YOUR TIE-MATIC BEFORE 

READING THE OPERATING INSTRUCTIONS.  
 

 
The efficiency and convenience of the Tie-Matic equipment reduces 
costly labor hours, while increasing output of securely tied products.  
Semi-automatic operation delivers up to 40 tied bags or bundles per 
minute with minimal effort.  Insert the bundle at the throat to trigger 
the tying mechanism and get a twist-tie.  All bundles and bags are 
secured with 2-1/2 full twists of tie material.  
 

WARRANTY 

Purchaser acknowledges that there are no warranties, expressed or 
implied, made by PLAS-TIES, its distributors or sales representa-
tives related to the Tie-Matic except the manufacturer’s warranty 
against defective materials and workmanship as follows: 
 
PLAS-TIES warrants the Tie-Matic to be free from defects in materi-
als and workmanship at time of delivery. Liability under this warranty 
is limited to the repair or exchange of any defective part or parts of 
the unit providing the same is returned to PLAS-TIES, transportation 
prepaid, within 180 days or 300,000 ties. THE WARRANTY BEGINS 
FROM THE DATE OF INSTALLATION AT CUSTOMER SITE AND 
NOT DATE OF PURCHASE. IN ORDER TO ACTIVATE THE WAR-
RANTY, THE NAME, CITY/STATE, AND SERIAL NUMBER MUST 
BE CALLED INTO PLAS-TIES’ CUSTOMER SERVICE DEPART-
MENT. FAILURE TO DO SO WILL RESULT IN LIMITATION OF 
THE FULL WARRANTY. THIS IS TO INSURE TOTAL QUALITY 
ASSURANCE AND 800 TOLL FREE TECHNICAL SUPPORT. 
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Warranty (continued) 
 
 
The warranty is void on any Tie-Matic that has been subject to 
negligence, accident, misuse, failure to use the equipment as in-
structed in the manual, or that has been tampered with.   Cutting 
the lock wire will void warranty. 
 
This warranty is void if the Tie-Matic is used with anything other 
than genuine PLAS-TIES twist-tie material. 
 
IMPORTANT: If your Tie-Matic® does not operate properly, 
please bring it to the attention of PLAS-TIES, or the dealer or dis-
tributor from whom it was purchased. If repairs are needed, the 
dealer, distributor or other representative of PLAS-TIES will ar-
range to repair or replace parts within the terms of the warranty. 
 
Warranty coverage is limited to the Continental US, Alaska, 
Hawaii, Puerto Rico, and Canada. 
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MODEL D ESIGNATION 
 
This manual covers all models of the Tie-Matic Mark XV.  The models 
are identical in their  operation. 
 
Mark XV Models 603, 604 and 608 are equipped with a 2 amp circuit 
breaker for overload protection .U.L. and approved for the United 
States.   

SECTION II:  Specifications 

SPECIFICATIONS  

POWER REQUIREMENTS: 
115 Volts A.C. 
2.0 Amp circuit breaker 
60 cycle 
Option available:   50 cycle,  

PERFORMANCE 
40 ties per minute 
2-1/2 full twists on product tied 

DIMENSIONS/WEIGHT: 
Length:                     22-1/2”                  
Height:                      10-3/4”   
Width at top:             5-1/2” 
Width at front feet:    9-1/2” 
Weight:                     14.8 pounds / 19 pounds with shipping              
                                 container (no spools) 

603- Maximum Diameter Capacity - 3/8”  

604- Maximum Diameter Capacity - 5/8”  
 

608- Maximum Diameter Capacity - 7/8”  
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MOUNTING AND START-UP 
 
The Tie-Matic should be secured to your work table by: 
  
1. Installing the front stabilizer on the unit. (Figure III-1) 
 
2. Rubber suction cup feet (optional part #16827) are available for com
     plete stability  on a stainless steel table or flat surface area.  
 
3. Also for a permanent position, you can bolt the Tie-Matic to a work table 

with 10-32 screws to the bottom of the unit. 
 
4. The Tie-Matic must be set in the “HOME” position to start the twist-tying 

process. To set the “HOME” position, align the orange mark on the 
switch cam with the orange mark on the safety cover. (Figure III-3) 

 
5. To start the machine, plug the machine into a power source    a n d  f l i p 
    the “ON/OFF” switch on the  side of the machine. 
 

SECTION III:  Operation 

Front Stabilizer 
Suction Cup Feet 

(Figure III-1) (Figure III-2) 

(Figure III-3) 

“HOME” position 



7.  Turn ON the switch located on the side. 
 
8.  Cycle the machine and remove any missed ties with caution.  If necessary, 

use needle-nose pliers to remove  excess ties. 
 
9.  Machine is now ready to operate.  If machine is loaded properly, flat side 

of material will be against your product, creating a tight, secure tie. As 
shown on the back of the cover label. 

 
10. Ribbon length as required per machine: 
 

Model Ribbon Length: 
603 = 3 -11/16” long 
604 = 4” long 
608 = 4 -7/8” long 
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SECTION III:  Operation 
LOADING MATERIAL (MODELS 603 ,  604 ,  608)  

1. Turn OFF machine before loading material.  
 
2.  Hold spool of material with label facing Right-hand palm as shown in 

(Figure III-4).   
 
