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RESUMEN

Ingaseosas, Comparnia Embotel ladora de bebidas
carbonatadas, tuvo la necesidad imperiosa de lanzar al
mercado, su nuevo envase de vidrio. retormnable. taps

rosca, capacidad 1 litro.

Por lo gue se decide poner en marcha este provecto., para
io cual contrata los servicios de Constecsa
{Construcciones Técnicas 5.A), de la cual era integrante
en la parte tecnica, y convenimos gue en plazo no mavyor de
7 meses tener lista una de las cuatro lineas de

embotel lamiento para la elaboracidn de dicho producto.

De las cuatro lineas existentes., solo una se encontraba
apta para producir dicha presentacidn, por diseno ¥
capacidad pero estaba trabajando para otro tamafo v
presentacidn, por lo gue en dicha linea habia gue
realizarle ciertas modificaciones, y adecuaciones, en
otras palabras reconstruirla, lo mismo a todos vy cada uno
de los egquipos existentes deberia de realizarse

= A y .
mantenimisnto programado, ¥vya gue se tenia conocimiento gus

esta planta habia estado paralizada por espacio de 2 anos.




Ademas se tendria que cambiar ciertas maguinarias gue no
servirian para este propogsito. Asi mismo se instalaria
maguinaria nueva necesaria para producir la nueva

- presentacidn.

 En este informe se explican los pasos necesarios gue desde
1a evaluacion del proyecto vy maguinas existentes, la
reparacion, modificacidn, instalaciones nuevas puesta en

marcha vy ajustes.
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ANTECEDENTES

0ase0sas; Compania Embotel ladora de Bebidas
irbonatadas, gue trabaja baic franguicia The Coca Cola
ympany, e dedicaba a embotellar sus productos en envases

ornables de 6.3 onz: 10-12 onz v 24 onz.

ta el armoc de 1985, va para ese entonces el INEN, habis
jnhibido la fTabricacion de todo envase gue no s ajustara
Sistema Internacional, es decir multiplos del litro. La
gtella familiar tenderia a desaparecer Y dicho mercado

abria que ser recuperado con otra presentacion.

ero al mismo tiempo. la competencia habia lanmzado va el
mvase retornable vidrio capacidad 1 litro, tapa rosca,
o lo cual ademas, se decide recuperar =1 mercsdo
frdido, va gue esta planta habia estado parslizada por
=spacio de dos anos. por lo gue habia gue adecuar los
aquipos necesarios  para la elaboracion del producto

Bquerido.
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azon por la cual existia la necesidad imperiosa de
adecuar una linea, de las cuatro existentes., en 21 menor
iempo posible, v a que mercadeo requeria de esta
 esentacién, es entonces cuando se nos convoca & trabajar

} dicho proyecto, yvyo en el amno de 1.985 formaba parte

ntegrante de la Compania Construcciones Tecnicas. S.A
CONSTECSA), por lo gue fui el encargado de realizar los
studios v dirigir la reconstruccion de la linea gue mas

= adaptaba en tiempo y costo.




CAPITULO I

DEFINICION

1.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE EMBOTELLADO.

En este capitulo se describiran los procesos v
operaciones que se siguen para la fabricacion de los

diferentes productos elaborados, en el siguiente

orden:
I.- Proceso de re-potabilizacién del agua

II.- Proceso de Embotellamiento del producto

1.1.1 PROCESO DE RE-POTABILIZACION DEL AGUA

Este proceso se realiza ror etapas gue se

indican a continuacién (fig #1).

a) Cisterna de abastecimiento de agua potable
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suministrada por la EPAP-G

b) Estacidn de Bombeo

¢} Reactor

d) Filtracidn a presién

v

Absorcidtn a presidén en lechos de carbén

activado

f) Filtracidén super fina

PROCESO DE EMBOTELLAMIENTO DEL PRODUCTO

Fn 1la fig # 2., se muestran las etapas

simultéaneas gue se realizan en el proceso d

il

fabricacién de las bebidas carbonatadas Coca

Cola,

Fanta v Sprite.

PREPARACION DE LAS BOTELLAS RETORNABLES.- Las

cajas provenientes

del mercado son ublcadas

en pallets

v puestas en un despaletizador

mecanico v luego siguiendo una linea de

procesc es desencajonada v conducido por medio

de cadenas de acero inoxidable., lubricada con

liguido lubricante de cadena gue disminuven la




CISTERNA | Q)

CISTERNA

CISTERNA

7

: g

ablandamiento del agua

TANQUE C)
DE ABLANDADOR
REACCION
ABLANDADORES
CISTERNA
B Agua Calderos
Agua 3landa a Llavadoras
‘Agua Tratada a Embotellar y
Cocimiento T
FILTRO
puLioor ) )
- Fig. 1.- Flujograma del proceso de repotabilizacion vy
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El szicar y &f agus :
~ = medides y mezclados con e cojetc ¢ for-
mar el jarsbe “simpie”.

d |

50N OnEEAOEMEN e

ENFRIADOR DE AGUA:

El sguz tratada e enfriada con el fin de
Gue absorna la cantided correcta de gas
carbénico.

TRATAMIENTODEL AGUA:

€1 agua patzble es liberada de sales no de-
seables,Luego es esterilizada y filtrads para
haoerla completamente pura y clara.

CARBONATADOR:
i El agus fris, mezclade con la
| cantidad necesaris de jarabe
se Coca-Cola, es sawrada con
gas carbdnico y conducids a
la maquing llenadora.

—

UNIDADES DE

! GAS CARBONICO:
Este tanque alimenta e}
€37DONBLEE0r CON Gas CATDANICO.

?“M
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LLENADORA DEBOTELLAS: INSPECCION DE BOTELLAS i i ﬂ T,L
o <.

£1 progueio gué llege & iz lie-
nadorz, es veciedo en is bois-
Hle que 3 su vez, es hermeérica.
Mmente Cerrata CON UNs Lo
corona. Todo este  procedi- de liguida.
frientc es automatics,

e

LLERAS(CONTROL FINALI
Cecs boteliz or Cocs-Coia o
revisedz Con sume cunidado pa-
2 separar un nive! correcto

TEY

PREPARACION DE

JARABE TERMINADO:

El jarabe “simple’’ pass & través de
un fittro especial bajo presibn y es
mezclado con ¢l contentrado de
Coca—Cola, unz compasicidn especis!
de ingredientes puros y naturales,

& fin de tormar ¢ jarabe “‘terminado”,

REFINERIA D& AZUTAR:

Modernas refiner(as ecuatorianas exyraen
aziicar de la cafiuy le refinan, pare procu-
cir azicar de primere calidad, cue e: la
utilizada en iz preperecion ge Cocs-Cola.

Las boteliss ilenas son con-
ducides & s mdquine que 1
colocs en las czjes automdti

ENCAJONADOR AUTCMATICO:

Y
INSPECCION DE %,

BOTELLAS VACIAS: 7
Cada botella es revizada o «s-
Josamente parz asequrars: e
qix eSté completamente limn-
piz y lists pars ser llenada.

Las cajas oe Coca-Cola son cargacas en io: ca.

mones Y entregadas @ 105 muchos

is1as

APILAMIENTO DE
EQTELLAS LLENAS.
: Cajas de Coca-Cala son anila-

LAVADORA DE BOTELLAS:
Las bowilas vaciar son seiectinnagss y conducidas @ le lavadors
de botellss pare ser lavades y enterilizscss én une solucidn

caliente de detergente; luego son enjuspadss ©ON 30us TMmpis y
tresca, Dursnie esiz operscidn, en aingdn MOMmentc son touacas
por |z msng humasna.

&

Fig. 2.

