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RESUMEN

El presente proyecto ya ejecutado describe la instalacion y montaje de una
maquina de extrusion el linea la cual se encuentra ubicado en el kilometro 20 via
Babahoyo — Quevedo la fabrica tiene el Nombre PLASTIVILL.

El proyecto se lo realiz6 en dos etapas de trabajo la cual la describiré a
continuacion.

La primera etapa constd en el montaje y ubicacién secuencialmente correcta de
cada una de las maquinas que conforman la extrusora.

En la segunda etapa realice cada una de las conexiones de las maquinas a sus
respectivos tableros de control eléctrico, luego de revisar minuciosamente cada
una de las conexiones de las maquinas procedimos a realizar las pruebas de los
equipos y maquinas conectadas.

El objetivo principal de esta Tesina es dar a conocer todos los pasos que se
realizaron para concluir con éxito el montaje e instalacién de la extrusora en
linea, con la unica finalidad de distribuir los protectores de banano al mercado
interno de la Provincia De Los Rios.

Este proyecto consta de 4 capitulos donde se detalla el proceso de montaje e
instalacion de las maquinas, obteniendo magnificos resultados que reflejaron un
buen trabajo y desempefio laboral correcto de parte mia como un fiel colaborador
de esta fabrica llamada PLASTIVILL S.A.
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CAPITULO 1

1. Generalidades.

La extrusora en linea GBL es una maquina de produccion en serie de polietileno
de alta formacion de espuma, la cual es disefiada y fabricada por Sanmeng
Plastic Co. LTD de acuerdo a normas emitidas por el Ministerio Industrial de
Maquinarias de la Republica Popular de China y por medio de la adopcién de la
tecnologia importada.

Teniendo como materia prima la resina de polietileno de baja densidad, la cual se
mezcla produciendo un agentes espumante a alta presion durante la extrusion,
plastificacion la cual es mezclada por la barra del tornillo que se encuentra a alta
temperatura, el material se saca fuera de la cabeza, luego se enfria por una serie
de pazos en la cual a la espuma se le da una forma de plancha finalizando el
proceso de produccion donde como paso final se lo enrolla.

Los productos fabricados a partir de este equipo son ampliamente utilizados en la
industria del embalaje, como el empaque para electrodomésticos, ha cientos,
zapatos, muebles, electrénica y principalmente para proteccién de racimos de
Bananos.

Este tipo de unidad en las pruebas demostré un funcionamiento estable y fiable,
de alto rendimiento productivo de facil mantenimiento y operacién.




1.2. Bosquejo del Equipo
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En esta grafica se indica la posicion o secuencia con sus respectivos nombres de
cada una de las maquinas que se tenia que instalar.
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Figura 1. Posicion y secuencia de las maquinas

(1) Alimentador automatico de la maquina

(2) Bomba de glicerina

(3) Controlador de temperatura.

(4) Estructura principal de la maquina

(5) Bomba de alta presion

(6) Bomba de presion hidraulica

(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. Disposicion, estructura y caracteristicas de la linea de produccion

1.3.1. Extrusora

El contenedor tiene 9 zonas de calentamiento y se dividen hasta en 2 partes, la
primera parte es la seccion de resina, la segunda parte es la seccién de
enfriamiento, el enfriamiento es controlado automaticamente por recirculacion de
agua.

Se instal6 dos bombas (motores) de 2Hp para realizar con efectividad la
recirculacion de agua la cual enviaba el liquido almacenado de la cisterna a la
seccion de enfriamiento y luego de pasar el liquido por toda la seccién regresaba a
la torre de enfriamiento instalada en la parte exterior de la planta.

1.3.2. Materiales de alimentacion

Son vertidos por medio de las maquinas adicionales como la tolva, bomba de
talco, bomba de glicerina y bomba de alta presién la cual conduce al gas a la
extrusora. La materia prima se alimenta a través de esta parte, la temperatura se
la controla por medio de la recirculacion de agua que actda como refrigerante, el
cual circula en la parte inferior de la extrusora sobre unos canales y cafierias.

