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Resumen

La presente investigacion se enfocara en el disefio e implementacion de un nuevo
sistema de vacio para una maquina empaquetadora de producto, mejorando la eficiencia

operativa, la calidad, y reduciendo costos.

Este proyecto ayudara a resolver la necesidad de reparaciones continuas, cambio de
refacciones frecuentes y perdidas de produccion las cuales surgian a consecuencia de
la perdida de vacio, encontradas mediante un analisis exhaustivo y pruebas

experimentales en un entorno controlado de los sistemas ya existentes.

Concluido el nuevo sistema se pudieron obtener resultados positivos de manera
significante debido a que, con el analisis realizado, se estima que la maquina reducira

las perdidas al menos un 90% llegando asi a una mejor productividad para la empresa.
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1. CAPITULO I: Introduccion
1.1 Introduccioén

En la presente investigacion se estudia el comportamiento del vacio y los diferentes tipos
de presiones que se tiene actualmente en un sistema para redisefarlo. Para analizar la
problematica es necesario mencionar sus causas. Una de ellas es la perdida de
produccion debido a la perdida de vacio que tiene la maquina lo cual provoca pérdidas
significativas, por lo que se realizaron diferentes pruebas como, medir el flujo, vacio y
presiones en el actual sistema, descentralizar el sistema de vacio actual y lograr una
buena hermeticidad en el nuevo sistema de vacio, disefiar el nuevo herramental con
nuevos componentes, modelado en 3D y simulacion completa. Ademas, se realizé un
ensamble de integracion del nuevo sistema de vacié en la maquina de linea de
produccion, puesta en marcha y pruebas finales del nuevo sistema de vacio, dando como

resultado un mejor funcionamiento y mayor productividad.

1.2Planteamiento del problema.

En el ambito industrial, mantener condiciones de vacio éptimas es fundamental para el
funcionamiento eficiente de una amplia gama de procesos y equipos. Sin embargo, la
pérdida de vacio debido a fugas en los sistemas existentes representa un desafio
significativo que conlleva a ineficiencias operativas, aumento de costos energéticos y
reduccion en la calidad de los productos y procesos. Actualmente, existe una necesidad
urgente de investigar y desarrollar nuevas soluciones que mitiguen estas pérdidas y
mejoren la eficiencia de los sistemas de vacio utilizados en diversas aplicaciones

industriales.

Este proyecto de investigacion se enfoca en abordar especificamente el problema de la
pérdida de vacio mediante la implementacién de un nuevo sistema de vacio disefiado
para minimizar estas pérdidas y mejorar la eficiencia energética. Se busca identificar las
principales fuentes de pérdida de vacio en sistemas industriales actuales y proponer un

disefio innovador que reduzca estas pérdidas en al menos un 90% en comparacion con



el sistema actual. Ademas, se investiga la viabilidad técnica y econdmica del nuevo
sistema propuesto, evaluando su rendimiento en condiciones de operacion real y

comparandolo con las tecnologias existentes.

El estudio se llevard a cabo mediante un enfoque metodolégico. Analisis detallado de
datos técnicos y pruebas experimentales en un entorno controlado. Se espera que los
resultados obtenidos no solo contribuyan al avance del conocimiento en el campo del
vacio industrial, sino que también proporcionen a las industrias y laboratorios una
solucion préactica y eficiente para mejorar las condiciones de vacio, reduciendo costos

operativos.

1.3 Justificacion.

La pérdida de vacio es un problema critico que afecta la, productividad y rentabilidad del
equipo. La ineficiencia operativa y los costos adicionales significativos debido a realizar
reparaciones frecuentes, cambios de refacciones y perdidas de produccion hacen que

abordar este tema sea fundamental.

Es por eso que la implementacion del nuevo sistema de vacio trae significantes

beneficios para la empresa como:

Reduccion de costos: al minimizar la perdida de vacio, se reduciran los costos de

refacciones y reparaciones.

Mejora de la productividad: Un sistema de vacio eficiente permitira una produccién
continua y estable

Mayor fiabilidad en el proceso: garantizara una mayor estabilidad y control en el proceso,

lo que reducira los riesgos, errores y fallos.
Mayor calidad: garantiza calidad al producto

Aumento de rentabilidad: La combinacion de ahorros de costos y mejora de la

productividad generara rentabilidad.



