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ABSTRACT

This project aims to refurbish blowing machine plastic bottles,
so production will increase, INPLASTICO Company in the
Latacunga city.

Repowering a blow molder of plastic bottles will be applied to
the original design, in the process of extrusion blow with the
construction of a new head and implementation of a new
extruder to thereby doubling production from two to four
bottles in a same stage; also through the implementation of a
linear cutter burr replacing existing, since its design is not
adaptable to the needs of the process, to expedite the cutting
and transportation to the final stage of the product.
Furthermore an automatic counter replacing manual counting
process, thereby facilitating the bulk packaged bottles
depending on the required production is placed.

RESUMEN

El presente proyecto tiene como finalidad repotenciar una
maquina sopladora de botellas plasticas, de esta manera se
incrementard su produccion, en la empresa INPLASTICO de
la ciudad de Latacunga.

La repotenciacibn a una maquina sopladora de botellas
plasticas serd aplicada al disefio original, en el proceso de
extrusion y soplado con la construccién de un nuevo cabezal y
la implementacién de una nueva extrusora para de esta manera
duplicar la produccion de dos a cuatro botellas en una misma
etapa; también mediante la implementacion de un cortador de
rebabas lineal reemplazando al ya existente, puesto que su
disefio no es adaptable a las necesidades del proceso, para
agilitar el corte y transporte hacia la etapa final del producto.
Ademas se colocard un contador automatico sustituyendo el
proceso manual de conteo, facilitando de esta manera el
empacado a granel de botellas dependiendo de la produccion
requerida.

Palabras Claves— Extrusion, Soplado/ Botellas Plasticas/
Corte Lineal/ Contador Automatico/ Empacado A Granel.

I. INTRODUCCION

En la actualidad en el pais la produccion de botellas plasticas
es un &rea que ha tenido un gran desarrollo debido a la
demanda de varias empresas que utilizan este producto y

ademas exigen una mejora en la calidad y produccidn de las
mismas.

La baja produccion de botellas pléasticas en la empresa
INPLASTICO sumado con el empacado manual de las
mismas, generan retrasos en la entrega, a lo que se afiade la
baja calidad del producto terminado, por tal motivo el presente
proyecto planea incrementar su produccién con la
repotenciacién del proceso de soplado y la implementacién de
un cortador lineal de rebabas y un contador automatico en un
sistema de soplado de polietileno que da como producto final
una botella plastica destina a la industria lactea.

El soplado estd pensado para su uso en la fabricacion de
productos de plasticos huecos; una de sus ventajas principales
es su capacidad de producir formas huecas sin la necesidad de
tener que unir dos o mas partes moldeadas separadamente por
lo cual facilita la produccion.

11. REDISENO

A. PARAMETROS DE REDISENO

El proceso debe cumplir con los siguientes parametros;

e Implementar un nuevo extrusor y seleccionar un
motor para el mismo.

e Disefiar e implementar el cabezal extrusor cuadruple.

e Implementar un cortador lineal.

e  Automatizar el proceso de empacado.

B. SELECCION DE COMPONENTES

De acuerdo a un analisis detallado del redisefio del sistema
se seleccionaron los siguientes componentes:

MECANICOS
e Extrusor de 40 Kg/h de 6,3 cm de didmetro y 132 cm
de largo.

e Cortador lineal de velocidad y temperatura regulable.

e Cilindro de 1,27 cm de didmetro y 5,08 cm de
recorrido.

e Cilindro de 2,03 cm de diametro y 1,54 cm de
recorrido.
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ELECTRICOS
e  Motor trifasico de 20HP, 220VAC, 1755 RPM.

e PLC Siemens CPU 221.
e Pantalla TD 200.

I11.LREPOTENCIACION Y AUTOMATIZACION

A. SISTEMA DE EXTRUSION Y EMPACAD . : -
SIS UsIo CADO Figura 2. Prueba de la salida del parison

Al realizar la automatizacién de la maquina sopladora de
botellas plasticas y el empacado de las mismas, se tiene un
proceso completo, el cual se muestra en la Figura 1.
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Figura 1. Diagrama de flujo del sistema de

extrusion y empacado.

Figura 5. Prueba de empacado
IV.PRUEBAS Y RESULTADOS

A. PRUEBAS DEL SISTEMA B. RESULTADOS DEL SISTEMA
e Salida de parison de las cuatro boquillas del cabezal La Tabla 1 muestra la comparacion entre la produccion
extrusor (Figura 2). inicial y la actual de dos tipos de botellas producidas, lo
e Carro, moldes, soplado, desbarbado de fondo, como que demuestra que la misma ha sido incrementada en un
se muestra en la Figura 2. 100% gracias a la implementacién de moldes cuadruples el

e Sistema de corte lineal (Figura 3). cambio del extrusor y cabezal extrusor.



Tabla 1. Comparacion de produccion

Tino de Bultos Bultos
Bgtella Ciclo iniciales actuales
diarios diarios
1209 7,10s 30 60
2009 7,40s 52 104

A continuacién se muestra la comparacion entre los dos
tipos de botellas producidas inicialmente y actualmente, y
su incremento debido a la repotenciacion de la maquina
(Figura6y 7).

PRODUCCION INICIAL VS
PRODUCCION ACTUAL
BOTELLA DE 200 G
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Figura 6. Produccion de botellas de 200g.

PRODUCCIC)N INICIAL VS
PRODUCCION ACTUAL
BOTELLA DE 120 G
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Figura 7. Produccidn de botellas de 200g.

Mediante un analisis de flujo de fondo diario se
determind que es de 30 ddlares para los dos envases, en
un mes con 20 dias laborables da un total de 600 dolares.

El interés utilizado para el andlisis de recuperacion de
inversion es del 12% anual.

En un tiempo de vida de la maquina considerado en un
aproximado de 60 meses se recupera la inversion
realizada y la empresa tiene a favor 6365,67 USD.

La TIR en 60 meses es del 2% por lo que la empresa gana
un 24% de interés anual.
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V. CONCLUSIONES

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

Se implement6 un cortador lineal de rebabas de
botellas plasticas para agilitar su produccion diaria,
reduciendo mano de obra en el proceso de fajillado.
Se unid el proceso de extrusion soplado con el de
fajillado y empacado, poniéndolo en linea y
disminuyendo en un 50% los tiempos de puesta
manual de los envases a la entrada de la fajilladora.

Se realizd6 un contador automético de botellas
plasticas con el fin de facilitar el proceso de
empacado, disminuyendo en un 80% el tiempo del
mismo.

La pantalla de visualizaciéon fue muy util puesto que
se puede observar el estado actual del proceso e
ingresar el nimero requerido de envases.

En un tiempo de vida de la méaquina 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 es favorable para la empresa.
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