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Introduccion

En Nicaragua aun se maneja de forma incipiente el reciclaje. No es 6ptimo el proceso de
reciclaje en el pais, pero su tecnologia puede ser mejorada junto con su metodologia, la
necesidad de disefiar o construir un compactador de envases plasticos y metalicos permite
tener una mejor manipulacion y almacenamiento de envases plasticos y latas metélicas de

aluminio, etc.

Ya que el compactado permite reducir el volumen inicial pasandolo a un volumen mas
manejable se pueden alcanzar beneficios como preservacion de los recursos naturales,

reduccién del volumen de residuos, reduccion de costos de produccién y nuevos bienes.

Clientes como empresas que requieren en sus procesos botellas de PET o de latas tienen la
potencialidad de ser interesados en este tipo de maquina ya que su funcion les permite el

volumen de envases rechazados y poder manejarlos de mejor forma.

En el pais el uso de la creatividad es muy comun y concebir la idea de que se pueden realizar
nuevas maquinas con elementos de mecanismos en desuso hace tener dos escenarios el
primero demuestra la creatividad de los profesionales en el pais, ya que son capaces de crear
productos que son funcionales y tiene una gran utilidad con elementos de maquinarias
obsoletas y el segundo escenarios hace creer que el tener 2 maquinas con piezas de otras
permite estimar que la maquina va a tener una mala vida util, por los componentes usados en

dicha construccion.




Antecedentes

En la actualidad debido a la importancia que significa para todos el medio ambiente, se han
desarrollado equipos y maquinarias de reciclaje de plastico y aluminio, es asi para nuestro
enfoque es necesario detallar los principales avances tecnologicos que se han desarrollado en

maguinas compactadoras con envases PET y latas de aluminio con sistema hidraulico.

En busca de proyectos anteriores que pudiera enriquecer el desarrollo planteado, se encontré
un trabajo especial de grado en la escuela de ingenieria mecanica la universidad central de
Venezuela, realizado por Marely Ruiz en el afio 1992, titulado: “Disefio y construccion de un
sistema de compactacion para desechos provenientes de centros de comida rapida” dicho
trabajo buscaba a través de un sistema de compactacion, cooperar con el almacenamiento y
recoleccion de los desechos provenientes de centros de comida rapida especificamente latas y
botellas, a pesar de tener en cuenta las compactacién de desechos solidos, este trabajo suma

la importancia al reciclaje. veras, M. (2004). Venezuela. Esslideshare.net/Gracia_QD
Antecedentes Nacionales

En el afio 1995 la planta industrial de Nicaragua estaba constituida por 2606 industrias grandes
altamente generadoras de desechos sélidos, en 1996 la estrategia nacional de desarrollo
sostenible (ECODENIC) estableci6 como politica el mejoramiento de los sistemas de
recoleccion y a disposicion de basura y la implantacion de sistema de tratamientos de residuos

sélidos en los procesos productivos, priorizando aquellos dedicados al reciclaje

En el afio 1997 algunos sectores en el &mbito empresarial se empezaban a tratar de reciclar
plastico, carton y latas. En ese entonces el sector empresarial era percibido por la poblacién
como el principal culpable de la contaminacién, causada por los desechos sélidos. Sin embargo,
al transcurrir los afios tanto como la ciudadania como el sector empresarial se dieron cuenta de

gue el problema de manejo de desechos solidos y reciclable era problema de todos.




En un estudio de prefactibilidad realizado por la Universidad Nacional de Ingenieria (UNI)
realizado por Rodriguez, Alvaro y Sandino (2007) como requisito a la obtencion de titulo de
Ingeniero Industrial, el proyecto llevaba por titulo: Estudio de prefactibilidad para la construccion

de una planta recicladora de desechos sélidos no peligrosos en la cuidad de Managua.




Justificacion

Con este proyecto se pretende disminuir el impacto y dafio ambiental, en el cual las instituciones
como el Ministerio del Ambiente y Recursos Naturales (MARENA), Direccion General de
Calidad Ambiental (DGCA) entre otros, que rigen el manejo y reciclaje de desechos soélidos no
peligrosos, por medio de normas obligatorias y leyes, tienen como objetivo inspeccionar a
empresas o comunidad que quieran realizar un proyecto de reciclaje. Si los volumenes son
mayores a 5 toneladas por /dias, se debe solicitar un permiso a MARENA para su instalacion y

operacion.

En base al progresivo crecimiento y desarrollo de la poblacién va creando alin mas necesidades
gue a su vez provocan otras formas de contaminacion. Una de las tendencias que esta
revolucionando la industria es el reciclaje, como medida de solventar esta problematica, en la
gue se busca recuperar grandes cantidades de materiales entre los cuales destaca: el carton,

papel, plastico y envases de aluminio , siendo este ultimo el mas comun .

Por ese motivo nos dimos la tarea de elaborar un prototipo de maquina compactadora de latas
de aluminio y envases PET, siendo parte de la primera fase de la gestacion de reciclado que
consiste en la compactacion en bloques pequefios de dichos materiales, esto significa la
creacion de una fuente generadora de recursos econdémicos propios y una contribucion a la

eliminacién de uno de los origenes de contaminacion

La contaminacion por desechos es una problematica mundial, que incrementa dia a diay se n
ecesita una solucién, en la cual trabaja gran cantidad de personas, con la construccion de estas
compactadoras, estas maquinas son de gran importancia ayudando a la recoleccion y
compactacion de materia prima para elaborar nuevos productos, por esta razén hemos visto la
necesidad de construir esta compactadora que unifique el proceso de reciclado para latas de

aluminio y envases PET.

Para la elaboracion de esta compactadora se usaran elementos reciclados, piezas de maquinas
descompuestas y en desuso ayudando a reducir costos monetarios y siempre practicando la

accion del reciclado.



https://www.monografias.com/trabajos16/industria-ingenieria/industria-ingenieria.shtml
https://www.monografias.com/trabajos11/recibas/recibas.shtml
https://www.monografias.com/trabajos14/propiedadmateriales/propiedadmateriales.shtml
https://www.monografias.com/trabajos13/tramat/tramat.shtml#ALUMIN
https://www.monografias.com/trabajos4/refrec/refrec.shtml

Objetivos

Objetivo General:

» Disefiar y construir un prototipo de maquina compactadora de latas de aluminio y

envases PET.

Objetivos Especifico:

» Seleccionar el sistema de compactacion.
» Dimensionar los accesorios y sistema de compactacion.
» Construir la estructura de la maquina.

» Disminuir la cantidad de desechos provenientes de plastico y envases de aluminio.




Marco Teorico

Un compactador es una maquina que permite reducir el tamafio de los desechos a
través de la aplicacion de fuerza sobre ellos. Usualmente estos compactadores trabajan con
sistemas hidraulicos. La principal ventaja que se tiene de esto es que reducen el tamafio y

existe una reduccion de costo en el almacenamiento y transporte.