1.4 Objetivo general.

Disenar e implementar un nuevo sistema de vacié en la empaquetadora para mejorar su

eficiencia operativa, asegurando su funcionamiento optimo y reduciendo perdidas.

1.5 Objetivos especificos.

e Analizar y evaluar las pérdidas de vacié en el sistema actual para identificar las
areas criticas de mejora

e |dentificar las causas principales de la perdida de vacio y sus impactos

e Disefiar un nuevo sistema de vacié que reduzca las perdidas al menos un 90%

e Descentralizar el sistema de vacié volviéndolo hermético

e Mejorar la eficiencia operativa de la empaquetadora reduciendo asi los gastos

asociados

1.6 Alcances y limitaciones.

Alcances.

e Andlisis de datos histéricos, pruebas de rendimiento de diferentes sistemas de
vacio.

e Tres meses para investigacion y disefio, un mes para implementacion y pruebas.

e Disefio del sistema de vacio, seleccion de componentes, integracién con el equipo
empaquetadora de producto.

e Presupuesto limitado para adquisicién de nuevos equipos. .

e Evaluacién de interrupciones potenciales en la produccién durante la instalacion

del nuevo sistema.



2. CAPITULO Il Estado de la técnica.

El presente proyecto brinda su enfoque a la perdida de vacio en un sistema, con el fin de

plantear una propuesta para mejorar la eficiencia del proceso y calidad del producto.

Para empezar con la investigacion del tema es importante conocer y delimitar las
metodologias utilizadas por nuestros predecesores, la primera implementacion de vacié
en una maquina fue con una bomba de succién a pistdn que esta citada en 1206 por su
inventor arabe Al-Jazari “consistia en dos émbolos horizontales con sendos pistones
enfrentados, provistos de valvulas de retencién y accionados por una rueda hidraulica”
(Cunningham,2009). Se disponia de un sélo conducto de impulsion. La creacién de esta
bomba es destacable por ser la primera conocida en aplicar el vacio por succién, y desde
ese momento el mundo de la ingenieria se fue adentrando cada vez mas en conocer y

utilizar “el vacio”.

En las ultimas décadas se ha estudiado la utilizacién del vacio en diversas industrias,
incluyendo la automotriz, aeroespacial, alimentaria, etc. Los estudios han identificado
varias causas de pérdida de vacio como fugas en las conexiones, valvulas y bombas de
vacio, asi como la contaminacion por particulas y humedad, entre ellos podemos citar la
metodologia de un disefio de sistema de control y supervisién de temperatura, vacio y
tension, propuesto en la empresa TECNOSUR S.A, donde podemos analizar la
metodologia utilizada para estudiar el comportamiento de presiones ayudando a

encontrar varias soluciones para mitigar la perdida de vacio incluyendo:

e Mejora en el disefio y materiales de las conexiones y valvulas

e Uso de bombas de vacié mas eficientes y resistentes

e Implementacion de sistemas de deteccion de fugas y monitoreo de presion

e Uso de filtros y trampas para reducir la contaminacioén por particulas y la humedad

e Optimizacién de los procesos para minimizar la perdida de vacié

Los estudios han demostrado que la implementacion de estas soluciones puede reducir
significativamente la pérdida de vacié y mejorar la eficiencia y calidad del proceso,

ademas muestra la importancia que requiere este problema



Se puede decir que la combinacidon de mejoras en el disefio, materiales, y procesos, junto
con la implementacion de sistemas de monitoreo y deteccion de fugas, puede ayudar a
minimizar la pérdida de vacio y mejorar la eficiencia industrial, por lo que el presente
proyecto tiene como objetivo proponer el disefio y la implementacion de un nuevo
sistema de vacié en la maquina empaquetadora de una la linea de produccion

apoyandose de los diferentes antecedentes encontrados.

El disefio e implementacion de este nuevo sistema fue realizado a través de diversas
etapas, mediante un enfoque metodoldgico y un analisis detallado de datos técnicos y
pruebas experimentales en un entorno controlado. Se espera que los resultados
obtenidos contribuyan no solo al avance del conocimiento en el campo del vacio
industrial, sino que también proporcionen a las industrias y laboratorios una solucion

practica y eficiente para mejorar las condiciones de vacio.

