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RESUiIEN

El presente proyecto ya ejecutado describe la instalación y montaje de una
máquina de extrusión el línea la cual se encuentra ubicado en el kilometro 20 vía
Babahoyo - Quevedo la fábricá tiene el Nombre PLASTIVILL.

El proyecto se lo realizó en dos etapas de trabajo la cual la describiré a
continuación.
La primera etapa constó en el mon§e y ubicación secuencialmente conecta de
cada una de las máquinas que conforman la extrusora.
En la segunda etapa realice cada una de las conexiones de las máquinas a sus
respectivos tableros de control eléctrico, luego de revisar minuciosamente cada
una de las conexiones de las máquinas procedimo,s a ¡ealizar las pruebas de los
equipos y máquinas conecladas.

El objetivo principal de esta Tesina es dar a conocer todos los pasos que se
realizaron para concluir con éxilo el montaje e instalación de la extrusora en
lfnea, con la única finalidad de distribuir los protectores de banano al mercado
intemo de la Provincia De Los Rfos,

Este proyecto consta de 4 capitulos donde se detalla el procsso de montaje e
instalación de las máquinas, obteniendo magníficos resuttados que reflejaron un
buen trabajo y desempeño laboral conecto de parte mfa como un fiel colaborador
de esta fábrica llamada PLAST¡VILL S.A.
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CAPITULO 1

1 . Generalidades.

La extrusora en lfnea GBL es una máqu¡na de producción en serie de polietileno
de alta formación de espuma, la cual es diseñada y fabricada por Sanmeng
Plastic Co. LTD de acuerdo a normas emitidas por el Ministerio lndustrial de
Maquinarias de la República Popular de China y por medio de la adopción de la
tecnologf a importada.

Teniendo como materia prima la resina de polietileno de baja densidad, la cual se
mezcla produciendo un agentes espumante a atta pres¡ón durante la extrusión,
plastificación la cual es mezclada por la bana del tomillo qu6 s6 encuentra a alta
temperatura, el material se saca fuera de la cabeza, luego se enfrfa por una serie
de pazos en la cual a la espuma se le da una forma de plancha finalizando el
proceso de producción donde como paso final se lo enrolla.

Los productos fabricados a part¡r de este equipo son ampliamente utilizados en la
industría del embalaje, como el empaque para electrodomésticos, ha cientos,
zapatos, muebles, eleclrónica y principalmente para protección de racimos de
Bananos.

Este tipo de unidad en las pruebas demostró un funcionamiento estable y fiable,
de aho rendimiento productivo de fácil mantenimiento y operac¡ón.

a,¡ t
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1.2. BoequeJo de! Equlpo

En esta gráfica se indica la posición o secuencia con sus respectivos nombres de
cada una de las máquinas que se tenla que instalar.
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Figura 1. Posición y secuencia de las máquinas

(1) Alimentador automátie¡ de la máquina
(2) Bomba de glicerina
(3) Controlador de temperatura.
(4) Estructura principal de la máquina
(5) Bomba de alta pres¡ón
(6) Bomba de presión hidráulica
(7) Motor de enfriamiento (equipo de viento)
(8) Soportes para el tendido de la plancha de espuma
(9) Tractor
(10) Enrollador.
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1.3. Oispolición, eoüucü¡ra y cañrcbrlsücas do la lfnea de producclón

1.3.1. Extrueora

El mntenedor tiene 9 zonas de calentamiento y se dividen hasta en 2 partes, la
primera parte es la sección de resina, la segunda parte es la sección de
enfriamiento, el €nfriamiento es controlado automáticamente por recirculación de
agua.

Se instaló dos bombas (motores) de 2Hp para realizar con efcclividad la
recirculación de agua la cual enviaba el lfquido almacenado de la cisterna a la
sección de enfriamiento y luego de pasar el liquido por toda la sección regresaba a
la torre de enfriamiento instalada en la parte exterior de la planta.