Compactadora hidraulica

La maquina compactadora hidraulica fue desarrollada para reducir el volumen de los desechos
sélidos con el fin de poder manejar mas facilmente estos residuos. Con la reduccién del volumen
de los desechos sélidos se hace una importante labor ecoldgica, ayudando a conservar el medio

ambiente.

Estas maquinas pueden compactar cartdén, papel, desechos alimenticios, latas, bolsas de
basura, vidrios y otros desechos; el material compactado se reduce a un 20% aproximadamente

de su volumen original.

El material de desecho que se alimente a la maquina compactadora debe estar empacado en
bolsas de polietileno para una mayor limpieza y para facilitar la alimentacion y remocion del

material compactado.

Fundamentos Hidraulicos

El término "Hidraulica" proviene del griego "hydro" que significa "agua", y “aulas” que significa
cafieria o entubamiento, originalmente enfoco el estudio del comportamiento fisico del agua en
reposo y en movimiento. La “hidraulica”, por lo tanto, esta directamente relacionada con liquidos
y es una rama de la fisica que estudia el comportamiento de los fluidos en reposo o en

movimiento, de aqui se deriva la hidrostatica y la hidrodinamica.

La hidraulica esta relacionada con la mecanica de fluidos, que en gran parte es la que
proporciona su fundamento tedrico. Al final veremos algunos de estos fundamentos y su
historia, como por ejemplo el Principio de Pascal que establece el aumento de la presion en los

fluidos, de lo que hablamos anteriormente.




Principios de la hidraulica

Todas las maquinas de movimiento de tierras actuales, en mayor o menor medida, utilizan los
sistemas hidraulicos para su funcionamiento; de ahi la importancia que estos tienen en la

configuracion de los equipos y en su funcionamiento.

Un sistema hidraulico constituye un método relativamente simple de aplicar grandes fuerzas
que se pueden regular y dirigir de la forma mas conveniente. Otras de las caracteristicas de los
sistemas hidraulicos son su confiabilidad y su simplicidad. Todo sistema hidraulico consta de

unos cuantos componentes relativamente simples y su funcionamiento es facil de entender.

Vamos a tratar de describir algunos principios de funcionamiento, asi como algunos

componentes simples y la forma en que se combinan para formar un circuito hidraulico.

Hay dos conceptos que tenemos que tener claros el de fuerza y el de presion. Fuerza es toda
accion capaz de cambiar de posicion un objeto, por ejemplo, el peso de un cuerpo es la fuerza
gue ejerce, sobre el suelo, ese objeto. La presion es el resultado de dividir esa fuerza por la

superficie que dicho objeto tiene en contacto con el suelo.
De esto sale la formula de Presion = Fuerza/Superficie. P=F/S.

El principio més importante de la hidraulica es el de Pascal que dice que la fuerza ejercida sobre
un liquido se transmite en forma de presién sobre todo el volumen del liquido y en todas

direcciones.

Como ejemplo podemos llenar un tubo de agua y colocar dos tapones en los extremos, si
golpeamos uno de ellos, el otro saldra disparado con la misma fuerza que le hemos aplicado al
primero. De la misma forma si en cada extremo del tubo colocamos dos cilindros hidraulicos
iguales y empujamos uno de ellos con una determinada fuerza, el otro se movera en sentido

contrario con la misma fuerza ejercida.

En la Ecuacién (1), se la conoce como el Principio de Pascal. Y cuando la presion es uniforme

en todos los puntos, la formula (1) se transforma en una expresion mas familiar, Ecuacion (2).

P=2 (1) P=1(2)




Unidades de la Presion. — Pascal es el nombre que lleva la unidad de presion en honor a la

dedicacion de Blaise Pascal, debido a que la presion es el resultado de la fuerza sobre el area:

P=

|

De donde la F es la fuerza o carga que esta basada en la segunda ley de Newton:
F=m.a

Donde:

m= masa de un cuerpo en kg (kilogramos).

a= aceleracion de la gravedad, 9.8m/s2.

Numero de Reynold

El nimero de Reynold es el nimero a dimensional que relaciona las propiedades fisicas del

fluido, velocidad y geometria del ducto de circulacién, est4 dado por:

_vxd

Re =

n

De donde:
Re= coeficiente de Reynolds V= m/s
d= diametro del tubo (m)

n= la viscosidad cinematica (m2/s)

Fundamentos del reciclaje

El reciclaje es un proceso cuyo objetivo es convertir desechos, en nuevos productos o en

material para su posterior utilizacion. El reciclado tiene el proceso de:
e Recoleccion

¢ Clasificacion




e Almacenamiento
e Tratamiento

¢ Reciclado final

Formas de reciclar

Existen dos métodos de reciclaje del plastico, pero para todos, el primer paso a seguir es realizar

la recogida selectiva de los plasticos en origen por los consumidores.

Reciclaje Mecanico

Consiste en cortar las piezas de plastico en pequefios granos para posteriormente tratarlos. Los

procesos de reciclaje mecanico comienzan con las siguientes etapas:
o Trituracion.
e Lavado
o Granceado (homogenizacién del material y corte en pequefios trozos).

Una vez terminado este proceso, la granza se funde y se le da una nueva forma al plastico,
segun el método utilizado, en forma de laminas, solidificandose en un molde frio, en forma de

piezas huecas introduciendo aire en su interior o utilizando moldes a presion.

Reciclaje Quimico

¢, Como se realiza el reciclaje de plastico en el reciclaje quimico? Se degradan los materiales
plasticos mediante calor o con catalizadores, hasta el punto que se rompan las macromoléculas
y queden solamente moléculas sencillas cominmente llamadas mondmeros. A partir de estos
monomeros, se podrian conseguir otros tipos de plasticos o combustibles segun la técnica

utilizada.

De las dos formas de reciclar plastico esta es la menos utilizada, aunque es la mas prometedora,
ya que al obtener mondémeros basicos se pueden volver a hacer plasticos de la misma calidad

gue los originales.



https://twenergy.com/ecologia-y-reciclaje/curiosidades/la-maquina-que-convierte-el-plastico-en-combustible-352/
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Fig. 1 Proceso de Reciclado PET

Envases PET
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Los envases Polietileno Tereftalato (PET) es un envase utilizado en bebidas liquidas como los
lacteos o bebidas, que se forman mediante la policondensacion que es un proceso de reaccion
guimica en donde las cadenas que se encuentran creciendo reaccionan unas contras otras
formando cadenas mas largas. Los envases PET puede ser procesados mediante: extrusion,
inyeccion y soplado de termo conformado. Entre las caracteristicas mas relevantes de las
botellas PET estan la alta transparencia, buena resistencia quimica, elevada pureza, posee gran
resistencia al calor, tenacidad, coeficiente de deslizamiento, alta resistencia al desgaste,
reciclable, presenta buenas caracteristicas eléctricas y dieléctricas. La principal razén de las

propiedades fisicas del recipiente PET es que en la actualidad ha logrado alcanzar un desarrollo




notable en las fibras de textiles y envases como botellas, laminas, bandejas y flejes. La mayoria

de estas botellas de plastico son reciclables; por lo cual, permite reciclar este tipo de envases

Reciclaje de los envases PET

Uno de los grandes problemas de los paises hoy en dia es la magnitud de basura que se
genera; reciclar significa contener repetidamente un producto o material ya utilizado en un
nuevo ciclo de tratamiento con el fin de obtener una materia prima que permita conseguir un

nuevo producto.