1.3.3 Motor principal.

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

1.3.4 Dispositivo de llenado de espuma:
El uso de la bomba de alta presion cumple la funcién de dosificar y llenar el

agente espumante con precision, la cual utiliza una presion 25 MPa para llenar
el butano liquido en el recipiente.

1.3.5. Extrusora: 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 formacion de espuma que se
produce tan pronto como el material se encuentra fuera del labio.
1.3.6 Conformacion y caracteristicas del tambor

El interior y exterior de esta parte debe ser suministrado con suficiente agua que

actua como refrigerante y el aire que se utiliza para enfriar debe ser a la medida
del tamafio del producto, con la finalidad de enfriar y evitar altas temperaturas.
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CAPITULO 2.
2. Parametros técnicos de instalacion del equipo.
2.1. Flujo de Proceso.

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

Entrar en la seccién de alimentacion de la extrusora
Revuelve uniformemente

Llenar agente anti-contraccion

Extrusion plastificada y mezcla de la cabeza de extrusién
Enfriamiento y la formacion

Difusion de plano.

Enrollamiento de la lamina de polietileno

2.2. Instalacion y Puesta en marcha

La unidad se la instalé en una superficie donde el terreno tiene que cumplir con
las siguientes especificaciones:

e Terreno fijo.
» Espesor de la base de concreto para montar la extrusora y motor principal
debe de ser aproximadamente de 30cm, con una superficie nivelada.

La computadora central y el motor principal se la fij6 sobre una base de metal
resistente, el resto se lo instalé en el suelo, la Bomba para el butano puede ser
fijada por los pernos de expansion M10 de metal, con la finalidad que no sufra
ningin percance o que algin operador la mueva por accidente.

Debido a que el agente espumante es de butano que es inflamable y explosivo,
hay que evitar tener contacto con alguna chispa de fuego por esta razén el taller
y el almacén debe ser ventilado para asi evitar cualquier tipo de accidente dentro y
fuera de las instalaciones.

Segun las indicaciones del manual est4 estrictamente prohibido el uso de fuego en
el taller y el area de la planta, el taller y el aimacén, deberan estar provistos de
instalaciones contra incendio adecuado y claro esta que se cuente con extintores
en las instalaciones de la fabrica y que los operadores estén preparados.
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Posteriormente se tratd de poner el equipo y las partes que forma la maquina de
acuerdo con el disefio, de tal forma que quede totalmente alineado, la linea
central y el nivel de la unidad no debe quedar ningun desnivel que afecte la linea
de produccion.

La distancia entre los dispositivos auxiliares se la colocdé de acuerdo a las
indicaciones del manual y de acuerdo al espacio que se disponia en la fabrica.

Se instaldé los equipo auxiliares, tales como el gabinete de control eléctrico, la
bomba de agua, la bomba de butano, mesa de mezclas, en los lugares donde la
operacion y mantenimiento se puede hacer faciimente de acuerdo a las
condiciones y necesidades de los técnicos responsables del mantenimiento.

Se instal6 todos los dispositivos eléctricos con sus respectivas puestas a tierra.

Después que instalamos correctamente las bombas de agua, simplemente se
instalé las lineas de tuberias, claro esta después de asegurarse que no exista
ninguna fuga con la finalidad que todo funcione correctamente en la fabrica

Luego de todo el proceso de instalacion se procedié a comprobar si existia algun
tipo de fendémeno tal como la soltura de algun equipo y por esta razén se podian
aflojar las piezas en el momento de realizar las pruebas de funcionamiento.

Se verifico si las partes de conduccion se encuentren en buen estado y si se estan
siendo funcionando normalmente con la finalidad que no exista ningin problema.