3. Once the spool is placed on the spindle, the leading end of the material 

will feed off the top of the spool heading toward the spool brake arm at the 
rear of the machine  (Figure III-5). Feed material under small roller on 
brake arm, over top of roller and through no-back clip located at the rear of 
the machine (Figure III-6).  The flat side of material should be facing to-
ward the inside of the machine.  (see label inside Tie-Matic cover) 

 
4.  Pull about 6-8” of material through the no-back clip (Figure III-7). The end 

of the material will now be fed through pinion support marked with bright 
orange to indicate entry. 

 
5.  Pull out idler wheel to allow material to pass into the pinion support (Figure 

III-8). 
 

6. Feed material up to cut-off area just behind cutters. 



SECTION III:  Operation 
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LOADING MATERIAL (M ODELS 603,  604,  608)  

(Figure III-4) 

(Figure III-7) 

(Figure III-5) 

(Figure III-6) 

(Figure III-8) 

UNLOADING MATERIAL 
 
Turn OFF the machine before unloading 
material or to change spools.  It is neces-
sary to depress the “no-back” before re-
moving material from machine (See Fig-
ure III-9).  Material must be removed 
from the rear of the machine.   

(Figure III-9) 



FUNCTIONAL INFORMATION FOR THE TIE-MATIC MACHINE  
 
HOW IT WORKS: 
When a product is inserted into the throat of the machine, it depresses a trigger 
which trips a limit switch, starting the drive gear motor.  The gear motor causes 
the gear segment to operate through one revolution.  This one revolution feeds 
tie material, wraps it around the product, cuts material to required length and 
twists ends together. 
 
The product has now been tied and is removed by pulling toward the operator.  
The Tie-Matic will repeat tying cycle ONLY after tied product is removed and an-
other product inserted into the throat. 
 
CLEARING A JAM: 
As a safety precaution, the power switch should ALWAYS be turned to the OFF 
position when inspecting the mechanism for any reason, such as:  unloading or 
reloading twist tie material, cleaning the machine, removing material or perform-
ing adjustments. 
 
When material jams the twist-tying cycle, you will need to depress the Release 
Actuator (Appendix A, Item #185) to unlock the motor brake and remove the 
jammed material (See Figure III-10). 
 
The Tie-Matic must be set in the “HOME” position to start the twist-tying 
process. To set the “HOME” position, align the orange mark on the switch cam 
with the orange mark on the safety cover. (Figure III-3) 
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SECTION III:  Operation 

(Figure III-10) 

Release Actuator 
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SECTION IV:  Maintenance 

GENERAL 
The Tie-Mat ic  machine is  designed for  s imple  operat ion 
and,  w i th  reasonable  care  and maintenance,  w i l l  provide 
long service.  

LUBRICATION  
1. Turn OFF the machine 
2. Air hose the dust from the machine 
3. Lubricate the machine with 1 to 2 drops of 3-in-one multi-purpose oil 

every 50,000 ties.  Apply to areas marked with yellow dots or Ө as 
shown in Figure IV-1 (8 locations). 

4. Lubricate the gear segment (Item #420 of Appendix B) with food ma-
chinery lubricant (Bel Ray). 

(Figure IV-I) 

Ө 

Ө 

Ө 

Ө 

Ө 

Ө 

Ө 

Ө 



CAUTION:  
DO NOT OVER-OIL OR OVER-LUBRICATE MACHINE 

 
It is important that the material feed drum and idler pressure wheel be kept free 
of lubricants.  Excess lubrication to the drum (Item #425 of Appendix B) will re-
sult in an improper tie due to material slippage, requiring a thorough cleaning of 
the material feed drum and idler wheel before reuse. Excess oil lubrication could 
damage the motor. 
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SECTION V:  Adjustments 
MATERIAL FEED IDLER (APPENDIX B,  ITEM #195)  
In the event that the length dimension is out of specification and adjustment is 
required, perform the following: 
 
1.  Cycle the machine to measure the tie length (see page 10, Ribbon Length 

Per Model) 
 
2.  If out of specification, loosen adjusting screw nut (Part # P001070) - Marked 

with Green  or  ▲ on Figure IV-2) 
 
3.  To increase the length of the tie, turn the set screw (Part # P001230) counter-

clockwise.  Turning clockwise will shorten the tie length.  Adjust as neces-
sary. 

 
4.  To keep the settings, secure the screw nut. 

(Figure IV-2) 

SECTION IV:  Maintenance  

▲ 
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SECTION VI:  Troubleshooting 

a. Use  Plas-Ties material 
only 

b. Check  spool & ribbon 
threading 

c. Do not exceed capacity 
diameter of the machine 

d. Press Release Actuator 
(Appendix A,Item #185) 
to allow the motor to ro-
tate, then remove the 
jammed material. 