Entre las propiedades que contiene un recipiente PET estan la resistencia quimica elevada,
excelentes propiedades térmicas, alta rigidez, alta resistencia al desgaste, reciclable, poca
absorcion a la humedad y alta resistencia al plegado. Una vez que se acaba la vida util de los
envases PET se someten a tres procesos que pueden ser de forma mecdanica quimica y
energética para lograr fuentes de energias. El desarrollo tecnolégico de la fabricacion de las
botellas PET ha alcanzado niveles de calidad altos y ampliando el campo de usos de dichos
plasticos. Entre las caracteristicas que tienen los envases PET son la resistencia, bajo peso y
transparencia polimeros obteniendo asi materia prima basica nueva que puede utilizarse para

la fabricacion de nuevos plasticos.

Latas de aluminio

Tiempos de degradacion: 10 a 100 afios

¢ Qué es el aluminio?

El aluminio es el mas ligero de los metales y estad presente en miles de usos industriales,
meédicos y en la construccién. Ademas, por su ligereza, ser maleable y ser neutro, se usa para
envases de bebidas y alimentos. Es flexible, ligero y resistente, permite confeccionar envases

muy delgados y que son totalmente reciclables.

11



Fabricacion de latas recicladas

En este proceso, el aluminio recuperado mediante programas de reciclaje se funde en un horno
y se mezcla con otros materiales para conseguir una aleacion que cumpla con las
especificaciones industriales. También se afiade aluminio virgen con el fin de asegurar las
correctas especificaciones requeridas por el producto final. Después de calentarse, la mezcla

fundida se consolida en lingotes, laminas o productos de aluminio.

Degradacién y Contaminacion

El aluminio es un metal dificil de oxidar, es por eso que el producir latas con aluminio reciclado
aminora la contaminacion del aire (por ejemplo, los dioxidos sulfaricos, que producen la lluvia
acida). Obtener aluminio reciclado reduce un 95% la contaminacion, y contribuye a la menor
utilizacién de energia eléctrica, en comparacién con el procesado de materiales virgenes.
Reciclando una lata de aluminio, se ahorra la energia necesaria para mantener un televisor

encendido durante 3 horas.

Reciclaje

El aluminio, al igual que el vidrio puede ser reciclado infinidad de veces, ya que no pierde calidad
en los distintos procesos y no cambia sus caracteristicas quimicas durante el reciclado. El
proceso se puede repetir indefinidamente y los objetos de aluminio se pueden fabricar
enteramente con material reciclado. El proceso de reciclado es facil, ya que las latas de aluminio
desechadas estan compuestas sélo de aluminio por lo que no se requiere una separacion previa
de otros materiales. El residuo de aluminio es facil de manejar, ya que es ligero, no se rompe,
no arde y no se oxida, por lo mismo es también facil de transportar.

El aluminio es un material cotizado y rentable con un mercado importante a nivel mundial. Por
ello todo el aluminio recogido tiene garantizado su reciclado. El reciclaje de aluminio produce
beneficios ya que proporciona fuente de ingresos y ocupacion para la mano de obra no

calificada, teniendo el valor mas alto de todos los residuos de envases y embalajes, siendo esto

12



€s un incentivo para su recuperacion. Sin embargo, la tasa de recoleccion es muy inferior a la
de otros materiales como el papel y cartdn. No se debe confundir el reciclaje de las latas de
aluminio con las latas de conservas o de alimentos, ni revolver con papel aluminio, alambres, o

cualquier otro objeto de metal.

Laregla de las siete erres

En pocas palabras, las 7R te ayudan a arrojar menos basura, ahorrar dinero y ser un consumidor
mas responsable, asi reduciendo tu huella de carbono. Y lo mejor de todo es que es muy facil

de seguir, ya que sélo tiene tres pasos: reducir, reutilizar y reciclar.

El concepto de la regla de las 7R del medio ambiente pretende cambiar nuestros habitos de
consumo, haciéndolos responsables y sostenibles. Para ello, se centra en la reduccion de

residuos, con el fin de solventar uno de los grandes problemas ecolégicos de la sociedad actual.
Reducir

Significa disminuir o aminorar el volumen de productos que consumimos. Debemos reducir las

cantidades de residuos y de basura a través de habitos de consumo responsables.
A nivel practico, los consejos y ejemplos de reducir son sencillos:

Comprar menos y aplicar ciertos criterios a la hora de elegir lo que compramos.

Comprobar el lugar de procedencia y dar prioridad a los productos que han sido elaborados
mas cerca de nosotros.

Escoger productos cuyo proceso de embalaje o envoltorio no sea excesivo o esté fabricado
con materiales que puedan ser reciclados con mayor facilidad.

Sustituir las bolsas de plastico de la compra por bolsas de materiales reutilizables que se
puedan emplear en futuras ocasiones.

Finalmente, descartar o disminuir en lo posible el uso de plasticos.
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Reutilizar

Es darle un nuevo uso a los productos que ya han sido utilizados, esta tarea suele ser la que
menos atencion recibe y es una de las mas importantes, que también ayuda mucho la economia

en casa.

Afortunadamente, la red esta repleta de ideas, algunas muy creativas, orientadas a cambiar la
mentalidad del “usar y tirar”, ideas que, ademas, no ayudan solo al medio ambiente, sino

también a nuestro bolsillo.

La reutilizaciébn no atafie simplemente a productos manufacturados, ya que puede, y debe,
aplicarse también a los recursos naturales. Por ejemplo, el agua que utilizamos para lavar
verduras y frutas o el agua que nos sobra después de beber, se puede destinar para regar las

plantas o incluso fregar el suelo.

Del mismo modo, dando un paso mas y poniendo mas medios, las aguas procedentes de los
desagiles de lavadoras, bafieras o fregaderos, serian, tras la aplicacion de un simple
tratamiento, perfectas para el riego de zonas verdes o el uso en cisternas, asi como para

limpieza de exteriores
Reciclar

Consiste en el proceso de someter los materiales a un proceso en el cual se puedan volver a
utilizar, reduciendo de forma verdaderamente significativa la utilizacion de nuevos materiales, y

con ello, mas basura en un futuro.