1.3.2. Materialea de alimentación

Son vertidos por md¡o de las máquinas adicionales como la tolva, bomba de
talco, bomba de glicerina y bomba de alta presión la cual conduce al gas a la
extrusora. La materia prima se alimenta a través de esta parte, la temperatura so
la controla por medio de la recirculación de agua que actúa como refrigerante, el
cual circula en la parte inferior de la extrusora sobre unos canales y cañerlas.

1.3.3 totor principal.

La velocidad del motor principal es de 250 - 1500 rpm se puede regular
conlinuamente desde el tablero de control y tiene un anancador suave.

1.3.¡l Dispooiüvo de llenado de erpuma:

El uso de la bomba de atta presión cumple la función de dosificar y llenar el
agente espumante con precisión, la cual utiliza una presión 25 MPa para llenar
el butano llquido en el recipiente.

1.3.5. Extrueora: Parte de calor

El material fundido se saca en esta parte, el grueso del material de la hoja de EPE
depende del dado y de la velocidad nominal, la formación de espuma que se
produce tjan pronto como el material se encu€ntra fuera del labio.

1.3.6 Conformación y caracbrist¡cee del tambor

El interior y exterior de esta parte debe ser suministrado con suficiente agua que
actúa mmo refrigerante y el aire que se úiliza para enfriar debe ser a la medida
del tamaño del producto, con la finalidad de enfriar y evitar attas temperaturas.
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CAPITULO 2.

2. Parámefos tócnlcos de inctelación del equipo.

2.1. FluJo de Proce¡o.

Comprende la mezcla de polietileno con los materiales adicionales, tales como
polvos de talco, gas, etc. De acuerdo a las neces¡dades tecnológicas el proceso
consto de los siguientes pasos:

. Entrar en la sección de alimentación de la extrusora

. Revuetve uniformemente
¡ Llenar agent€ ant¡-contracción
r Extrusión plastilicada y mezcla de la cabeza de extrusión
. Enfriamiento y la formación
. Difusión de plano.
o Enrollamiento de la lámina de polietileno

2.2. ln¡talación y Puolta en mercha

La unidad se la instaló en una superficie donde el teneno tiene que cumplir con
las siguientes especif¡caciones:

. Terreno fljo.
r Espesor de la base de concreto para montar la extrusora y motor principal

debe de ser aproximadamente de 30crn, con una superficie nñelada.

La computadora central y el motor principal se la fijó sobre una base de metal
resistente, el resto se lo instaló en el suelo, la Bomba para el butano puede ser
frjada por los pemos de expansión M10 de metal, con la ñnalidad gue no sufra
ningún percance o que algún operador la mueva por accidente.

Debido a que el agente aspumante eÉ de butano que es inflamable y explosivo,
hay que evitar tener contacto con alguna chispa de fuego por esta razón el taller
y el almaén debe ser ventilado para asf evitar cualquier tipo de accidente dentro y
fuera de las instalaciones.

Según las indicac¡ones del manual está estriclamente prohibido el uso de fuego en
el taller y el área de la planta, el taller y el almaén, deberán estar provistos de
instalaciones contra incendio adecuado y claro está que se cuente con extintores
en las instalaciones de la fábrica y que los operadores estén preparados.
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Posteriormente se trató de poner el equipo y las partes que forma la máquina de
acuerdo con el diseño, de tal forma que quede totalmente alineado, la línea
central y 6l n¡vel d€ la unidad no debe quedar ningún desnivel que afect€ h llnea
de producción.

La distancia entre los dispositivos auxiliares se la colocó de acuerdo a las
indicaciones del manual y de acuerdo al espacio que se d¡sponfa en la fábrica.

Se instaló los equipo auxiliares, tales como el gabinete de control eléclrico, la
bomba de agua, la bomba de butano, mesa de mezclas, en los lugares donde la
operación y mantenimiento se puede hacer fácilmente de acuerdo a las
e¿ndiciones y necesidades de los técnicos responsables del mantenimiento.