A. Machine 
jammed 

a. Using non-Plas-Ties ma-
terial 

b. Improper threading of 
material 

c. Oversized bundle to be 
tied 

d. Material jammed at 
throat of machine 

Condition Cause Correction 

C. Material end 
crushed 
 
 

a. Cutters dull or worn out 
b. Improperly installed   

movable cutter 

a. Replace worn cutter 
b. Install properly 

B. Machine cir-
cuit breaker 
trips 
 

a. Motor locked due to jam-
ming 

 

a. Press circuit breaker 
(#80 on Appendix A) 
and remove material 
causing the jam 

D. Machine 
won’t start 
 
 
 

a. Power cord not con-
nected 

b. Circuit breaker tripped 
c. Motor malfunction 
d. Machine switched off 

a. Connect to outlet 
b. Reset circuit breaker 
c. Replace motor 
d. Check ON/OFF switch 

E. Missing Ties 
 
 
 

a. Loosely wound ribbon on 
spool 

b. Oil or grease on material 
or feed drum 

c. Defective spool brake 
spring 

d. Improper tie length 
e. Pinion channel ob-

structed 
f. Package too big 

a. Rethread material taut 
b. Clean material feed 

drum 
c. Replace spring 
d. Adjust idle lever 
e. Clean channel 
f. Use larger model of ma-

chine 



SECTION  VI:  Troubleshooting  

F. Tie length 
short 

a. Oil or grease on mate-
rial feed drum 

b. Improper adjustment of 
idler lever stop 

c. Brake arm binding 
d. Material snag in spool 

a. Clean with appropriate 
solvent 

b. Adjust stop (See Ad-
justments V) 

c. Check  material align-
ment on spool 

d. Take out snag and re-
thread 

Condition Cause Correction 

Page 15 

G. Machine 
won’t stop at 
end of cycle 

a. Replace switch 
b. Replace spring 
c. Replace motor 

a. Defective limit switch 
b. Switch activating cam 

spring defective 
c. Defective motor 

H. Machine not 
working 

a. Align the orange dot on 
the cam with the or-
ange dot on the pinion 
to start the machine at 
“HOME” position. 

b. Clean jammed material 
 

a. Switch Actuating cam is 
not at HOME position 

b. Material jammed at    
pinion support 
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SECTION VII:  Parts List   
Item 
No. 

New Part 
No. 

Old Part 
No. 

Description Qty 

5 P001270 16408 Screw - Pan Head Phillips 8-32 x .500 2 
10 P001200 16400 Screw - Pan Head Phillips 8-32 x .625 1 

15 A301140  Cover / Label - Assembly (603) 1 
 A301141  Cover / Label - Assembly (604) 1 
 A301142  Cover / Label - Assembly (608) 1 
20 P001430 16600 Washer - Flat No. 8 1 
25 P001430 16600 Washer - Flat No. 8 1 
30 P001530 16900 Spacer - Cover 1 
35 M001060 117280 Stop - Cover 1 
40 P001330 16415 Screw - Pan Head Phillips .250-20 x 1.0 2 
45 P001450 16602 Lockwasher - Internal Tooth .250 2 
50 S001030 117281 Guide - Cover 1 
55 P001560 16906 Switch - On / Off 1 
 P001650 16985 On / Off Plate 1 
60 M001240 221142-1 Case 1 
65 A101040  Foot Stabilizer - Assembly 1 
70 P001290 16411 Screw - Pan Head Phillips 10-32 x .500 2 
75 P001540 16901 Foot - Rubber 3 
 P001210 16401 Screw -Type F, Pan Head Phillips 10-32 x .500 3 

80 A301010  Power Cord - Assembly 1 
 P001320 16414 Screw - Pan Head 10-32 x .250 1 
 P001480 16609 Lockwasher - Internal Tooth No. 10 1 
85 P001280 16409 Screw - Pan Head Phillips 10-32 x .313 4 
 P001480 16609 Lockwasher - Internal Tooth No. 10 4 
90 P001580 16908 Circuit Breaker - 115v 2 amp 1 
 P001880  Lockwasher - Internal Tooth .375 1 
 A301160  5" Wire - Assembly 1 
95 P001080 16103 Nut - Hex .250-20 2 
100 P001450 16602 Lockwasher - Internal Tooth .250 2 
105 P001060 16101 Nut - Lock 8-32 1 
110 P001430 16600 Washer - Flat No. 8 1 
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SECTION VII:  Parts List   
Item 
No. 

New Part 
No. 