T

APILAMIENTO DEBOTELLAS VAZIAS:
Las cajas O¢ batelias vicias son Oeszargs-
cas de 105 Ccamiones y 'uegd aimacenacas,

PROCESC DE FABRICACION DE LAS BEBIDAS CARBONATADAS

8l
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resistencia provocada por la friccidn entre la
cadena v botella, conduciendola hasta la mesa

de carga de la lavadora.

Una wvez gque estan en la mesa de carga las
botellas estan listas para entrar a la maguina
lavadora, en donde comienza el rproceso de

lavado proriamente dicho.

En una lavadora coman ., con varios

compartimientos, las botellas pasan por una

seccidn de preenjuague, usualmente por 2

<

tangues de remoio con soda caustica,dos

secciones de lavado de chorro v un enjuague

final (ver fig. # 3}.

En la seccidén de preenjuague. se utiliza agua

recirculada de la etapa de enjuaguse final,

esta agua contiene

normalmente una pequefia

dosis de soda caustica gue es 1util en el

preenjuague.

Bl agua se calienta hasta una temperabura de

25 a 30 o, mientras pasa ror uri

intercambiador de calor, en el tangaue caliente

de solucidn caustica 55 S, con esta

temperatura se impide gue la botella sufran un
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chogue térmico, al entrar al primer tangue de

remojo.

Después de pasar por la seccidn de preenjuague
donde se retira de la botella toda suciedad
suelta, tanto de su interior. como de su

exterior.

Entran al primero de los tangues de remojo con
caustica. en el primer tangue, la temperatura
de la solucidén debe de ser de DHHh oC
aproximadamente v la concentracidén de cdustica

de 2 %.

Las botellas pasan, luego al segundo tangue de
caustica, el cual debe estar mads caliente, en
ésta la temperatura de la solucidn se debe
mantener a un minimo de 65 °C v la
concentracidén de la caustica debe ser de 2.5

% .

Luego las botellas pasan por las secciones

lavado ror chorro, donde comienza su
enfriamiento, en cada seccidn de enjuague la
temperatura de 1la solucidén se va tornando

sucesivamente mas fria.




Por ejemplo en una lavadora con Z secciones de
lavado a chorro, la temperatura debe estar
aproximadamente a 43 ©C en la primera seccidn
v alrededor de 27 o en la segunda. En ambas
secciones la presidn de la solucidén debe ser
cerca de 2.8 EKg/cm2, la concentracién de
cdustica debe ser de 1 a 2 % aproximadaments
para el enjuague de las botellas. Esto da al
lavado por chorro, una mavor capacidad de

limpieza.

Las boauillas del lavado por chorro estan
correctamente alineados, de modo que se
limpien por completo tanto el interior como el

exterior de las botelilas.

Imego las botellas se lavan por vlitima vez con
agua blanda fresca clorada. con una

concentracién de 3 a 5 mg/lt, la presidén del

agua no debe ser inferior de 2.8 "KEg/cm2, ni

superior a 4,5 Kg/cm2. Una presidn superior a
estas podria sacar las botellas de sus

portabotellas y causar obstruciodn.

Después del enjuague final se deja gue el

agua escurra de las botellas, mientras pasan a
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la seccidn de descarga, unas guias de descarga
las mantiene en el portabotellas. Estas guias
llevan las botellas poco a poco de la posicidn

invertida a la horizontal.

Entonces las botellas caen o son empujadas
suavemente desde los portabotellas hasta los
dedos expulsores o levas rotativas. Una vesz
enderezadas, las botellas son desplazadas a
una placa fija., de donde se transfieren a la

seccidn de descarga.

Una vez lavadas. las botellas deben ser de
nuevo, cuidadosamente inspeccionadas, antes de
proceder a llenarlas, con el producto, dicha
inspeccién se realizan en algunas pantallas

diseminadas a lo largo del transportador antes

de llegar a la llenadora, las botellas pasan

ror dichas pantallas a un promedio de Z00 BPM.

Al llegar a la llenadora por intermedio de un
gin fin es ©posicionada en la estrella de
entrada, la cual oY intermedic de un
posicionador de botella, es puesta debajo del
tubo de venteo por medio del cual se introduce
bebida dentro de la botella, hasta un

determinado nivel, gue lo da el orificio en el
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tubo de venteo. es8 decir en el proceso de
llenado se deben cumplir 4 pasos basicos, gue
son contrapresionar la botella. adicién del
producto carbonatado, controlar el nivel de

llenado v alivio de la presidn.

Luego la botella es tapada en el coronador
{tapa corona) o tapada en la roscadora (tapa
rosca) y por medic de ‘transportadores se
dirige a la encajonadora en donde llega
correctamente agrupadas v es ahi donde las

botellas qgquedan encajonadas para de alli

dirigirse hacia el paletizador.
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! DESCRIPCION DEL EQUIPO EXISTENTE

" A continuacidén se encontrard el Layv-out de las cuatro

lineas de embotellamiento de la planta embotelladora

de bebidas carbonatadas, Ingasecsas., en &l cual se
detalla todos v cada uno de los equipos existentes
en cada linea (fig # 4, 5, 6, 7 v 8).

£&s1 mismo con cada Layv-out estara adiunta las

caracteristicas de cada maguina gque compone dicha

= -

ea COomo marca, velocidad, capacidad v

wersatilidad (Tabla # 1, 2, 3 v 4).

¥ finalmente se encontraran las tablas # 5. 8, 7. v
en la cudl se hace un compendio de las maguinas

arincipales de las 4 lineas (desencajonadoras,

avadoras. llenadoras., encajonadoras): dgue servira

a tomar una decisgidn con respecto a la linea mas

s para producir litro tapa rosca.

las cuatro lineas existentes se escoge previa

osa seleccidn. 2 de las cuatro lineas gue nos
geden servir para nuestro propdsito., va que las
-;: dos, no estdn disefiadas para recibir el envase

nos prestamos a desarrollar.

iinea #1 ¥ la‘ #2. ambas pueden reciblir dicho




cuatro lineas de

LINEA 2

embotellado

4.- Layout general de las

Fig.




— — — —]

108

e
:‘ w A
==
3 i
it :
[ < ) !
\\_.-..._-_-__.-\ il
\‘ |I
; !
3l i
: : :
)
—z= A
- - - m -‘
——gevryre f £
)
=]
-
3 d
!
.
L
! SIMBJIOGIA
' > 18 : Despaletizacor
¥ : Trarsportada con poducle vacio
¢ 2 : Desencajonacora
T 3 = Transpertasor de botellas sucia
= L - lLovaccra de ootellies
=R ! T 5 : Transportador de botellas lmpia
— o 6 : Llenadora 6A = Enroscadoro
i S 7 - Transportador n botellas Henas
=} 31 8 : Enccjonadera
= - E 3 - lavacdcrc of cajas
1 | 1CA = Transporiacdor de cojyts
et o - 103 : Transportador ve ccjas (o produco
W‘—” — 14 = Pgletizaocora '
28 11 = Satwador
- 12 -Enfriador
‘] £ 13 = Proporcicnador

—t

14 =Transportacdor de rechcze

Fig. 5.- Layout Iinea # 1

liend

27




TABLA 1

DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LINEA # 1

A
VERSATILIDAD
HARCA VELOCIDAD | CAPACIDAD REAL | TAMAHOD GUE
C.P.H C.P.H HANEJA
DESPALETIZADOR YON GAL USA 20 20 10-12-29 OHi.
L LITRO
DESENCAJONADORA | CROWN CORK ARG, 36 3b 10-12-24 (I,
ENCAJONADOR E. P. REHHY FRAN 30 22 10-12-24 ONZ,
{ LITRO
PRLETIZADOR VON BGAL USA 20 20 10-12-24 DNI,
1 LITRO
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1

12
8
—n

Transporiador con productos vacwo
Desencajonadora

Transportador de botellas sucia
Lavadora de botellas

Transportador de botellas hmpa
LLenadora

Transportador de botellas llena
Encajonadora

Transportador de cajas

Transportador de cajas @n productos leno
Transportador de rechazos .
Satura dor '
Enfriador

Proporcionador.