Se instaló todos los dispositivos eléctricos con sus respectivas puestas a tiena.

Después que instalamos conectamente las bombas de agua, simplemente se
instaló las lfness de tuberías, claro está después de asegurarse que no exista
ninguna fuga con la finalidad que todo funcione conectamente en la fábrica

Luego de todo el proceso de instalaclón se procedió a mmprobar si existfa algún
tipo de fenómeno tal como la soltura de algún equipo y por esta razón se podfan
aflojar las piezas en el momento de realizar las pruebas de funcionamiento.

Se verificó si las partes de conducción se encuentren en buen estado y si se están
siendo funcionando normalmente con la finalidad que no ex¡sta ningún problema.

Finalmente se procedió a verter aceite en los engranajes en cada una de las
secciones de lubricación.
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CAPITULO 3

3. Selección de Materiales

3.1. tateria prima:

Polietileno
Butano: 90%
Grasa: D-95 grasa seca
Talm sin olor

3.2. Esp€ciñcación de Operación para la producción.

3.2.1 Requieito general

Existen requisitos de calidad e higiene en el entomo de producción de la hoja de
polietileno, la resina de EPE (polietileno de alta presión) y aditivos que se obtienen
por medio de la mezcla de gas butano y espuma, por lo tanto, al entrar en el taller,
los operadores deben cambiar su vest¡menta con ropa limpia y especiales, como
pantalones, zapetos y gonas, a fin que lleven a cabo un buen trabajo y tengan
una buena protección.

Las especificaciones de la producción, a menudo prestan atenc¡ón a los
parámetros variables como la temperatura, presión, bornba de aire, caudal de aire
y agua, electricidad, hacen registro oportuno y garantizan la producción normal.

3.3 Mótodo de funclonamiento para el comienzo

3,3.1 lnspección y mantenimiento Antes de la Operación de los elementos.

3.3.1.1. Nos aseguramos si el acaite de lubricación para las s¡guientee posic¡ones
es adecuado.

a. Caja de engr¿¡najes pare extrusora.
c. Ten¡endo la fricción y las posiciones de todas las piezas giratorias.
d. Cuadro de refrigeración.
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3.4. totor

Luego de instalar el motor, alinearlo y suietarlo bien con sus respec{¡vos pemos se
procedió a inspeccionar la tensión de los cinturones de motor con la finalidad que
todo quede en total normal¡dad para el siguiente pazo que fue de encender el
motor desde el armario de control eléctrim y asf se procedió con la primera
prueba.

3.5. Ague dc cnfri¡micnto.

Se tiene que inspeccionar a menudo la temperatura y el caudal de agua de
refrigeración

3,6, [ezc]a para alimentar meterie prima.

lnspeccionar la materia prima y las condiciones de trabajo de alimentador.

3,7. Lle nado dc l¡ bomb¡ dc but¡no

lnspeccione el mov¡miento de vaivén de motor de la bomba de butano.

3.8. E¡t¡do de elemento¡ elóctricoo

a. Las condiciones de trabajo de los calentadores.
b. Condición del Controlador de temperatura.
c. T¡empo de subida de temperatura.
d. Condición de coniente eléctrica de todos los calentadores de.
e. Las condiciones de funcionamiento, el ruido y las vibraciones de todos los
motores.

3.9 ilétodo de funclonamiento.

A continuación voy a mencionar los pazos para poner a funcionar la extrusora.

3.9.1 Coloque el intemrptor en el panel d€ control principal en ON, antes de hacer
esto, inspeccionar el voltfmetro y amperfmetro en el panel de control.

3.9.2 Ajuste la temperatura del Contador.

3.9.3. Despuás de qu6 la temperatura alcanza el valor de ajuste de enfriamiento,
encender la bomba de agua con la finalirlad de que la refrigeración de los
contenedores estén totalmente refrigerados.