Las sociedades del mundo siempre han producido residuos, pero es ahora, en la sociedad de
consumo, cuando el volumen de las basuras ha crecido de forma desorbitada. Ademas, se ha
incrementado su toxicidad hasta convertirse en un gravisimo problema. Estamos inmersos en
la cultura del usar y tirar, y en la basura de cada dia estan los recursos que dentro de poco

echaremos en falta.

De las 1,120 toneladas de desechos organicos que produce diariamente Managua, solo el 44.8
toneladas se reciclan, el resto va al relleno sanitario o queda esparcidas en las calles y cauces
de la ciudad. Eso presenta a penas el 4% del total de desechos organicos generados en la

capital.
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El desaprovechamiento de la materia organica implica no solo una amenaza para la salud del

medio ambiente a causa de la contaminacion, sino también la perdida de mucho dinero.

https://www.elnuevodiario.com.ni/economia/461785-nicaragua-desperdicia-potencial-basura/
Redisenar

Consiste en el disefio o fabricacion de productos de forma responsable con el medio ambiente.
Si bien la funcionalidad del nuevo producto es esencial también lo es la sostenibilidad que

conlleva el proceso de creacion.
Reparar

Actualmente, las personas tendemos a desechar enseguida aquellos productos que “se
rompen” sin preocuparnos por intentar darles una solucion para que vuelvan a funcionar como

antes.

Reparar es casi siempre mas barato que comprar nuevos productos con la misma utilidad,

antes de tirarlo y comprar uno nuevo intenta repararlo.
Renovar

Las personas tenemos en casa muchos objetos antiguos a los que ya no damos uso por el
simple hecho de ser viejos. Intentar actualizar los objetos para que puedan tener de nuevo la

funcién por la cual fueron creados.
Recuperar

recupera los materiales ya usados para poder reintroducirlos como materia prima en el

proceso productivo, de esta forma, poder crear nuevos productos.
¢, Cuéanto tarda en degradarse el metal?

El metal es uno de los materiales mas utilizados desde hace afios, dada su dureza y su
durabilidad. Existen muchas variedades del metal, las cuales se destinan a diversas funciones
en base a las necesidades. Pero pese a que el metal parezca eterno, también se degrada. La
Unica diferencia respecto a otros materiales es que el tiempo de degradacion natural es mas

amplio.
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Normalmente, el tiempo que tarda en desintegrarse el metal va asociado tanto al grosor o la

cantidad de material que haya como a las condiciones en las que se encuentre dicho metal.

En el caso de aquellos metales finos o con poca cantidad de este material, pueden tardar unos

30 afos. Se trataria de las latas, botes, aerosoles, botellas...

Otro caso seria el del metal grueso, empleado normalmente en la construccién, como por
ejemplo el hierro. Este tipo de metal tarda mucho mas en desintegrarse. En concreto, el metal
de la construccion es capaz de durar entre 200 y 500 afios. Hablamos de las vigas de hierro o
las varillas para el hormigon que se emplean como material de construccion en muchos casos.
Por ello, es importante pensar en el reciclaje de este tipo de productos cuando ya no sean Utiles

para su principal uso.

El tiempo que tarda en degradarse el metal depende del proceso encargado de llevarlo a cabo:
la oxidacion natural. Mediante este proceso, el metal va desintegrandose de forma progresiva

segln sea su tamafio y su estructura.

Hay que tener en cuenta que muchos de estos metales empleados en nuestro dia a dia han
sido creados por el hombre, pero también es verdad que los metales se encuentran de forma
natural en el planeta, por lo que la degradacion del metal no supone un riesgo tan importante
como el de otros materiales, como la desintegracion del plastico. Aun asi, la sobreexplotacion
del metal si puede ser un peligro para el planeta, quien puede ver uno de sus recursos naturales

en riesgo de desaparecer.
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DATOS

DATOL1:
Las latas de bebidas tienen un peso aproximado de 15 gramos, se necesitan 67 latas para

obtener un kilo.

DATOZ:
El aluminio puede reciclarse indefinidamente sin perder sus propiedades.

DATOS:
Siempre que vayas a tomar directamente de la lata de bebida limpie bien la tapa o ya que
generalmente éstas se apilan en bodegas donde puede haber ratones y esto puede producir

enfermedades o intoxicaciones.
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Hipotesis
La falta de conocimientos de las personas acerca de las ventajas y beneficios que posee el

reciclaje, influye en la contaminacion de nuestro entorno natural, perjudicAndonos y

disminuyendo nuestra vida en el planeta.

La factibilidad de implementar maquinas recicladoras de envases PET y latas de aluminio,
permitird una reduccién de contaminacion del medio ambiente y la reutilizacién de piezas de

magquinarias en desusos lo cual disminuira el costo de fabricacion.

Variables

Variable dependiente

e Maquina compactadora de latas de aluminio y envases PET

Variable independiente

e El sistema de compactacion.
e Los accesorios
e La estructura de la maquina.

e Los desechos provenientes de plastico y envases de aluminio.
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Disefio Metodoldgico

Para realizar el disefio de la Maguina Compactadora de Latas de aluminio y envases PET
se seguiran las siguientes etapas:

1. Estudio de Mercado. Realizar una investigacién sobre las compactadoras comerciales

gue existen.

2. Disefio conceptual. Aplicar el método de compactacion para permitirnos que el material

tenga menor volumen lo cual facilite su almacenamiento y manejo de la misma.

3. Disefio de detalle. Aplicar las principales técnicas relacionadas con la seleccion de
materiales, procesos de manufactura, evaluacion de costos y definicion de dimensiones de
la Maquina Compactadora considerando el cumplimiento de especificaciones, factibilidad
técnica, disponibilidad, costos, entre otros.

4. Fabricacion del prototipo. Aplicar procesos de manufactura
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Sistema de compactacion

Lo primero para el desarrollo del prototipo es seleccionar un sistema de compactacion de

botellas de PET y latas de aluminio. Teniendo en cuenta los siguientes criterios.

v
v

v

Inversion: se debe tener un criterio econdmico cuando se selecciona el sistema.
Disponibilidad: Se busca un sistema que tenga facil adquisicion, a la vez que se puedan
encontrar servicio técnico, y repuestos de manera rapida y comoda.

Consumo de energia: Este aspecto es muy importante, pues hoy dia la tendencia
mundial es el ahorro de la energia.

Operatividad: debe ser simple para que lo pueda utilizar cualquier tipo de usuario.
Durabilidad: la maquina tenga un periodo de vida util largo, con lo cual se eviten
reparaciones continuas en periodos de tiempo corto.

mantenimiento: Debera ser simple de manera que pueda ser realizado por el mismo
personal que opera el equipo.