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

3. Seleccion de Materiales
3.1. Materia prima:

Polietileno

Butano: 90%

Grasa: D-95 grasa seca
Talco sin olor

3.2. Especificacion de Operacion para la produccion.
3.2.1 Requisito general

Existen requisitos de calidad e higiene en el entorno de produccion de la hoja de
polietileno, la resina de EPE (polietileno de alta presion) 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 vestimenta con ropa limpia y especiales, como
pantalones, zapatos y gorras, a fin que lleven a cabo un buen trabajo y tengan
una buena proteccion.

Las especificaciones de la produccibn, a menudo prestan atencion a los
parametros variables como la temperatura, presion, bomba de aire, caudal de aire
y agua, electricidad, hacen registro oportuno y garantizan la produccién normal.
3.3 Método de funcionamiento para el comienzo

3.3.1 Inspeccion y mantenimiento Antes de la Operacién de los elementos.

3.3.1.1. Nos aseguramos si el aceite de lubricacién para las siguientes posiciones
es adecuado.

a. Caja de engranajes para extrusora.
c. Teniendo la friccion y las posiciones de todas las piezas giratorias.
d. Cuadro de refrigeracion.
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3.4. Motor

Luego de instalar el motor, alinearlo y sujetarlo bien con sus respectivos pernos se
procedi6 a inspeccionar la tension de los cinturones de motor con la finalidad que
todo quede en total normalidad para el siguiente pazo que fue de encender el
motor desde el armario de control eléctrico y asi se procedié con la primera
prueba.

3.5. Agua de enfriamiento.

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

3.6. Mezcla para alimentar materia prima.

Inspeccionar la materia prima y las condiciones de trabajo de alimentador.
3.7. Llenado de la bomba de butano

Inspeccione el movimiento de vaivén de motor de la bomba de butano.

3.8. Estado de elementos eléctricos

a. Las condiciones de trabajo de los calentadores.

b. Condicion del Controlador de temperatura.

c. Tiempo de subida de temperatura.

d. Condicién de corriente eléctrica de todos los calentadores de.

e. Las condiciones de funcionamiento, el ruido y las vibraciones de todos los
motores.

3.9 Método de funcionamiento.

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

3.9.1 Coloque el interruptor en el panel de control principal en ON, antes de hacer
esto, inspeccionar el voltimetro y amperimetro en el panel de control.

3.9.2 Ajuste la temperatura del Contador.

3.9.3. Después de que la temperatura alcanza el valor de ajuste de enfriamiento,
encender la bomba de agua con la finalidad de que la refrigeracién de los
contenedores estén totalmente refrigerados.

3.9.4 Luego se activar el interruptor 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 maxima no debera ser superior a 1500.rpm.
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3.9.5 Activar el interruptor del motor de rotacion del panel, inspeccionar la
condicion de trabajo de embrague movil. Ajustar la velocidad al minimo, el ajuste
progresivamente en funcion de la velocidad de las laminas.

3.10. Inicio

El operador se debe fijar en la bandeja de alimentacién de materia prima, cuando
la cantidad de materia prima es |la adecuada, se procede a revisar en el panel de
control principal y verificar si se encuentra en la posicién ON.

Mientras tanto, pulse el interruptor del motor principal, ajustar VR (regulador de
velocidad) a la posicién "O" en primer lugar, pulsar la tecla "ON" del motor
principal durante unos 10 segundos, cuando se inicia el motor principal, ajuste
lentamente VR (regulador de velocidad) hasta llegar al valor en rpm deseado.

Inspeccione la corriente eléctrica y su velocidad.

Aumentar la velocidad a 500-800rpm y prestar atencion a la alimentacién de
material. Bomba de aire de inicio y compruebe el estado del material, el operador
debera prestar atencion a la presion del gas, la presién de la resina derretida en el
recipiente.

