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INTRODUCCION

A fines de la década de los 80 se inicio la comercializacion en el Ecuador de vinos
en el denominado envase bag in box (bolsa de plastico dentro de un cartdn), este

producto ha venido desarrollandose a lo largo de estos afos.

Debido a que en nuestro pais la produccion de vino estd en una etapa de
crecimiento por la gran demanda, las pequefias empresas se han visto en la
necesidad de incrementar y mejorar el proceso de envasado de este producto. Para
poder competir con las grandes industrias y buscando nuevas alternativas estas
microempresas han optado por optimizar sus equipos automatizandolos en unos
casos y en otros adquiriendo equipos nuevos en lo que se refiere al sistema de
llenado. El objetivo del presente proyecto es mejorar el proceso de envasado del
vino mediante la automatizacién es por esta razon existe la necesidad de construir

una maquina envasadora que mejore y agilite este proceso.

Esta maquina envasadora se construyd con la finalidad de ayudar a las
microempresas que se dedican a la produccién de vinos a mejorar este proceso, de

esta forma se originard una mayor productividad.

La maquina envasadora tipo vertical estd construida con dispositivos mecanicos,
eléctricos y electromecanicos como: cilindros neumaéticos, electrovalvulas,
transformadores, relés, temporizadores, entre otros. Los cuales estan instalados en
un tablero y el mismo a una estructura de acero. El cual est4 provisto de controles
de encendido, apagado y de reguladores de tension que regulan la temperatura de
sellado.
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CAPITULO |
PRODUCCION DEL VINO

1.1 PRODUCCION

A partir del 2005 se ha marcado el mayor crecimiento de la demanda de vinos
de frutas, lo que ha permitido la expansion del consumo de esta bebida de
moderaciéon a todo el pais, existiendo incluso marcas que han logrado
posicionar sus productos en el exterior, desarrollandose un poco mas de
setenta marcas a nivel nacional, de las cuales mas del 70% se elaboran en la
provincia de Tungurahua, marcas de reconocimiento nacional como Baldoré,

Campifia, San Francisco, entre otras.

La produccion de vino es un proceso que inicia desde la recoleccion de las
frutas las cuales atraviesan por varias etapas hasta obtener el producto final
gue es el vino. El vino es una bebida que se consume en varias partes del

mundo siendo la uva y otras frutas necesaria para la elaboracion.
1.2 OBTENCION DEL VINO

El vino es una bebida que se obtiene del mosto' de la uva y otras frutas
mediante fermentacién alcohdlica de su mosto o zumo; la fermentacion se
produce por la accién metabdlica de levaduras que transforman los azucares
del fruto en alcohol etilico y gas en forma de dioxido de carbono. El azlicar y los
acidos que posee la fruta hacen que sean suficientes para el desarrollo de la
fermentacién. No obstante el vino es la suma de un conjunto de factores

ambientales: clima, latitud, altura, horas de luz, etc.

En la actualidad se emplean prensas neuméaticas herméticamente cerradas en
las que la delicadeza del prensado permite una menor extraccion de sustancias
indeseadas y el maximo respeto por las cualidades intrinsecas® de la uva. Se
suele pasar por un proceso previo de limpieza quitando la vegetacion y los

tallos de los racimos. Esta operacion se realiza en tambores metalicos

IMosto.- Zumo exprimido de la uva, antes de fermentar y hacerse vino.
2Intrinseco.- Intimo, esencial.
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perforados que giran a gran velocidad, las uvas salen enteras por las
perforaciones del tambor. Es de vital importancia que la mayor parte de ellas
salgan intactas para que no pongan en contacto con la atmosfera su zumo

interior porque se oxidan y debido a esto se introducen acidos al vino.
1.3 FERMENTACION

La fermentacién es la parte principal del proceso de la elaboracién del vino, el
vino no puede elaborarse sin la fermentacion. Los organismos capaces de
elaborar la fermentacion son las levaduras, estas especies son objeto de una
seleccidén artificial hecha durante un tiempo con el objeto de mejorar aspectos
de la tolerancia a ciertos niveles de pH, contenido de alcohol, didxido de azufre,
etc.

Los aromas de frescura y la fruta se preservan mas en fermentaciones a baja
temperatura. Otros limitantes son la concentracién de azucares, el grado de
acidez debido a la presencia de acidos, y también a la presencia de micro

nutrientes como vitaminas.

1.3.1 FERMENTACION MALOLACTICA

En paralelo con la fermentacion, se produce una reaccion similar denominada
fermentacion malolactica en la que actian bacterias lacticas presentes de
forma natural en la uva para convertir el &cido malico en &cido lactico
reduciendo la acidez del vino. También se practica la inoculacién® artificial de
bacterias lacticas en la fase de fermentacion, con el objetivo de poder alcanzar

la fermentacion lactica del vino.

Una fermentacion malolactica controlada aumenta la calidad de los vinos. Entre
los beneficios de esta fermentacion, se encuentra: la reduccion de la acidez.
Existe un cambio en los sabores del vino final debido a la presencia de ésteres

volatiles.

1.3.2 SEGUNDA FERMENTACION

Los vinos espumosos tienen una segunda fermentaciéon en el envase, entre los

vinos espumosos mas famosos se encuentra el champagne y el cava ambos

®lnoculacién.- Introducir un organismo en una sustancia.
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elaborados por fermentacién posterior en botella mediante inoculacién de
azucar y levaduras. Esta fermentacion hace que la concentracién de gas se
eleve y quede un vino espumoso agradable y chispeante al paladar. Otros

vinos sufren una fermentacion malo-lactica en la botella.
1.4 MADURACION

La maduracion consiste en conservar el vino en barriles de madera de roble, el
oxigeno tiene una posicion relevante en la maduracién del vino en las barricas.
El oxigeno juega un papel importante en la estabilizacion de los colores del
vino tinto, algunos vinos se suelen hacer pasar por una serie de barriles para
su completa fermentacion. En la actualidad el vino se almacena en barricas de

roble, la eleccion de uno de estos materiales impacta en el precio final del vino.
1.5 COMPOSICION DEL VINO Y DEL MOSTO

Para comprender lo que es el vino desde el punto de vista de sus componentes
hay que distinguir la composicién de los compuestos cuando es una uva, al ser
mosto y posteriormente vino. EI mosto antes de la fermentacion se compone
principalmente de agua y azucares, asi como &acidos, ademas otros
componentes quimicos en menor cantidad son responsables de la composicién
final del vino. La fermentacion alcohdlica transformara gran parte de los

azucares del mosto en alcohol etilico.

1.5.1 AZUCARES

Los principales azucares presentes en el mosto son la glucosa y la fructosa,
otros azucares se encuentran en la uva pero en proporciones insignificantes.
La concentracion de azlcares es critica para el desarrollo de las levaduras
durante la fermentacion, la principal levadura del vino se alimenta

principalmente de glucosa y fructosa.

Los azucares no consumidos tras la fermentacion se suelen denominar
azucares residuales. El azucar residual es importante en la tonalidad dulce de
un vino, mientras que la presencia de azucares no residuales afecta solo a la
fermentacién. El azucar residual en los vinos da lugar a una clasificacion entre

vinos secos y vinos dulces.
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1.5.2 ALCOHOLES

La fermentacién alcohélica es un proceso metabélico* anaerdbico en ausencia
de oxigeno que permite a las levaduras consumir los azlcares del mosto para
liberar diéxido de carbono y alcohol etilico que permanece en disolucion en el
vino. Los vinos poseen pequefias cantidades de otros alcoholes como pueden

ser alcohol metilico. Casi todos estos alcoholes aportan dulzura al vino.

1.5.3 ACIDOS

Los acidos tienen una capacidad de conservante del vino, la presencia de una
cierta cantidad de acidos hace que se refuercen de forma natural otros sabores
del vino. El &cido tartarico es otro de los acidos presentes en la uva, por regla
general reacciona con el potasio de la uva dando lugar a tartratos® potasicos.
Durante la fermentacion las levaduras generan pequefas cantidades de acido
acético y su concentracion refuerza los olores y sabores. El acido succinico
esta presente en el vino debido a la fermentacion, posee un sabor mezcla entre

salado/agrio.
1.6 ENVASADO

Para el envasado se utiliza una lamina de polietileno aluminizado que viene en
bobinas, que luego de procesar la lamina se obtiene la funda para luego de ser
llenada sera sellada herméticamente. El envasado es un conjunto de
operaciones generalmente realizadas de forma mecanica, para el
acondicionamiento final del vino con el objeto de realizar su expedicion y venta
final al consumidor. Los envases actuales tienen un volumen de 750ml a
1000ml.

1.6.1 FILTRACION

Elimina residuo de fruta que haya en el vino antes de ser envasado, esto se lo
realiza con filtros-prensa los cuales constan de laminas, que dependiendo de la
calidad de filtracion que se desee serd mayor o menor la cantidad de laminas
por las cuales atravesara el vino reteniendo los residuos obteniéndose un vino

con mucha claridad y una mejor presentacion al consumidor.

“*Metabdlico.- Reacciones guimicas que efectian las células constantemente
*Tartratos.- Son las sales del &cido tartarico.
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1.7 TIPOS DE VINOS

Dependen de criterios fundamentados en atributos tales como el color final de
la bebida; tintos, blancos, rosados, su contenido de azucares residuales; vinos
secos, dulces, etc. Existen también vinos desalcoholizados que poseen
pequenas cantidades de alcohol al mismo tiempo que poseen su aroma.
Asimismo, se utiliza la denominacion vinos de frutas referidas a bebidas

fermentadas con una preparacién semejante a la del vino de uva.
1.8 ENVASADO DEL VINO

Existen varios tipos de envasadoras de vino en sachets de aluminio en el
mercado de acuerdo al producto que se quiera envasar puede ser liquidos o
sélidos y también de acuerdo al tamafio, a continuacion se detalla las
caracteristicas de una envasadora vertical que es muy versatil. En el Anexo 1
se detallan los datos técnicos de ensachetadoras y enfundadoras que existen

en el mercado.

1.8.1 MAQUINA ENSACHETADORA VERTICAL

Entrada del
producte
Sellador
vertical Tablero de
control

Sujetador y
arrastre

Sellador
horizontal

Fig. 1.1Ensachetadora Vertical. Modelo sachet V-5

Fuente: http://www.astimec.net/enfundadora-automatica.html
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Maquina ensachetadora vertical automatica para envasado de productos
liquidos de baja y mediana viscosidad como mermeladas, jugos, salsas,
manjar, mayonesa, miel, shampoo, rinse, cremas, vinos, etc. En la figura 1.1 se

muestra una ensachetadora vertical tipica.
1.8.1.1 CARACTERISTICAS DE LA ENVASADORA VERTICAL

La tabla 1.1 muestra las principales caracteristicas tanto técnicas como las de

operacion de la envasadora vertical.

