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INTRODUCCIÓN 
La máquina productora blísteres trabajaba con un sistema de control basado en

tecnología de tarjetas electrónicas muy antiguas, tenia una pantalla CRT (Tubos de

Radios Catódicos), donde ya no se visualizaban los parámetros de control. En el

presente proyecto se realizo un cambio del sistema de control así como también de

su pantalla HMI, botoneras de control, fuentes contactores, relés, entre otros,

garantizando así el aumento de producción de blísteres



INTRODUCCIÓN



GENERAL:

Implementar un sistema de control para aumentar la producción de una máquina 

empacadora de blísteres con productos farmacéuticos. 

ESPECÍFICOS:

- Investigar sobre productos farmacéuticos en blísteres.

- Investigar sistemas de control para máquinas procesadoras en blísteres

- Investigar el funcionamiento de máquinas empacadoras de blísteres con productos farmacéuticos. 

- Estudiar la lógica de funcionamiento de sensores y actuadores de la máquina procesadora de 

blísteres actual.   

- Diseñar el sistema de control de la máquina

- Diseñar las dimensiones del tablero de monitoreo y control, así como también la ubicación de los 

nuevos equipos que van a ser implementados en el nuevo sistema.

- Diseñar los planos eléctricos del sistema.

- Definir las señales digitales de entrada y salida del PLC.

- Armar e implementar el tablero del sistema de monitoreo y control en la farmacéutica.

- Programar el sistema de monitoreo y control para la máquina.

- Realizar pruebas de funcionamiento de la máquina procesadora de blísteres.   

OBJETIVOS



La implementación de un sistema de control

permitirá aumentar la producción de una

máquina empacadora de blísteres con

productos farmacéuticos.

HIPÓTESIS



Descripción del sistema

La máquina emblistadora de productos

farmacéuticos denominada como

Uhlmann2 consta de los siguientes

sistemas:

- Ingreso del folio

- Calentamiento

- Formado

- Foliado

- Laetus

- Folio aluminio

- Sellado

- Enfriamiento

- Pre corte

- Arrastre

- Troquelado

- Ventosas

- Desperdicios.



Descripción del sistema del folio PVC

- Rodillos 

- Micro switch 

- Sensores 

- Motor



Descripción del sistema del 

calentamiento del folio

- Niquelinas

- Placa superior 

- Placa inferior

- Controlador

- Termocupla

- Relé estado 

solido



Descripción del sistema de formado 

- Electroválvula 

- Agua de 

enfriamiento



Descripción del sistema del foliado

- Vibración 

- Sensor 

- Cepillos 

- Aspas

- Potenciómetros



Descripción del sistema laetus

- Detector de 

color

- Forma

- Tamaño

- Ausencia



Descripción del sistema folio aluminio

- Rodillos 

- Sensor parche 

- Sensor de ruptura 

folio

- Sensor de 

trabamiento de folio



Descripción del sistema sellado

- Niquelina

- Placa superior

- Relés de estado solido

- termocupla 

- controlador 

- Micro detector de blíster 

quemado

- Sensores de activacion



Descripción del sistema enfriamiento

- Sensor de placa

- Agua



Descripción del sistema pre-corte

- Electroválvulas

- cuchillas



Descripción del sistema arrastre

- Fijo 

- Móvil

- Electroválvulas



Descripción del sistema troquelado

- Electroválvula 

- Ventosas troquel

- Vacío

- Flautas

- Presión de aire

- Banda troquel



Descripción del sistema ventosas

- Ventosas 

- Vacío

- Presión de aire

- Electroválvulas

- Banda

- Levas de 

salida



Descripción del sistema desperdicio

- Sensor cinta rota

- Sensor cinta atascada

- Motor cuchilla

- Motor de halar

- Electroválvula

- Micros



Desarrollo del sistema de la máquina

- Estudio de la máquina

- Diseño planos

- Diseño del tablero

- Armado del tablero

- Diseño de las pantallas

- Programación del sistema



Estudio de los motores



Estudio de las electroválvulas



Estudio de las electroválvulas



Estudio de los sensores 



Estudio de los sensores



Estudio de entradas y salidas digitales



Diseño de planos eléctricos 

Para el diseño de lo paños eléctricos y de control se utilizo 

AutoCAD donde se tiene equipos como:

- PLC y módulos

- Breakers

- Fuente de alimentación 

- Contactores

- Motores

- Relés térmicos

- Relés electromagnéticos

- Sensores 

- Electroválvulas

- Micros switch

- Fusibles

- Entre otros



Diseño del tablero de control

Se realiza el diseño

en AutoCAD de la

distribución de los

elementos a

implementar,

llegando así a las

dimensiones del

tablero de control,

dejando una

reserva para su

crecimiento.



Armado del tablero de control

Se realiza la adquisición de materiales y equipos

seleccionados, procediendo al armado del tablero



Diseño de las pantallas

Se presenta una pantalla principal en la cual se encuentra el

diseño del HMI de la máquina. También se presentan sub-

pantallas de: alarmas, accionamiento de motores y de

accionamiento de electroválvulas.



Diseño de las sub-pantallas



Diseño del programa

La lógica de programación del nuevo sistema de control fue

realizada en Speed 7 Studio. El programa para el desempeño

de la maquina fue desarrollado con la lógica de

funcionamiento anteriormente estudiada y analizada.