Paletizadora

‘ ! 1B Despaletizadora

IR T N R T T I TR L IR T LU B B T R YO T ]

Fig. 6.- Layout linea # 2



TABLA I1

DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LINEA # 2

VERSATILIDAD
VELOCIDAD | CAPACIDAD REAL | TAHMARD BUE
C.p.N C.P.H HANEJA

| DESPALETIZADOR YON GAL USA 10-12-24 OHI.
: { LITRO

DESENCAJONADORA | CROWN CORK ARG, 10-12-24 ONL.

ENCAJONADOR MEYER USA . 10-12-24 ON7,

PALETIZADOR YON GAL USA 10-12-24 QNI
P LTIRD
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e

l '
18 = Despaletizadora
2 =Tramsportader con producio vaco
3 =Desencajonadora
& =Transporiador de botelas sucia
S =Lavodora de botelias
6 =Transportada de botellas limpia
7 =LlLenadora
8 =Transportador de bofellas llenas
9 = Encapnadoa.
10 =Transportudor de cajas
11 =lavadora de cajas
12 =Transportador de cajas con producic lleno
13 = Saturador
% c-Enfriador
15 = Proporcionador
16 =Transporiador de rechazos
1A =Paletizadora.

Fig. 7.- Layout linea # 3




TABLA 111

DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LINEA # 3

HARCA

VERSATILIDAD
TRHARD BUE
HANEJA

YELOCIDAD
C.P.H

CAFACIDAD REAL
C.P.H

il i AR

DESPALETIIADOR

YON GAL USA

10-12-24 OH7.

DESENCAJONADORA

CROWN CORK ARG.

10-12-24 ONI.

ENCAJONADOR

CLIMAX USA

10-12  ONI.

PALETIZADOR

VON GAL USA

1 LITRO

10-12-24 ONI.

32
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Fig.

SIM |

1B = Despoletzadoro.

2 = Transporiador con produclo vacio
3 = Desencgjonadora

4 = Transportadar de botellas sucia
LA = Transportador de botellas QO W
S = Lavadora de botelias

SA - Rinseacorg

6 = Transportador de botellas limpa
7 = lLenadora

8 = Transportadar de botellas llenas
9 = Encajonadora.

0 = Tronsporfodor de cojas

11 = Lavadora de cojs

12 = Transportador de caps con producto lleno
13 = Transportador de rechazos

14 = Soturador

15 = Enfiriador

16 = Proporcionador

1A = Paletizadora

8.- Layout linea # 4
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TABLA IV

DESCRIPCION DE EQUIPOS DE LINEA # 4

VERSATILIDAD
HARCA VELOCIDAD | CAPACIDAD REAL TANANOD GUE
C.P.H C.P.H HANEJA
DESPALETIZADOR VON BAL USA 20 23 10-12-24 OK1.
DESENCAJONADORA | CROWN CORK ARG. 30 22 10-12-74 UH1.
ENCAJOHADOR CLINAXY  USA 30 20.6 10-12 UNL.
PALETIZADCR VON BAL USA 20 20 10-12-24 ORI,

1 LETRD




- CARACTERISTICAS DE LAS CUATRO DESENCAJONADORAS

TABLA V

HARCA VELOCIDAD CAPACIDAD REAL TAMARD QUE NUKERD
tajas/ain cajas/main HANEJA DE LINEA
CROWN zolo
CORK 36 tajas {
{Arg.) borde
—alto
CROWN solo
CORK 20 17,5 fajas 2
{Arg.) borde
—alto
CROWN 36 22 solo
CORK 14 cajas 3
{Arg.) 1 12 borde
alto
CROWN Jo 22 solo
CORK 23 cajas 4
{Arg.) 12 12 borde
alto
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TABLA VI

CARACTERISTICAS DE LAS CUATRO LAVADORAS

NUMERO NUMERD HUMERO
| VELOCIDAD | CAPACIDAD REAL | TRHARD QUE |DE CANASTOSEDE BOTELLAS|DE BOLSILLOS
{ Golpe/min B.P.H HANEJA EN HAGUINA §EN MABUINA JPOR CARASTO
23 10-12 onzas
269 24 onzas 395 8008 28
9,b litro
10-12 onzas
12 403 1124 onzas | 272 1 5044 . 26
litro
2,5
13 304 10-12 onzas 259 7360 40
17

10-12 onzas




TABLA VII

CARACTERISTICAS DE LAS CUATRO LLENADORAS

VELOCIDAD CAPACIDAD REAL TAMARD QUE NUHERD HUMERD

B.P.H B.P.H HANEJA DE  VALVULAS|DE CORONADORES] LINEA
580 10-12 onzas
380 230 24 onzas 60 12 1
240 litro
220 10-12 onzas

360 24 onizas 60 12 yi
350 litro
500 450 10-12 onzas 72 13 3
300 430 10-12 onzas 60 13 §
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TABLA VIII

CARACTERISTICAS DE LAS CUATRO ENCAJONADURAS

HARCA VELOCIDAD CAPACIDAD REAL TANARO QUE NUBERD
cajas/min cajas/min MANEJA DE LINEA
E.P.REMHY 10-12 on2as
Francia 30 22 24 onzas 1
litro
HEYER 16,5 16,9 10-12 onzas 7
U.5.A 24 onzas
CLIHAX 30 20,6 10-12 onzas 3
U.5.4
CLINAX 30 20,6 10-12 onzas §
U.S.A
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envase, va gue por disefio estan aptas. Se decidid
escoger la linea  #1. va gque existen algunas
maguinarias gue nos seran mas facil adaptarlas o©
calibrarlas, asi como también la lavadora es de mayvor

capacidad, que la gue existe sn la linea #2.

De acuerdo con un estimado de ventas se tenia
previsto vender aproximadamente 132.000 cajas/mes, lo
que representa un promedio de 6.000 cajas/dia (22
dias laborables), por lo cual la velocidad de 1la
llenadora aquedaria en 180 botellas minuto. es8 decir
8990 cajas/hora ¥ 8 horas/dia lo gue egquivale a 7.200
cajas/dia, lo gue representa un excedente de 1.200

cajas/dia, reservados para stock.

Pero se ©podria incrementar la velocidad de la
llenadora a un maximo de 240 botellas/minuto, pero
como no habia necesidad., no se la pone en practica,
lo gue nos demuestra gque la linea opera solo en un 75

% .

De la tabla # 5, se concluye gue con respecto a las
desencajonadoras ninguna linea esta apta para
desencajonar botellas litros en cajas de bordes
altos, va que las cuatro desencajonadoras Crown-Cork

(Argentinas), solo manejan cajas de bordes bajos.
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De las dos lavadoras (tabla # 5), la de la linea #1
posee mayvor numero de canastos en mégquina vy mayor
nimero de botellas en méguina., que la lavadora de la
linea #2, por cuyva razdén se opta por trabajar con
botella litro envase de vidrio retornable en la linea

#1.

En las llenadoras (tabla # 8), las lineas # 3 vy 4,
solo manejan por disefio botellas de 10 - 12 onzas v
las lineas # 1 v 2 , si manejan botellas de vidrio

litro , por lo gque con cualgquiera de las dos no

existiria ningin problema.

Las encajonadoras de la linea # 3 v 4 estan disefiadas
para trabajar con botellas de 10 - 12 onzas. la linea
#2 maneja 10 - 12 onzas v 24 onzas, por lo gue habria

que construir nuevo cabezal.

Solo la linea #1 tiene la versatilidad de trabajar

con 10 - 12 onzas, 24 onzas v un litro.