Material . . . . .
Polipropileno o laminados de PE+PPE+ aluminio, de 60 a 100 micras.
Empaque
Tamafios Ancho de 35 mm. a 200 mm. largo programable de 30 mm. a 180 mm.
Capacidad Max. 200 u/min. (12.000 sachets por hora).
Material .
Acero inoxidable AISI 304
Estructura
Operacion Accionamiento electro neumatica.
Motor Motor de alto torque.
Control Sistema de control por medio de microprocesador con pantalla y teclado
Dosificacion Desde 1 hasta 5 boquillas simultaneas con sus respectivos dosificadores.
Tension o i
. 220 VAC bifasica con Neutro +/- 2%, 60 Hz. Consumo aprox. 5.000 vatios.
requerida
Aire . .
L 90 psi (6 bares). Consumo aprox. 500 Its/min.
Comprimido
Dimensiones Ancho 880 mm. fondo 1.100 mm. altura 2.100 mm.

Tab. 1.1 Caracteristicas de la Envasadora Vertical. Modelo sachet V-5

Fuente: http://www.astimec.net/enfundadora-automatica.html
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CAPITULO Il
MATERIALES Y DISPOSITIVOS A UTILIZAR

2.1 MATERIALES

Para empezar con la construccién de una maquina se realiza un analisis previo
de los materiales y dispositivos que conforman la estructura de la maquina, y
las distintas operaciones a realizar en este caso el sellado, llenado y cortado de
la funda plastica; y establecer todos los componentes y dispositivos necesarios.
A continuaciéon se detallan las caracteristicas de los materiales y dispositivos

gue constituyen este tipo de maquinas.

2.1.1 ACERO

La maquina envasadora tiene una estructura de acero que es la aleacion de
hierro y carbono, para la construccion del formador y de otras partes mas de la
maquina se utilizo el acero inoxidable que es una aleacién de acero con un
minimo de 10% de cromo, los aleantes le proveen resistencia a la oxidacion, es
lo que le hace al acero inoxidable diferente de otros tipos de acero. La
apariencia del acero inoxidable puede, variar y dependera de la composicién

que esté fabricado y en su acabado superficial.

En la industria se utiliza mucho para la fabricacidon de maquinas y equipos para
el procesamiento de alimentos, productos farmacéuticos, plantas para el
tratamiento de aguas potables y residuales, plantas quimicas y petroquimicas,
etc. Tanto el acero comun como el acero inoxidable tienen otras caracteristicas

gue se especifican en el Anexo 2.

2.1.2 POLIETILENO

Para el envasado del vino en sachets de plastico se utiliz6 el Tereftalato de
Polietileno (méas conocido por sus siglas en inglés PET) es un tipo de plastico
muy usado en envases de bebidas y textiles. Tienen mucha acogida en el

mercado debido a sus caracteristicas que a continuacion se detallan.

Alta transparencia, resistencia al desgaste y corrosidon, posee un alto

deslizamiento, resistencia quimica y térmica, muy buena barrera a CO,,
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aceptable barrera a O, y humedad. Ademas es compatible con otros materiales
gue mejoran en su conjunto la calidad de la barrera de los envases y por lo

tanto permiten su uso en mercados especificos.

Es totalmente reciclable, aunque tiende a disminuir su viscosidad con la historia
térmica, no téxica, cualidad necesaria para este tipo de productos que estan al
alcance del publico en general, posee una gran indeformabilidad al calor. El
PET es de muy buenas caracteristicas para la utilizacion en el envasado del

vino. En el Anexo 3 se detallan las caracteristicas técnicas del PET.

2.1.3 TEFLON

Este material denominado poli tetrafluoretileno (PTFE) es un polimero similar
al polietileno, la virtud principal de este material es que es practicamente inerte,
no reacciona con otras sustancias quimicas excepto en situaciones muy

especiales, es de coeficiente de rozamiento bajo.

Otra cualidad caracteristica es su impermeabilidad, manteniendo ademas sus
cualidades en ambientes humedos. Es también un gran aislante eléctrico y
sumamente flexible, es capaz de soportar temperaturas desde -270°C hasta

300 °C. Su cualidad mas conocida es la anti adherencia.

Es uno de los materiales plasticos mas termoestables. A una temperatura de
260° C no demuestra descomposicion alguna; por lo tanto, a esta temperatura,
conserva la mayor parte de sus propiedades. A partir de los 400°C en adelante,
comienza una descomposicién apreciable. Debido a sus caracteristicas el
Teflon se utiliza en la construccion de envasadoras de vino para recubrir las

resistencias eléctricas de corte.

2.2 DISPOSITIVOS NEUMATICOS

La neumatica es una fuente de energia de facil obtencion y tratamiento para
el control de maquinas y otros elementos sometidos a movimiento. La
generacion, almacenaje y utilizaciéon del aire comprimido resultan
relativamente baratos y ademas ofrece un indice de peligrosidad bajo en
relacion a otras energias como la electricidad y los combustibles gaseosos o

liquidos.
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Por estas ventajas las instalaciones de aire comprimido son ampliamente
usadas en todo tipo de industrias para automatizar con dispositivos heumaticos

como los que se detalla a continuacion,

2.2.1 CILINDROS NEUMATICOS

En la construccion de la envasadora de vino se utilizé cilindros neumaticos o
actuadores que son dispositivos que convierten la potencia fluida en fuerza y
movimiento mecanicos. La combinacion de fuerza y recorrido produce trabajo,

y cuando este trabajo es realizado en un determinado tiempo produce potencia.
2.2.1.1 CARACTERISTICAS DE LOS CILINDROS NEUMATICOS

El cilindro consiste en un émbolo o pistdbn operando dentro de un tubo
cilindrico. Los cilindros neumaticos pueden ser instalados de manera que el
cilindro esté anclado a una estructura inmovil y el émbolo o piston se fija al
mecanismo que se accionara, o el pistbn o émbolo se puede anclar a la

estructura inmovil y el cilindro fijado al mecanismo que se accionara.

En la figura 2.1 muestra un corte esquematico de un cilindro de doble efecto
por que realiza ambas carreras por la accion del fluido. Las partes de trabajo
esenciales son: 1) La camisa cilindrica encerrada entre dos cabezales, 2) El

piston con sus guarniciones, y 3) El vastago con su buje y guarnicion.

BUJE Y \—tﬂHEIIGN -
GUARNICION CONEXION

Fig. 2.1 Corte esquematico de un cilindro

Fuente: http://www.sapiensman.com/neumatica/neumatica_hidraulica22.htm
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2.2.1.2 TIPOS DE CILINDROS NEUMATICOS

Cilindro de émbolo de doble efecto, ambos movimientos del émbolo son
producidos por el fluido presurizado. El fluido bajo presion se dirige al extremo
cerrado del cilindro para extender el émbolo y para aplicar la fuerza. Para
contraer el émbolo y reducir la fuerza, el fluido se dirige al extremo opuesto del
cilindro. Cuando la valvula es posicionada para extender el émbolo, el fluido a
presién actla en la superficie de la base del émbolo, y fuerza el émbolo hacia

fuera.

En los cilindros de doble efecto, la fuerza ejercida por el aire comprimido
empuja al émbolo, a realizar un movimiento de traslacion en los dos sentidos.
La carrera de los cilindros no esta limitada, pero hay que tener en cuenta el

pandeo y doblado que puede sufrir el vastago salido.

Los cilindros con amortiguacion interna, cuando las masas que traslada un
cilindro son grandes, al objeto de evitar un choque brusco y dafios es utiliza un
sistema de amortiguacion que entra en accion momentos antes de alcanzar el

final de la carrera.

La sobrepresion producida en los cilindros disminuye con el escape de aire a
través de las valvulas anti retorno de estrangulacion. En el cambio de direccion
del émbolo, el aire entra sin obstaculos en la cadmara del cilindro por una

valvula anti retorno.

camisa

conexién conexion

Fig. 2.2 Cilindro con amortiguacion interna

Fuente: http://www.sapiensman.com/neumatica/neumatica_hidraulica22.htm
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Los actuadores neumaticos tienen una amplia gama de aplicacién dentro de la

industria y esto se debe a su facil utilizacién y a su mecanismo empleado.

2.2.2 UNIDAD FRL

La unidad FRL (FILTRO, REGULADOR Y LUBRICADOR) se encarga de
retener las particulas sélidas y las gotas de humedad contenidas en el aire que
es de gran importancia en la maquina envasadora, regula la presion y lubrica el

aire comprimido que circula por los actuadores neumaticos.
2.2.2.1 ELEMENTOS DE LA UNIDAD FRL

Los filtros tienen doble funcion, el aire al entrar pasa a través de placas que
fuerzan una circulacion rotativa, asi las grandes particulas solidas y el liquido
se depositan en las paredes del vaso o copa, por la accion centrifuga. Luego el
aire atraviesa el elemento filtrante principal, de malla metélica, papel, o metal
sinterizado®, este filtro retiene las particulas sélidas. Las particulas mas
grandes, son retenidas por el filtro sinterizado, mientras que los liquidos son

desviados al vaso del filtro.

— | S SR | E—— E—

Py

Fig. 2.3 Fotografia y simbolo de la unidad FRL

Fuente: http://www.sapiensman.com/neumatica/neumatica_hidraulica22.htm

®Sinterizacion.-Tratamiento térmico de un polvo o compactado metalico a una temperatura inferior a la de
fusion de la mezcla, para incrementar la fuerza y la resistencia de la pieza creando enlaces fuertes entre
las particulas.
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Filtro de aire comprimido tiene la mision de extraer del aire comprimido
circulante todas las impurezas y el agua condensada. Para purgar el agua

condensada hay que abrir el tornillo existente en la mirilla.

El regulador de presiéon mantiene la presion de trabajo constante en el lado del
usuario, independientemente de las variaciones de presion en la red principal y
del consumo. Para lograr esto, la presion de entrada del regulador debe ser
siempre superior a la de trabajo.

El lubricador de aire comprimido tiene la importante funcion de lubricar de
modo suficiente a todos los elementos neumaticos, en especial a los activos. El
aceite que se utiliza en la lubricacion es aspirado de un pequefio depésito de la
misma unidad de mantenimiento, mezclado con la corriente del aire
comprimido, y distribuido en forma de "niebla" o micro pulverizacién. La unidad

de mantenimiento tiene otras caracteristicas que se detallan en el Anexo 4.
2.3 DISPOSITIVOS ELECTRICOS

Los dispositivos eléctricos son utilizados en todo tipo de maquinas
automatizadas ya que permite un control y manejo de la corriente y voltaje,
también la activacidon y desactivacidon de circuitos eléctricos con rapidez ya sea
de lugares alejados o cercanos a los dispositivos, por lo que en la maquina

envasadora de vino son esenciales.