3.9.4 Luego se activar el intemlptor del motor, se ajusta lentamente hacia la
derecha del regulador de velocidad y se lo fija al motor (en el rango de 600-1200
rpm), la velocidad máxima no deberá ser superior a 1500.rpm.
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3.9.5 Aclivar el interruptor del motor de rotación del panel, inspeccionar la
cond¡c¡ón de kabajo de embrague móvil. Ajustar la velocidad al mínimo, el ajuste
progresivamente en función de la velocidad de las láminas.

3.10. lnicio

El operador se debe fijar en la bandeja de alimentación de maleria prima, cuando
la cantidad de materia prima es la adecuada, se procede a revisar en el panel de
control princ¡pal y verificar si se encuentra en la posición ON.

Mientras tanto, pulse el intemtptor del motor princ¡pal, ajustar VR (regulador de
vclocidad) a la posición "O" cn primcr lugar, pulsar la tccla "ON" dcl motor
princ¡pal durante unos 10 segundos, cuando se ¡nicla el motof principal, ajuste
lentamente VR (regulador de velocidad) hasta llegar al valor en rpm deseado.

lnspeccione la coniente eléclrica y su velocidad.

Aumentar la velocidad a 500-800rpm y prestar atención a la alimentación de
malerial. Bomba de aire de inicio y compruebe el estado del material, el operador
deberá prestar atenc¡ón a la presión del gas, la presión de la resina derretida en el
recipiente.

3.11. Detene¡

Finalmente para detener el proceso se debe realizar los siguientes pasos.

a. D€t6n€r la alimentación
b. Detener el llenado de gas
e. Detenga el motor principal
d. Detener todas las demás partes

En caso de emergencia, presione el interruptor de parada de emergencia en el
pancl de control y p*lcrionncntc rcvisar si existió algún dcspcrfec{o en alguna
máquina.

3.12. Conocimlentor para la Seguridad

3.12.1 El taller se diseñó ancho y grande, con buena ventilación y no deberá ser
inferior a I m de ancho x l8m de largo, y debe contar con una salida segura. Se
proporcionará una ventilación adecuada como m¡nino se instaló, 4 ventiladores de
aire con un diámetro de 600 mm se dispondrán cerca de los equipos que en su
mayorla brindan mucho calor.
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3.12.2 El empleado deberá alcanza¡ el 100o/o de los conocimientos y capacidad
para asl poder operar el proceso de producción de esta fábrica.

3.12.3 La planta de producción deberán estar prov¡stos de extintores, cada
operador en la llnea de producción debe ser c:,paz de utilizados.

3.12.4. El butano es un gas inflamable y explosivo, las medidas deben ser
eficaces de acuerdo con los reglamentos, realizar el trabajo con seguridad y
prevención de incendios, ael, por ejemplo, no fumar dentro de las instalaciones,
también los empleados deben usar ropa y zapatos adecuados para el trabajo a
realiza¡.

3.13. Habriales inf,amable¡ y exploaivos, como el gao butano, debe ¡er:

a. Comprados a distribuidores aprobados.
b. Transportados con vehfculos especiales para los materiales peligrosos.
c. instalarlos en aéreas frescas y ventiladas.
d. El gas estará soparado de los lugares de producción.
e. Asegúrese que el extintor se encuentre en p€lecto estado.
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CAPITULO ¿t

4,. lnst¡l¡ción y llenedo de ¡colb p¡r¡ td¡¡ ler máquinae .

A continuación se detrllarán donde se encuentran todos los puntos de lubricación
de cada una de las máquinas montrtdas en la fábrica PLASTIVILL.

¡l.l Honta¡e de extrusora.- Se realizó la conexión del grupo de resistencia las
cuales son encargadas de calentar el tomillo en cual t¡ene la función de denetir y
mezclar toda la materia prima y asf elaborar dicho produc{o.
Las resistencias funcional a 220 volt¡os y son controladas por deteclores de
lemperaturas para así poder mantenerlas siempre a una temp€ratura de 60 grados
centigrados.