3. CAPITULO Il Fundamentos tedéricos (Marco Teérico)
3.1. ¢Qué es la atmosfera?

La atmdsfera es la capa de gases que rodean a un cuerpo celeste, como la Tierra, y que
son atraidos hacia este por la fuerza de gravedad; ellos protegen de la radiacion solar

ultravioleta, controlan la temperatura y evitan el ingreso de meteoritos.
Su composicion es mayoritariamente de:

* Nitrégeno (78%)

+ oxigeno (21%),

* Ozono,

* Hidrégeno,

+ Dioxido de carbono,

* Argony

+ Otros gases nobles.



+ También contiene una importante presencia de vapor de agua (H20).
3.2. Definicion de presion.
La presion es la fuerza que se aplica sobre una superficie.
Formula
P=F/A

donde

p es la presiéon

F es la fuerza normal

A es el area del limite

Pascal se define como la fuerza de 1N que se ejerce sobre el &rea de la unidad.

e 1Pascal=1N/m?
Sin embargo, para la mayoria de los problemas de ingenieria es una unidad bastante
pequefia, por lo que es conveniente trabajar con multiplos del pascal: el kPa, la barra 'y
el MPa.

e 1MPal0®N/m?

e 1bar10°N/m?

e 1kPal03N/m?

En general, la presion o la fuerza ejercida por unidad de area en los limites de una
sustancia es causada por las colisiones de las moléculas de la sustancia con los limites
del sistema. Cuando las moléculas golpean las paredes, ejercen fuerzas que intentan
empujar las paredes hacia afuera. Las fuerzas resultantes de todas estas colisiones
causan la presién ejercida por un sistema en su entorno. La presidbn como variable
intensiva_es constante en un sistema cerrado. Realmente solo es relevante en sistemas

liquidos o gaseosos.


https://www.nuclear-power.com/nuclear-engineering/thermodynamics/extensive-and-intensive-properties/
https://www.nuclear-power.com/nuclear-engineering/thermodynamics/extensive-and-intensive-properties/

ALTA PRESION BAJA PRESION

3.3. Tipos de presion.
3.3.1.1. Presiéon atmosférica o Barométrica.

Presidn que ejerce la atmdsfera que rodea la tierra sobre todos los objetos que se hallan

en contacto con ella.

La presion atmosférica cambia con la altura sobre el nivel del mar y las condiciones

atmosféricas.

Es la presion absoluta de la atmdsfera en un punto e instante dado.

A nivel medio del mar, la presion atmosférica tiene un valor promedio de:

1013,2 hPa
1013,2 mb
29,92 InHg
760 mmHg




Altitud

3.3.1.2. Presion Manométrica o Relativa.

Es la diferencia entre la presion absoluta o real y la presién atmosférica. Se aplica tan
solo en aquellos casos en los que la presion es superior a la presion atmosférica, pues

cuando esta cantidad es negativa se llama presion de vacio.

Los aparatos utilizados para medir la presibn manométrica reciben el nombre
de mandmetros y funcionan segun los mismos principios en que se fundamentan
los barbmetros de mercurio y los aneroides. La presion manométrica se expresa bien
sea por encima o por debajo de la presién atmosférica. Los manémetros que sirven para
medir presiones inferiores a la atmosférica se llaman mandémetros de vacio

o0 vacuometros.

Cuando la presion se mide en relacion con un vacio perfecto, se llama presién absoluta;

cuando se mide con respecto a la presién atmosférica, se llama presion manométrica.


https://es.wikipedia.org/wiki/Man%C3%B3metro
https://es.wikipedia.org/wiki/Bar%C3%B3metro
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Vacu%C3%B3metro&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Vac%C3%ADo
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n_absoluta
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n_atmosf%C3%A9rica

Cuando la presién que mide el mandmetro es igual a la de la atmdsfera, la presion
manométrica es igual a cero, de forma que no hay una diferencia de presién entre el
sistema analizado y el entorno atmosférico. Cuando se conecta un mandémetro al sistema
0 recinto cuya presion se desea medir, miden el exceso de presion respecto a la presion

atmosférica. Si la presion en dicho recinto es menor o igual a la atmosférica, sefiala cero.