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

a. Detener la alimentacion

b. Detener el llenado de gas

e. Detenga el motor principal

d. Detener todas las demas partes

En caso de emergencia, presione el interruptor de parada de emergencia en el
panel de control y posteriormente revisar si existié algiin desperfecto en alguna
magquina.

3.12. Conocimientos para la Seguridad

3.12.1 El taller se disefi6 ancho y grande, con buena ventilacién y no debera ser
inferior a 8 m de ancho x I18m de largo, y debe contar con una salida segura. Se
proporcionara una ventilacion adecuada como minino se instalé, 4 ventiladores de
aire con un didmetro de 600 mm se dispondran cerca de los equipos que en su
mayoria brindan mucho calor.
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3.12.2 EI empleado debera aicanzar el 100% de los conocimientos y capacidad
para asi poder operar el proceso de produccion de esta fabrica.

3.12.3 La planta de produccibn deberan estar provistos de extintores, cada
operador en la linea de produccion debe ser capaz de utilizarlos.

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
prevencion de incendios, asi, por ejemplo, no fumar dentro de las instalaciones,
también los empleados deben usar ropa y zapatos adecuados para el trabajo a
realizar.

3.13. Materiales inflamables y explosivos, como el gas butano, debe ser:

a. Comprados a distribuidores aprobados.

b. Transportados con vehiculos especiales para los materiales peligrosos.
c. instalarlos en aéreas frescas y ventiladas.

d. El gas estara separado de los lugares de produccion.

e. Asegurese que el extintor se encuentre en perfecto estado.
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CAPITULO 4
4.- Instalacion y llenado de aceite para todas las maquinas.

A continuacién se detallaran donde se encuentran todos los puntos de lubricacion
de cada una de las maquinas montadas en la fabrica PLASTIVILL.

4.1 Montaje de extrusora.- Se realiz6 la conexion del grupo de resistencia las
cuales son encargadas de calentar el tornillo en cual tiene la funciéon de derretir y
mezclar toda la materia prima y asi elaborar dicho producto.

Las resistencias funcional a 220 voltios y son controladas por detectores de
temperaturas para asi poder mantenerlas siempre a una temperatura de 60 grados
centigrados.

Luego de realizar el montaje de la extrusora con el montacargas y la ayuda del
personal encargado de la instalacion se procedio a lubricar cada uno de los puntos
que indico el manual de la maquina.

Se describe el tipo de lubricante (aceite) en la siguiente tabla.

EPE-120 sketch map of lubncant spct for sheet extruding unit

No lubtwant  spot name ol lubticant hiling e cle

Lok nut of foam sheet moad high temperatue lubneant one sttt

S I T greed-reduce bonpem wreasw win Mokl

CalCiam 302D grease twelve months

-

Figura 2. Puntos de lubricacién de la extrusora
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4.2 Alimentador automatico de la maquina.- El alimentador automatico es la
maquina dotada con un motor encargado de verter el talco al tornillo de la

extrusora, se encuentra en la parte superior de la base posterior de toda la
maquina.

Se describe también dos puntos de lubricacién, posteriormente se procedié a
conectar este pequefio motor en el panel de la extrusora que se encuentra en la
parte inferior de la misma, el voltaje nominal con que funciona es de 220 voltios
con una potencia de 1 HP.

lubricating drawing of talcum powder feeder

No lubricant  spot name of lubricant filling recycle
1.

(hertum worm wheel calcum soap lubacant tweive months
“

speed-reducer A0 gear grease six months

Figura 3. Puntos de lubricacion del
alimentador automatico de talco
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4.3. Bomba de glicerina.- La glicerina es un liquido espeso, neutro, de sabor
dulce, que al enfriarse se vuelve gelatinoso al tacto y a la vista, y que tiene un
punto de ebullicidon alto. La glicerina es también altamente "hidroscépica”, lo que
significa que absorbe el agua del aire, por esta razén se la utiliza en este proceso
para poder eliminar la humedad en el proceso de fabricacion.