1.3 DESARROLLO DEL NUEVO PRODUCTO

Uno de los factores preponderantes en el lanzamiento
de la nueva presentacidn del producto COCA COLA
LITRO, tapa rosca., era gue el envase de Z4 onzas
{botella familiar)} tapa corona iba a desaparscer (no
fabricacidn de botella, prohibida por el INEM)., v
dicho espacio en el mercado local v provincial,
deberia ser reemplazado u ocupado irremediablemente
con una nueva presentacidn, ademas la competencia va
tenia en el mercado el envase retornable, vidrio

capacidad 1 litro, tapa rosca.

Otro de los factores gue influveron
lanzamiento es gue la venta por volumen de bebida
vendida seria mayor., que ia

uniperscnales de 6.5 onzas y 10 - 12 onza

La nueva presentacidn iria dirigido hacia un tipo de
consumidor llamado hogar, donde por el volamen de
Pbebida, no es consumida en su  totalidad v el
remanente deberd ser guardado v el tipe de tapa
- permite retapar la botella lo gue garantizarada la

alidad y carbonatacion del remanente no consumido

‘por un tiempo razonable.




CAPITULO IX

ALTERNATIVAS

UTILIZAR BOTELLAS PARA TAPA CORONA

Una de las alternativas para evitar la modificacidn
de las lineas es utilizar el coronador gue posee la
llenadora, pero nuestro objetivo es salir al mercado
con envase de vidrio tapa rosca, va dgue ata
presentacidén va dirigida hacia el hogar., v por su
volimen de bebida., casi siempre no se consume todo
el liguido., ¥ el remanente debera ser guardado ¥ para
que éste no pierda carbonatacidén., gue mejor qgque
taparlo con tapa ryosca yv no con el otro tipo de

' tapas, que era el tradicional tapa corona., el cual no

tiene un sello hérmetico.

El tipo de tapa rosca permite retapar la botella, lo
que garantiza la calidad v carbonatacion del

remanente no consumido, por un tiempo razonable.




AUMENTO DE PERSONAL

Para evitar la modificacién o reemplazo de la

desencajonadora se deberia aumentar personal. para

suplir la funcién de esta magquina., lo cual nos lleva
a no automatizarncs., a ser mencos eficientes. v sobre
todo a ser lentos en una produccién, v lo que se

quiere es ser mis eficientes. producir més en menos

tiempo.

Una magquinaria se paga ror si mismo al cabo de un

determinado tiempo.

No es conveniente aumentar rersonal, lo que 51 nos

conviene &8 comprar equipos nusvos.




MODIFICAR EQUIPOS

De los equipos existentes en esta linea =)
modificarian v lo adaptariamos a nuestras

conveniencias los siguientes eguipos:
- — Paletizador - Despaletizador

— Llenadora (Calibracidén v cambio de eguipo de m

— Encajonadora calibracidn v cambio de eguipos

cabezales de 4 ¥ 6 a 3 % 4

— Transportadores.- Calibracidn v bajar velocidades

Otros eguipos como la desencajonadora de borde bajo
no se la podria modificar, va gue dicha modificaciodn
=esultaria onerosa, en todo caso se compraria una

nueva para cajas de borde alto.

Se debe comprar una roscadora.

En lo gue respecta a los equipos como proporcionador
con una capacidad de 5.2683 G.P.H = 19.820 L.P.H, no
existiria ningin inconvenientes, va que facilmente
"mos abasteceria a la llenadora, la cual trabajaria a

wna velocidad aproximada de 180 B.P.M., es decir




10.800 L.P.H., el enfriador de placas inundado por

amoniaco tiene capacidad de enfriar ese volumen de

bebida en el tiempo necesario, sin tener gus

modificar cambiar O aumentar algo, S010 seria
calibracién de entrada de amoniaco liguido a las

prlacas del enfriador.

El saturador consta de dos tangues de
inoxidable con una bomba de transferencia de
cuyo diametro de succidén es de 2 pulg.. v el didmetro
de tuberia de descarga es de 1,5 pulg.. no se tendria
ningin problema. de tipo como falta de fluio a la

llenadora o algo parecido.




COMPRAR NUEVOS EQUIPOS

Se torna indispensable la compra de

asi como también, es necesario la compra de la
desencajonadora, para caja de borde alto, para darle
mayor velocidad a la linea, porgue de lo contrario
con los 4 hombres desencajonando a mano la velocidad
de la lavadora seria menor v por ende de la llenadora
lo cual conlleva a que la roscadora trabaje a una

velocidad menor.

La funcidén que va a cumplir la roscadora es:

SELLADO .- Se lleva a cabo por la accidn compresora o
carga vertical, que ejerce el blogue de presidén sobre
el conjunto tapa-botella deformando el aluminioc v
el liner de la tapa sobre el anillo de sellado del
terminado de la botella, logrando el cierre hermético

y la proteccién del contenido.

ROSCADO .- Es la operacidn en la cual las rolinas de

.la roscadora presionan el material contra la rosca

"del terminado., obligandolo a deformarse ¥ adoptar la

 forma del mismo.

perfecto ajuste entre la rosca del vidrio y la

sada en el aluminio. es condicién indispensable
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para gue 1la tapa retenga 1a presion  interna
del contenido . evitando destape prematuro o escape

del producto.

Simultaneamente con la formacidén de la rosca, unas
rolinas apropiadas, enganchan sobre &1 anillo ds
seguridad del terminado., la zona inferior de la falda
de la tapa dgue contiene 8 divisiones verticales

comunmente llamada “"banda de seguridad’.

Otro egquipo o maguina a COMPrarse seria I

n

desencajonadora para ocajas de borde alto gque es el

o

caso de las Jdabas de litro, con la cual se ganar

[t

a
velocidad en la linea v el desencsjonado automatico.
nos permitiria recurerar un determinado numero de

trabajadores gue estarian realizando esta funcidn.




CAPITULO III

MEJOR SOLUCION

SELECCION DE ROSCADORA

Uno de los equipos indispensables v necesario para
sellar la botella wvidrio tapa rosca, es la
capsuladora o roscadora: la cual nos asegura de gue
 todas y cada una de las tapas roscas aplicadas en
nuestra planta. deberan estar conforme con los

equerimientos de calidad exigidos.

es gque la calidad yv control de aplicacidén de la
;apa rosca se la debe de dar maxima prioridad, va gque
suandc la tapa ha sido correctamente capsulada. es

\

aniable, facilmente removible por parte del

onsumidor v completamente resellable.

contrario, cuando ha sido impropiamente
slicads, se pueden rresentar ios problemas

suientes:




Destarpe prematuro o autodestape con el
consiguiente riesgo para la integridad fisica del

consumidor.

Botellas gue ofrecen dificultad para su apertura,
obliga al consumidor a utilizar cuchillos u otras

herramientas peligrosas.

Una suprerficie o rebaba metalica cortante en 1la

tapa, pusede herir la mano del gque la destapa.

Pérdida de carbonatacidén de la bebida por sellado

defectuoso.

De alli gue la seleccién de la roscadora debera ser
rigurosa, v es asi que se contacta con dos
- proveedores extranjeros de dichas maquinas, va gue en
el mercade local no hay proveedor para éstbe Tipo de

magquina.

Las dos compafiias fabricantes presentan cotizaciones
¥ bondades de sus maguinas, la una es una firma

.francesa (ZALKIN) contactada por intermedio de Crown

" Cork and Seal (local)., v la otra americana (ALCOA),

¥ se hace un analisis minucioso para ver cual de las

dos satisface nuestro requerimiento.

" A continuacidén se detallard un cuadro comparativo de

las dos maquinas.