Old Part 
No 

Description Qty 

115 S001180 221143-
1/-2 

Hinge - Support Bracket (Left & Right) 1 

120 P001450 16602 Lockwasher - Internal Tooth .250 2 

125 M001130 117492 Nut - Hinge Cover 2 

130 P001470 16608 Lockwasher - Internal Tooth No. 8 2 
135 P001330 16415 Screw - Pan Head Phillips .250 x 1.0 2 
140 P001920 16619 Washer - Nylon No. 8 2 
145 S001220 221303-3 Divider - Case 1 
150 P001480 16609 Lockwasher - Internal Tooth No. 10 4 
155 P001320 16414 Screw - Pan Head 10-32 x .250 4 
160 P001940  Screw - Flat Head Phillips 6-32 x .188 2 
165 A301020  Counter - Assembly 1 
170 P001630 16960 Screw - Flat Head 4-40 x .375 2 
175 M001040 16618 Seal - Counter 1 
180 P001640 16961 Nut - Hex 4-40 2 
185 A301170  Release - Actuator Switch - Assembly 1 
190 M001270 220817 Pin - Idler Lever 1 
195 A301060  Lever - Tape Feed Idler - Assembly 1 
200 M001460 117494-1 Spring - Tension Material Feed 1 
205 P001340 16416 Screw - Pan Head Phillips .250-20 x 

1.250 
4 

210 P001450 16602 Lockwasher - Internal Tooth .250 4 
215 A301080  Idler Lever Plate - Assembly 1 

220 P001520 16704 Spring Link - Switch Actuating 1 
225 P001140 16300 E- Ring 1 
230 S001100 117806 Link - Switch Actuating 1 
235   Delete  
240 P001190 16305 E- Ring 1 
245 P001500 16616 Curved Spring Washer No. 10 1 
250 S001230 221194-1 Link - Needle Operating 1 
255 M001260 220815 Pin - Idler Wheel 1 
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SECTION VII:  Parts List  

Item No. New Part No. Old Part No Description Qty 
260 A301050 220807-1 Needle - Assembly (603) 1 
 A301051 117827-1 Needle - Assembly (604) 1 
 A301052 320843-1 Needle - Assembly (608) 1 
265 P001170 16303 Crescent External Ring 1 
270 M001080 117491 Pin - Clevis 1 
275 M001220 220866 Sleeve 1 
280 P001140 16300 E- Ring 1 
 A201030  Master Pinion Support - Assembly (603) 1 
 A201031  Master Pinion Support - Assembly (604) 1 
 A201032  Master Pinion Support - Assembly (608) 1 
 A301120  . Pinion Support - Assembly 1 
285 A401030 220814 . Pinion - Assembly 1 
290 A301100 220835-2 Trigger Lever - Assembly 1 
295 M001230 221145 Spring - Trigger Return 1 
300 S001070 221310-1 Shim .005 A/R 
 S001080 221310-2 Shim .010 A/R 
305 P001160 16302 Crescent External Ring 1 
310 P001160 16302 Crescent External Ring 1 
315 P001730 56955 Shim - Pinion Support 1 
320 M001340 220836 Cover - Trigger (603) 1 
 M001600 117829 Cover - Trigger (604) 1 
 M001610 320842 Cover - Trigger (608) 1 
325 P001470 16608 Lockwasher - Internal Tooth No. 8 4 
330 P001220 16402 Screw - Pan Head Phillips 8-32 x .375 4 

335 A301090 220859-1 Pinion / Shaft - Assembly 1 
340 A301110 117913-1 Needle Actuating - Assembly 1 
345 M001020 220943 Guide - Tape Feed 1 
 S001050 117409 Shim - Material Guide A/R 
350 P001480 16609 Lockwasher - Internal Tooth No. 10 2 
355 P001300 16412 Screw - Pan Head Phillips 10-32 x .750 2 



Item 
No. 

New Part No. Old Part No Description Qty 

360 P001380 16420 Screw - Pan Head Phillips, 4-40 x .313 1 
365 P001250 16405 Screw - Pan Head Phillips 4-40 x .250 1 
370 P001720 56954 Shim - Gear Segment A/R 

375 P001980 16402 Screw - Pan Head Phillips 8-32 x .313 4 

380 P001470 16608 Lockwasher - Internal Tooth No. 8 4 
385 P001740 117914 Motor - Gear 1 

390 S001170 220871 Plate - Motor Mount 1 
395 P001310 16413 Screw - Flat Head Phillips .250-20 x .375 4 
400 P001450 16602 Lockwasher - Internal Tooth .250 4 
405 P001150 16301 E- Ring Bowed 1 
410 P001720 56954 Shim - Frame A/R 

415 A401100  Gear Support Frame - Assembly (603) 1 
 A401101  Gear Support Frame - Assembly (604) 1 
 A401102  Gear Support Frame - Assembly (608) 1 

 M001350 220845 . Frame - Gear Support (603) 1 

 M001580 117832 . Frame - Gear Support (604) 1 

 M001590 320845 . Frame - Gear Support (608) 1 

 P001030 16003 . Bearing - Radial Ball 2 
 P001550 16902 . Groument 1 
 A401120  Master Gear Segment - Assembly 1 
420 A501030 117596 Gear Segment - Assembly 1 
425 S001140 117802 Drum - Material Feed (603) 1 
 S001240 117826 Drum - Material Feed (604) 1 
 S001250 320844 Drum - Material Feed (608) 1 
430 P001460 16607 Lockwasher - Internal Tooth No. 4 2 
435 S001150 117801 Guard - Cam Return Spring 1 
440 P001250 16405 Screw - Pan Head Phillips 4-40 x .250 2 
445 P001390  Screw - Flat Head Phillips with Undercut 

Head 4-40 x .313 
1 

450 A401020  Micro-Switch— Assembly 1 
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SECTION VII:  Parts List  



Item 
No. 