2.3.1 ELECTROVALVULAS

Las electrovalvulas son accionadas por un electroiman, que regula un circuito
hidraulico o neumatico, estas valvulas se utilizan cuando la sefial proviene de
un temporizador eléctrico, un final de carrera eléctrico, presostatos o mandos

electronicos.
2.3.1.1 CARACTERISTICAS DE LAS ELECTROVALVULAS

Las valvulas de control neumatico son actuadores que bloquean, liberan o
desvian el flujo de aire de un sistema neumatico por medio de una sefial
eléctrica, por lo que también son denominadas electrovalvulas. Las valvulas
direccionales se clasifican segun la cantidad de puertos (entradas o salidas de

aire) y la cantidad de posiciones de control que poseen. Por ejemplo, una
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valvula 3/2 tiene 3 orificios 0 puertos y permite dos posiciones diferentes, la
figura 2.4 muestra los simbolos utilizados para estos dispositivos.

ol
I

Vahwula 32 Valvula 5/2

Fig. 2.4 Simbolos de electrovalvulas

Salida
@4l aire gal
coMpamimsanta “b"
A
A i
-
Enlrada B &
da mirg © : o
T O A O ) -'.; ﬂ‘
| 1] !
. Salidla
——— b

compartimianio “a™

Fig. 2.5 Rutas del fluido con una valvula de 5/2.

Fuente: http://www.sapiensman.com/neumatica/neumatica_hidraulica22.htm

En la figura 2.5 aparece la ruta que sigue el aire a presion con una valvula 5/2 y
un cilindro de doble efecto. Algunas de las valvulas tienen un accionamiento

con el cual se puede activar sin necesidad de utilizar sefiales eléctricas.
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2.3.1.2 TIPOS DE ELECTROVALVULAS

Existen valvulas que poseen dos bobinas y cuyo funcionamiento es similar a
los flip-flops’ electrénicos. Alli permanecera sin importar que dicha bobina siga

energizada y hasta que se aplique un pulso en la bobina contraria.

Las valvulas proporcionales de este tipo regulan la presion y el caudal a través
de un conducto por medio de una sefial eléctrica, que puede ser de corriente o

de voltaje.

La valvula distribuidora 3/2 de servo pilotaje esta unida al empalme de presion
por medio de un taladro pequefio, Cuando se acciona el rodillo, se abre la
vélvula de servo pilotaje. El aire comprimido circula hacia la membrana y hace
descender el platillo de valvula. Este tipo de valvula puede emplearse

opcionalmente como valvula normalmente abierta o normalmente cerrada.

2.3.2 EL RELE

Es un dispositivo que consta de dos circuitos diferentes: un circuito
electromagnético (electroiman) y un circuito de contactos, los cuales sirven
para controlar. En la figura 2.6 se puede ver su simbologia asi como su

constitucion (relé de armadura).

Ancora

=

“ﬂ 4— Contactos
| |

Aislante

Excitacidn del reié — &

Hormalmente Cerrado AI Hormalmente Abierto

Contacto Fijo

Fig. 2.6 Estructura del relé

Fuente: http://www.unicrom.com/Tut_relay.asp

7FIip-rops.- (flip-flop en inglés), es un multivibrador capaz de permanecer en un estado determinado o en
el contrario durante un tiempo indefinido.
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El funcionamiento se basa en el fendmeno electromagnético. Cuando la
corriente atraviesa la bobina, produce un campo magnético que magnetiza un
ndcleo de acero dulce. Este atrae al inducido que fuerza a los contactos a
tocarse. Cuando la corriente se desconecta vuelven a separarse. De este
modo, los contactos de un relé pueden ser normalmente abiertos o

normalmente cerrados con una terminal comun.
2.3.2.1 CARACTERISTICAS DEL USO DE RELES

La gran ventaja de los relés es la completa separacion eléctrica entre la
corriente de accionamiento, la que circula por la bobina del electroiman, y los
circuitos controlados por los contactos, lo que hace que se puedan manejar
altos voltajes o0 elevadas potencias con pequefias tensiones de control.
También ofrecen la posibilidad de control de un dispositivo a distancia mediante

el uso de pequefias sefales de control.

2.3.3 CONTACTOR

Fig. 2.7 Imagen de un contactor

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Contactor"”

Un contactor es un dispositivo con capacidad de cortar la corriente eléctrica de
un receptor o instalacién, con la posibilidad de ser accionado a distancia, que
tiene dos posiciones de funcionamiento: una estable o de reposo, cuando no
recibe accion alguna por parte del circuito de mando, y otra inestable, cuando

actua dicha accion. En la figura 2.7 se muestra un contactor.
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2.3.3.1 PARTES DEL CONTACTOR

Las partes que constituyen un contactor son: la carcasa es el soporte fabricado
en material no conductor que posee rigidez y soporta el calor no extremo, sobre

el cual se fijan todos los componentes conductores al contactor.

1- Contactos moviles. 2 - Contadtos fijos.

- Hierro masdl . 4 - Muelle antagonista. S - Bobina.
G- Espira de sombra (en corfiente attema).

7- Hiero fiio. 8 - Alimertacidn bokina.

Fig. 2.7.1 Estructura de un contactor

El electroiman es el elemento motor del contactor, compuesto por un circuito
magnético y una bobina; su finalidad es transformar la energia eléctrica en
magnetismo, generando un campo magnético intenso, que provocara un

movimiento mecanico.

La bobina es un arrollamiento de cable de cobre muy delgado con un gran
namero de espiras, que al aplicarsele tension genera un campo magnético.
Este a su vez produce un campo electromagnético, superior al par resistente de
los muelles, que a modo de resortes, se separan la armadura del nucleo, de

manera que estas dos partes pueden juntarse estrechamente.

El nucleo es una parte metélica, de material ferro magnético, generalmente en
forma de E, que va fijo en la carcasa, su funcidn es concentrar y aumentar el
flujo magnético que genera la bobina (colocada en la columna central del

nacleo), para atraer con mayor eficiencia la armadura.

La armadura es el elemento movil, cuya construccion es similar a la del nucleo,
pero sin espiras de sombra. Su funcidn es cerrar el circuito magnético una vez

energizada la bobina, ya que debe estar separado del nucleo, por accién de un
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muelle. Las caracteristicas del muelle permiten que, tanto el cierre como la
apertura del circuito magnético, se realicen de forma muy rapida, alrededor de

unos 10 milisegundos.
2.3.3.2 FUNCIONAMIENTO DEL CONTACTOR

Los contactos principales se conectan al circuito que se quiere gobernar.
Asegurando el establecimiento y cortes de las corrientes principales y segun el
namero de vias de paso de corriente podra ser bipolar, tripolar, tetra polar, etc.

realizandose las maniobras simultdneamente en todas las vias.

Los contactos auxiliares son de dos clases abiertos, NA, y cerrados, NC. Estos
forman parte del circuito auxiliar del contactor y aseguran las auto
alimentaciones, los mandos, enclavamientos de contactos y sefalizaciones en

los equipos de automatismo.
2.3.3.3 CRITERIOS PARA LA ELECCION DE UN CONTACTOR

Para seleccionar un contactor se debe tener en cuenta algunos factores, como
el tipo de corriente, la tension de alimentacion de la bobina y la frecuencia, la
potencia nominal de la carga, si es para el circuito de potencia o de mando y el
namero de contactos auxiliares que necesita. Para trabajos silenciosos o con
frecuencias de maniobra muy altas es recomendable el uso de contactores

estaticos o de estado sélido.
2.3.3.4 VENTAJAS DEL USO DE CONTACTORES

Los contactores presentan ventajas frente a otros dispositivos eléctricos como
pulsadores activadores interruptores, por los que se recomienda su utilizacion:
automatizacion en el arranque y paro de motores, posibilidad de controlar
completamente una maquina, desde varios puntos de maniobra o estaciones,
se pueden maniobrar circuitos sometidos a corrientes muy altas, mediante
corrientes muy pequefas, seguridad para personal técnico, dado que las
maniobras se realizan desde lugares alejados del motor u otro tipo de carga, y
las corrientes y tensiones que se manipulan con los aparatos de mando son o
pueden ser pequefios, control y automatizacion de equipos y maquinas con

procesos complejos, mediante la ayuda de aparatos auxiliares (como
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interruptores de posicidn, detectores inductivos, presos tatos, temporizadores,
etc.), y un ahorro de tiempo a la hora de realizar algunas maniobras.

2.3.4 TEMPORIZADORES

Un temporizador es un dispositivo mediante el cual, se puede regular la
conexion o desconexion de un circuito eléctrico o neumatico pasado un tiempo
desde que se le dio dicha orden. El temporizador es un tipo de relé auxiliar, con
la diferencia sobre estos, que sus contactos no cambian de posicion

instantdneamente.

Fig. 2.8 El temporizador

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/temporizador

El criterio basico para seleccionar el tipo de temporizador mas apropiado es
comprobar qué se conecta 0 se desconecta en el instante que comienza la
medida del tiempo. Si presenta una conexion, interesa un retardo a la conexion

y si presenta una desconexion, interesa un retardo a la desconexion.
2.3.4.1 TIPOS DE TEMPORIZADORES

Temporizador a la conexion es un relé cuyo contacto de salida conecta
después de un cierto retardo a partir del instante de conexion de los bornes de
su bobina. El tiempo de retardo es ajustable mediante un potenciometro o

regulador frontal del aparato si es electronico.
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Temporizador a la desconexién es un relé cuyo contacto de salida conecta
instantaneamente al aplicar la tension de alimentacion en los bornes de la
bobina. Al quedar sin alimentacion, el relé permanece conectado durante el
tiempo ajustado por el potencidmetro frontal o remoto, desconectandose al final

de dicho tiempo.

2.3.5 TRANSFORMADORES

Se llama transformador a aquella maquina eléctrica de corriente alterna que
une dos sistemas eléctricos, que permite aumentar o disminuir el voltaje o
tensién en un circuito eléctrico. Los transformadores son dispositivos basados
en el fendmeno de la induccion electromagnética y estan constituidos, en su
forma mas simple, por dos bobinas devanadas sobre un nucleo cerrado de
hierro dulce o hierro silicio. Las bobinas o devanados se denominan primarios y
secundarios segun correspondan a la entrada o salida del sistema en cuestion,

respectivamente. La ecuacion 1 representa la ley de Faraday para los

transformadores.
ag
Vs = Ns— 1
S Sdt (D)
Ley de Faraday
Doénde:

Vs= Voltaje de salida

Ns= Numero espiras

de

T Desnsidad de flujo en funcién del tiempo

En esta férmula Farday relaciona la tensién (V) con el nimero (N) de vueltas o
espiras del circuito eléctrico con la variacion del campo magnético a través del

conjunto de dichas espiras.
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Frmaro secundano

Fig. 2.9 Representacién esquemaética de un transformador

2.3.5.1 RELACION DE TRANSFORMACION

La relacion de transformacion nos indica el aumento o decremento que sufre el
valor de la tension de salida con respecto a la tension de entrada, esto quiere
decir, por cada voltio de entrada cuantos voltios hay en la salida del

transformador. La ecuacion 2 representa la relacion de transformacion.