Luego de realizar el montaie de la extrusora con el montacargas y la ayuda del
personal encergado de la instalación se procedió a lubricar cada uno de los puntos
que fndico el manual de la máquina.
Se describe el tipo de lubricante (aceite) en la siguiente tabla.

EPE-120 stetcñ map ol ¡¡-bflcant 3pot for sh€€t e¡lrudrñg un(

.rii---

L,{l nrl .'!'f.ur rlt(r n¡¡lJ h¡É! l\rq\1¡r¡¡¡ú ldl.l.sx r¡t Jút}

/f 'l r,¿l:r tñJ-r.Juiú

l.-., .r. c¿lcrJi to¿p 9rceto

Figura 2. Puntos de lubricación de la extrusora

I
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¡1.2 Alimentador automático de la máquina.- El al¡mentador automático es la
máquina dotada con un motor encargado de verter el telco al tomillo de la
extrusora, se encuentra en la parte superior de la base posterior de toda la
máqu¡na.

Se describc también dos puntos dc lubricación, posteriormcnte se procedió a
conectar este pequeño motor en el panel de la extrusora que se encuentra en la
parte inferior de la misma, el voltaje nom¡nal con que funciona es de 220 vottios
con una potenc¡a de 'l HP.

l¡brl.¡¡;.r dr¡r¡¡t ol lt¡cr.| po'd.r t rd.r

(\Gltu"-¡ srrm slEtl c¡le!¡in roap l(trÉgil t\i!¡lo monü¡t

Figura 3. Puntos de lubricación del
alimentador automático de talco

\.1
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4.3. Bomba de glicerina.- La glicerina es un líquido espeso, neutro, de sabor
dulce, que al enfriarse se vuelve gelatinoso al tacto y a la vista, y que t¡ene un
punto de ebullición alto. La glicerina es también altiamente "hidroscópica", lo que
s¡gnif¡ca que absorbe el agua del aire, por esta razón se la utiliza en este proceso
para poder eliminar la humedad en el proceso de fabricación.

Después de haber descrito el significado de glicerina se procederá a realizar el
montaje de la bomba de glicerina que consta de un motor con una potencia de
1HP y un voltaje nominal de 380 voltios, el cual se lo alimentó en el tablero de la
extrusora que se encuentra ubicado en la parte inferior de la misma.

Esta bomba consta de un tablero dc control de enccndido y apagado con
indicadores de vohaje y coniente y con ruedas en su parte inferior para facililar el
traslado del equipo como se puede observar en la siguiente f¡gura.

Finalmente se procedió e vertsr el lubricante en los puntos descritos e indicados
en el manual del operador.

MG Brmp l.rb¡c¡|,ó9 dtst,g

I

Figura 4. Puntos de lubricación en la
bomba de glicerina
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4.4 Conüolador de bmporEfura.- Equipo que se encarga de conkolar la
temperatura de las resistencias que calientan la parte principal de la extrusora, se
lo instala en el momento que se monto la parte principal con su respectiva cañerla
y con teflón para evitar fugas del mismo.

Figura 5. Controlador de temperatura
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¡1.5.- Bombe de ¡ita prss¡ón.- Este equipo es muy particular por que es el
encargado de suministrar el gas butano por medio de una cañerla el cual esta
conoctado al tanque principal y a 6u vez aa encarga de alimentar la extrusora con
la finalidad de mezclar toda la materia prima para el proceso.

Esta compuesto por un motor de 1HP con un voltaje de 380 voltios y se lo conectó
en el tablero de la extrusora. Luego de la alimentación eléctrica se proced¡ó a
lubricar cada uno de los puntos indicados en el manual del operador.

Figura 6. Puntos de lubricación en ¡a bombe de
aha presión

? J-!
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¡1.6. Bomba de prerión hidráulica.- Esta bomba se enc¿lrga de mover los
terminales por donde sale la materia prima a una temperatura superior a los 60
grados centfgrado§, con la finalidad de darle mant€n¡miento.