New Part No. Old Part No Description Qty 

455 P001600 16911 Spring - Cam Return 1 
460 S001015 220936 Switch Cam - Assembly 1 
465 S001210 117585 Cam - Laminate 3 
470 M001140 117800 Bearing - Thrust 1 
475 S001200 117499 Cam - Needle 1 
480 P001370 16419 Screw - Button Head Cap 10-32 x .625 2 
485 P001260 16407 Screw - Pan Head Phillips 4-40 x .875 2 
490 P001460 16607 Lockwasher - Internal Tooth No. 4 2 
495 S001120 117810 Cover - Switch 1 
500 M001050 117278 Insulator - Switch 1 
505 M001200 220847-2 Spacer - Switch 1 
510 S001110 117809 Cover - Safety 1 
515 A301150  Brake Arm Spool Assembly 1 
520 P001290 16411 Screw - Pan Head Phillips 10-32 x .500 2 
525 P001480 16609 Lockwasher - Internal Tooth No. 10 2 
530 A301130 220940 Spindle Assembly 1 
535 A101030 117489 Brake - Assembly 1 
 M001100 117476 . Beam - Brake 1 
 M001540 117479 . Spring - No Back 1 
 M001550 117480 . Spring - Brake Arm 1 
 P001130 16203 . Roll Spring Pin .125 x .563 2 
 P001350 16417 . Shoulder - Bolt .375-16 1 
 P001360 16418 . Hex Bolt .250-20 x .500 1 
 P001490 16615 . Washer - Nylon .250-20 1 
 S001040 117295 . No-Back 1 
540 M001380 220821 Plate - Stationary Cutter  1 
545 M001370 220820 Cutter - Movable (603 & 604) 1 
 M001620 320847 Cutter - Movable (608) 1 
550 M001190 220833 Cover - Spring 1 
555 M001330 117498 Twister - Ribbon 1 
560 S001060 117823 Deflector - Material 1 
565 P001180 16304 Basic Internal Ring 1 
570 M001150 220832 Spring - Cutter 1 
575 M001180 220838 Pin - Locating Cutter  1 
580 M021960  Bracket - Micro Switch 1 
585 P001260 16407 Screw - Pan Head Phillips 4-40 x .875 2 
590 P001460 16607 Lockwasher - Internal Tooth No. 4 2 
595 M001050 117278 Insulator - Switch 1 
600 A401020  Micro Switch - Assembly 1 
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SECTION VII:  Parts List  
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Appendix A 
Case & Cover 
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Appendix B 
Parts Explosion 
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ANEXO  E.  INFORMES DE COMPROBACION DE RESORTES 
DESIGN ACCELERATOR 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Compression Spring Component Generator (Version: 
10.0.0) 

 Spring Strength Calculation - Compression Spring Design 

Spring Load 
Min. Working Force F1 50 N
Max. Working Force F8 200 N
Working Force F 150 N

  
Spring Dimensions 

Loose Spring Length L0 17,667 mm
Wire Diameter d 2 mm
Outside Diameter D1 10,253 mm
Mean Diameter D 8,253 mm
Inside Diameter D2 6,253 mm
Spring Index c 4,126   

  
Spring Coils 

End Coils nz 1 
Ground Coils zo 1 
Number of Active Coils n 3,25
Coiling Direction right 

  
Spring Type and Assembly Dimensions 

Preloaded Spring Length L1 17 mm
Fully Loaded Spring Length L8 15 mm
Working Stroke H 2 mm
Working Spring Length L 16 mm

 
Spring Material 

Drawn wire - Stainless steel Cr-Ni (17 242) 

Ultimate Tensile Stress �ult 1180 MPa 

Allowable Torsional Stress �A 590 MPa 

Modulus of Elasticity in Shear G 68500 MPa 

Density � 7850 Kg/m3

Utilization Factor of Material us 0,9   



 

Working Diagram 

 
 

Calculation Results 
Space between Coils of Free Spring a 2,821 mm 
Pitch of Free Spring t 4,821 mm 
Wahl Correction Factor Kw 1,389   
Spring Constant k 74,9897 N/mm 
Preloaded Spring Deflection s1 0,67 mm 
Total Spring Deflection s8 2,67 mm 
Limit Spring Deflection s9 9,17 mm 
Limit Test Length of Spring Lminf 9,15 mm 
Theoretic Limit Length of Spring L9 8,5 mm 
Spring Limit Force F9 687,43 N 

Preload Stress �1 182,44 MPa 

Full Load Stress �8 729,74 MPa 

Solid Length Stress �9 2508,24 MPa 

Critical Speed of Spring v 54,23 m/s 
Natural Frequency of Spring Surge f 3003,6 Hz 
Deformation Energy W8 0,267 J 
Wire Length l 112,2 mm 
Spring Mass m 0,003 kg 
Spring Check Result True 