Después de haber descrito el significado de glicerina se procedera 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 alimentd en el tablero de la
extrusora que se encuentra ubicado en la parte inferior de la misma.

Esta bomba consta de un tablero de control de encendido y apagado con
indicadores de voltaje y corriente y con ruedas en su parte inferior para facilitar el
traslado del equipo como se puede observar en la siguiente figura.

Finalmente se procedi6 a verter el lubricante en los puntos descritos e indicados
en el manual del operador.

MG pump lubncating drawng

T

10
00

O 0o oe
l

Figura 4. Puntos de lubricacion en la
bomba de glicerina
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4.4 Controlador de temperatura.- Equipo que se encarga de controlar 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 cafieria
y con teflon para evitar fugas del mismo.

s R
i r l 'r.l(' a FrfFrrF &~ '0- il VAP PFS

l-' .‘—-— :ﬂ-- -—p
-— — - . — - E
[ f.lj”l!‘ ‘BAPFIR’ '.l ‘J"’t' "y "fl"l

Figura 5. Controlador de temperatura
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4.5.- Bomba de alta presion.- Este equipo es muy particular por que es el
encargado de suministrar el gas butano por medio de una caferia el cual esta
conectado al tanque principal y a su vez se 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 conectd
en el tablero de la extrusora. Luego de la alimentacion eléctrica se procedid a
lubricar cada uno de los puntos indicados en el manual del operador.

bewn pear 1A SN $iHI

Figura 6. Puntos de lubricacion en la bomba de
alta presion
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4.6. Bomba de presiéon hidraulica.- Esta bomba se encarga de mover los
terminales por donde sale la materia prima a una temperatura superior a los 60
grados centigrados, con la finalidad de darle mantenimiento.

Esto esta compuesto por una especie de filtros los cuales suelen ser limpiados
peribdicamente cuando la maquina por mantenimiento periédico, también consta
de un motor de un HP a un voltaje de 380 voltios.

4.7 Motor de enfriamiento (equipo de viento).- Este equipo es el encargado de
brindar refrigeracion al producto 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
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4.8. Soportes para el tendido de la plancha de espuma.- Este soporte tiene la
funcion de darle forma de plancha a la lamina de espuma ya que al momento de
salir del tornillo de la extrusora sale totalmente en forma circular y a medida que
recorre cambia por la forma de los soportes los cuales estan construidos de tubo
galvanizado, estos soportes se los monté a lo largo de la plancha inferior
sujetados con pernos y tuercas perfectamente ajustados.

Figura 8. Soportes para en tendido
de plancha de espuma
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4.9. Tractor.- Esta maquina tiene la funcion de darle una forma totalmente plana a
la lamina de espuma por que se encuentra dotada de dos rodillos las cuales estan
conectadas por medio de una cadena y engranajes, en la figura se puede observar
los distintos puntos donde se vierte grasa y lubricantes.

Posteriormente se procedié a conectar el motor a un tablero de control el cual

tiene la funcién de encendido o apagado del equipo, se lo conect6é posteriormente
al tablero o armario eléctrico principal.

Skelch map of lubnicant spot for hauling unit

H )
i ) 3
i ! = B
) el
1 5 N
o lubtwant st reame of lubrwant fillmg recscle
1
Cyclocal Speed Reduce! 458 lubrcan sn months
Beanng UCPINI calaum scap greasa three monihs
Bearning L (P21 calcium scap grease Mow rOMhs
4
(ram 46 lubnicant ape maonth
S,
Bearing ! ¢ caloum s0ap grease three months

Figura 9. Puntos de lubricacién en el
tractor




Pagina 18

4.10. Enrollador.- Equipo el cual se encuentra en el final del proceso y tiene la
funcidn de enrollar la lamina de polietileno, consta de dos moldes los cuales
enrollan un aproximado de 300 metros, posteriormente realiza un movimiento para
enrollar los otros 300 metros, para asi posteriormente ser cambiado
periédicamente por medio manual.