TABLA # S

CUADRO COMPARATIVO DE LAS MAQUINAS ROSCADORAS

MARCA DE MAQUINA

CARACTERISTICAS

ZALKIN

ALCOA

Representante local

51
(CROWN CORK)
GUAYAQUIL

Da asesoria técnica
v capacitancia

Adguisicidn de revuestos

Sistema de calibracidn

facil

dificil

Herramientas para calibrar

facil

adgquisicidn

dificil

adguisicidn

Tamafic de maguina. peso

mas

compacta

menos

compacta

Piezas de recambio

muy pocasg

Referencias de otras
embotelladoras

muy
buenas




Llegando a la conclusidn de gue la roscadora francesa
ZALKIN es 1la que se presta o se ajusta a nuestros
requerimientos., iria colocada a continuacidén de la
llenadora a aproximadamente 3 m., de la estrella de
salida de la llenadora vy se necesitaria de un espacioc

de Z m ¥ 1 m, lo cual se obtendria al cortar el

transportador de cadena de acero inoxidable gue esta

a continuacidn de la llenadora v proceder a montarla

en ese espacio.

Dicha méguina trabajaria con una velocidad de 198 BPM

para asi alcanzar el estimado de mercadeo que es

6.000 cajas/dia.
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.2 SELECCION DE DESENCAJONADORA

Otro de los eguipos necesarios vpara gue esta linea

tenga una velocidad adecuada. es la desencajonadora:

asi mismoc se presentaran algunas alternativas para

seleccionar dicha méguina para caja de borde alto,

entre las firmas que estaban seleccionadas estaban:

Hamrick {(Americana), Mever., San Martin, etc.

Se decide por la Americana Hamrick., por tener algunas

ventajas sobre las obtras marcas de desencajonadoras.

sobretodo tamafio,

repuestos, garantia v

confiabilidad. .

La desencajonadora Hamrick,

es versatil., se la puede

trabajar tanto, para Jabas de borde alto, como de

borde bajc., previo al adicionamiento o sustraccidn de

ciertos elementos en la maguina.

Las piezas de recambio pusden ser sustituidas por

otras fabricadas en el medio., sin gue altere Su

FTuncionamiento.

Basicamente. se escoge a la Hamrick por lo compacta,

¥a que se disponia de un

espacio de apenas 3 #* 1

metro, v esta maguina era la gue mejor se adaptaba




para este espacio.(tabla

TABLA

#10)

# 10

CUADRO COMPARATIVO DE LAS DESENCAJONADORA
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MARCA DE MAQUINA
CARACTERISTICAS
HAMRICK| MEYER |SAN MARTIN
PROCEDENCIA UBSA UBA ARGENTINA
REPRESENTANTE LOCAL =¥ NO NO
DA ASESORAMIENTO
TECNICO Y CAPACITANCIA 51 51 NO
ADQUISICION DE REPUESTO| FACIL FACIL FACIL
SISTEMA DE CALIBRACION FACIL |REGULAR| REGULAR
NO
TAMANO DE MAQUINA COMPAC- | COMPAC- | VOLUMINOSA
TA TA
MUY MUY
CONSUMO DE AIRE POCO POCO BASTANTE
REFERENCIAS DE OTRAS MUY BUENAS REGULAR

EMBOTELLADORAS

BUENAS

|
|
4
1




Debido a gue la desencajonadora CROWN Argentina. gue
iba a ser reemplazada, dejaba un espacio libre de
3,20 m * 1,20 m.., v la que occuparia su lugar, la
HAMRICK Americana, solo occupaba un espacio de 3 m *

M.

En lo gue respecta & transportadores tanto de

botellas v Jabas vacias, no se necesitaba

modificarlos., pues estos coincidian, con la salida de

los transportadores de la maguina.




MODIFICACION DE ENCAJONADORA

La encajonadora a ser modificada, marca REMMY., de
procedencia francesa, calibrada para trabajar con
botellas 10 — 12 onzas rara cajas plasticas 4 X 6 con
separaciones; pero disefiadas también para trabajar
con botellas de 24 onzas vy 1 1litro, con cajas

prlasticas 3 X 4 con separaciones.

El sentido de giro es a derecha provista de 5 cabezas

mecéanicas 4 * 6 extensibles 6 5 cabezas mecéanicas 3 *

4 extensible provista de un selector cajas
continuo inferior, una guia de torno simple con
agrupador de botellas provista de 4

preseleccionadas del agrupador, v tiene un variador

de velocidad.

Esta maguina efectta la formacidén de grupos de
botellas ¥y encaja estos grupos de botellas en los
cajones. Todas las operaciones en marcha continua

(fig # 9).

La maguina en marcha comprende:
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Fig. 9.- Encajonadora lado agrupador de botellas




Un bastidor central gue contiene el moto-reductor
de mando. Este bastidor estida eguipado en su parte
superior de un tornoe compuesto de una cadena de
transporte en circulito cerrado egquipada de varias

cabezas de toma de botellas.

Un transportador de cajas, comprendiendo un

selector de cajones (fig # 10).

Un agrupador de botellas, asegurando a rpartir de
botellas va guiadas en columnas separadas. la
seleceidn v el agrupamiento de botellas
formacidén gque corresponde a su disposi

cajones.

El torno, el transportador de cajas v el agrupador
de botellas, estan arrastrados mecanicamente por un
motor-reductor comin., para permitir una perfecta
sincronizacidn, de ar del agrurador de

botellas con el torno v de obtra parte del torno con

el transportador de cajas.

BASTIDOR PRINCIPAL .- El ca2idén inferior del bastidor

encierra:

¥ El1 motor

¥ Una polea hidraulica dgue asegura una puesta en

marcha progresiva v eventualmente un desembrague en
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.— Encajonadora vista lado transportador de cajas

10
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caso de un blogueo accidental.

El reductor

Las cajas de conexiones en los circuitos eléctricos

o

El reductor es8 especilal v tiene tres salidas, un
arbol vertical asegura el mando del torno, dos
arboles laterales girando en sentido inverso
mandan, uno el transportador de cajas, el otro el

agrupador de botellas.

El cajon superior del bastidor, es estrecho, para
permitir, por una parte, poner en su sitio el
transportador de cajas v de otra parte ubicar en su

sitio, el agrupador de botellas debajo del torno.

Soporta el conjunto del torno vy encierra una
transmision a cardan que asegura el enlace entre el
arbol vertical del reductor v el arbol de mando del

torno.

El torno esta constituido por: 2 arboles
verticales, llevando cada uno 2 grandes vruedas
dentadas, arrastrando Z cadenas sinfin
horizontales, sobre las cuales estan sujetas a
intervalos regulares, las cadenas verticales .

(fig # 11).
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A1 .- Encajonadora vista arboles verticales




61

Estas correderas soportan en su extremidad inferior

las cabezas de toma de botellas.

En su movimiento de subida ¥ bajada., estéan mandadas

ror una guia continua situada en el interior del

espacio ocupado por las cadenas.

TRANSPORTADOR DE CAJAS .- Comprende Z partes

distintas:

X Por el lado de entrada un selector de cajas gue
los libra una tras otra en sincronizacidn con la

maguina.

* Un elemento de transporte comprendiendo Z cadenas.
que llevan las barras transversalés de empuie de
cajones. Estas barras presentan los cajones debajo
de las Dabezas.de toma y los evacuan después del

encajonado.

El transportador de barras de empuije esta comandado

desde el reductor por una transmision cardan.

{
8
Pt

El selector estéd conectado directamente por

transportador de barras de empuje.
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AGRUPADOR DE BOTELLAS .- Este elemento comprende:

¥ Un transportador de botellas a cadena de paletas

estrecha.

*x Una o varias ©preseleccionadas asegurando 1a
formacidén de grupos de botellas previamente guiadas

en columnas separadas.

% Una seleccién asegurando la presentacidn de grupos

de botellas. debajo de las cabezas de toma.