 



 

Extension Spring Component Generator (Version: 
10.0.0) 

Spring Type - With Prestress 

Spring Strength Calculation - Extension Spring Design 

  
Spring Load 

Min. Working Force F1 50 N
Max. Working Force F8 200 N
Working Force F 150 N

  
Spring Dimensions 

Loose Spring Length L0 53,526 mm
Wire Diameter d 2 mm
Outside Diameter D1 10,308 mm
Mean Diameter D 8,308 mm
Inside Diameter D2 6,308 mm
Spring Index c 4,154   

  
Spring Coils 

Total Coils Number n 18,25
Coiling Direction right 

  
Spring Hook 

Full Loop 
Spring Hook Height o 6,935 mm
Hook Height Factor ko 1,099   

  
Assembly Dimensions 

Preloaded Spring Length L1 55 mm
Fully Loaded Spring Length L8 65 mm
Working Stroke H 10 mm
Working Spring Length L 61 mm

  
Spring Prestress 

Initial Tension F0 27,89 N 
Free State Stress Tau0 102,22 MPa



 

Spring Material 
Heat treated wire carbon steel 

Allowable Torsional Stress �A 972 MPa 

Modulus of Elasticity in Shear G 78500 MPa 

Density � 7850 Kg/m3

Utilization Factor of Material us 0,95   

  
Working Diagram 

 
  

Calculation Results 
 

Wahl Correction Factor Kw 1,386   
Spring Constant k 15,0019 N/mm
Length of Coiled Part Lz 39,66 mm 
Limit Spring Length L9 69,35 mm 
Preloaded Spring Deflection s1 1,47 mm 
Total Spring Deflection s8 11,47 mm 
Deflection in Limit State s9 15,82 mm 
Spring Limit Force F9 265,22 N 

Preload Stress �1 183,24 MPa 



 

Full Load Stress �8 732,98 MPa 

Natural Frequency of Spring Surge f 565 Hz 
Deformation Energy W8 1,307 J 
Wire Length l 529,4 mm 
Spring Mass m 0,013 kg 
Spring Check Result True 

 
 
 



 

ANEXO  F.  GUIA DE CONTROL DE CALIDAD DE PARTES 
ATADORA 

 

 

 

 



 

 
GUÍA PARA EL CONTROL  CALIDAD DE PARTES ATADORA 

 
REF. GRUPO DE PIEZAS CARACTERISTICA A 

CONTROLAR 
CANT 
REV. 

INSTRUMENTOS 
UTILIZADOS 

METODO Y CRITERIO DE ACEPTACION

 Submontaje Leva 
Leva  
Rodamientos 
Palca soporte 

Correcta alineación de la 
leva en la placa y correctos 
ajustes de los rodamientos 
en sus alojamientos y con el 
eje de la leva 

100% Calibrador digital  
 

 

 Submontaje 
entorchado corte 
Piñón cónico, y 
superficie de 
engranaje 
Submontaje leva 
Cuchilla 
Yunque 
Soporte eje e-c 
Candado 
Tornillo yunque 
Tornillo general 

Problemas en el engrane 
Materiales 
Estado general 

100% Calibrador digital  
 

Colocar los engranajes en el eje de entorchado-corte y en la 
leva y verificar el correcto engrane y funcionamiento de los 
piñones. 
Chequear la posición del eje completo en el yunque y el 
soporte eje e-c y verificar la libre rotación del conjunto. 

 
 
 

 

Submontaje Envoltura 
Rodamiento envoltura 
Tornillo rodamiento 
Separador 
Rodamiento 
Barra empujadora 
Conector 
Pasador bc 
Pasador cg 
Gancho 

Ajustes 
Estado general 
Dimensiones en caso de 
problemas de ajustes 

100% Calibrador digital Montar los componentes y verificar funcionalidad del 
subsistema de envoltura. En caso de problemas identificar 
dimensiones y tolerancias según los planos de fabricación y 
chequear calidad en el 100% de las piezas. 
Verificar materiales. 

 
 
 

Submontaje 
accionamiento 
Platina de 
accionamiento 
Pasador c-g 
Barra de 

Ajustes 
Materiales 
Dimensiones  

100% Calibrador digital Montar la partes verificar funcionalidad en la placa de 
soporte. En caso de problemas corroborar las dimensiones y 
tolerancias los planos constructivos y chequear calidad en el 
100% de las piezas. 
Verificación de materiales 



 

accionamiento 
Platina de 
accionamiento palanca
Submontaje leva 
Unión eje motor 

 Submontaje cubierta 
Cubierta del sistema 
Bisagras 
Tornillos 

Ajustes  
Material 
Correcta posición 
Dimensiones 

100% Calibrador Montar las partes de acuerdo a la FCB y comprobar correcta 
posición de la cubierta. 