Fuerza maxima: debe ser suficiente para llegar a la compactacion.

los sistemas mas comunes tenemos:

v
v
v
v

Tornillo sin fin
Sistema neumatico
Sistema hidraulico

Motor eléctrico acoplado a un pistén

Debemos descartar completamente el sistema manual, ya que a pesar de cumplir con los

requisitos que consideramos importantes, no es lo suficientemente complejo como para

desarrollar un analisis. Ademas, relevamos que existe una gran variedad de productos

manuales, y no daria lugar a un desarrollo practico para proponer un disefio.

Matriz de decision:

Para poder evaluar los distintos criterios para cada tipo de sistema propuesto, vamos a utilizar

una matriz de decision, la ponderacion esta dividida en una puntuacion minima de 0 y una

maxima de 10, aumentando ascendentemente desde desfavorable hasta optimo.
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Matriz de seleccion del sistema de compactacion. Fuente. Los autores.

., . e Consumo de .. . .. Fuerza
Inversion [ Disponibilidad operatividad | Durabilidad [ Mantenimiento g
: Energia . Maxima
Tornillo sin
Fin 8 6 6 6 4 8 8
Sistema
Neumatico 6 8 6 8 6 8 8
Sistema
Hidraulico 8 10 8 8 9 8 10
Motor
eléctrico 9 8 6 6 2 8 6

Rango de criterios

e Desfavorable (0-3) poco beneficioso.

e Regular (4-6) nivel aceptable.

e Bueno (7-8) util o provechoso.

e Optimo (9-10) que es extraordinariamente el mejor.
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El proceso de calificacion y seleccion se hara por medio de una tabla, en la cual se insertan

valores de promedio ponderado y porcentaje de factibilidad, segun las siguientes ecuaciones:

. puntaje
Promedio ponderadozzof
n° criterios

e di derad
% Factibilidad=2ett® PONTETAI0 , 100

puntuacion maxima

A continuacion, se presenta un analisis de la tabla anterior, y una seleccion sobre los resultados

obtenidos.
promedio ponderado | porcentaje de factibilidad
sistema hidraulico 8.71 87%
sistema neumatico 7.14 71%
Tornillo sin fin 6.57 66%
Motor eléctrico 6.42 64%

Tomando en cuenta los resultados anteriores podemos determinar que el mecanismo de
accionamiento hidraulico es la mejor alternativa para lograr los resultados de compactacion
requerido al material a tratar. La inversion es accesible comparada con los otros sistemas, la
fuerza maxima alcanzada es la mayor de todas las opciones, el mantenimiento es mas factible
comparado con los demas sistemas, También la durabilidad del dispositivo, lo hace el mas apto.
En la actualidad hay variedad de dimensiones y capacidades de cilindros hidraulico en el

mercado lo cual es favorable.
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Seleccion del material

Gato hidraulico.

Es una herramienta que sirve para levantar objetos y resistir grandes cargas, que puede ser
mecanica o hidraulica. Los gatos mecanicos, de cremallera (o husillo) son adecuados para la
elevacion de pesos pequefios, mientras que los gatos hidraulicos se emplean para la elevacién

de grandes pesos.

El gato hidraulico funciona con aceite y una palanca con lo que una persona puede levantar
hasta 300 veces mas del esfuerzo que se hace, dependiendo del modelo. Esto se da gracias a
las propiedades que tiene la hidraulica.

Todo comienza con el movimiento de la palanca, que se traduce en un movimiento del embolo
del pistén; cuando la palanca sube, el piston también, haciendo entrar aceite en él, cuando la
palanca baja, el piston empuja el aceite hacia abajo, y mediante una valvula, se niega el ingreso
al deposito, saliendo por otra valvula que lo coloca debajo del pistdn principal que es el que va
a levantar el peso. Repitiendo ese movimiento, cada vez se va colocando mayor cantidad de
aceite debajo de este pistdn, haciendo que suba la cantidad necesaria para levantar el objeto

en cuestion.

Perlines.

Son elementos estructurales livianos en acero utilizados en la fabricacion de diferentes
estructuras, esto se puede ajustar facilmente a los requerimientos o necesidades del disefio
gracias a sus diferentes geometrias.

Los dos tipos de laminacidon se dividen en: proceso caliente y proceso frio; el primero hacer
referencia al que es utilizado mediante con altas temperaturas y la presiéon de dos rodillos,
facilitando la manipulacion de los metales para que se cumplan ciertas especificaciones. Por
otro lado, el segundo es un proceso en el cual el acero es enfriado mientras se realiza un

laminado en caliente
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Debido a sus grandes ventajas de ser material liviano, resistente, de facil manipulacion,
almacenamiento e instalacion se utiliza para la fabricacion de pérticos, cerchas, correas de

cerramiento y cubiertas, columnas vigas, viguetas, riostras y formaletas.
Tipos de perfiles de acero

Perfil tipo C: EIl perfil estructural en “C” de hierro Negro formado en frio, es un producto
tradicional de los sistemas constructivos de hoy, su disefio permite la fabricacion de estructuras
para soporte de cargas moderadas y luces cortas, es un elemento constructivo liviano y facil de

instalar.

El Perfil estructural tipo “C” también es fabricado galvanizado, siendo este un producto ideal
para todas aquellas construcciones vulnerables a la corrosion, o que requieren de un bajo nivel
de mantenimiento. Conserva las caracteristicas de disefio de los perfiles tipo “C” en hierro

negro, brindando ventajas en la instalacién, manejo y almacenaje del producto.

Perfil tipo Z: Los perfiles estructurales tipo Z, en hierro negro y galvanizados, son productos

innovadores ideales para todo tipo de construcciones.

Conserva las caracteristicas de disefio de los perfiles tipo “C”, brindando ventajas en la

instalacion.

Su disefio permite la fabricacion de estructuras de soporte, con la ventaja de ser un elemento

constructivo liviano y facil de instalar.

Perfil tipo H: es el tipo de perfil laminado caliente que es concebido en forma de H, presenta
una forma regular y prismatica. Se centra en la creacion de pilares, cimbras metalicas y vigas.
Mientras que su uso estd enfocado en la edificacion de estructuras grandes como edificios,

puentes, almacenes, e inclusive barcos de gran tamafo.

Perfil tipo T: Este tipo de perfil se utiliza en herreria, industrias, agro y construccion. Es de gran
uso en estructuras metélicas, amuramiento de mesadas a pared, separacion de paneles tanto
de mallas como de metales desplegados, formicas y maderas. Posee buenas propiedades

estructurales para su utilizacion como guia.

24



Canales U: Acero realizado en caliente mediante laminas que efectian que el producto final
tenga la forma de una U. sus usos engloban la fabricacion de estructuras metélicas: canales,

vigas, carroceria, viguetas, etc.

Angular.