EL TRANSPORTADOR DE BOTELLAS .- Estd constituida por
tantas cadenas estrechas como hay de columnas
de botellas., cuyo namero de columnas corresponden a

la disposicidén de las botellas en las cajas.

Estas cadenas estdan guiadas en el eje de cadena a
paletas. el agrupador estd comandado desde el

reductor por una transmisidén a cardan.

En el caso de un agrupador extensible. la separaciodn
y la posicién de las cadenas a paletas y de las guias
son regulables en funcién de la disposicién de las

botellas en las cajas (caso de pasar varios tipos de

cajas en la maguina).




Una preseleccidn estd constituida por 2 cadenas
sinfin llevada a intervalos regulares varias rampas
de dedos. El conjunto del mecanismo estda situado

debajo de las cadenas a paletas del transportador.

Los dedos penetran en los espacios comprendidos entre
las cadenas a paletas y aparecen por encima del nivel

de esta.

La seleccién es de construccidn idéntica

preseleccidn.

CABEZAS DE ENCAJONAR .- Estas cabezas fijadas en la

parte inferior de las correderas del torno., toman las

botellas a su paso por el agrupador y las ponen en

las cajas.

Su concepcidn depende del tipo de botella, asi como

de la caja gue se utiliza.

Asi pueden ser:

Con campana mecanica para las botellas con boca para

tapa corona © rosca.

Por otra parte la serie de campanas de las cabezas
pueden ser extensible para los cajones O

compartimentos o para casos particulares.
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Los diferentes movimientos de subida ¥y hajada de 1as
rabezas estan mandadas por la guia del torno.
Ecstos movimientos permiten a las cabezas de bajar

sobre el agrupador, de introducir las botellas en los

cajones del

[

cajones vy en fin de despejarse de

i

o
O

encajonado.

_Las partes a ser modificadas serian las si

[in}
o
ot
m
&
o+
]
n

+ Braduacion del agrupador de botella; ya no SEr L&

Luna matriz de 4 ¥ & como anteriormente estaba, =1ino

Ul

[wH
il

ceria una matriz 3 % 4, la distancia de los dedo

separadores del grupo serian cambiadas |

~h
-
a
3k
b
)

+ El1 pasoc de la cadena para dosificar cajas vatias
gque alimenta a la ‘encajonadora seria diferente.

L

+ Se cambiarian las 5 cabezas extensibles 4 X & por 3

cabezas 3 X 4.

+ La altura de las cabezas, en la toma de la botella
como cuando las entrega seria calibrada por medio

de levas en la parte superior (fig. # 135, 14).
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LITRO

BOTELLAS

24 Onz

BOTELLAS

Fig. 12.- Vista Superior de la distancia de dedos
separadores de botellas
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Fig. 14 Leva para Encajonadora
Lado toma de botellas
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La leva se construvd de una plancha de hisrro de 30

I

mm. , de espesor, con  un  btratamiento térmico
superficial (temple), ya gue estaria sometido a

fr

fmte

on. el tiempo empleado para su construccidn

e

cc

fué de 8 horas laborables utilizando un pantdgrafo,

D

siendo su costo de fabricacidn de 80.000 sucres.

Se cambiaron integramente todas las cadenas acero
inoxidable Table Top. gue estéan en la mesa de carga
de la encajonadora, asi como también los pifiones
dque se encuentran en mal estado.

Se d

4]

ria un mantenimiento integro a cada uno de los

o

cabezales de la encajonadora, cambio de

rodamientos, resortes, muelles, plasticos, etc.




CAPITULO IV

MANTENIMIENTO CORRECTIVO TOTAL
ESTADO DE LOS EQUIPOS; INSPECCION Y DIAGNOSTICO

Como se tenia conocimiento, gue dicha planta. habia
estado paralizada totalmente. oY un espacio
aproximado de dos afios, 8e realizé una inspecciodn
minuciosa a toda la linea de embotellar # 1.
constatando el estado calamitoso de dicha linea v se
procede a elaborar un listado de lo hallado que ha
continuacién se detalla con su respectivao
diagndstico, luego en base a este listado se

confecciona un cronograma de trabajo mostrado en la

tabla # 11 .
A.—- TRANSPORTADORES .- Las estructuras de los
transportadores se hallaron ocorroldas, v

destruidas, vy ameritan ser reemplazadas, falta de
cintas de desgaste &0 ciertos tramos v

deteriorados en otros, estas cinta evita el




desgaste prematuroc, tanto de la cadena
transportadora de acero inoxidable, como de la
rlatina guia de cadena:; el material de esta cinta
es de duralon gue tiene un coeficiente de

desgaste alto v ademds es autolubricante.

~Chumaceras., ejes, cadenas, vifiones. cufias v

egslabones en su mavoria deteriorados gus deben

ser cambiados.

Planchas muertas entre transportadores con

desgaste.

Cadenas cardanicas v guias de estas cadenas

deterioradas por accidn corrosiva debidoc a la

humedad, catalinas con dientes en mal estado. lo

aue ocacionaba gue la cadena se salga de la

catalina,

va gue se habia cambiado el paso de

esta.

Dentro de los transportadores estan involucrados

los motores reductores gue son 34, los cuales se

les daria mantenimiento a 2 motores reductores

ror dia aproximadamente., la mavoria de las calas

reductoras son argentinas marca Crown Cork,

cuales, se les debe realizar los sigulentes
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trabajos:

- Cambic de rodamiento. retenedores. aceite. de
haber alguna corona de bronce o) sinfin

deteriorados, cambiarlos.

En lo que respecta a motores eléctrico en todos
se halld humedad v rodamientos del rotor en mal
estado, los cuales deben ser reemplazados v darle
mantenimiento al estator, es decir secarlc v
ponerle capa de aislamiento (barniz), asi también

cambiar bandas estiradas o partidas.

Ademds de los motores reductores v cadenas

transportadores existen las prantallas
fluorecentes, que sirven para inspeccionar
botellas, las cuales habia gue darle

mantenimiento eléctirico general, asi como de &l

cambio de ciertos acrilicos deteriorados.

DESENCAJONADORA .- Habria gque desmontar eléctrica
v mecanicamente dicha maguina dejandoc el espacio

para la nueva desencajonadora a adguirir.

LAVADORA DE BOTELLAS .- En la inspeccidn interior
v exterior de la lavadora se determinan los

siguientes trabajos a realizarse: mantenimiento




del motriz de la lavadora. cambio de rodamiento,
barnizada vy secado del estator, a los cuatro
reductores laterales de la mAguina., sas les
tendria gque cambiar rodamientos., retenedores,
aceites,. empagquetaduras. se cambiarian chumaceras
que transmiten movimiento entr
reductores., los cuales se hallan en mal estado,
se alinearsd v nivelard este eje con respecto a
los reductores, ya gue de no hacerlc, se dafiaria
las cCoronas de bronce produciendo elevada
temperatura en el interiocr de los reductores, 1los

cuales dafiaria prematuramente los rodamientos.

Se wverifica gue las chumaceras de pared de 3
rulg.. en los ejes de las lavadoras la mavoria

s& hallan en mal estado.

Asi mismo dos ejes de 3 pulg.., con desgaste que
requieren ser cambiados, las catalinas interiores
v exteriores, pifiones. levas, se hallan en

rerfectas condiciones.

Se deberian embocinar con bronce algunc de las

articulaciones de los carros de enjuage final.

En 1o que respecta al interior de la lavadora., se
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halld que las guias de cadena de canastos se
encontraban en buen estado, va que estan
sumergidas en agua con soda cdustica., gue les
i la

sirve de lubricante., no a guias exteriores

o
o

inferiores de 1la cadena, la cual debe ser
cambiada va gue presenta un surco por donde rueda

los rodillos de la cadena.

ag
)

cadena portacanastos tiene un desgaste. PpPero
ae determina que puede seguir trabajando durante
un lapso de aproximadamente de dos afios., lo que
se haria para compensar el desgaste es tensaria ¥
dejarla con el seno correcto, dentro de los dos

tangques.