_Np Vp Is

a_Ns_Vs_Ip (2)

Relacién de un transformador

Dénde:

a= Relacion de transformacion Np= Numero de espiras en el devanado
primario Ns= Numero de espiras en el devanado secundario Vp= Tension en el
devanado primario o tension de entrada Vs= Tension en el devanado
secundario o tension de salida Ip= Corriente en el devanado primario o
corriente de entrada Is= Corriente en el devanado secundario o corriente de

salida.
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Transformadores elevadores nos permiten, elevar la tension de salida con
respecto a la tension de entrada. Esto quiere decir que la relacion de

transformacion de estos transformadores es menor a uno.

Transformadores reductores nos permiten, reducir la tensiéon de salida con
respecto a la tension de entrada. Esto quiere decir que la relacion de

transformacién de estos transformadores es mayor a uno.

Transformadores aisladores nos permiten, aislar la entrada con respecto a la
salida. Esto Se utiliza, por ejemplo para proteger en muchos casos las
instalaciones eléctricas de una fabrica. Su numero de espiras tanto en el
primario y en el secundario son iguales. Y por lo tanto no hay ningan tipo de

diferencia intencional en el valor de tension del secundario.

2.3.6 RESISTENCIAS

Se denomina resistencia eléctrica, simbolizada habitualmente como R, a la
dificultad u oposicion que presenta un cuerpo al paso de una corriente eléctrica
para circular a través de él. En el Sistema Internacional de Unidades, su valor

se expresa en ohmios, que se designa con la letra griega omega mayuscula, Q.

La resistencia de un conductor depende de la longitud del mismo (), de su
seccion (.5), del tipo de material y de la temperatura. Si consideramos la
temperatura constante (20 °C). La resistividad a 20°C del niquel es 6,40X10®
(Q-m).

2.3.6.1 POTENCIA QUE DISIPA UNA RESISTENCIA

Una resistencia disipa en calor una cantidad de potencia proporcional a la
intensidad que la atraviesa y a la caida de tension que aparece en sus bornes.
Esto esP = V % I, aunque suele ser mas cémodo usar la ley de Joule. En la

ecuacion 3 se representa la ley de joule.

P=RxI> (3)

Ley de Joule
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Donde:
P= Potencia (w)
R= Resistencia (Q)

I=Corriente (A)

El fabricante dard como dato el valor en vatios que puede disipar cada
resistencia en cuestion. Este valor puede estar escrito en el cuerpo del
componente o se tiene que deducir de comparar su tamafo con los tamafos
estandar y sus respectivas potencias. Los aparatos eléctricos domésticos
suelen ser de 1/4 W, existiendo otros valores de potencias de comerciales de
172 W, 1 W, 2 W, etc. En el Anexo 5 se detallan otras especificaciones de este

material.

2.3.7 SENSORES DE TEMPERATURA

Un sensor es cualquier dispositivo que detecta una determinada accion
externa. Los sensores existen desde siempre, porque el hombre los tiene

incluidos en su cuerpo y de diferentes tipos.

El sensor es un dispositivo que, a partir de la energia del medio donde se mide,
da una sefial de salida que es funcién de la variable medida u obtenida.
También es considerado como un dispositivo que proporciona una ampliacion
de los sentidos para adquirir un conocimiento de cantidades fisicas que, por su

naturaleza no pueden ser percibidas directamente por los sentidos.
2.3.7.1 INSTRUMENTOS PARA MEDICION DE TEMPERATURA

Los termOmetros bimetalicos utilizan algin cambio en un material para indicar
la temperatura. Algunos de los efectos que se utilizan para indicar la
temperatura son los cambios en las caracteristicas fisicas y variacion en las
dimensiones fisicas. Una de las caracteristicas fisicas mas importantes usadas
en instrumentos de medida de temperatura es el cambio en la longitud de un

material en la forma de expansion y contraccion.
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El termopar se basa en el principio que establece que cuando la unién de dos
materiales diferentes se encuentra a una temperatura diferente que la del
medio ambiente, a través de esos materiales circulara una corriente. Esta
forma de medicidén abarca el rango de temperaturas requerido para la mayoria
de las mediciones exigidas. Termo cupulas de diferentes tipos pueden cubrir un
rango de 250C hasta 2.000C y mas si fuera necesar io. En el Anexo 6

contiene los distintas partes de las termocuplas.

—Q—‘x o exomemiin

gy
i

i

i

L}

-
B
B

(n

Esquema de una termocupla y su

sistema de medicion Sistema electrénico de compensacion
de junta de referencia.

Junto de medicion
Junto de correccién
Cable compensado
Junto de referencia

Termocupla

Cable compensado
Compensador de mv
Fuente de tension constante

PN PR
PonNPE

Tab. 2.1 Partes de la termocupla

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Sensores de temperatura/termocuplas
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CAPITULO 1lI

CONSTRUCCION DE UNA MAQUINA ENVASADORA DE
VINO

3.1 CONSTRUCCION DEL EQUIPO

Para la construccion del equipo se realizaron diagramas de procesos para cada
una de las partes que interviene en el proceso, de esta forma se tiene una

mejor vision para la construccion de la maquina envasadora de vino.
3.2PROCESO DE ENVASADO DEL VINO

El proceso general del envasado del vino consiste en la entrada de una lamina

plastica y su salida es una funda con vino, como se observa en la figura 3.1.

Vino

- Funda
"!m? * dosificadacon
de plastico cirio

Fig. 3.1 Proceso de envasado de vino
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En la figura 3.2 se puede observar el diagrama de flujo.

Fig. 3.2 Diagrama de bloques

3.3 ANALISIS LOGICO

Todo sistema de produccion requiere un tratamiento especifico dependiendo
de tipo de proceso a realizar, en este caso, el envasado de una bebida, la que
es necesario analizar, de forma ldgica y secuencial las funciones de los

dispositivos constitutivos de la maquina envasadora de vino.

El polietileno pasa por el formador el que da forma la funda, luego se activa el
sellado vertical, completado esto se activa el prensado y el arrastre de la funda
plastica, para luego activar el dosificador del vino, y finalmente accionar el

sellado horizontal y a la vez el corte de la funda plastica.
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3.4 ESTRUCTURA DE LA MAQUINA

La estructura de la maquina se basa en el recorrido del plastico, el cual tiene
que atravesar, el formador, el sellado vertical, la longitud del recorrido de los
cilindros neumaticos y el sellado horizontal en la parte frontal y la dimension del
tablero de control al costado tomando en cuenta todos estos parametros se
llegé a las siguientes medidas: una altura 170cm, un ancho 70cm y una
profundidad 80cm.

El material de la estructura es de acero, recubierto con laminas de 2mm de
espesor y tubo cuadrado de 50mm y con un espesor de 2 mm. La unién de las
partes se lo realiz6 mediante soldadura eléctrica utilizando el electrodo E6011
por su revestimiento que aporta para crear una atmosfera ideal para soldar,
ademas la resistencia en el cordon de més de 60 KPSI, también producen una

profunda penetracion.

Vista frontal '
Vista |ateral
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1000mm

1700mm
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b
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370mm 4
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@ 1|r_l“r“|r“I O_“_

[

Fig. 3.3 Dimensiones de la maquina
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3.5 FORMADOR DE LA FUNDA

Para la construccion del formador de la funda plastica se consideran las
dimensiones que debe tener y la utilizacién del molde que dara lugar a la funda
plastica, la construccion del formador fue realizado de acuerdo a la medida del
ancho de la funda que tiene una dimensién de 32cm de ancho y su espesor de

800 micrones.

El formador es de acero inoxidable de un espesor de 3 mm. La figura 3.4

muestra el formador de la manga plastica.

145mm ;

15omm

T 145mm

Fig. 3.4 Formador de la manga plastica

El formado de la funda se lo realiza con el formador que esta construido en
acero inoxidable debido a que esta en contacto con el material que contiene el
producto a envasar. Para dar la forma se pasa la lamina de plastico por el

formador lo que permite formar la manga de plastico.

El disefio del sistema de formado de la funda se lo ha realizado de tal forma
gue la lamina de pléstico se deslice a traves del mismo, evitando el maltrato del

material.



A continuacion se detalla las dimensiones del formador

Parte externa del formador

20mm
[
5* 10mm
r
145mm
= Y H
150mm
210mmm
3 v
b B 3
¥ vt 320mm
Parte interna del formador
145mm
o |
T
120mm
| ¢ 25mm
| !F 3
- &
310mm
Formador

Fig. 3.5 Dimensiones del formador

37
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Tubo
dosificador

Soporte de Tuercas
acero

Fig. 3.6 Formador de la manga plastica

Se encuentra situado en la parte frontal superior de la maquina esta sujeto por
medio de dos tuercas a un soporte de acero, y este soldado a la estructura. Por
su interior atraviesa el tubo que permite la dosificacion de liquido, de esta forma

permite que el plastico se deslice con facilidad.
3.6 SELLADO VERTICAL

En esta etapa la lamina de plastico ingresa impulsada por rodillos al formador,
al estar la maquina en funcionamiento se activa el cilindro neumatico de doble
efecto y el contactor que activa la resistencia, al activar estos componentes el
plastico es sellado en forma vertical, obteniendo una manga plastica lista para

el siguiente proceso.

El aumento de la temperatura producida por la resistencia hace que la barra de
bronce se caliente, esta temperatura es transmitida como una sefial por el
sensor a un regulador, en el cual se establece una temperatura aproximada de
140°C para el sellado, este valor permite que el sensor active o desactive el
encendido de la resistencia, permitiendo que la temperatura permanezca

constante, asi se evita que la lamina quede mal sellada o se queme.
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3.6.1 SELLADOR VERTICAL

Resistencia
electrica
Sensor de
temperatura
Barra de
bronce

Fig. 3.7 Sellador vertical

El sellador vertical es una barra de bronce, provista de una resistencia tubular
y el sensor de temperatura, estos elementos se encuentran colocados dentro
de la barra de bronce, como se observa en la figura 3.7 de tal forma que el
sensor determine la temperatura de sellado. Todo este sistema se encuentra

acoplado a una barra de acero.

S5mm

S00mm

Fig. 3.8 Dimensiones del sellado vertical
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3.7 TRANSPORTE DE LA MANGA PLASTICA

Una vez obtenida la manga de plastico se desactiva el cilindro de sellado
vertical, se activa el cilindro que presiona la manga y luego se activan los
cilindros verticales que arrastran a la manga plastica, el tamafo de la funda se
da por la longitud de recorrido del vastago del cilindro neumatico que es de
250mm aproximadamente la cual puede ser regulada por los temporizadores.