Se denomina angular de lados iguales al producto cuya seccion es un angulo recto, con alas o
lados de igual longitud. Las caras de las alas son paralelas y la unién de sus caras interiores

esta redondeada. Las alas tienen el borde exterior con aristas vivas y el interior redondeado.

Estos productos se designan por la letra L seguida del nUmero que expresa la longitud de las

alas (a) y del espesor (e) de las mismas, expresadas en mm.
Normas

UNE-EN 10056-1:1999. Angulares de lados iguales y desiguales de acero estructural. Parte 1:
Medidas.

UNE-EN 10056-2:1994. Angulares de lados iguales y desiguales de acero estructural. Parte 2:

Tolerancias dimensionales y de forma.

Resortes.

Los resortes poseen multiples usos, en todas las situaciones en las que es necesario aplicar

una determinada fuerza y que ésta luego sea retornada en forma de energia.

Los resortes se utilizan con gran frecuencia en los mecanismos para asegurar el contacto entre
dos piezas, acelerar movimientos que necesitan gran rapidez, limitar los efectos de choques y
vibraciones, etc. La forma concreta de un resorte depende de su uso; de hecho, las condiciones
de servicio de los resortes son muchas veces extremadamente severas, sea por las cargas y
tipos de esfuerzos que iran a soportar, sea debido a las temperaturas, medios corrosivos,

vibracion y otros a los que pueden estar sujetos.
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Platina de hierro.

es una placa de metal plana, también se le conoce como hojas rectangulares. Las platinas
pueden fabricarse de acero o diversos materiales de la industria siderargica; son principalmente

utilizadas para la manufactura y la fabricacion en el mercado de perfiles.

Por lo general, las platinas se pueden cortar en diferentes tamafios estandarizados, esto
depende de la forma en la que se quiera empezar a trabajar, es un material sumamente

manejable ya que puede doblarse dependiendo de la medida que se requiera.

Pernos.

El perno es una pieza metalica que sirve para sujetar estructuras y funciona como ensamble
entre distintas superficies. Tienen la cabeza redondeada y protegida con una tuerca por el otro
extremo para asegurar con firmeza piezas de diferentes tamafios. Regularmente esta pieza

tiene formas alargadas y cilindricas

Existen diferentes tipos de perno. De acuerdo a su cabeza, los pernos pueden ser hexagonales,
cuadrados, redondeados y de otros tipos. Segun el modo de sujecion, pueden distinguirse entre
pernos pasantes, pernos de unién, pernos de sujeciones removibles, pernos de sujeciones

permanentes, etc.

Soldadura

Es un proceso de union de materiales en el cual se funden las superficies de contacto de dos o
mas piezas mediante la aplicacion conveniente de calor y/o presion. Muchos procesos de
soldadura se obtienen solamente por calor, sin aplicar presién; otros mediante una combinacion
de calor y presion; y otros mas, Unicamente por presion, sin suministrar calor externo. En
algunos procesos de soldadura se agrega un material de relleno para facilitar la fusion. El
ensamblaje de partes que se unen mediante soldadura se denomina ensamblaje soldado. La
soldadura se asocia por lo regular con piezas metalicas, pero el proceso también se usa para

unir plasticos.
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La soldadura es un proceso importante en la industria por diferentes motivos:

» La soldadura proporciona una unién permanente. Las piezas soldadas se convierten en
una sola.

» La union soldada puede ser mas fuerte que los materiales originales, si se usa un metal
de relleno que tenga propiedades de resistencia superiores a las de los materiales
originales y si se emplean las técnicas de soldadura adecuadas.

= Por lo general, la soldadura es la forma mas economica de unir componentes, en
términos del uso de materiales y costos de fabricacion. Los métodos mecanicos
alternativos de ensamble requieren alteraciones mas complejas de las formas (por
ejemplo, el taladrado de orificios) y la adicion de sujetadores (por ejemplo, remaches o
tuercas)

» La soldadura no se limita al ambiente de fabrica. Puede realizarse en el campo.
Ademas de las ventajas indicadas, tiene también desventaja.

» Lamayoria de los procesos de soldadura son peligrosos ya que implica el uso de energia.
= Como la soldadura logra una unién permanente entre los componentes, no permite un
desensamble adecuado. Si se requiere un desensamble ocasional de producto (para

reparacion o mantenimiento), no debe usarse la soldadura como método de ensamble.

Tipos de uniones soldadas

Unién a tope o empalmada: Es la mas utilizada y consiste en unir las chapas situadas en el
mismo plano para chapas superiores a 6 mm o para soldar por ambos lados, hay que preparar
los bordes. El objetivo de esta soldadura es conseguir una penetracion completa y que

constituya una transicion lo mas perfecta posible entre los elementos soldados.

Algunas soldaduras a tope tipicas: soldadura a tope cuadrada, un lado; soldadura de bisel Gnico;
soldadura a tope en V Unico; soldadura a tope en U Unico; soldadura con a tope Unico; soldadura

a tope en V doble para secciones mas gruesas.
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Union de solapado, Superpuesta o traslape: Este tipo de uniones consiste en dos partes que
se sobreponen. Se utiliza normalmente para la fabricacion de carrocerias de vehiculos. Este
tipo de unién da resultados satisfactorios en la sustitucién parcial de paneles exteriores,
pudiendo verificarse que esta configuracion de costura cumple todas las condiciones necesarias
para restablecer la resistencia original. En este método hay un solapado de las piezas a unir de
unos 12 mm. en la zona de la costura. Este solapamiento se realizara por medio del escalonado
de uno de los bordes de la costura, en funcion de la rigidez de la superficie, bien en el borde
que permanece en la carroceria o bien en el de la pieza nueva. Este escalonado se realiza por
medio de un alicate de filetear o por medio de una dobladora neumética. Las uniones con solape
se podran realizar mediante alguno de los siguientes métodos de soldadura:

» Soldadura por resistencia eléctrica por puntos.

» Soldadura MIG/MAG.

Union de esquina o angulo exterior y en T: Consiste en unir dos chapas situadas en distinto
plano bien ortogonales o superpuestas, para rellenar los bordes de las placas creadas mediante
uniones de esquina, sobrepuestas y en T, igual que en la siguiente figura. Se usa un metal de
relleno para proporcionar una seccion transversal de aproximadamente la forma de un triangulo.
Es el tipo de soldadura mas comun en la soldadura con arco eléctrico y en la de oxigeno y gas
combustible porque requiere una minima preparacion de los bordes; se usan los bordes
cuadrados basicos de las partes. Las soldaduras de angulo o filete pueden ser sencillas o dobles
(esto es, soldarse en uno o ambos lados) y continuas o intermitentes (esto es, soldadas a lo
largo de toda la longitud de la uniébn o con espacio sin soldar a lo largo de una orilla). La
soldadura en angulo puede ser en angulo de esquina o en solape. Se realiza con cordon
continuo de espesor de garganta G, siendo G la altura del maximo triangulo isésceles inscrito
en la seccién transversal de la soldadura (ver grafico). Si la longitud del cordon no supera los
500 mm, para su ejecucién se comienza por un extremo siguiendo hasta el otro. Cuando la
longitud se encuentra entre 500 mm y 1000 mm, la soldadura se ejecuta en dos tramos,
iniciandola en el centro. Cuando la longitud supera los 1000 mm, la soldadura se ejecuta por
cordones parciales, terminando el tramo donde comienza el anterior. Las esquinas de chapas
donde coinciden los puntos de cruce de cordones, debe recortase para evitar el cruce. Nunca

se ejecuta una soldadura a lo largo de otra ya realizada. Los parametros en cuanto al angulo

e
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de avance suelen ser de 60 grados aproximadamente, el angulo de posicionamiento con la

pieza es de 45 grados, o sea la mitad de 90 grados que forman las piezas a unir.