Esto esta compuesto por una especie de ñltros los cuales suelen ser limpiados
periódicamente cuando la máquina por mantenimiento periódico, también consta
de un motor de un HP a un vottaie de 380 voltios.

4.7 totor de enfriamiento (equipo de viento).- Este equipo es el encargado de
brindar refrigeración al produclo ya elaborado consta de un motor de 1HP
conectado al tablero principal, una turbina de aire el cual impulsa el aire por medio
de un adaptador se regula la cantidad y forma en que proporciona el aire.

Figura 7. Equipo de viento

-----i-:--:-)J r¡ !
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4.8. Soporteo pera el tendido de la plancha de erpuma.- Este soporte tiene la
función de darle forma de plancha a la lámina de espuma ya que al momento de
salir del tomillo de le extrusora 6al€ totalm€nte en forma circular y a medida que
recorre cambia por la forma de los soportes los cuales están construidos de tubo
galvanizado, estos soportes se los montó a lo largo de la plancha inferior
sujetados con pemos y tuercas perfectamente ajustados.

Figura 8. Soportes para en tendido
de plancha de espuma

1
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¡1.9. Tractor.- Esta máquina tiene la función de darle una forma totalmente plana a
la lámina de espuma por que se encuentra dotada de dos rodillos las cuales están
coneciadas por med¡o de una cadena y engranajes, en la figura se puede observar
los distintos puntos donde se vierte grasa y lubricantes.

Posteriormente se procedió a @nectar el motor e un tablero de control el cuel
tiene la función de encendido o apagado del equipo, se lo conecló posteriormente
al tablero o armario eléctrico principal.

Sk€(dr m¿9 d rr¡rEe1t lpot hr tÉlJ¡ng urlt

la

Cñro,o¡ Sc..d R.d,¡c.r a6¡ lt¡r\¡r:

ffioi l¡r.rÚ !¡l¡!*t§r(L

.to\rn !d@ lrEe l'vaa r¡(fÚ5

:¡o.- i¡.! !r?ó. tlñ r'.ñ't

.dc¡rn s¡ac g.¡!. lñ6. ht"'¡t

Figura 9. Puntos de lubricación en el
tractor
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¿1.10. Enrollador.- Equipo el cual se encuentra en el f¡nal del proceso y tiene la
función de enrollar la lámina de polietileno, consta de dos moldes los cuales
€nrollan un aprox¡mado de 300 metros, posteriorm€nte realiza un movimiento para
enrollar los otros 300 metros, para así posteriormente ser cambiado
periódicamente por medio manual.

Posteriormente se instaló el motor al tablero pequeño donde también se conectó el
tractor, dicho tablero tiene la función de encendido y apagado del equipo. Voltaje
nominal del motor 380 vohios.

tPE.90 g(ltcir map ol .ubñcán( apot f, shoet w!.dr¡g unri

cJor/t ró¡t iü5É3d fr EsíÉ

r'1

I
I

I

ll ru¡ tas, lla¡'. l'raa .t''Jt

Figura 10. Puntos de lubricación en el
enrollador

1
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¡1.11. Transforrnedor alimontador.- Como los motores constan con un vohaje
nominal de 380 vottios el equipo de máquinas vino con un transformador
especialmente construido para anojar un voltaje nominal €n el bob¡nado
secundario de 380v valor con el cual el motor principal funcionó en conjunto con
los demás motores y así poder conectar cada uno de ellos al tablero principal.

¿1.12. Detoc 6cnicos, protecciones, calibrs de conductorcs y demanda de la
fábrica.

La fábrica consta con un transformador trifásico de 150 KVA de potencia, el cual
se encarga de alimentar todas las instalaciones.

4.12.1 Datoo técnicoc del motor principal.

Potencia: 55 I(VV o 75 HP
Vottaje: 380V.
Coniente nominal: 115 AMP
Factor de potenc¡a: 0,92
Eficiencia: 82 %

Este motor tien6 un sistema de ananque suave.
El conductor utilizado es de 1/0 AWG - Tl-lW
La protección que se le instaló al motor, es un disyuntor de 136 AMP trifásico.