3.7.1 ARRASTRADOR DEL PLASTICO

El sistema de halado del plastico esta construido en dos partes, la una por
unas pequefias barras de bronce de 20mm por 30mm de dimension a las
cuales se les ha colocado en el extremo un caucho de tal forma que el plastico
sea presionado y no se resbale en el momento de halar la manga plastica, el

otro extremo esta sujetado a unas laminas de acero mediante pernos.

La otra esta constituida por los cilindros neumaticos los cuales estan unidos a
la estructura que presiona el plastico de tal forma que las dos partes realicen el
trabajo de halar la manga de plastico. Todos estas partes estan acopladas a

una estructura de acero inoxidable como muestra la figura 3.9.

Actuador neumatico

Presionadores

Fig. 3.9 Prensado y halado de la manga plastica
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Cilindro
neumatico

Recorrido

Fig. 3.10 Cilindros de halado de la manga plastica

3.8 DOSIFICADO DE LIQUIDO

Una vez formada y con el tamafio adecuado, se inicia el proceso de
dosificacion del vino, mediante la activacion de un cilindro de doble efecto
ubicado en la parte superior de la maquina que permite el paso del liquido por
el tubo y por efecto de la gravedad se vierte en la funda formada.

3.8.1 DOSIFICADOR

El dosificador del vino esté constituido por un tubo de acero inoxidable que esta
colocado en forma vertical, en el extremo superior se encuentra conectado a un
cilindro neumatico el cual permite o no la salida del producto dependiendo de la
posicion del vastago. También en la parte superior se ha colocado una llave de
paso para cuando la maquina no esté en funcionamiento, para evitar fugas del
producto.

En el extremo inferior se encuentra colocado un caucho el mismo que esta
sujeto a una varilla de acero y en el otro extremo de la misma al cilindro
neumatico, como se muestra en la figura 3.11., el caucho permite sellar la
salida del producto al estar en contacto con el tubo de acero inoxidable.
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Tubo
dosificador

Salida del liquido

Fig. 3.11 Dosificador de vino

3.9 SELLADO Y CORTE HORIZONTAL

Este proceso permite obtener el producto final de la maquina envasadora de
vino. Para terminar con el proceso de envasado y dosificado se activa un
cilindro neumatico horizontal y el transformador de corte, cuando se activa el
cilindro horizontal se ejerce presion con la barra de bronce dentro la cual hay
una resistencia tubular para el sellado y sobre esta una resistencia tipo hilo
para el corte, circula una corriente por la resistencia eléctrica lo que permite
que la funda quede cortada y sellada al mismo tiempo.

3.9.1 SELLADOR HORIZONTAL

El sistema de sellado horizontal esta construido de barras de bronce, en la una
se encuentra un caucho que cubre la barra y en la otra se encuentran las
resistencias de sellado y corte. Las dos barras estan protegidas con teflon, para
evitar que el plastico al calentarse se adhiera a las resistencias.
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Todas las partes que conforman el sellado horizontal se encuentra acoplado a
una estructura de acero inoxidable, como indica la figura 3.12. , la cual recorre
a través de ejes guias, que los cilindros neumaticos se encargan de presionar
de manera que la manga plastica sea sellada y cortada mediante el calor
producido por la resistencia.

Resistencia de sellado y corte

Cilindro neumatico

Fig. 3.12 Sellador y cortador horizontal

200mm

20mm

Fig. 3.13 Plano del sellador y cortador horizontal
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A continuacién se presenta el diagrama de todos los procesos que intervienen

en el envasado del vino.

Lamina Manga
plastica SELLADO Manga ARRASTRE DE plastica
VERTICAL | LAMANGA .
PLASTICA 4
Fll!ldi! con Manga
liquido SELLADO Y plastica
¢«———— (CORTE W“——— DOSIFICAD0O f———T
HORIZONTAL
Liquido
dosificado

Fig. 3.14 Diagrama de los procesos

El proceso termina cuando la funda queda dosificada con el liquido y sellada, el

proceso de colocar en cajas de carton no incluye el presente proyecto.
3.10 TABLERO DE CONTROL

El tablero de control esta construido de laminas de acero con un espesor de
2mm., colocado en la parte lateral de la maquina, esta hecho de forma que se
pueda montar todos los elementos de control, como temporizadores, los relés,
las valvulas. Para el cableado se utilizé cable 16 AWG, puesto que los
dispositivos que se utiliza trabajan con 10 A, con este valor recurrimos a tablas
como se muestra en la tabla 3.1 para seleccionar el calibre del alambre,
ademas se utilizo regletas para tomas de energia para evitar que varios cables

tengan un mismo punto de conexion.
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AISLADOS TEMPERATURADE SERVICIO:  60° iy ae
SECCION SECCION GRUPD A GRUFD B
TEMPERATURA DE SERVICIO TEMPERATURA DE SERVICIO DESNUDO

032 22 3 3

051 20 5 5

082 18 75 74

131 18 10 10

208 H 15 16 5 0 20 1}

33 1z a0 20 30 % % 40

5.8 10 30 L) 40 420 40 B8

835 ] 40 # 50 55 65 w0 1]
1330 8 5 [} 0 8 5 100 120
315 H 70 & 80 105 155 135 150
26.87 3 80 100 105 120 5 155 200
3362 3 5 15 120 140 170 1580 230
4241 1 H 130 140 168 19 2 70

Tab. 3.1 Tabla de diametros de conductores

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Electricdad/dimensionamiento de conductores

En la parte vertical izquierda estan colocados los interruptores de activacion de
cada una de las partes que conforman el proceso de envasado, los reguladores
de voltaje para las resistencias de sellado horizontal y en una pantalla digital se
puede regular la temperatura de el sellado vertical.

Fig. 3.15 Tablero de control



3.10.1 CIRCUITO DE CONTROL

A continuacion en la figura 3.16se observa el circuito de control de la maquina envasadora de vino.
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Fig. 3.16 Circuito de control



47

3.10.1.1 SIMBOLOGIA DEL CIRCUITO DE CONTROL

KT

—/o—

3.10.2 CIRCUITO DE POTENCIA

v

v

v

v

v

v

v

Relé

Temporizador

Interruptor Abierto

Contacto Abierto

Interruptor Cerrado

Contacto Cerrado

Conductor

Los circuitos de fuerza o de potencia trabajan con diversos voltajes pero

caracterizados por potencias y amperajes de mediana y gran valor.

En figura 3.17 se muestra el circuito de potencia con los diferentes elementos

que intervienen en la maquina envasadora de vino.
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Fig. 3.17 Circuito de potencia

3.10.2.1 SIMBOLOGIA DEL CIRCUITO DE POTENCIA
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Fig. 3.18 Maquina envasadora de vino

3.10.3 DISENO NEUMATICO

En el disefio neuméatico se detalla esqueméticamente el funcionamiento de
cada uno de los cilindro neumaticos que intervienen en el proceso para llenado,
sellado y corte de la lamina plastica.
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3.10.3.1 RERESENTACION ESQUEMATICA

En la figura 3.19 se representa en esquema de los actuadores neumaticos.

D)Cilindro E | .
dosificador

1 C)Cilindro de
transporte
A)Cilindro de
sellado vertical
2 | LU
. J ¢~  BCilndro de presion

—] =

E),F)Cilindros de sellado y corte horizontal

Fig. 3.19 Representacion esquematica del circuito neumético

A) Este cilindro neumatico se encarga de presionar la barra de bronce vertical y
de esta forma sellar verticalmente la manga plastica.
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B) En esta parte el cilindro neumatico se encarga de presionar la manga
plastica, de tal forma que los cilindros de arrastre halen a la manga pléstica.

C) En esta parte el actuador se encarga de arrastrar la manga plastica luego
del sellado horizontal.

D) Este actuador neumatico se encarga se encarga de permitir o no el paso del
liquido para el llenado de la manga plastica.

E)-F) Estos cilindros neumaticos se encargan de presionar la barra de bronce
horizontal, permitiendo el sellado y corte horizontal de la manga plastica.

3.10.3.2 SISTEMA SIMPLIFICADO

ETAPA CILINDRO ACTIVIDAD DEL CILINDRO
1 A+;A- SELLADO VERTICAL
2 B+ SUJETADOR DE LAMANGA
3 C+C-B- TRANSPORTADOR
- D+; D- DOSIFICADOR
5 ExESFnF SELLADO Y CORTADO

Tab. 3.2 Secuencia de funcionamiento de los cilindros neumaticos



3.10.3.3 DIAGRAMA ESPACIO-FASE
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ELEMENTO FUNCION POSICION
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C TRANSPORTE
+ T T T T
D DOSIFICA
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SELLADO

CORTE

HORIZONTAL

Fig. 3.3 Diagrama espacio fase del funcionamiento de los cilindros neuméticos

3.10.3.4 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS ACTUADORES

NEUMATICOS

Las especificaciones técnicas de los elementos neumaticos utilizados se

detallan a continuacion.

ESPECIFICACIONES A B C D E F
TECNICAS
Esfuerzo a realizar 10Kgf 20Kgf 30Kgf | 20Kgf | 20Kgf | 20Kgf
Diametro del vastago | 10mm 10mm 30mm | 10mm | 10mm | 10mm
Carrera maxima S50mm 20mm | 250mm | 20mm | 50mm | S0mm

Tab. 3.4 Especificaciones técnicas de cilindros neumaticos

Fuente: http://www.sapiensman.com/neumatica/neumatica.htm

3.10.3.4.1 MANGUERAS DE CONEXION NEUMATICA

Se utiliza la manguera recta sin reforzar de color azul, apropiada para tipo de

conexiones (conexién rapida), excelente resistencia aceites, disolventes y otras
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soluciones, es una buena eleccion para aplicaciones que requieran para una
presion de maximo 10 bares (147 PSI), es ligera y flexible y ofrece una gran

resistencia a la traccion.

Las conexiones de las mangueras a los dispositivos se realizaron con

conectores neumaticos a presion.
3.11 ANALISIS TECNICO ECONOMICO

Por las caracteristicas de la maquina se realiza un analisis sobre la constitucion
y particularidades del equipo tanto técnico como econdémico, los cuales se

detallan a continuacion.

3.11.1 ANALISIS TECNICO

Segun las caracteristicas de produccion de la maquina, el equipo constituye
una herramienta muy eficaz en el proceso de envasado de liquido ya que
permite una mayor productividad, y evita el contacto continuo del producto con

el operador mejorando la asepsia.

El sellado de plastico es un factor que hay tomar en cuenta ya que al contacto
con el liquido no se realiza un sellado correcto por lo que hay que regular el

voltaje.

Para mejorar el control de la maquina cada etapa tiene un interruptor con el
que enciende o apaga el funcionamiento de la electrovalvula y por consiguiente

el cilindro neumatico que abre o cierra las prensas de sellado y arrastre.

De acuerdo a la produccion, con el equipo terminado se puede realizar
observaciones para las distintas etapas del envasado de liquido como son las

siguientes:
Extremar precauciones para prevencion de posibles accidentes
Menor contacto con el producto con los operadores mejorando la higiene.