Se deberia soldar algunas perforaciones en el

serpentin de vapor, asi como camblar empadgues en

ot

bridas, va gque es halld rastros de soda caustica

s
4]

i A

)

&n el retorno de condensado, se d

mantenimiento a trampas de vapor V reguladores de

temperatura.

LLENADORA .- Cambiar los rodamientos axiales de

los soportes de la taza de la llenadora.

En la revisidn de la pifioneria se detecta gue

algunos de 1los bocines de los ejes de 1a

41}




estrellas de entrada, transferencia v salida
estan deteriorados como producto de la falta de
lubricacién debido a lineas obstruidas o rotas
por lo tanto se deberia de revisar todo el
sistema de lubricacidén (aceite v grasa)., se daria
mantenimiento a la bomba de aceite y a la parte
neumética de la llenadora, se repararia las
torres de abre vy cierra valvula.

Se calibraria altura de la taza, para manejar
botellas de litro., lo mismo que la altura de la
perforacién del tubo de venteo para que de una

altura de llenado dentro de norma.

Alineamiento de platos & soportes de botellas con
respecto a rlanchas muertas entrada v
transferencia de llenadora:; se cambiaria mesa de

manejo de botellas, sinfin de entrada, etc.

El coronador de la 1llenadora se tehdria que

subirlo para que no nos obstruva el paso de la
botella, va que no se utilizaria tapa corona sino

tapa rosca.

Y por supuesto se daria mantenimiento al motor vy

al reductor de 1a llenadora, cambios de
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rodamientos, retenedores. empaguetaduras, aceite.
sto. Alineamiento de poleas motor-reductor.

cambio de banda.

SCA A .- Habria gque dejar un espacio donde se
instalaria esta maquina, es declir se tendria qus
cortar el transportador v dejarlo calibrado en
altura para luego acoplarlo con los
transportadores de la roscadora. Luego vendria el
montaje, nivelacién y alineaciédn. conexiones
eléctricas v neumaticas, calibracidén de
cabezales, altura de torreta, pruebas de torque,

embuticién v roscado.

ENCAJONADORA .- Como primer pasoc, se daria
mantenimiento integro al motor., reductor v

acoplador hidraulico.

s Y
L
=
o
o
O
]
8l
g
&

Cambic de cadena de barras de enca,
hallarse defectuosa, no articula debido a

corrosion de partes moviles.

Habria la necesidad de cambiar las cabezas
mecanicas 4 X 6 a cabezas mecénicas 3 * 4, pero
previamente habria gue darle mantenimiento a
estos 5 cabezales, es decir cambiar resortes

amortiguadores, rodamientos en general, muelles
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de caucho.

Limpieza de partes mbéviles que estéan oxidadas,
una vez realizado esto se procede a calibrar los
preseleccionadores para que reciba botellas de un
litro. por lo gue se tendria que consatruir barras

de dedos desmontable para este tipo de botellas

Calibracidén de altura de toma de botella mediante
suplex en guia superior. asi mismo calibracidn de
cabezales-barras cuando entrega botellas &n

Jjabas.

PALETIZADOR .- Mantenimiento a motores reductores

alineamiento de ejes, cadenas pifiones,
chumaceras., templadores, correccidn de fugas de
aire comprimido (sistema neumatico)}. cambio de

empacuetadura v retenedores (kit de reparacidn) a

cilindros neumaticos.

Revisiéon v calibracidn eléctrica a panel de

paletizador secuencia eléctrica.

PROPORCIONADOR .- Mantenimiento a moto-bombas,

cambio de rodamientos. sellos mecdnicos. lados
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agua v jarabe, mantenimiento a micrdmetro. etc.

I.- ENFRIADOR .- 5e detecta fugas de amoniaco por
placas de acero inoxidable, habria gque purgar ¥
aislar el sistema para proceder a cortar 1la

plancha y soldar la perforacidén y luego volverla

48]

a colocar v cerciorarse de que no exista fuga.

=

debera realizar prusba hidrostatica.

J.- SATURADOR .- Mantenimientc a bomba vy motor.
cambio de rodamientos v sellos mecédnicos, cambio

de empagus en mal egtado { empague grado

alimenticio).

Revisidén v calibracién del Taylor va que estaba
obastruido v lleno de agua, limpieza de toberas v

filtros de calibracién de reguladores tanto de

n

aire como de CO=z, correcidn de fugas.

A continuacidén se detallard el cronograma de trabajo
7
i

el cual se cumplid segin lo previsto, es decir

meses, S8e arranco con dicho trabajo los primeros dias

J]

del mes de Abril de 1.888, y concluyvé los Gltimos
dias del mes de Octubre de 1.888, pero previamente se
habian corregidos todos y cada uno de los peguefios

inconvenientes aue s& presentaron a Gltima hora.




78

TABLA XI

CRONOGRAMA DE TRABAJD

MES 1.986 i

EQUIFO ABRIL | HAYD | JUNID | JULID {AGOSTO | SEFT Dey

TRANSPORTADORES I¥-1E

HOTORES-REDUCTORES i¥-1E
DE TRANSPORTADOR

GESENCAJONADORA M-1E L A 1

LAVADORA DE BOTELLAS fn - 1E

LLENADORA 20 - IE

ROSCADORA -1k

£HCAJONADORA M. = ZE

PALETIIADOR M - 2t
DESPALETIZADOR

PROPORCIOKADOR M-

ENFRIADOR 2H-1E

SATURADOR in-1E

NOTA .- {H}: Hecanico {E): Eléctrico
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A_2 DATOS DE RECURSOS HUMANOS Y TECNICOS

La compafiia de Construcciones Técnicas {CONTECEA) .
utilizé para- este trabajo un Staff de técnicos
capacitados en este tipo de labores. compuesto de 1
Ingeniero Mecénico, 1 egresado de Ingenieria Mecanica

v 1 egresado de Ingenieria Eléctrica.

El Ingenierc Mecanico se encargaria de 1a
fiscalizacidn de la obra tanto eléctrica como

mecanica, mientras gue los egresados se ocuparian de

Ch

la realizacidn v ejecucidn de las labores previstas

en &1 cronograma de trabajo.

Se utilizé 3 mecanicos v 4 avudantes los cuales se
desempefaban uno CoOmo soldador, 1 pintor., z

electricistas, v Z ayvudantes de electricistas.

Se trabajaria 8 horas diarias, durante los £ dias
laborables, ademds se contaria con &1 apovo de un
tornero, gue lo proporcionaba la empresa, asi como
también maguinarias de taller {torno, taladro.

ceprillo, soldadora eléctrica-autogena, etc).

Se poseia un stock completo de herramientas que

facilitaria v agilitaria dicho trabajo. v concluirle

en el tiempo previsto.
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AJUSTE Y PUESTA EN MARCHA

Una vez concluido los mantenimientos a cada eguipo se
realizaban pruebas parciales gue aseguraba que dicho
equipo guedaba funcionando en condiciones normales de

trabajo.

Pero al poner en marcha toda la linea nos encontramos
con problemas cComo el de la velocidad de
transportadores que no estaban de acuerdo con 1o
establecido, es decir habian tramos de
transportadores con mavor o menor velocidad, v se
tenia qgue establecer, una velocidad para cada magquina
de la 1linea de produccidn, Para maximizar el

rendimiento de la llenadora de botellas.

Y es que estas velocidades sirven para garantizar un
suministro constante de botellas vacias a ia
llenadora vy vretirar las botellas llenas de 1la

llenadora sin demora.

