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INTRODUCCION

ESTADO INICIAL DEL PROCESO: PRIMERA ETAPA

Entrada Forma
de final del Cortador
material envase Circular
Salida de Rebabeador Almacenamiento
doble de fondo en canastas
parison
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INTRODUCCION

« ESTADO INICIAL DEL PROCESO: SEGUNDA ETAPA

Conteo Manual

Almacenamiento

Producto final

Fajillado de
botellas

Entrada
manual de
botellas



SISTEMA DE EXTRUSION SOPLADO

El rediseio del sistema de extrusion soplado consta de
lo siguiente:
- EXTRUSOR

* Implementacion de un nuevo extrusor
« Cambio de motor

CABEZAL EXTRUSOR

» Disefio e implementacion de un cabezal extrusor
cuadruple

ACCESORIOS

* Pines de soplado
» Sujetadores
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CORTADOR LINEAL

Implementacion:

« Adaptacion y calibracion de la banda de
acuerdo al cuello de las botellas.

« Temperatura Regulable (°0 F - 450°F)
* Velocidad Regulable (0 RPM — 87 RPM)

www.fppt.info



« La temperatura adecuada de corte del
cuello de las botellas plasticas es de 375°F.

« La velocidad regulada esta a 30% de su
capacidad total.

 Los cuellos de los envases plasticos se
recolectan para ser molidos y reutilizados
cComo materia prima.
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SISTEMA DE CONTEO Y EMPACADO

Seleccion de componentes:

MECANICOS

» Piston de empuje (2,03 cm de diametro y 1,54 cm de recorrido)
» Piston semaforo (1,27 cm de diametro y 5,08 cm de recorrido)
» Placa base

ELECTRICOS ]
« PLC Siemens CPU 221 5\3 i
« Pantalla TD-200 ;5;\! '

» Sensor Fotoeléctrico (Distancia regulable)
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RESULTADOS




ANALISIS DE RESULTADOS

A continuacion se muestra la comparacion entre la produccion inicial y
actual de dos tipos de botellas producidas en la empresa, lo que
demuestra que la misma ha sido incrementada en un 100%.

Tipo de Ciclo Bultos iniciales Bultos actuales
Botella diarios diarios
LAVE 7,10 30 60
* ¢ 2009 7,40 s 52 104
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PRODUCCION INICIAL VS
PRODUCCION ACTUAL BOTELLA
DE 200 G

£

INICIAL ACTUAL

BULTOS

PRODUCCION INICIAL VS
PRODUCCION ACTUAL

BULTOS

30

' INICIAL ACTUAL

www.fppt.info



CONCLUSIONES

Se repotencio el proceso de soplado de botellas de plastico
de una maquina extrusora de dos a cuatro envases, en la
empresa INPLASTICO.

Se implemento un cortador lineal de rebabas de botellas
plasticas para agilitar su produccion diaria, reduciendo mano
de obra en el proceso de fajillado.

Se unio el proceso de extrusion soplado con el de fajillado y
empacado, poniendolo en linea y disminuyendo en un 50%
(}?s tiempos de puesta manual de los envases a la entrada de
& la.fajilladora.
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CONCLUSIONES

Se realiz6 un contador automatico de botellas plasticas con el
fin de facilitar el proceso de empacado, disminuyendo en un
80% el tiempo del mismo.

En un tiempo de vida de la maquina considerado de 60
meses se recupera la inversion y se tiene un total de 6365,67
USD a favor por lo que el proyecto se considera aceptable.

La tasa interna de retorno es aproximadamente el 2% anual y

www.fppt.info



GRACIAS...

www.fppt.info