55000¡¡n=-= 110,77 AMP
V3 r 380 ,0,92 ¡ 0,82

I conductor = lTm. 1,25 - 138,46 AM P

4.'12.2 El motor dos y bea üene una potenc¡a de 0,75 hp trifárico.

Potencia: 0,75 Krr/ o 1 HP
Votteje: 380V.
Coniente nom¡nal: 2,3 AMP.
Faclor de potencia: 0,92
Eficiencla: 82 %

750
¡¡1 =-=L,S].AMP

V3 + 380 , O,92.0,82

I conductor = lTm * 1,25 - t,89 AMP

t
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Este sistema consta de un anancador suave, para dar ananque a un motor y un
contac{or de 15 Amp, para el arranque del otro motor. La protección del motor es
de un (disyuntor de 15 Amp).
El conductor instalado es un número 12 AWG' THW.
Estos motores pertenecen al enrollador.

4.'|.2.3 El motor cuefo, tiene una pobncia de 0,75 hp trifácico.

Potencia: 0,75 ]flV o 1 HP
Voltaje: 380V.
Corriente nominal: 2,3 AMP.
Factor de potencia: 0,92
Eñciencia: 82 %

750
Im4 - __=_ _ t,St AMP

V3 * 380 ,0,92 + 0,82

I conductor - lTm4 * 1,25 = 1,89 AMP

La protección del motor es un disyuntor trifásico de 10 Amp
El conductor instalado es un número 12 AWG-THW.
Se los enciende con un arranque directo utiliz¡ndo un contactor de '15 amperios
Este motor pertenece a la bomba de glicerina.

1.12.1E'lmotor c¡nco, üene una potonci¡ dc 0,75 HP trifá¡ico.

Potencia: 0,75 KW o 1 HP
Vottaje: 380V.
Coniente nominal: 2,3 AMP
Factor de potenc¡a: 0,97
Eficiencia: 82 %

750
Im - --=- - l,5L AMF

V3 r 380 ,0,9? t 0,82

I conductor : ITm * 1,25 = 1,89 AMP

La protección del motor es un disyuntor trifásico de 10 Amp
El conductor instalado es un número 12 AWGTHW.
Se los enciende con un arranque directo utilizando un contactor de 15 amperios
Este motor pertenece a la bomba de presión de gas butano.

Demanda total del sistema de motores: 59 KW/ 0,82= 71,95 l(/ú
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4.1 3 Siatema¡ reaistsnc¡as.

La máquina principal consta de un tom¡llo el cual esta conectado a un sistema de
instalación de res¡stenc¡as las cuales se enerrga de calentar el sistema.

Número de resistencia: 14
Vottaje de las resistencias 220

2500 + 14
I =:- = 9L.85 AMP

.13 * 220

Icoiductor = ITR t 1,25 = lt4,8l AMP

I diryuntor 3 polos 125 AMP.

Corriente nominal de cada resistencia: 1'1,36 Amp.
Cede resistencia tiene una protecc¡ón (disyuntor de 15 Amp) y un contactor de 15
Amp, con su respecfivo amperlmetro.

Potencia total del sistema de resistencias 35 l(/V
P=V.l
P=220X160= 35200 W.

¡1.14. Demanda total de la fábrica.

SISTETA POTENCIA
Demanda de sistemas de motores 71.95 KW

Demanda del sistema de resistencia 35 KW

Demanda sist€ma de ventilación
(cxtractorer) t hp por c.da motor totel de
motores 4

4 KW - I 1,66 AMP

Demanda sistema generales 3 l$ú.8,74 AMP
Alumbrado 3 KW - 8,74 AMP

TOTAL 116,95 KW

116950
I = --:- = 347 AMP

V3r220'0,9

Iconductor = lT + L,25 - 426,3 AMP

,



Pi:4'ina22

PROTECCÉN OEL TABLERO PRINCIPAL.
Disyuntor trifásico 500 Amperios

5s000
Icarga mayor =T - 191,32 AMP

'13*2ZO*0,92*0,82

lconducto¡ = IT + L,5 = 286,98 AMP

Disyuntor carga máyor - 300 AMP 3 polos

I disyuntor principal
= 300 + 1,51 + 1,51 + 1,51 + 1,51 +91,85 + LL,66 + 8,74 +874
- 427,03 AMP

Disyuntor principal 500 AMP- 3 polos.