Lo mismo debe ocurrir en la lavadora que debe te

-

1EY
un 10 %, mas de velocidad que la llenadora para asi
acumular botellas entre las dos maguinas, es decir =i

la lavadora se para temporalmente, la 1llenadora

~
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continuara llenando las botellas que se han acumulado

entre lag dos naauinas.

51 la lavadora reinicia su operacidn antes de gue la
reserva de botella se hava agotado, la operacidn ds

la llenadora no sufrird interrupcidn alguna.

ce concluye que la wvelocidad Sptima de los
transportadores v velocidad de las maguinas con

respecto a la llenadora es la sigulente:

Despaletizador 130 %
Desencadonadora 120 %
Lavadora de botella 110 %
Llenadora 100 %
Roscadora 110 %
Encajonadora 120 %
Paletizadora 130 %

Otro problema sucitado es en lo que respecta a
calibracién de altura de la desencajonadora. pues
estaba chocando la botella <con el filo del
transportador. debido a un desnivel de la maquina,

corregido este detalle se detecta gue la botella
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estaba sufriendo un golpe con el filo de los
bolsillos. v esto produciria rompimiento de botellas.
ae calibrd la entrada de la botella, v se resolvid el

problema.

Al descargar la botella en la mesa de descarga se
aprecia gque las botellas estaban siendo depositadas
al filo de la plancha muerta v no guedaban con
estabilidad, lo gue provocaba gue estas se caigan vy

se rompan., por lo gue fué necesario calibrar la pala

de descarga.

En la llenadora se tuvo problemas en la calibracidn
de 1la pista de alivio, wva gue comenzé a e&spumear
demasiado, v se le estaba atribuvendo el problema al

saturador (exceso de presidnd.

Una vez corregido dicho problema se observa que el
nivel de 1llenado estaba wmuy por debaijo de lo
prermitido, debido a la perforacidén del tubo de venteo

estaba muy abajo, se trabajo en los 60 tubos de

pede

venteo, haciendole una perforacidn mas arriba,

guedando dentro de las normas establecidas.

Al ocurrir

explosiones de las botellas en la

llenadora, debido va sea a la mala calidad de las
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botellas., al chogue térmico producido en la lavadora

o al no soportar una determinada presidn en la
llenadorsa (65 ©psi). los pedazos de vidrio ss

depositaban dentro de las botellas con bebidas que se
dirigian a la capsuladora. lo cual provocaba serios
rroblemas para la empresa., por 1o gque +tuvo que
rroteger al producto construyendo un protector contra
e€s8tos residuos de vidrios.

Una vez que llega la botella a la capsuladora est 1=

i
]

roscada, y se procede a realizarle pruebas de control
de calidad como torque, embuticidén, vy un perfecto
roscado. comprobando que algunos cabezales de 1la
roscadora dejan la tapa con un torque demasiado

elevado, Dor 1o gue rrocede = su  respectiva

calibracién.

En ciertos tramos de transportadores de botellas
estas se quedaban atrapadas, por lo que se decide
calibrar las guias laterales de estos transportadores

dejando una holgura adecuada.

Mientras que en la encajonadora no se presentd ninguan

inconveniente.

Una vez encajonadas las botellas van con rumbo al

raletizador v aqui se presenta el rroblema gue e]




pallet no sale correctamente ordenado, es decir las
jabas quedan abiertas. esto era producido por gue las
guias laterales del agrupador de Jjabas no estaba en
la posicidén adecuada, va que faltaba presion de aire
en los ©pistones de los cilindros v ellos no

alcanzaban a vencer el peso de las jabas.

En el proporcionador, enfriador v saturador no se

encontrd con ningin contratiempo.

Los primeros dias del mes de Noviembre de 1.986, se
puso en marcha la 1linea # 1 de embotellado,
produciendo un promedio de 180 botellas por minuto.
dando asi por terminado el proyecto que s8e Ppropuso,
es decir entregar la linea en un plazo maximo de 7

meses, el cual se cumplid como estaba preestablecido.
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ANALISIS DE RESULTADOS

Salvo algunas excepciones, los resultados previstos
fueron logrados en el tiempo requerido ¥ en &1 menor
costo, tal es asi que el cronograma de trabajo se lo
concluydé con dos semanas de anticipacidn., lo gue nos

rermitidé corregir algunas fallas gue no fueron

detectadas a su debido tiempo.

Dentro de estas dos semanas., se dejo en su punto, a
la lavadora, en lo respecta a velccidad d&ptima.
temperatura de trabajo. alineamiento de chisguetes,

calibracidn de mesa de carga v mesa de descarga.

Algo parecido acontecid a las pantallas de inspeccién
de botellas, va gue habia excesco de luz, lo gue
ocacionaba gque el operador se cansaba muy prontamente

sus vistas.

la

Cn

La desencajonadora como se tenia previsto agilit
velocidad de la linea, una vez dJgue se corrigid
ciertos inconvenientes propios de una prueba de
arrangue. Esta maquina ademas de ser versdtil su
velocidad es variable con lo cual se podria aumentar

o disminuir la velocidad de la linea.



La roscadora francesa ZALKIN, también tiene velocidad
variable la cual se ajusta a cualguier variacidn de

velocidad de la llenadora.

La encajonadora salvo reguefios desajustes v

descalibraciones gquedo funciocnando satisfactoriamente
esta magquina también posee un variador de velocidad.
no asi el paletizador el cual esatsa trabajando a su

maxima capacidad no pudiendo aumentar la velocidad.




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCIUSIONES

Que los 7 meses que es propuse y se acepto la
reparacion fué demasiado va que se podria trabajar nc
8 horas diarias, sino 12 horas diarias, con lo que

hubiera ganado tiempo, es decir la linea arrancaria

con anticipacidn a lo que se tenia previsto.

Las pocas paras que se tuvo fué debido a la falta de
repuestos en stock de bodega, v en determinados
momentos a la falta de experiencia del bodeguero,
rasaba demasiado tiempo en encontrar determinado

repuesto.

Todos y cada uno de los transportadores, quedaron con
la velocidad requerida, pero en cualguier momento se
le puede incrementar va que la mayoria de los motores
reductores tienen el sistema variable de velocidad

por medio de poleas de tres posiciones.

Las magquinas claves de la linea, desencajonadora,

lavadora. 1llenadora. roscadora v encajonadora se
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pueden incrementar velocidad obteniendo una mayor
produccién en un mismo Tiempo. zalve el UGnico
inconveniente gue es el paletizador gue esta
trabajando a su maxima capacidad 20 c.p.m., 1o gue

impide aumentar las velocidades.

Este incremento de velocidad en las magquinas esta

limitado por la capacidad de bombeo del saturador.

RECOMENDACIONES

Que en bodega deberia haber un maximo v un minimo de
piezas de recambio, determinada por el bodeguerc, ¥
eate deberia ser una persocna capacitada en elementos

mecanicos.

Para obviar el impedimento del paletizador gue esta
trabajando a su maxima capacidad, se podria recurrir
a la compra de una paletizadora de mayor capacidad, o
en su defecto poner 2 hombres entre encajonadora Vv
paletizador v paletizar manualmente, es decir avudar

.a la paletizadora.

Bl hecho gues la bomba del saturador no abastezca la

cantidad de galcones por minuto gue se requiere al




aumentar la velocidad de i llenadora., nos llevaria
a la necesidad imperiosa adguirir una bomba de

mavor capacidad.

Se sugiere la compra de la cadena portacanastos de la

lavadora (pasc 6 pulg) en un lapso no mayor de 1 afio,

pués ésta, presentaba un desgaste que ocacionaba gue

los dientes de las catalinas sufran un deterioro mas

acelerado.

Ademds se recomenddé cambiar los bolsillos de los
canastos metdlicos a pléasticos, debido a qgque esatos

son mas livianos.
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