Un vacio perfecto corresponderia a la presion absoluta cero. Todos los valores de la
presibn  absoluta son positivos, porque un valor negativo indicaria

una tension de traccién, fenomeno que se considera imposible en cualquier fluido.

Las presiones por debajo de la atmosférica reciben el nombre de presiones de vacio y
se miden con medidores de vacio (0o vacudmetros) que indican la diferencia entre la
presién atmosférica y la presion absoluta. Las presiones absolutas, manométrica y de

vacio son cantidades positivas y se relacionan entre si por medio de:

Pman = Pabs - Patm (para presiones superiores a la patm)

Pvac = Patm — Pabs (para presiones inferiores a la patm)
donde

Pman = Presidon manométrica
Pvac = Presiéon de vacio
Pabs = Presidn absoluta

Patm = Presidon atmosférica

3.3.1.3. Presion absoluta.

En determinadas aplicaciones la presion se mide, no como la presién absoluta, sino
como la presién por encima de la presion atmosférica, denominandose presion relativa,®

presién normal, presion de gauge o presion manomeétrica.

Consecuentemente, la presién absoluta es la presion atmosférica (Pam) mas la presion

manomeétrica (Pman) (presion que se mide con el manémetro)


https://es.wikipedia.org/wiki/Atm%C3%B3sfera
https://es.wikipedia.org/wiki/Tensi%C3%B3n_mec%C3%A1nica
https://es.wikipedia.org/wiki/Tracci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n_atmosf%C3%A9rica
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n#cite_note-5
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n_manom%C3%A9trica
https://es.wikipedia.org/wiki/Man%C3%B3metro

TIPOS DE PRESION.
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Presion
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Figura 1. Tipos de Presion
3.4. Vacio.

De acuerdo con la definicién de la Sociedad Estadounidense del Vacio o AVS (1958), el
término se refiere a cierto espacio lleno con gases a una presion total menor que
la presion atmosférica, por lo que el grado de vacio se incrementa en relacién directa con

la disminucion de presion del gas residual.

Esto significa que cuanto mas se disminuya la presion, mayor vacio se obtendra, lo que

permite clasificar el grado de vacio en correspondencia con intervalos de presiones cada

veZ menores.



3.5. Unidades de medida, presion y sus factores de conversidn

La presion atmosférica media es de 101 325 pascales (101,3 kPa)!° a nivel del mar,
donde 1 atm = 1,01325 bar = 101 325 Pa = 1,033 kgf/cm?y 1 mca = 9,81 kPa.

Unidades de presion y sus factores de conversién

1 Pa (N/m?
)

1 bar (10 N

/cm?)

1 N/mm?

1 kp/m?

1 kp/cm?

1 atm

pascal

10°

106

9,81

9,81x10
4

101325

bar

107°

10

9,81x1

0-5

0,981

H

0132

N/mm?

107°

0,1

9,81x10
-6

0,0981

0,1013

kp/m?  kp/cm?

0,102x

0,102
1074

10200 1,02

1074

10000 | 1

10330 | 1,033

atm

0,987x
107°

0,987

9,87

0,968x
1074

0,968

1

Torr | psi

0,007 | 0,00014

5 503

750 | 14,5036
145,053

7500

0,073 1 0,00142

6 2
14,2209
736
4
14,6948
760

0


https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n#cite_note-10
https://es.wikipedia.org/wiki/Kilopondio
https://es.wikipedia.org/wiki/Cent%C3%ADmetro_cuadrado
https://es.wikipedia.org/wiki/Metro_de_columna_de_agua
https://es.wikipedia.org/wiki/Unidades_de_presi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Factor_de_conversi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Pascal_(unidad)
https://es.wikipedia.org/wiki/Bar_(unidad_de_presi%C3%B3n)
https://es.wikipedia.org/wiki/Newton_(unidad)
https://es.wikipedia.org/wiki/Kilopondio
https://es.wikipedia.org/wiki/Atm%C3%B3sfera_(unidad)

1 Torr (mm . 0,0013 | 1,3332x . 1,36x1 | 1,32x1 . 0,01933

Hg) 332 | 107 0-3 0-3 6

1 psi | 6894,75 0,0689 0,00689 703,1  0,0703  0,0680 51,71
(Iblin?) 729 48 4 88 188 46 49

Las obsoletas unidades manométricas de presion, como el milimetro de mercurio (adn
usado en medicina),t! estan basadas en la presion ejercida por el peso de algun fluido
de referencia bajo cierta gravedad estandar. También se utilizan los milimetros de

columna de agua.