El conduclor de la acometida pr¡ncipal es de 250 MCM - THW.

Concluaiones:

Debo concluir que grac¡a$ al montaje de la extrusora GBL serie, adquirf una
experienc¡a muy favorable para mi vida profesional ya que manipulé e instalé una
máqu¡na muy compleja la cual consta varios equ¡pos adicionales, los mismos que
funcionan en conjunto por un objetivo en común, el cual cs producir un excclcnte
produc;to para distribuirlo y satisfacer las nec8s¡dades del rnercado local y
nacional.

;:
,'(,,

li,
i.



Página21

ANEXOS

Figura 1, Plano de la extrusora
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Figuran 2, Planos de extrusora con el conjunto de
resistencias.
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HHerü

Figura 3. Plano de bomba de alta presión.
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Figura 4. Plano del equipo de ventilación.
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Figura 5. Plano del tractor
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Figura 6. Plano del enrollador.
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Fiqura 7. Plano del armario de control (enrollador, tractor)
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Diagrama de resistencias.
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Diagrama de resistenc¡as.
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ANEXOS

FOTOS DEL MOHTA'E E INSTALACIÓN DE LAS HAQUINAS.

Figura 1. Momentos en que 6e estaba montando
la parte princ¡pal de la extrusora, con sug
respectivas tapas y máquinas adicionales.

Fioura 2. Bomba de atta pres¡ón.
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Fiqura 3. Bomba de glicerina.

¡

Fiqura 4. Bomba hidráulica
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Figura 5. Válvula graduable por donde sale el
producfo con sus respect¡vos filtros y elementos
hidráulicos.

Fiqura 6. Equipo de enfriamiento
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I

Figura 7. Soportes pera oxtender lámina de poliet¡leno
(plancha de espuma)

Figura 8. Tractor.
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Figura 9. Enrollador
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Figura 10. Tablero de control del tractor y enrollador,
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Figura 11. lmagen total de las posiciones de las
máquinas.

Figura 12. Alimentador de materia prima (tolva)
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Figura 13. Tablero de control princ¡pal.

Figura 14. Momentos en que me encuentro
instalando el motor principal y cada uno de los

controles de las resistencias.
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Figura 15. Motor principal 75 Kw de potencia, en
esta imagen se puede apreciar las bandas que se

le colocó al motor con el eje principal o tomillo de la
extrusora.

Figura 15. Motor principal 75 Kw de potencia, en
esta imagen se puede apreciar las bandas que se

le colocó al motor con el eje principal o tomillo de la
extrusora.
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Figura 15. Motor principal 75 Kw de potencia, en
esta imagen se puede aprec¡ar las bandas que se

le colocó al motor con el eje principal o tomillo de la
extrusora.

Figura 16. Motor encargado de suministrar agua para
enfriamiento de la máquina.

Lt
E

L

l

IIE Í.1

T

J 1,I .a

-t

1

I

'1

It ,'4

r'
a-

t

r-l

Il
I

I

ra
'.-I

I



ililililililililllllllI1t

Página 43

E
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Figura 17. Transformador que arroja un vo¡tiaje en
su bob¡nado secundario de 380 V. Para así
al¡mentar a tablero principal y a su vez a los

motores del sistema.

Figura 18. Tablero del disyuntor principal.
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Figura f 9. Control de temperatura.

Figura 20. Pruebas.
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Figura 20. Pruebas.

A
, ,1,

Figura 21. Momentos en que trabaja el tractor.
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