3.11.2 ANALISIS ECONOMICO

En la construccion del equipo, se empled dispositivos conocidos y accesibles

en el medio, relativamente econémicos.
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En la tabla 3.5 se puede observar, los costos de los dispositivos y elementos

empleados en la construccion de la maqguina envasadora de vino.

Relés
Electrovalvulas
Reguladores de temperatura

Contactores

20m

100.00

150.00

180.00

50.00

Filtro

Manguera para aire comprimido

Estructura

= =

EIII i

15.00

10.00

200.00

Mano de obra

200.00

Tab.3.5 Costos parciales y totales

Se puede concluir segun la tabla de costos que la construccion de la maquina

envasadora de vino resulté econdmica, ya que la mayoria de sus partes y

elementos son comunes y de facil obtencion en el mercado. En comparacion

con maquinas que se encuentran en el mercado ya que muchas son

importadas y sus costos estan entre 6000 a 7000 dolares.
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CAPITULO IV
PRUEBAS, CALIBRACION Y MONTAJE

4.1 PRUEBAS DE PARTES Y ELEMENTOS

Para la instalacion de las partes y los elementos que constituyen la maquina se
realiza las pruebas de funcionamiento de cada uno de los elementos y se

realiza la calibracion de los mismos, a continuacion se detalla cada uno.
4.2 PRUEBAS

Previo a la instalacion de los elementos utilizados en la maquina envasadora
de vino, en el tablero de control se procede a verificar las conexiones eléctricas
y cada uno de los elementos a ensamblar. Para las pruebas eléctricas es
necesario verificar continuidad en los transformadores que realizan el sellado,
electrovalvulas, bobinas, contactos de temporizadores y relés, asi como el
funcionamiento del regulador de temperatura el cual también se puede
comprobar mirando en la pantalla digital que esté encendido. Para comprobar
el funcionamiento de los cilindros neumaticos se utiliza aire comprimido para
poder lograr que el vastago del cilindro salga y entre a la velocidad

determinada.
4.3 ALIMENTACION ELECTRICA

La alimentacion del circuito eléctrico esta dada por la entrada de tres lineas que
son dos fases y un neutro de tal forma se tiene dos voltajes que requiere la
maquina para su funcionamiento estos voltajes son: 220AC y 110AC. El primer
voltaje se utiliza para activar el contactor que enciende la resistencia de sellado
vertical como al regulador de temperatura, y el segundo voltaje se utiliza para
todos los elementos restantes: temporizadores, contactores, relés,

electrovalvulas y transformadores.
4.4 PRUEBAS DE LAS CONEXIONES ELECTRICAS

Las conexiones eléctricas se verifican una vez montados los elementos en la

maquina envasadora y en el tablero de control. Se prueba la continuidad en
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cada una de las conexiones usando un multimetro. Una vez comprobada las
conexiones eléctricas, se energiza la maquina envasadora de vino, y se verifica
que exista el voltaje necesario para el funcionamiento adecuado de todos los
elementos que conforman el circuito eléctrico y la maquina como son las

resistencias de sellado.

4.5 PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO DEL CIRCUITO
ELECTRICO

Estas pruebas se las realiza al vacio para comprobar la activacion y
funcionamiento del circuito eléctrico de esta forma verificar el trabajo de los
relés y temporizadores. Una vez comprobadas las conexiones eléctricas se
activan los interruptores para cerrar el circuito de tal manera que los
temporizadores hagan trabajar a las electrovalvulas y de esta forma verificar el
funcionamiento de los cilindros neumaticos. Luego se activa el interruptor que
acciona al regulador de temperatura el cual también activara a la resistencia
que se encarga del sellado. Por ultimo se activa el interruptor de los
transformadores que se encargan de energizar y activar las resistencias de

sellado y corte.
4.6 PRUEBAS DE LAS CONEXIONES ELECTRICAS

Al estar conectados: los relés, los temporizadores, las valvulas, los cilindros
neumaticos, los transformadores, el circuito de control para regular la corriente
en los transformadores se energiza la maquina envasadora de vinos para dar

inicio a la calibracién de los circuitos de control y establecer tiempos.
4.7 PRUEBAS DE TEMPORIZADORES

La alimentacién del temporizador esta dada por 110AC, el voltaje llega a los
contactos 2 y 7, este voltaje alimenta el circuito electrénico que se encuentra
dentro y este activa o desactiva los contactos abiertos y cerrados. Un led en la
parte frontal indica cuando esta energizado ya que este empieza a contar el
tiempo que se establece en el regulador, y con un multimetro comprobar si los
contactos se cierran o se abren permitiendo en accionamiento de las

electrovalvulas.
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4.8 PRUEBAS DE LOS RELES

El relé es alimentado con un voltaje de 110 AC, el mismo que llega a la bobina
a través los contactos 2 y 7 similar a los del temporizador y se encuentra en la
parte posterior, ademas de los puntos de alimentacion se tiene los contactos
abiertos y cerrados, que son activados al ser energizada la bobina. Se
comprueba continuidad en los contactos abiertos y cerrados con la ayuda del

multimetro.
4.9 PRUEBA DEL CONTACTOR

El contactor es alimentado por 220AC, que se encarga de alimentar al
regulador de temperatura que funciona con este voltaje asi como la resistencia
gue se encarga del sellado vertical. El voltaje llega a los contactos de la bobina
los cuales suelen estar marcados con las letras A1 y A2, se puede comprobar
continuidad en los contactos abiertos y cerrados con la ayuda del multimetro

luego de haber energizado la bobina.
4.10 PRUEBAS DE ELECTROVALVULAS 5/2 110VAC

Son alimentadas con 110AC, las electrovalvulas son activadas por los
temporizadores que permiten el paso de la energia y regulan el tiempo para

activar los cilindros neumaéticos que se encargan del sellado.

Al comprobar el funcionamiento de cada una de las valvulas 5/2 se asegura el
suministro de aire para los cilindros neumaticos encargados de dosificar el aire
y mover las prensas encargados del sellado del plastico. Para verificar el
funcionamiento de las valvulas, se forzo la activacion de la bobina de control de
cada una de las valvulas 5/2 con lo que se prueba que haya flujo de aire a las

salidas del cilindro neumatico.
4.11 PRUEBAS DEL CILINDRO NEUMATICO

Una vez comprobado el funcionamiento de las véalvulas y teniendo flujo de aire
a la salida de las mismas se conecta los conductos plasticos a los cilindros
neumaticos para comprobar que el vastago de este se extienda y se contraiga

dependiendo en cual toma se aplique el aire desde el compresor.
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Comprobado que los cilindros neumaticos funcionan correctamente se procedi6
a realizar los cambios en las tomas de aire para asegurar que los cilindro
abran las prensas en caso de apagar la maquina vy evitar accidentes por mala

manipulacion de los elementos neumaticos.
4.12 PRUEBAS DE TRANSFORMADORES

Es alimentado con 110AC vy la salida es de 30v, con este voltaje es alimentada
las resistencias de corte. El voltaje obtenido a la salida del transformador
puede variar por medio de reguladores que permite establecer un sellado

correcto.

Para verificar el buen funcionamiento del transformador se conecta sin carga
en el secundario, esta prueba consiste en medir el voltaje de salida del
transformador, el parametro que interesa en esta prueba es la corriente, la cual

va a permitir el corte del plastico.

Mediante el interruptor de encendido se activa el transformador de corte de la
manga plastica. Al activar el transformador con un multimetro medimos la
salida de voltaje del transformador de esta forma podremos establecer un
voltaje adecuado para el corte. El transformador generard una corriente que se
encargara del corte ya que se necesita una elevada temperatura en la

resistencia eléctrica.

4.13 TABULACION DE DATOS OBTENIDOS PARA LA
CALIBARACION DE SELLADO

Luego de obtener los datos que se refieren a los procesos que realiza la

maquina, se tabulan para realizar un analisis como se detalla a continuacion.

4.13.1 ANALISIS DEL SELLADO VERTICAL

Las siguientes pruebas fueron realizadas para calibrar el tiempo que se
necesita para el sellado vertical de la manga plastica, para estas pruebas se
vario el valor de la temperatura en el control ya que puede maodificarlo, para
obtener un sellado correcto del plastico se cambid el tiempo que permanece
activada la prensa por efecto del cilindro neumatico en la tabla se muestra el

sellado para diferentes temperaturas.
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Temperatura 100 °C Temperatura 120 °C Temperatura 140 °C
Tiempo (s) | Sellado Tiempo (s) | Sellado Tiempo (s) | Sellado
1 Incorrecto 1 Incorrecto 1 Incorrecto
3 Incorrecto 3 Incorrecto 3 Correcto
5 Incorrecto 5 Incorrecto 5 Correcto
7 Incorrecto 7 Correcto 7 Incorrecto

Tab. 4.1 Pruebas de calibracién del sellado vertical.

Con los datos obtenidos en el analisis del sellado vertical se puede concluir que
con una temperatura de 140°C se obtiene un sellado correcto de la manga
plastica.

4.13.2 SELLADO HORIZONTAL

En las siguientes tablas se muestran los resultados de las pruebas realizadas
para obtener el sellado de la funda en la parte horizontal, para estas pruebas
se varid el voltaje que entregan los transformadores a las resistencias
eléctricas por medio de reguladores, para completar se establecio un tiempo de
prensado del plastico que se lo realiza por medio del cilindro neumatico

horizontal ubicado en la parte inferior de la maquina envasadora.

Temperatura 100 °C Temperatura 120 °C Temperatura 145 °C
Tiempo (s) | Sellado Tiempo (s) | Sellado Tiempo (s) | Sellado
1 Incorrecto 1 Incorrecto 1 Incorrecto
3 Incorrecto 3 Incorrecto 3 Correcto
5] Incorrecto 5 Incorrecto 5 Correcto
7 Incorrecto i Correcto I Incorrecto

Tab. 4.2 Pruebas de calibracion del sellado horizontal
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Con el analisis realizado en el sellado horizontal se pude concluir que con una
temperatura de 145°C y un tiempo entre 3 a 5 segundos, se obtiene un sellado
horizontal correcto.

4.13.3 CORTE HORIZONTAL

En las siguientes tablas se muestran los resultados de las pruebas realizadas
para obtener el corte de la funda en la parte horizontal, para analizar estas
pruebas se realiz6 una variacion en el voltaje que entregan el transformador a
la resistencia eléctrica tipo alambre por medio de reguladores, para completar
se establecid un tiempo de prensado del plastico que se lo realiza por medio

del cilindro neumatico horizontal ubicado en la parte inferior de la maquina

envasadora.
Voltaje 15 (v) Voltaje de 20 (v) Voltaje de 24 (v)
Tiempo (s) Sellado Tiempo (s) Sellado Tiempo (s) Sellado
1 Incorrecto 1 Incorrecto 1 Incorrecto
2 Incorrecto 2 Incorrecto 2 Incorrecto
&) Incorrecto 3 Incorrecto 3 Correcto
4 Incorrecto 4 Correcto 4 Correcto

Tab. 4.3 Pruebas de calibraciéon del corte horizontal

Con los resultados obtenidos se concluye que con un voltaje de 24VDC y un

tiempo entre 3 a 5 segundos se obtiene un corte correcto de la manga plastica.