Union de Borde: Una soldadura en flanco se hace en los bordes de dos (0 mas) partes, por lo
general laminas metalicas o placas delgadas, en donde las partes en una unién de bordes estan
paralelas con al menos uno de sus bordes en comudn y la unién se hace en el borde comudn. Se
utiliza normalmente para espesores finos sin aporte de material (soldadura oxiacetilénicay TIG),
el procedimiento de soldeo es crear un bafio de fusion con el metal base y desplazarlo por toda
la junta. Los angulos de avance y posicionamiento son iguales que en la posicién horizontal,
pero se realiza de derechas a izquierdas, para que la atmdsfera inerte producida por la llama o

el gas proteja el bafio de fision.

Soldadura de recargue o de superficie: Una soldadura en superficie no se usa para unir
partes, sino para depositar metal de relleno sobre la superficie de una parte base en una o mas
gotas de soldadura. Las gotas de soldadura se incorporan en una serie de pasadas paralelas
sobrepuestas, con lo que se cubren grandes areas de la parte base. El propésito es aumentar
el grosor de la placa o proporcionar un recubrimiento protector sobre la superficie. Los
pardmetros a tener en cuenta en cuanto al angulo de avance y de posicionamiento son los

mismos que en la posicion horizontal.

Unioén de ranura: Las soldaduras con insertos y las soldaduras ranuradas se usan para unir
placas planas, como se muestra en la siguiente figura, usando uno o0 mas huecos o ranuras en

la parte superior, que después se rellenan con metal para fundir las dos partes.

Recomendaciones generales sobre soldadura de arco:

Antes de empezar cualquier operacion de soldadura de arco, se debe hacer una
inspeccion completa del soldador.

» Lea las etiquetas de advertencia y los manuales de instruccion.
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Remueva todos los peligros potenciales de fuego en el area de soldar.

Mantenga siempre un extinguidor de fuego para uso inmediato.

Equipe las maquinas de soldar con suiches que se puedan desconectar rapidamente.
La corriente de la maquina se debe desconectar antes de realizar reparaciones.

La conexion a tierra apropiada en las maquinas de soldar es importante.

Los sostenedores de electrodos no deben usarse si estos tienen los cables sueltos, las
tenazas danadas o aislantes dafnados.

Un arco no se debe hacer si alguien alrededor no tiene el protector de los ojos apropiado.

Equipo de proteccion personal:

La radiacion de la luz infrarroja es la causa del quemado en la retina y de la enfermedad
llamada cataratas. Proteja los 0jos con el casco de soldar equipado con un plato filtrante
de grado apropiado.

Proteja su cuerpo de las particulas y rayos del arco con ropa protectora. Como son: ropa
de lana delantal a prueba de fuego guantes.

Ropa propiamente ajustada que no esté desgastada o rota.

Las camisas deben tener mangas largas.

Los pantalones deben ser de bota larga y zapatos que cubran cuando se esta soldando
con arco.

Una capa resistente al fuego o cubridor de hombros son necesarios cuando se suelda
sobre la cabeza.

Revisar el equipo de ropa protectora antes de cada uso, para estar seguro de que esta
en buena condicion.

Mantener la ropa libre de grasa y aceite

Algunos ejemplos de electrodos para soldadura de aceros al carbono y baja aleacion:

AWS 6010: Electrodo celuldsico con buena penetracion en todas las posiciones.

AWS 6011: Electrodo celuldsico con buena penetracion en todas posiciones.

electrodos para soldadura
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AWS 6013: Electrodo rutilico con uso general para aceros comunes. Tiene buen encendido, un
arco suave con muy buen desprendimiento de escoria y terminacién. EI mas utilizado en chapa

fina. Este electrodo es de los mas comunes en uso (recomendado).

AWS E7016: Para trabajar con corriente alterna, es un electrodo basico de bajo hidrogeno
especial para trabajar aleaciones con alto contenido de azufre y fésforos. Otro de los electrodos
mas usados (basico), ideal para soportar esfuerzos (recomendado).

AWS E7018-1: Electrodo con polvo de hierro en el revestimiento, de arco suave y estable,
permite soldadura limpia, uniforme y con excelentes propiedades mecanicas (muy
recomendado).
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Costos de la elaboracion del prototipo

Se presentan los recursos que se utilizaron en la elaboracion del proyecto considerando los

valores de cada uno de los elementos

ltem Cantidad Precio Total

Gata Hidraulica 2ton 1| uni C$ 300.00| C$ 300.00
perlines 2"x 6" 2| uni C$ 210.00|C$ 420.00
angular 3/16x2" 1] uni |C$ 180.00| C$ 180.00
cadena 1] uni | C$ 30.00 | C$ 30.00
electrodo 6011 2 Ib C$ 105.00|C$ 210.00
motor eléctrico 1/5 hpX3,600rpm 1| uni C$ 50.00 | C$ 50.00
resortes 2l uni | C$ 600.00| C$ 1,200.00
acite hidraulico 946 ml C$ 80.00 | C$ 80.00
disco para cortar 4] uni | C$ 65.00 | C$ 260.00
disco para sepillar 1| uni C$ 120.00|C$ 120.00
thinner 1 It C$ 50.00 | C$ 50.00
pintura 1/4 It C$ 140.00| C$ 140.00
sprockerts 2l uni | C$ 50.00 | C$ 100.00
caja de breaker 1] uni |C$ 15000 C$ 150.00
Breaker 1] uni | C$ 100.00| C$ 100.00
reductor 1] uni | C$ 250.00| C$ 250.00
platina 1/8 , 1/4 1] uni | C$ 800.00 | C$ 800.00

C$ 4,440.00
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Calculos de compactacion

Calculo de botellas plasticas. (Se toman en cuenta nada méas botellas de medio litro por

las dimensiones del prototipo)
Datos:
Masa por botella= 0.06 Kg

Lote de 320 Kg

1 botella
0.06 Kg

320 Kg | = 5,333.333 botellas

Si la cantidad de botellas son 5,333.333 estas se dividen para 6, ya que los dias laborales son
de lunes a sdbado. Saliendo aproximadamente por dia la cantidad de 888.88 botellas y 148.14
rondas al dia.