3.6. Formula para calcular presion relativa y presion absoluta.

A
P. Relativa
P. Absoluta
Nivel del mar
P. Atmosférical oL ____ l. _________________ .
P. De vacio
< >

0 Absoluto

Presion relativa = Presion manométrica
Presion Absoluta = P. Relativa + P. Atmosférica


https://es.wikipedia.org/wiki/Torr
https://es.wikipedia.org/wiki/Mil%C3%ADmetro_de_mercurio
https://es.wikipedia.org/wiki/Mil%C3%ADmetro_de_mercurio
https://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n#cite_note-11

3.7. Tipos de Flujo.
3.7.1.1.  Flujo Turbulento.

se llama flujo turbulento al movimiento de un fluido que se da en forma cadtica, en el que
las particulas se mueven desordenadamente y las trayectorias de las particulas se
encuentran formando remolinos aperiédicos lo que ocurre en una gran cantidad de
configuraciones como canales, tuberias, reactores sean bioquimicos, fisicos o nuclear.
Debido a esto, la trayectoria de una particula se puede predecir hasta una cierta escala,
a partir de la cual la trayectoria de la misma es impredecible, mas precisamente cadtica.
Esta escala es mas bien ficticia ya que corresponde a un estado supuesto de la materia
al que definimos como estado promedio o de flujo estacionario para flujo turbulento. Los
remolinos mencionados presentan componentes de la velocidad en las 3 direcciones y
con valores fluctuantes (velocidad fluctuante). Por lo que para representar
sus parametros se utiliza el espacio real. Incluso en un flujo globalmente estacionario, la

velocidad fluctua alrededor del valor medio (velocidad media) en las 3 direcciones.
3.7.1.2. Flujo Laminar.

Se llama flujo laminar o corriente laminar al movimiento de un fluido cuando este es
ordenado, estratificado o suave. En un flujo laminar, el fluido se mueve
en laminas paralelas sin entremezclarse y cada particula de fluido sigue una trayectoria
suave, llamada linea de corriente. En flujos laminares, el mecanismo de transporte lateral

es exclusivamente molecular.

El perfil laminar de velocidades en una tuberia tiene forma de una parabola, donde la
velocidad maxima se encuentra en el eje del tubo y la velocidad es igual a cero en la
pared del tubo. En este caso, la pérdida de energia es proporcional a la velocidad media,

mucho menor que en el caso de flujo turbulento.


https://es.wikipedia.org/wiki/Fluido
https://es.wikipedia.org/wiki/Caos
https://es.wikipedia.org/wiki/Part%C3%ADcula_puntual
https://es.wikipedia.org/wiki/Teor%C3%ADa_del_caos
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Velocidad_fluctuante&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Par%C3%A1metros
https://es.wikipedia.org/wiki/Velocidad_media
https://es.wikipedia.org/wiki/L%C3%A1mina
https://es.wikipedia.org/wiki/Part%C3%ADcula_de_fluido
https://es.wikipedia.org/wiki/Flujo_turbulento

4. CAPITULO IV materiales y metodologia

4.1.Sistema de vacio actual en el equipo Empaquetador de productos.

e Bomba eléctrica marca.

e Manguera tipo gusano.
o Perfil de acero inoxidable (conducto del vacio).
e Herramental de aluminio.

e \entosas.

i * ")
magen en imagen g

Bomba eléctrica
trifasica tipo
turbina
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DATOS DE LA BOMBA ELECTRICA VACCUM AIRTECH
3BA1800-7AT16.