Análisis de los resultados
Se determinó el correcto funcionamiento de la máquina en las diferentes 

estaciones de la máquina.

Se tomó en cuenta la producción de blíster por hora, así como también la calidad 

del producto, para lo cual se realizó pruebas en los siguientes productos como 

son: Zaldiar, Apronax 550, Apronax 275, Supramicicyna Forte, Febrax, Claritrol, 

Codipront cap, Codipront ex. Obteniendo los siguientes resultados

No PRODUCTO CANTIDAD = (unidad por hora) 

anterior

CANTIDAD= (unidad por hora) 

actual

1 Zaldiar 4500 5400

2 Apronax 550 4500 5400

3 Apronax 275 4000 5000

4 Supramicicyna Forte 3500 4200

5 Febrax 3500 4200

6 Claritrol 3500 4200

7 Codipront Cap 3500 4200

8 Codipront Ex 3500 4200



Análisis de los resultados

Se realiza la diferencia de cantidad de unidad de blísteres 

producidas por hora entre el sistema antiguo y el sistema 

actual, determinando el aumento de producción de blíster.

No

PRODUCTO

CANTIDAD (unidad por 

hora) datos anteriores

CANTIDAD (unidad por 

hora) datos actuales

AUMENTO DE PRODUCCIÓN

(unidad por hora)

1 Zaldiar 4500 5400 900

2 Apronax 550 4500 5400 900

3 Apronax 275 4000 5000 1000

4 Supramicicyna Forte 3500 4200 700

5 Febrax 3500 4200 700

6 Claritrol 3500 4200 700

7 Codipront Cap 3500 4200 700

8 Codipront Ex 3500 4200 700



Comprobación de la hipótesis

Al culminar el presente proyecto se tiene los siguientes resultados, 

determinando así un aumento de producción de blísteres en un 20% 

en casi todos los productos y en el Apronax 275 obteniendo un 

aumento del 25%.

No PRODUCTO

CANTIDAD 

(unidad por hora) 

datos anteriores

CANTIDAD 

(unidad por hora) 

datos actuales

AUMENTO DE PRODUCCIÓN

(unidad por hora)

AUMENTO DE 

PRODUCCIÓN (%)

1 Zaldiar 4500 5400 900 20

2 Apronax 550 4500 5400 900 20

3 Apronax 275 4000 5000 1000 25

4 Supramicicyna Forte 3500 4200 700 20

5 Febrax 3500 4200 700 20

6 Claritrol 3500 4200 700 20

7 Codipront Cap 3500 4200 700 20

8 Codipront Ex 3500 4200 700 20



Con la implementación del proyecto se logró comprobar la hipótesis, 

ya que se realizó un sistema de control para el aumento de producción 

de una máquina empaquetadora de blísteres con productos 

farmacéuticos, utilizando la misma estructura mecánica, pero con 

dispositivos eléctricos y electrónicos actualizados. 

Con el nuevo sistema de control se presenta un aumento en la 

producción de 700 a 900 blísteres por hora dependiendo del producto, 

esto en comparación al sistema de control antiguo, también se 

comprobó que el aumento de producción en porcentaje va desde 20% 

hasta el 25% dependiendo del producto.

Conclusiones



Además de aumentar la producción, el sistema de control 

también se implementó con la finalidad de disminuir las 

horas de parada de máquina, así como el 

sobrecalentamiento y falla en equipos antiguos, facilitando a 

los operadores el manejo de la máquina y reduciendo el 

estrés de la jornada laboral.

En conjunto con el personal de: calificación, EHS, 

validaciones y los operadores, se determinó que la máquina 

puede alcanzar mayor velocidad de producción por hora, 

pero por la contextura física y características de 

composición de las tabletas no es posibles ya que tienden a 

decaparse o en ciertos casos despostillarse en el sistema de 

foliado.

Conclusiones



El cambio de los nuevos equipos eléctricos y electrónicos, 

además del aumento de blísteres por hora, permitió 

extender los turnos de la máquina, ya que con el sistema 

antiguo la máquina trabajaba 12 horas que equivale a 1 

turno y medio, con el nuevo sistema de control se extendió 

a 3 turnos diarios por lo que se encuentra trabajando las 

24 horas del día.

Con el departamento de EHS y su personal de calificación, 

la máquina presenta una seguridad del 100% en todas las 

guardas de seguridad y paros de emergencia

Conclusiones



Se recomienda realizar una revisión de los planos eléctricos y 

electrónicos antiguos de la máquina emblistadora, así como 

también una revisión y toma de datos en la ubicación de la 

máquina para constatar la existencia o no de los equipos.

Es necesario establecer una ingeniería previa para obtener 

información de: motores, sensores, pulsadores, selectores, 

electroválvulas determinando así los voltajes, corrientes y 

potencia de operación de estos.

.

Recomendaciones



Antes de desmontar y desconectar la máquina es 

recomendable inspeccionar el funcionamiento de cada 

una de las estaciones de la misma, para facilitar el diseño 

del sistema y evitar posibles errores de activación de 

señales

Colocar los dispositivos (guardas de seguridad y paros de 

emergencia) en lugares que faciliten la activación de las 

mismas y así obtener excelentes resultados para las 

pruebas de EHS.

Recomendaciones



Como la máquina se encuentra trabajando 24 horas al día, 

se recomienda revisar sus estaciones y realizar 

mantenimientos preventivos según las horas de trabajo 

establecidas.

Recomendaciones
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