Fuerza de compactadora (Fc)

Datos:

e Presion= 19613.3—
m

e Area=0.29m*0.41m

p F
A
Donde:
A=0.29*0.41
A=0.1189m?
Entonces:

F=P*A
F=19613.3 — * 0.1189 m?
m__

Fmax:2,332.02137N
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Cantidad de botellas a compactar por ronda

Rondas: veces de vuelta

5,333.333botellas
Rn= e =889 rondas

rondas

Célculo de latas de Aluminio
Datos:

Masa por lata=0.11kg

Lote= 250kg
1 lata
250 Kg [m] = 2,272.7272latas
Cantidad de latas a compactar por ronda
Rn:—2'272'7f;;% = 95rondas

rondas

Al igual que las botellas, las latas seran divididas en los 6 dias laborales, obteniendo un total de
378.7878 latas y 15.7828 por rondas al dia.

e
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Deflexion y esfuerzos en viga Principal.

L 60CM = 0.6M .

< >
A B fy=0

SERY
< > V=Ra
30CM 19,613.3 N/m? -Ra.x+-M=0
Primer corte [0 < x < 0.3]

2fy=0 V= Ra M= Ra. x
RA- f+Rs=0 Segundo corte [0 < x < 0.6]
RA=f -Rs V= f-Ra
M=0 M= Ra. X — f (x-0.3m)

V\{,‘AO +(19,613.3 N/m2). (0.3m) — Re (0.6m)

5,883.99 N/m? = Rg ———) 9,806.65N/m

0.6m

Ra=f-Rs —=> 9,806.65N/m

A l | B 0.3<X<0.6m fy=0

l \M Ra-f-V=0
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F V= f-Ra=9,806.65N/m

?Ocm-x-300r|n >M=0

-Ra—x +f.(x-30cm) + M=0

1

A B M= Ra.x — f (x-0.3m)

X
V=19,613.3N/m2-8,306.65N/m=9,806.65N/m

X=0.3—>M=RB*X- f (X —0.3) »2,941.995N/m
X=0.6 >M=RB* X - f (X —0.3) =0

A

9,806.65

|

|

| ' M= RA *X
| X=0 = 0

| | X=0.3 == 2,941.955N/m

| 2 9441.995

M= Ra. x — f (0.3m)
X=10.3 =2,941.995N/m
X=0.6=0
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Conclusiones

El PET es un tipo de plastico muy utilizado en la fabricacion de envases para bebidas y textiles,
que luego de su uso produce contaminacion, pudiendo ser reutilizado. Una de las maneras es
utilizando un equipo compactador de botellas, para luego ser reindustrializado. Aunado a esto
también se encuentran las latas de aluminio las cuales luego de compactadas pueden ser

utilizadas en el laboratorio de metales de la Facultad de Tecnologia de la Industria.

Las limitantes y especificaciones para la funcién de este disefio son reales, ya que esta
disefiado solo para compactar envases de bebidas de plastico y aluminio, que cumplan con las

caracteristicas y dimensiones para lo cual fue disefiado el compactador.

De acuerdo al porcentaje de compactacion, cumple con la misiébn de aprovechamiento de
espacios al maximo y por consecuencia mayor almacenamiento de estos envases, para su facil

transportacion.

Durante la elaboracién del disefio tuvimos que realizar muchos cambios, tal como adaptar un
motor eléctrico de 6000 rpm que nos ayude a facilitar el proceso y que nos dé el mismo efecto
de realizar la fuerza de torsion que se necesita en vez de hacerlo de manera manual, por lo que
se realizaron varias pruebas y se concluyé que era necesario reemplazar el motor de 6000 rpm
a otro de 3600 rpm ya que el de 6,000 rpm era muy rapido y no tenia fuerza de torsion.

Al término de este proyecto se concluye que si es posible construir una compactadora de
envases, con elementos de maquinas y materiales de retso siempre y cuando los elementos
se encuentren en buen estado, y con el andlisis adecuado se determind su funcionalidad en el

sistema que actaan.

El disefio y seleccion de componentes mecéanicos y eléctricos empleados para construir el

prototipo, se encuentran disponibles en chatarreras y en los mercados.
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Recomendaciones

Recomendamos que la Facultad de Tecnologia de la Industria de la UNI promueva la promocién

del reciclaje.

Recomendamos tomar como referencia la metodologia de trabajo empleada en este proyecto
de construccion de prototipo.

Recomendamos que al plantear alternativas referentes al disefio de este tipo de maquinas se
consideren los mismos factores utilizados para esta construccién de prototipo por: facilidad de
fabricacion, bajo costo y facilidad de mantenimiento.

Recomendamos que se considere siempre la ventaja de utilizar diferentes componentes

mecanicos y eléctricos reutilizables.

Recomendamos en este prototipo utilizar el hidraulico con un motor eléctrico para incrementar

el trabajo y productividad.
Recomendamos utilizar equipo de proteccidn personal para el uso de la maquina.
Recomendamos no utilizar otro tipo de material para la cual no fue disefiada la compactadora.

Recomendamos no utilizar la neumatica puesto que no es eficiente debido a que por el proceso
de compresion de aire se desprende mucho calor y puede ser riesgoso para el operario y por la

por la parte hidraulica es mas seguro su funcionamiento.

Recomendamos el nuevo disefio por la seguridad del operario y la facilidad al extraer las

botellas y latas luego de su compactacion.
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Anexos

Seleccion de materiales de segunda para la elaboracion del prototipo
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Midiendo para proceder al corte
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Proceso de corte
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Proceso de corte
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Piezas listas para soldar
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listas para soldar

Piezas
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Luego de verificar que las piezas estén bien ubicadas se procede a soldar

47



bien ubicadas se procede a soldar
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Luego de verificar que las piezas estén




Proceso de soldadura
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Se coloca la gata hidraulica, para asi medir y ubicar el depdsito de la compactadora
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Midiendo para ubicar el depésito
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Seleccién de los resortes
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Gata hidraulica, Resortes, Deposito para las botellas y la estrella colocados.
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Gata hidraulica, Resortes, Deposito para las botellas y la estrella colocados.
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Gata hidraulica, Resortes, Deposito para las botellas y la estrella colocados.
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Adaptando el motor eléctrico.
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Eliminando escorias y puliendo la estructura.
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Eliminando escorias y puliendo la estructura.
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Eliminando escorias y puliendo la estructura.

59



de flujo
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Se procede a abrir la gata para el proceso de inversion




Gata ya invertida
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Proceso de pintado
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Vista lateral
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Vista posterior
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Vista lateral
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Vista frontal
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