Selection & Ordering Data - Type 3BA1800

Curve Order Hz HP Permesstye totl difterential pressre?  Sound pressuee level!  Weagh! (s )

rput = "WA
Vorage (V) surent (A)
Na No iy

A273  3BA1800-7ATI6 60 844 220D..250D 415Y.460Y 23D 133y -120 112 74 143



4.2. Sistema de vacio nuevo, con elementos Venturi, amortiguadores y ventosa.
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Nuevo disefio de compensador Nuevo disefio de Venturi
LC25-F3840 G3/8” para tener un modelo VGS 3010, vacio local.
Nuevo disefio de ventosa modelos amortiguamiento y evitar el
PIAB BGX. Se usa solo 1 ventosa en el aplastamiento de producto

nuevo sistema.




4.3. Seleccion de componentes para el sistema de vacio.

Hoja de datos

VGS™3010

* Tecnologia patentads COAXY.

* \VGS™ permite instalacion sencills y posiciones
flexibles con varias opciones de montgje.

* VGS™ es compatible con cualquier ventosa con
récor macho G3/8" del surtide de Pigb. Mas
informacion acercea de la eleccion de uns
ventosa u otras ventosas disponibles para
gpliceciones especifices, se pueden encontrar
en; www.piab.com

* El cartucho de tres etapas brindara un alto
caudel inicial de vacio, el cugel es edecusdo para
aplicaciones de &lta velocidad.

» COAX® Xi cuando se necesitan un caudal y
nivel de vecio sitos.

Datos técnicos

Descripcion Unidad Valor

Fresion oe alimentacion. max Mos 07

Nivei de ruikdo geA 60-74

Temperstura de trabajo oC | -10-80

Feso g 212

Material - PP, PA.NBR, AL S5

Ceudel de aspiracion COAX® cartucho MINI Xi10-3

Presié Consumo de
amm:n' aire/ Caudal de asplracion (N\/s} a aiferentes niveles de vacio (-kPa) Vacio max.
bomba/tobera
MP3 NI/s | o | 10 | 20 | 30 | 4 | s0o | e | 70 | 0 | 90 “Pa
0S5 Q.45 1453 | 070 | OS50 | 033 | 019 | 0315 | O11 | CO7 | Q02 0.011 EEY

“Fara Myos G& VaCIo & aifarantes presionss ae JUmentacion, CONSUMtar is No3 ae J3tos ae ios cantuchos COAXS. *Tolerancls ae is
presion de simentacion = 0.01 Mpa

Tiempo de evacuacion COAX® cartucho MINI Xi10-3

FTEs0n to cg:m Tiempo de evacuacion (s/() para alcanzar arferentes niveles de vacio (-kPa) Vacio max.

alimentacicn®
MPFa | Ni/s 16 20 30 4 | S0 | 60 70 8 90 -4Pa
05 0.458 003 | 026 | 050 | 080 15 22 34 s2 se 94

*Fara tempos ae SVACUSTION & QITerentes presiones ae aimentacion, Conswiar I3 Nofe ae aatos e (os carntuchos COAX®.
“Tolerancis g i3 presion ge atmentacion = 0.01 Moa



Hoja de datos

Piab BGX ventosa

BGX, @ 41lmm, Silicona FDA, SIL FDA, 50 °Shore A

Fuerza de elevacion
Descripcion Vertical
40 -kPa
FNcra e 224N
elevacion

Datos técnicos
Descripcion
Volumen interno
Peso
Radio de curvatura min. -80 kPa
Movimiento vertical maximo
Aplicacion
Material
Color
Modelo de ventosa
Forma de Ia ventosa
Dureza
Temperatura de trabajo
Diametro exterior accionado, max.

80 -kPa

323N

Resistencia del material. Silicons FDA, SIL FDA

Descripcion

Alcohol

Acidos concentrades
Etanol

Hidrolisis

Metano!

Aceite

Oxidacion

Gasolina

Resistente al desgaste
Tiempo & Czono

Valor

Buena

Estilo de conexion
N/A

Normal

N/A

Estilo de conexion
Excelente

Estilc de conexion
Buena

Excelente

Perfecta para manipular bolsas endebles

El labio fino presenta una capacidad de sujecion
excepcional, incluso a bajos niveles de vacio

La ventosa monopieza ofrece una sujecion segura y
estable del producto en aplicaciones robotizadas
rapidas y semirrapidas

Su disefic multifuelle compensa por la diferencia de
altura en el producto y las superficies irregulares

El material de silicona cumple las normas FDA 21 CFR
177.2600 y UE 1935/2004.