 Submontaje soporte 
cinta 
Brazo soporte cinta 
Eje soporte cinta 
Brazo tensor 
Eje carrete 
Carrete guía 
Tapones soporte 
Carrete 

Ajustes  
Material 
Correcta posición 
Dimensiones 

100% Calibrador Montar partes de acuerdo a FCB y comprobar los correctos 
ajustes de las partes 

 Tornillos, tuercas, 
Prisioneros  
Rodamientos 

Cantidad 
Especificaciones técnicas 

100% Calibrador Verificar las especificaciones técnicas, la cantidad y el 
material de cada tipo de artículo de acuerdo al registro de 
verificación de control calidad. 

 Partes eléctricas Cantidad  
Especificaciones Técnicas 

100%  Verificar características técnicas, cantidad, voltaje, ciclaje,  
de todas las piezas de acuerdo a la guía de compras. 

  Diámetro de los asientos 
Colocación de bujes 
Distancias entre centros o 
perforaciones 

30% Calibrador  Verificar materiales, colocación de bujes, diámetros de los 
asientos según planos constructivos. 
En el soporte de la leva y en el brazo verificar distancias de 
perforaciones y los diámetros de las mismas con planos. 

 Cubierta 
Guía producto 

Posicionamiento adecuado 40% Calibrador Ubicar la cubierta en la placa de soporte y verificar que las 
perforaciones laterales coincidan. 
Colocar el guía producto en varios agujeros de la cubierta, 
en caso que halla problemas verificar la medida de los 
agujeros y de las patas de las guías con los planos 
constructivos 

  Sujeción del vulcanizado 
Diámetro y distancia de 
perforaciones 

30% Calibrador Verificar la sujeción del vulcanizado y el diámetro y distancia 
de perforaciones 



 

ANEXO  G.  REGISTRO CONTROL CALIDAD E INSPECCION Y 
ENSAYO ATADORA 

 

 

 



REGISTRO INSPECCION Y ENSAYO ATADORA ELECTRICA 
 

Inspección Ensamble Mecánico 
Serie: ________  No: _________  Fecha: _____________   
 

Descripción de la verificación 
Inspeccionó?

Problemas encontrados Acciones a tomar 
SI 

NO

Verificar que el posicionamiento de los rodamientos en la 
leva sea el adecuado y de éstos en la placa de soporte 

    

Verificar que en los desplazamientos del submontaje de 
entorchado-corte no haya ningún tipo de interferencia 

    

Verificar el correcto engrane del piñón cónico y de la 
superficie de engranaje. 

    

Verificar que el porcionado se realice de forma correcta 
dando la longitud de cinta adecuada. 

    

Verificar que la envoltura se está realizando 
completamente y en el momento indicado 

    

Verificar que el tiempo de corte se lleve a cabo en el 
momento indicado. 

    

Verificar que el piñón se encuentre bien pinado con los 
prisioneros al eje e-c. 
Verificar el correcto engrane de la piñonería cónica y 
revisar el tiempo de corte y entorchado 

    

Verificar que el freno si cumpla su función sobre el 
mecanismo 

    

Verificar que el carrete de cinta gira libremente y que el 
tensor funciona adecuadamente 

    

Verificar que todos los demás componentes del 
submontaje externo estén bien ubicados 

    

Verificar la apertura y cierre de la cubierta de la atadora y 
que se pulse y libere el sensor de seguridad de operación 

    

 
Elaboro: _________________  Reviso: _________________ 



 

 
 

Inspección Ensayo 
Serie:  ________  No: _________  Fecha: _____________    
Descripción del ensayo Inspeccionó? Problemas encontrados Acciones a tomar 

 
SI 

NO 

Verificar durante el ciclo de atado se mantiene la tensión 
de la cinta y esta no se desgaste  

    

Verificar que la presión del atado se mantiene     
Verificar que no exista ningún tipo de desgaste o roce 
durante el ensayo 

    

 
Elaboro: _________________  Reviso: _________________ 

 
 
 
 
 
 

Inspección Empaque y Embalaje 
 

Actividad Inspeccionó? Problema encontrado Acción a tomar Si No 
Los logos sandblasteados en la estructura y placa de 
identificación se encuentra debidamente presentados 

    

El equipo se encuentra debidamente limpio y empacado     
Al interior de caja se encuentran todos los elementos de la 
maquina e incluye el kit de repuesto 

    

Al interior de la caja los elementos se encuentran 
correctamente protegidos para evitar cualquier daño 

    

Incluye listado de chequeo y manual     
 
Elaboro: _________________  Reviso: _________________



ANEXO  H. INFORME PRESENTADO DE LAS PRUEBAS DE LA 
ATADORA 

 
 

 

 



 

Fecha: 12/03/08 

Elaborador por: Luis Ernesto Guerrero Salazar 

 
1. Objetivos 

 Mostrar el funcionamiento de la atadora en campo  

 Presentar los parámetros de funcionamiento de la atadora 

y las características de esta. 