Posteriormente se instalé el motor al tablero pequefio donde también se conectd el

tractor, dicho tablero tiene la funcién de encendido y apagado del equipo. Voltaje
nominal del motor 380 voltios.

EPE-90 sketch map of lubncant spot for sheel winding unit

Ohertum worm wheel calaum soap lubncant one month

(han | Tpex T exse wix meonihs

Chain | 0% e pease SLRT T

Beanrg 1 C1 2 CATLM S03D grease ihres monihs

Figura 10. Puntos de lubricacion en el
enrollador
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4.11. Transformador alimentador.- Como los motores constan con un voltaje
nominal de 380 voltios el equipo de maquinas vino con un transformador
especialmente construido para arrojar un voltaje nominal en el bobinado
secundario de 380v valor con el cual el motor principal funcion6 en conjunto con
los demas motores y asi poder conectar cada uno de ellos al tablero principal.

4.12. Datos técnicos, protecciones, calibre de conductores y demanda de la
fabrica.

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

4.12.1 Datos técnicos del motor principal.

Potencia: 55 KW o 75 HP
Voltaje: 380V.

Corriente nominal: 115 AMP.
Factor de potencia: 0,92
Eficiencia: 82 %

Este motor tiene un sistema de arranque suave.
El conductor utilizado es de 1/0 AWG - THW
La proteccién que se le instal6 al motor, es un disyuntor de 136 AMP trifasico.

55000
Im= = 110,77 AMP
V3 %380 %0,92 = 0,82

Iconductor = ITm = 1,25 = 138,46 AMP
4.12.2 El motor dos y tres tiene una potencia de 0,75 hp trifasico.

Potencia: 0,75 KW o 1 HP
Voltaje: 380V.

Corriente nominal: 2,3 AMP.
Factor de potencia: 0,92
Eficiencia: 82 %

750
Im = = 1,51 AMP
V3 %380+ 0,92 = 0,82

Iconductor = ITm * 1,25 = 1,89 AMP
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Este sistema consta de un arrancador suave, para dar arranque a un motor y un
contactor de 15 Amp, para el arranque del otro motor. La proteccion del motor es
de un (disyuntor de 15 Amp).

El conductor instalado es un numero 12 AWG- THW.

Estos motores pertenecen al enrollador.

4.12.3 El motor cuatro, tiene una potencia de 0,75 hp trifasico.

Potencia: 0,75 KW o 1 HP
Voltaje: 380V.

Corriente nominal: 2,3 AMP.
Factor de potencia: 0,92
Eficiencia: 82 %

750
Im4 = = 1,51 AMP
V3 %380 0,92 = 0,82

Iconductor = ITm4 = 1,25 = 1,89 AMP

La proteccion del motor es un disyuntor trifasico de 10 Amp

El conductor instalado es un numero 12 AWG-THW.

Se los enciende con un arranque directo utilizando un contactor de 15 amperios
Este motor pertenece a la bomba de glicerina.

4.12.4 El motor cinco, tiene una potencia de 0,75 HP trifasico.

Potencia: 0,75 KW o 1 HP
Voltaje: 380V.

Corriente nominal: 2,3 AMP.
Factor de potencia: 0,97
Eficiencia: 82 %

750
m= = 1,51 AMP
V3 +380%0,92 = 0,82

Iconductor = ITm = 1,25 = 1,89 AMP

La proteccién del motor es un disyuntor trifasico de 10 Amp

El conductor instalado es un nimero 12 AWG-THW.

Se los enciende con un arranque directo utilizando un contactor de 15 amperios
Este motor pertenece a la bomba de presién de gas butano.

Demanda total del sistema de motores: 59 KW/ 0,82= 71,95 KW.
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4.13 Sistemas resistencias.

La maquina principal consta de un tornillo el cual esta conectado a un sistema de
instalacion de resistencias las cuales se encarga de calentar el sistema.