Adecuada para aplicaciones tanto de baja como de aita
temperatura

Configurable para aplicaciones individuales de
ecommerce, productos de consumo de rapida rotacion
(FMCG). manipulacion de alimentos, moda y en otros
sectores

Paralela
20 -kPa 80 -kPz
72N 104N
Unidad Valor
cm? 200
g 15
mm 320
mm 233
- Manipulacion de boisas
- Sificone (SiL FDA}
- Azul
- BGX
- Muttifuelle
SShore A 50 °Shore A
o -20 - 200
mm 430



Item no: 0124959

Level compensator LC25-F3840, G3/8" female, stroke 40

Adjust differences in levels, for example on lifting devices with several suction cups.
» Less demand for exact positioning of vacuum handling device.

* Provides a certain degree of shock and vibration absorption.

» Allows for soft placement of cups on sensitive or thin objects.

« Non-rotational design, suitable for use with oval suction cups.

« Wide range of thread connections and stroke lengths.

General
Material STEEL, AL
Recommended suction cup size, max. @125mm (Area: 12000mm2)
Temperature 0-60°C
Weight 164 g
Volume 6.6 cm?
Action range/Stroke 40 mm
Load, horizontal, max. 60N
Load, vertical, max. 350 N
Spring constant 0.27 N/mm

Spring force 56-165N



4.4. Calculos para medir vacio.

CONSUMO DE AIRE POR VGS: 0.46 L/Min. O 0.97 cfm

gallordzecond
[iter/day
[iterHaur

[iter/minLite
[iter/zecond
metert/day
meter hour
metelminnte

A Convert — =
File Options Help
Prezsure ] Speed ] Temperature ] Time ] Tarque ] Yalurne ] Walume - Dy ]
Acceleration ] Amt. of Substance ] Angle ] BArea Computer ] Concentration ]
Custom ] Denzity ] Diztance ] Energy  Flow l Force ] Light ] b azs ] F'u:uwer]
[ npLat Clutput
gallonhour ~ centimeter,hour ~
gallon/minute centimeterminute

centimeter/ second

foal Arinute
fool/zecond
gallon (LK) day
gallor [UE] haur
gallon [UE] minLte

nallan IHE Y sernnd

(CONSUMO POR VGS)

CONSUMO TOTAL: 8.28 L/Min

CONSUMO TOTAL: (18 VGS) X (0.46 L/Min)

(CONSUMO POR VGS)
CONSUMO TOTAL: (20 VGS) X (0.46 L/Min)
CONSUMO TOTAL: 9.20 L/Min

Input: 1045 literminute

Cutput: foot hour

PLATO DE 3 CABEZALES. PLATO DE 2 CABEZALES

CONSUMO TOTAL: (No de VGS) X|CONSUMO TOTAL: (No de VGS) X




45. Toma de medidas y modelado en 3D nuevo herramental. Del equipo

‘empaquetador de producto”
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4.6. Construcciéon del nuevo herramental. Equipo empaquetador de producto

1



4.7. Ensamble de componentes en herramental nuevo. Equipo empaquetador de

producto

A
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4.8. Sistema de vacio nuevo VS Sistema de vacio anterior.

DIAL O PARCIAL. PROPIEDADINTELECHEIA

IMAGEN Ventajas Desventajas
Es una sola nieza N/A
Labio mejaracio N/A
Baje costo N/A
| Mayer durabilidad N/A
| Buena funcionalidad N/A
S¢ usen coid 10 piezas N/A

NN

,-_-\L'_J- _ Ventajas _ IDesventajas
| -
| Descentralizar vacio ! N/A

ﬁ‘ﬁ h Bajocosto | Poco fluido
N/A

Libre de manienimiento

Larga durabilidad N/A
~—— = Ventajas Desventajas

]




] VENTOSANORMAL |

IMAGEN Ventajas Desver.tajas
N/A _Vatias piezas
-~ N/A Labio se dafia facilmente
N/A Y. ______Alto costo
:‘ N/A |____Mer.or durabilidad
‘ N/A _|____ Poco desemprefio
= N/£ Se usan 30 piezas
_I‘\\\__
Ventajas Desventajas
o N/A Vo"IO centrallzado en todo el sistema
N/A Fugas de vacio en el sistema
N/A Alto costo de mantenimiento
N/A Perdida de vacio en el sistema
Alto flujo Poco flujo
N/A Alto costo en refacciones




Ensamble de herramental en equipo “Empaquetador de producto”

4.9.