4.13.4 DOSIFICACION DE LIQUIDO

Estas pruebas son realizadas para medir la cantidad de liquido dosificado de la

maquina en funcionamiento automatico y en forma continua.

En las pruebas con una muestra de 1000ml la dosificacion se estabiliza luego

de 10 muestras, esto se logra regulando el tiempo con el temporizador que
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hace trabajar al cilindro neumatico ya que este permite la apertura y cierre del
dosificador.

4.14 ANALISIS DE ERRORES OBTENIDOS EN LA PRODUCCION
CONTINUA

Para realizar el andlisis de las muestras obtenidas en una produccién continua
se calcula la media aritmética, la desviacion estandar y el error relativo, con los

datos obtenidos, a continuacion se detalla cada uno de los calculos.

4.14.1 MEDIA ARITMETICA PARA UNA MUESTRA DE 1000ml

Para el analisis de errores se obtiene la media aritmética de 20 muestras y
con este resultado se calcula la desviacion estandar, con los resultados
obtenidos en los célculos se analiza los resultados de las pruebas cono se

muestran a continuacion:

- _J 19830
X :gx 27:991,5

1 |

Ec. 4.1 Media aritmética

4.14.2 CALCULO DE LA DESVIACION ESTANDAR PARA LA MESTRA DE
1000ml

MUESTRA Xi ERROR
990 1

980
990
980
970
970
980
990

I N[O DB WIN
RPIN|WIWINFR]N
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9 1000 0
10 1010 -1
11 1010 -1
12 990 1
13 990 1
14 1000 0
15 1000 0
16 990 1
17 1000 0
18 1000 0
19 990 1
20 1000 0

Tab. 4.4 Datos para la desviacion estandar

Zi_l [2455
= = = 1l37
7 n-1 19

Ec. 4.2 Desviacion estandar

4.14.3 ERROR RELATIVO PARA UNA MUESTRA DE 1000ml

En la tabla se muestra el calculo del error relativo para una muestra de 1000ml.

V.-V
%) =-m_1*100
e (%) v

r

Ec. 4.3 Error relativo



Tab. 4.5 Error relativo

4.14.4 GRAFICO DE LA MUESTRA DE 1000ml

En el grafico se muestra el comportamiento de la muestra de 1000ml.

MUESTRA DE 1000ml

1020
1010
1000
990
980
970
960
950

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19

Volumenes obtenidos

Namero de muestra

——VOLUMEN OBTENIDO ——VOLUMEN DESEADO

Fig. 4.1 Comportamiento de la muestra de 1000ml
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4.15 ANALISIS DE LOS ERRORES OBTENIDOS EN LA
MUESTRA DE 1000ml

En grafico muestra como varia la cantidad de liquido dosificado para un valor
de 1000ml, inicialmente la muestra tomada es de 990ml, luego de un tiempo de
funcionamiento el valor se estabiliza en valores cercanos a 1000ml, el valor
promedio tomado en esta prueba es de 991,5ml y la desviacién estandar es de
11,37ml en este caso igual que los anteriores se debe estabilizar el nivel del
liguido para obtener una dosificacion cercana a la deseada. Esto se logra
regulando el tiempo en el temporizador que acciona el cilindro neumatico el

cual hace trabajar al dosificador.

4.16 DIMENSIONES DE LA FUNDA PLASTICA DOSIFICADA Y
SELLADA

Luego de ser dosificada, sellada y cortada la funda plastica las dimensiones de

la funda son las siguientes como se muestra en la figura 4.2.

145mm

: 1 |

- Smm

=

240mm

15mm

Fig. 4.2 Dimensiones de funda plastica dosificada y sellada
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4.17 RESULTADOS

A partir de los errores calculados y el tiempo en que se realizaron las pruebas
se puede obtener la produccién de la maquina para los diferentes valores de

volumenes, como se muestra en la siguiente tabla.

Tab. 4.6 Produccion de la maquina
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

Con la construccibn de una maquina envasadora de vino que
proporciona un mecanismo adecuado y practico de los diferentes
procesos que constituye un sistema de envasado, se ha alcanzado el

objetivo propuesto con este proyecto de titulacion.

Se ha mejorado los procesos de envasado dejando atras la utilizacion de
mecanismos manuales ya sea para el arrastre, corte y enfundado de las

fundas de vino.

Esta maquina esta proyectada para envasar no solo vino sino también

para el envasado de cualquier otro liquido.

Al realizar la construccion de esta maquina se extendié los
conocimientos teéricos y mas que todo en la practica, en lo referente al

montaje y calibracion de todos los dispositivos utilizados.

El proyecto efectuado a permitido investigar y aplicar los conocimientos
adquiridos en libros, aulas y laboratorios durante el proceso de

formacioén profesional.

La interaccién de distintos campos como la parte mecanica para la
construccion del equipo como de sus partes, la parte eléctrica para la
seleccion de los dispositivos y conexiones, la parte neumatica para
seleccion de valvulas, cilindros y sus respectivas conexiones, permite
evidenciar que el proyecto abarca en gran parte conocimientos que

necesitan la interrelacion con otras aéreas de la tecnologia.

Los conocimientos adquiridos en las aulas en algunas aéreas no son
suficientes para desarrollar este tipo de proyectos, por lo que es

necesaria la ayuda experimentada.
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Dependiendo de la cantidad de liquido a envasar el tiempo de
estabilizacion ird& mejorando de acuerdo a la calibracion de los

temporizadores.

El equipo se elabor6 con acero inoxidable en los lugares donde el liquido
y la manga plastica tienen contacto para garantizar la calidad e higiene

del producto.

Con la construccion del equipo se mejoré la produccion reduciendo

costos y tiempo de envasado.

5.2 RECOMENDACIONES

Se debe colocar la lamina plastica a través de los rodillos de una forma
adecuada evitando que la lamina quede presionada o libre para que
tenga un recorrido adecuado.

Es necesario realizar una sujecién correcta de la polea que esta ubicada
junto a la bobina de la lamina plastica, para evitar que la lamina quede

colgando y se trabe en los rodillos que conducen hasta el formador.

Se debe centrar correctamente la bobina en la parte posterior de la
maquina, de modo que la lamina plastica al llegar al formador reparta
equitativamente los filos de la lamina plastica y asi obtener un sellado

vertical correcto.

Hay que dar la forma de la manga plastica, atravesando el extremo de la
lamina por el formador hasta que la prensa de arrastre la sujete y la

transporte.

Es necesario la revision diaria de la lamina de teflon que recubre las
resistencias que se encuentran en las prensas de sellado, ya que las
altas temperatura y el trabajo continuo pueden llegar a dafar la lamina y
por consiguiente no habrd un buen sellado de la manga plastica.
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Se debe realizar la revision diaria de la resistencia de corte tipo alambre,
ya que la acumulacion de material plastico en la misma podria provocar

que el corte sea defectuoso.

Se debe realizar la purga del filtro de aire de forma diaria para evitar

dafios en las electrovalvulas por la presencia de agua.

Se debe realizar una limpieza del dosificador para evitar la acumulacion
de agentes contaminantes y la vez impedir el contacto con el liquido que

lo atraviesa.
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ANEXO N° 1

TIPOS DE ENSACHETADORAS Y ENFUNDADORAS EN
GENERAL
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1.1 MAQUINA ENSACHETADORA VERTICAL

Maquina ensachetadora vertical automatica para envasado de productos
liguidos de baja y mediana viscosidad como mermeladas, salsas, manjar,

mayonesa, miel, shampoo, rinse, cremas, etc.

Fig. 1.1 Ensachetadora vertical

1.1.1 CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA ENSACHETADORA
VERTICAL

Puede dosificar con una a cinco boquillas a la vez.
Accionamiento electro neumaético.

Dosifica en cada sachet la cantidad exacta del producto a través de sistemas

volumétricos.

Sellado en los cuatro lados del sachet con mordazas dentadas de temperatura

constante.

Estructura robusta fabricada en acero inoxidable A304, que garantiza una alta
calidad y durabilidad, cumpliendo ademas con exigencias sanitarias para

envasado.

Sistema de arrastre del material de empaque de facil desconexion para ajustes

segun el ancho del sachet.
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Disefio 6ptimo que permite una facil y confiable operacién con un bajo costo

por mantenimiento.

Sincronizacién con sensor fotoeléctrico para centrado de la impresién de los

sachets

Camara con lampara U.V. que ayuda a la esterilizacion del material de

empaque antes del envasado.
No requiere de suministro de aire comprimido.
Accionamiento electromecanico.

Forma la funda a partir de bobinas de polietiieno coextruido o laminado,

dosifica de manera exacta, sella por impulsos y corta cada funda conformada.

Estructura robusta fabricada en acero inoxidable A304, que garantiza una
alta durabilidad cumpliendo con exigencias sanitarias para el envasado de

productos alimenticios.
Alimentacion del producto desde tanques de balance con flotador.

Disefio optimo que permite una facil y confiable operacion con un bajo costo

por mantenimiento.

Sistema de embrague electromecanico que permite la sincronizacién con el

sensor fotoeléctrico para centrado de la impresion de la funda.

Cabina con lampara U.V. que ayuda a la esterilizacion del material de empaque
antes del envasado.

1.2 ENFUNDADORA AUTOMATICA PARA LIQUIDOS

Maquina en fundadora automatica para envasado de productos liquidos sin gas

como refrescos, agua, jugos, pulpas de fruta, vino, yogur, leche, etc.

Caracteristicas de la maquina en fundadora automética para liquidos:
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No requiere de suministro de aire comprimido.
Accionamiento electromecanico.

Forma la funda a partir de bobinas de polietiieno coextruido o laminado,

dosifica de manera exacta, sella por impulsos y corta cada funda conformada.

Estructura robusta fabricada en acero inoxidable A304, que garantiza una
alta durabilidad cumpliendo con exigencias sanitarias para el envasado de

productos alimenticios.
Alimentacion del producto desde tanques de balance con flotador.

Disefio 6ptimo que permite una facil y confiable operacién con un bajo costo

por mantenimiento.

Sistema de embrague electromecanico que permite la sincronizacién con el

sensor fotoeléctrico para centrado de la impresion de la funda.

Cabina con lampara U.V. que ayuda a la esterilizacion del material de empaque

antes del envasado.