Numero de resistencia: 14
Voltaje de las resistencias 220.

= 2200 oia8 ane
T V3s220

Iconductor = ITR = 1,25 = 114,81 AMP
| disyuntor 3 polos 125 AMP.
Corriente nominal de cada resistencia: 11,36 Amp.
Cada resistencia tiene una proteccion (disyuntor de 15 Amp) y un contactor de 15
Amp, con su respectivo amperimetro.
Potencia total del sistema de resistencias 35 KW
P=V.I
P=220X160= 35200 W.

4.14. Demanda total de la fabrica.

SISTEMA POTENCIA
Demanda de sistemas de motores 71,895 KW.
Demanda del sistema de resistencia 35 KW.
Demanda sistema de ventilacion 4 KW - 11,66 AMP
(extractores) 1 hp por cada motor total de
motores 4
Demanda sistema generales 3 KW - 8,74 AMP
Alumbrado. 3 KW -8,74 AMP

TOTAL 116,95 KW
116950
I = = 341 AMP
V3%220%0,9

Iconductor = IT * 1,25 = 426,3 AMP
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PROTECCION DEL TABLERO PRINCIPAL.
Disyuntor trifasico 500 Amperios

1 oo 191,32 AMP
carga mayor = = N
g Y V3 %220 %0,92 = 0,82

Iconductor = IT * 1,5 = 286,98 AMP
Disyuntor carga mayor — 300 AMP 3 polos

Idisyuntor principal
=300+151+151+151+151+9185+ 11,66+ 8,74 + 874
= 427,03 AMP

Disyuntor principal 500 AMP- 3 polos.

El conductor de la acometida principal es de 250 MCM - THW.

Conclusiones:

Debo concluir que gracias al montaje de la extrusora GBL serie, adquiri una
experiencia muy favorable para mi vida profesional ya que manipulé e instalé una
maquina muy compleja la cual consta varios equipos adicionales, los mismos que
funcionan en conjunto por un objetivo en comun, el cual es producir un excelente
producto para distribuirflo y satisfacer las necesidades del mercado local y
nacional.
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Figura 3. Plano de bomba de alta presién.
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PLANOS ELECTRICOS.
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Figura 1. Diagrama eléctrico del extrusor panel principal.
Diagrama de resistencias.
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ANEXOS

FOTOS DEL MONTAJE E INSTALACION DE LAS MAQUINAS.

Figura 1. Momentos en que se estaba montando
la parte principal de la extrusora, con sus
respectivas tapas y maquinas adicionales.

Figura 2. Bomba de alta presion.




Figura 3. Bomba de glicerina.

Figura 4. Bomba hidraulica.
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Figura 5. Valvula graduable por donde sale el
producto con sus respectivos filtros y elementos
hidraulicos.

Figura 6. Equipo de enfriamiento
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Figura 7. Soportes para extender lamina de polietileno
(plancha de espuma)

Figura 8. Tractor.
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Figura 10. Tablero de control del tractor y enrollador.
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Figura 11. Imagen total de las posiciones de las
maquinas.

Figura 12. Alimentador de materia prima (tolva)
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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 colocé al motor con el eje principal o tornillo de la
extrusora.

Figura 15. Motor principal 75 Kw de potencia, en
esta imagen se puede apreciar las bandas que se
le colocd 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 apreciar las bandas que se
le coloco al motor con el eje principal o tornillo de la
extrusora.

Figura 16. Motor encargado de suministrar agua para
enfriamiento de la maquina.
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Figura 17. Transformador que arroja un voltaje en
su bobinado secundario de 380 V. Para asi
alimentar a tablero principal y a su vez a los

motores del sistema.
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Figura 18. Tablero del disyuntor principal.
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Figura 20. Pruebas.
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Figura 20. Pruebas.

Figura 21. Momentos en que trabaja el tractor.

Pagina 45