4.9.1. Mecanico

BELECTUAL
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4.9.1. Eléctrico.

PROHIBIDO SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL. PROPIEDAD INTELECTUAL

NOTE: ON ALL WFI'S USE SILFLEX MOTOR
CAB & RATED FOR WFDS. F/N ALLGL4D4

SHIELTED. GROUND SHIELD AT WFD AND
184 FLA =
VFD06&03 117-294

fol 1 POWEFLEX 525 W /FILTER Tlot—A-oues . wo
10 HP VFD | \ ¥
ToLe | L= | L e B Hﬁg:ﬁfnv

ggB DO17N114 \
—oL3 T30

+2GND

g e 5 2 o o b GNDo
o == o i Al SN ISY WS 0
Sk 01 %_%LU_}‘&__[]{J.__\_J}E;_U? 08 [ J

SRC § 38 =8 <k %
w 11 12733 14 15716 17 18 1
IRIVE PRESETS
BLL FARAMETEMS ARE IEFALLT ENCEFT THE FOLLOWING
.
BIVE  [reave ':)——— PEIL MTR HP WILTS = 480 CIES  Cehw Less = 9
PI3E  MTR WP HERTZ - C1Z8  Addr Sel =1
P03 CUSRENT OVESLOAD = 130 CIE9 P Acd- CPgl = 1me
Fi34  WTR WP FLA = €138 TP Ackk Cfg 2 - 168
4CTM PO3S  MTR WP POLES - CI3L TP Aee CFg 3 = 2o
@ L0 B P36 MR NP REW = Gigb T Ao Grg 3 -2
from 0 Paar HTR WP POWER - ci3 SukMet CF = 2
Fo4L ACCEL 1 = 02 Ci4 Suket Cfgd - 255
P42 DECEL 1 = 0z CI33  SubNet Cigd = 2@
Pl44  HAX FRED = 90 CI3E  Subed Cfgd -8
P46 START SOURCE = 5 Ci4l  Rote Cég = 3
PO4T  SPEED REF, = 15

Se desconecta motor de la salida del inversor
en sus tres terminales y se deshabilita inversor

desde su programacion. Parametros P-
45,46,47,48.




4.9.1.1. Ajustes de parametros en el HMI del equipo. “Empaquetador de

producto”
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4.10. Pruebas finales con lineas de produccion en marcha.

PROHIBIDO SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL. PROPIEDADINTELECTUAL




5. CAPITULO V resultados y analisis
5.1. Resultados

A lo largo de este proyecto, se analizo y redisefio el sistema de vacio de un sistema, lo
que nos llevé a una mejora significativa con la descentralizacion del sistema debido a
que se obtuvo un mejor agarre con el vacio independiente respecto al paquete, también
se evitaron dafios al nuevo cabezal gracias a la implementacion de los nuevos
amortiguadores, todo esto ayuda a evitar dafios al producto a la hora de ser tomado por

dicho sistema.

Se puede decir que la implementacion de este sistema trae consigo demasiados
beneficios que se ven reflejados en el dia a dia, desde la mejora de productividad y la

calidad del producto, hasta una gran reduccién de costos

5.2. Analisis de la situacion actual.

Conclusiones.

En conclusion, este estudio identificé con éxito las principales causas de las pérdidas de
vacio en el equipo empaquetadora de queso, y propuso un nuevo sistema de vacio que
demostré ser mas eficiente al reducir las pérdidas en un 30%. Estos resultados no solo
cumplen con los objetivos establecidos, sino que también destacan la importancia de
mantener un vacio estable para mejorar la eficiencia y la fiabilidad del equipo. Las
recomendaciones para futuras investigaciones incluyen explorar adn mas las
interacciones entre los componentes del sistema de vacio y considerar la integracion de

tecnologias emergentes para optimizar aun mas el rendimiento.
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