 
2. Procedimiento 
Pruebas panadería El Jardín 14/02/08 

Se ató toda la mañana pan tajado hasta que se terminó la producción a 

empacar de pan tajado aproximadamente se ataron unos 1000 panes 

tajados durante los cuales se observó que el desperdicio de cinta era 

mínimo., aproximadamente se perdió 1 atado por cada 100 panes 

atados. Parte de este desperdicio se debió a que el operario sacaba la 

bolsa antes de que terminara el atado y esto producía un atasco en el 

mecanismo, esto ocurrió cuatro veces durante la operación del equipo. 

El día viernes 15/02/08 se tomaron los tiempos de producción 

comparando dichos tiempos con una atadora ATATODO que poseen 

en dicha empresa, se tomaron los tiempos de producción con dicha 

máquina los cuales fueron de aproximadamente 13 atados por minuto, 

luego se procedió a realizar el atado con la atadora CI Talsa y se 

obtuvo el dato de aproximadamente 13 atados por minuto igualando la 

capacidad de la atadora ATATODO. 

Aparte de estos datos se encontró un inconveniente de diseño ya que la 

atadora está recortando mayor cantidad de cinta que otras atadoras en 

el mercado esta cantidad extra de cinta es de aproximadamente 2,4 cm, 

esto se puede solucionar recortando la leva de arrastre de cinta para 



 

que de la longitud adecuada de cinta y ajustando nuevamente los 

tiempos de la atadora.  

 

 

Pruebas bocadillos El Caribe 10/03/08 

Previo al ensayo se realizó el cambio de la longitud de la cinta recortada 

por la atadora, se realiza el ajuste del mecanismo de dicha máquina y 

se realizan ensayos previos del equipo. 

Luego de esto se lleva la atadora eléctrica a la planta y se monta en la 

estación del pan tajado fijando la atadora a la mesa de trabajo por 

medio de tornillos, el método de empaque se describe a continuación: 

Primero se coloca el pan de molde en la tajadora, luego se empaca en 

una bolsa plástica y se pasa para ser cerrada, luego del atado se coloca 

el pan empacado en cajas y una vez llena la caja se apila con otras. 

Esto lo realiza una sola operaria y se toma el tiempo contando el 

número de cajas y de panes por caja realizados en una hora de trabajo. 

 

Datos y Análisis 
Se ató pan tajado hasta que se terminó la producción a empacar 

durante la cuál se observó que el desperdicio de cinta era mínimo. 

Parte de este desperdicio se debió a que el operario sacaba la bolsa 

antes de que terminara el atado y esto producía un atasco en el 

mecanismo, esto ocurrió una vez durante la operación del equipo. 

Se presentan los datos recogidos de los ensayos realizados: 

Atadora eléctrica: 348 panes por hora  

Atado manual: 195 panes por hora por persona 

Las condiciones para estos datos fueron: 

Para el atado con atadora se utilizó una persona y una tajadora, la 

operación completa la realizaba solamente una operaria. 



 

Para el atado manual se utilizaron dos tajadoras pero las dos operarias 

de estas realizaban el atado de forma manual con precortados. 

 

Precortados presentación por 2000 o por 10000 Uds.  

Para atar manualmente las bolsas de los alimentos. 

PRECORTADOS X 10000 $26,000 + IVA  

PRECORTADOS X   2000 $  6,500 + IVA 

 

Rollos Bedford    
Carrete de cinta para atar las bolsas dando excelente presentación al 

producto. 
ROLLO BEDFORD 2000 $28,000 + IVA    

ROLLO BEDFORD 6000 $74,000 + IVA  

 

El rendimiento de atado por rollo de 2000 es: 6417 atados 

El rendimiento del rollo de 6000 es: 19250 atados 

Esto teniendo en cuenta que la longitud de cinta por atado es en 

promedio de 9.5 cm. 

 

Teniendo en cuenta estos datos se ve que el costo del precortado es 

menor pero el verdadero rendimiento del proceso se ve en los menores 

tiempos de producción de la atadora versus el atado manual, esto se 

evidencia en el ensayo realizado en bocadillos El Caribe, estos 

menores tiempos incrementa el volumen de producción diario en la 

planta o reduce los costos del mismo volumen de producción.  

 

3. Conclusiones 
 En el ensayo de bocadillos El Caribe se puede ver la ventaja del 

uso de la atadora eléctrica que representa un 78% por encima de 



 

la producción normal que realiza una operaria atando 

manualmente en las mismas condiciones del ensayo. 

 Está claro que en cuestión de precios del precortado y del rollo 

de cinta, el precortado es más económico pero el tiempo 

ahorrado en producción es más significativo pudiéndose eliminar 

un operario en el empaque del pan tajado en la empresa 

bocadillos El Caribe, siempre y cuando se mejore la logística de 

apilado y transporte de las cajas con producto empacado y los 

carros con pan a empacar. 

 La atadora se comporta de acuerdo a los parámetros de trabajo 

para los cuales fue diseñada, agilizando la operación de atado en 

las estaciones de empaque de producto. 

 De las pruebas en panadería El Jardín se saca que el 

funcionamiento de la atadora versus otras atadoras como la 

ATATODO se equipara en cuanto a capacidad de producción y 

tiempos de proceso de atado. 

 

 



 

ANEXO  I.  PLANOS 
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