1.3 MAQUINA DE LLENADO AUTOMATICA DE LIQUIDOS GWTGX D600

Esta maquina se utiliza extensamente para el llenado de liquidos de baja o alta
viscosidad baja tales como agua, leche, jugo, fuente de la soja, vinagre y vino.
Puede esterilizar automaticamente la pelicula con la lampara ultravioleta,
formar la bolsa, imprimir el cédigo y llenar los productos y el sellado / cortado

simultaneamente. A partir de una pelicula de polietileno (pouch filler)



Datos Técnicos

1. Tipo de corriente eléctrica: 110V /60 0 220 V / 50 HZ
2. Tipo de bolsa (rango de llenado): de 75 a 500 ml

3. Velocidad de empacado: 1500-2000 bolsas/hora

4. Peso de la maquina: 400kg

5. Dimensiones de la Maquina 1.06 x 0.70 x 1.70m

No utiliza aire

1.4 MAQUINA LLENADORA VERTICAL DE LIQUIDOS LAMINA P

ET
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Velocidad de Empacado 1500-2100 Paqtes/hora
Rango de Llenado 100-500 ml
Voltaje 220V-380V/50HZ-60HZ.
Dimensiones de 850x800x1800mm.
Maquina
Peso 370 kg.

Esta Maquina se utiliza para llenar todo tipo de liquido como leche fresca,
vinagre, etc. y todo tipo de liquido en film. El proceso total de llenado lo puede
realizar automaticamente, como esterilizacion por Luz Ultravioleta, formacion
de la bolsa, impresion de fecha, llenado cerrado, cortado. La temperatura de
sellado es controlado automaticamente.

Se puede obtener una produccién éptima y rapida. Se puede fabricar en Acero
Inoxidable y la higienizacion esta garantizada.



ANEXO N° 2
CARACTERISTICAS DEL ACERO, ACERO INOXIDABLE
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2.1 FORMACION DEL ACERO. DIAGRAMA HIERRO-CARBONO (F E-C)

Fases de la aleacion de hierro-carbono

Austenita (hierro. duro)

Ferrita (hierroe. blando)

Cementita (carburo de hierro.3;&E8

Perlita (88% ferrita, 12% cementita)

Ledeburita (ferrita - cementita eutectica, 4,3%boan)
Bainita

Martensita

Tipos de acero

Acero al carbono (0,03-2,1% C)

Acero corten (para intemperie)

Acero inoxidable (aleado con cromo)

Acero micro aleado («HSLAaja aleacién alta resistendia
Acero rapido (muy duro, tratamiento térmico)

Otras aleaciones Fe-C

Hierro dulce (practicamente sin carbono)
Fundicion (>2,1% C)
Fundicion dactil (grafito esferoidal)
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2.2 PROPIEDADES MECANICAS ESPECIFICADAS PARA LOS ACEROS
INOXIDABLES USUALES SEGUN EN 10088-2

Grade Producte’ Espesor  Minima . Resistencia Alargamiento
mixime  resistencia” ultima a de rotura (%)
{ T correspondiente traccion

al 0.2% (NfmmY)  (N/mm’)

Acamns C g 230 540- 730 439
inoxidables L4301 o 13.5 a0 520720 45®
austeniticos P 73 210 520-720 43
biizicos de C g 220 320-700 45
cromaoy 1.4307 H 13,5 200 320-T700 45
niquel P 73 200 500700 43
Acamns C & 240 330 — 680 40
inoxidablaz .40l H 13,5 220 530 — 6BO 40
austeniricos P 75 220 520- 670 45
da C & 240 330 — 680 40
i 5 a7 = -
come -y Laaos F B pomem
niguel ‘ P 75 220 520- 670 45
C g 220 5320-720 40
Acaros 1.4541 H 13,5 200 520-720 40
inoxidablas P 75 200 500 — 700 40
austaniricos C g 240 540 - 690 40
astabilizados 1.4371 H 13.5 220 540 — 600 40
P 75 220 320— 670 40
Acamns C g 350 650 — B30 33
inoxidables H 13,5 330 650— 850 35
ansteniticos
bujc.s an 1.431E
carbono. P 73 330 630 - B30 45
altosen

nitrd pano




ANEXO N° 3
CARACTERISTICAS DEL POLIETILENO
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3.1 CARACTERISTICAS TECNICAS DEL POLIETILENO

82

PROPIEDAD UNIDAD NORMA POLIETILENO
(PE)

Alargamiento a la rotura % DIN 53455 800
Conductividad térmica W/Km DIN 52612 0,43
ggigc;e;(t)iéje dilatacién térmica de m/m K 200-10-6
Coeficiente de Friccidon 0,2
Densidad g/cm? DIN 53479 0,95
Dureza a la bola N/mm? DIN 53456
Dureza“Shore” DIN 53505 D65
Médulo de elasticidad N/mm? DIN 53457 900
Punto de fusidn oC ASTM D789 138
Resistencia Superficial DIN 53482 1-1013
Resistencia al impacto KJ/m? DIN 53453 No es trenca
Resistencia a la traccion N/mm? DIN 53455 28
Temperatura maxima de uso oc DO L 80

oC CON PUNTAS |110
Temperatura minima de uso oC -100
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3.2 RESISTENCIA QUIMICA DEL PET

El PET es resistente a multitud de agentes quimicos agresivos los cuales no
son soportados por otros materiales.

Alcoholes

Metanol
Etanol
Isopropanol
Ciclohexanol
Glicol
Glicerina
Alcohol bencilico

Aldehidos

Acetaldehido
Formaldehido

Carbonos

Tetracloruro de carbono
Cloroformo
Difenil clorado
Tricloro etileno

Disolventes

Eter
Acetona
Nitrobenceno
Fenol

Acidos
Acido formica
Acido acético

Acido Clorhidrico 10 %
Acido Clorhidrico 30 %

Acido Fluorhidrico 10 y 35 %

_ Acido Nitrico 10 %
Acido Nitrico 65y 100 %

Acido fosférico 30 y 85 %

Acido sulfurico 20%

Acido sulftrico 80 % o mas

Anhidrido sulfuroso seco

Soluciones acuosas alcalinas

Hidréxido amdnico
Hidréxido calcico
Hidroxido sddico

Sales (soluciones)
Dicromato
Carbonatos alcalinos
Cianuros
Fluoruros

Sustancias varias

Cloro
Agua
Peroxido de hidrégeno
Oxigeno

muy resistente
muy resistente
Resistente
muy resistente
muy resistente
muy resistente
Resistente

muy resistente
muy resistente

muy resistente
Resistente

muy resistente

muy resistente

muy resistente
no resistente
no resistente
no resistente

muy resistente
muy resistente
Resistente
Resistente
muy resistente
muy resistente
no resistente

.muy resistente

Resistente
no resistente
muy resistente

no resistente
Resistente
no resistente

muy resistente
muy resistente
muy resistente
muy resistente

muy resistente
muy resistente
muy resistente
muy resistente
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4.1 DIAGRAMA DE CAUDALES EN LA UNIDAD DE MANTENIMI ENTO

La unidad de mantenimiento debe elegirse cuidadosamente segun el consumo
de la instalacion. Si no se pospone un depésito, hay que considerar el consumo

méaximo por unidad de tiempo.

Unidad de mantenimiento de R 1/8"
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5.1 DATOS TECNICOS DE RESISTENCIAS ELECTRICAS TIPO ALAMBRE

Tel (81) 8374-2217, (81) 8374-6021

MFORMACION TECHICA ALAMEBRES
MiCrome S0% - 20 %% { valores tomados a

WAL TR S SO

temperatura de 20°C)

CAET AN,

Alambre NICROM 30-20

CALIBRE DIAMETRO RESISTEMCIA
SWG MM PULG MIL OHMS/MTO | MTOKG
2 5.4000 0.2575 0.0324 3.50
4 51900 0.2043 = 00515 5 70
5 4 2600 0.1819 S 0.0647 7.20
6 41200 0.1622 ~ 0.0820 9.00
7 36700 0.1445 <|  0.1033 11.00
8 32600 01283 =| 0.1202 14.00
9 2.9100 0.1148 > 0.1643 18.00
10 2. 5900 0.1020 b= 0.2073 23.00
11 2.3000 0.0906 & D.2614 20.00
12 2.0300 0.0B07 iy 0.3280 36.00
13 1.8300 0.0720 5 0.4170 46.00
14 1.6300 0.0642 ; 05250 55.00
15 1.4500 0.0571 = | D.ES90 73.00
15 1.2900 0.0508 E 08330 92 00
17 1.1500 0.0453 + 10450 116.00
18 1.0200 0.0402 & 1.3250 146.00
19 0.9100 0.0358 — 16650 185.00
20 0.8100 0.0315 =| 20990 232 00
21 0.7200 0.0283 i.} 2 5400 24300
22 0.6400 0.0252 3. 3460 370.00
23 0.5700 0.022 E 4 1980 466.00
24 0.5100 0.0201 S 53140 58900
25 0.4500 0.0181 -E 6.7240 742 00
26 0.4040 0.0155 i 8. 5000 94100
27 0.3610 0.0142 5 10.7000 1179.00
28 0.3200 0.0128 2| 135000 14G7.00
29 02870 0.0113 ~ | 16.8000 1863.00
30 0.2540 0.0100 21 21.1000 2330.00
34 0.1600 0.0063 - 2000 5905 00
36 0.1270 0.0050 @ s55.0000 9515.00
38 0.1020 0.0040 2| 1344000 14514.00
40 0.0790 0.0031 =| 2238000 2AE56.00
42 0.0640 0.0025 344 1000 37915.00
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6.1 CONTROLES DE TEMPERATURA

SRR

;
4
7
7/
v
/

MODELO
NO.

ARTICULO
No.

DESCRIPCION

ATR-235-BC

107-070

Control de temperatura marca PIXSYS, display ilen¢

digital, entrada: termopar J, K, PT100, alimentacii5

0 230VAC, Salida seleccionable: 1 Relevador.8max. c
SSR (Relevador de estado solido 12V-30maéy/oFF, P,

PI, PID 1/16 DIN (48x48x112mm), °C,°F

ATR-243-
20ABC

107-069

Control de temperatura marca PIXSYS ,display €ob
digital, entrada: termopar 1 configurable TC K$JR,
PT100 (2ranges), N1100, PT1000, PT500, PTC1K,
NTC10K,0...10V, 0/4...20mA, 0...40mV, potenciéme
6KQ / 150KQ, TA 50mA.

, alimentacién: 24-230VAC, Salida seleccionable: 2
relevadores 5A max., o 1 relevador+ 1 SSR (relevddq
estado sélido) 12V-30mA / 4..20mA / 0...10Volt para
control o retrasmisiOrgN/oFF, P, PI, PID 1/16 DIN
(48x48x112), °C, °F

ro

ETR-9200-
1321

107-048

Control de temperatura marca OGDEN doble display
digital, entrada: termopar J,K,T,B,R,S,N, 90-264%A
Salida Relevador de estado solido 3-32VDC, 2 alaym
1/16DIN

-




