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Diseno mecatronico para reacondicionar una maquina
rotativa de llenado automatizado de yogurt griego

PROBLEMA

La maquina rotativa de llenado automatizado de yogurt griego presentaba fallas recurrentes debido al uso de un Control Logico
Programable obsoleto sin acceso al software de programacion, la ausencia de sensores confiables para el control de nivel y deteccion
de lamina de aluminio, y la falta de una interfaz moderna para operacion y mantenimiento. Estas limitaciones provocaban paradas no
planificadas, disminucion en la confiabilidad del proceso y mayor riesgo de defectos en el producto, lo que afectaba directamente la
eficiencia y continuidad de la produccion.

OBJETIVO GENERAL

Reacondicionar la maquina rotativa de llenado de yogurt griego para mejorar la continuidad operativa y la trazabilidad del proceso
mediante el redisefio mecanico, la modernizacion electronica y la implementacion de un sistema de control automatizado
garantizando una mayor confiabilidad, funcionalidad y facilidad operacional.

PROPUESTA

Nuestra propuesta consistio en el reacondicionamiento mecatronico de la maquina rotativa de
llenado de yogurt griego, estructurada en tres fases. En la fase de puesta en marcha se realizo la
inspeccion visual y recoleccion de datos, identificando fallas criticas como fugas de aire, problemas
de sellado, ventosas con fuerza inadecuada y programacion incompleta del Control Logico
Programable anterior. Posteriormente, en |la fase de aprendizaje y estabilizacion, se analizaron las
posibles causas raiz y se implementaron mejoras en los componentes neumaticos, sensores de
nivel capacitivos para el tanque de dosificacion y sensores inductivos para la deteccion de lamina
de aluminio, con el fin de reducir errores y estabilizar la operacién. Finalmente, en la fase de
optimizacion y rendimiento sostenido, se propuso el reemplazo del Control Légico Programable
Allen Bradley por un Siemens S7-1200, con una nueva programacion estandarizada para la planta,
integrando una Interfaz Hombre-Maquina permitiendo monitorear la produccion en tiempo real y
gestionar dos modos de trabajo: automatico y mantenimiento. Todo este proceso se apoyo en la
recopilacion sistematica de datos durante las pruebas iniciales, lo que permitid definir las mejoras
técnicas mas criticas y garantizar la confiabilidad del sistema a largo plazo.

METODOLOGIA

Inspeccion de

maquina existente f Registro y analisis de f Requerimientos del El ﬂUjO descritO aseguro unad intervencion tecnica integral

Inicio —

é[‘:ﬁf;':;j; P S basandonos en el ciclo V de desarrollo de sistemas
biomecatronicos, cual partio desde el diagndstico técnico
v con la deteccion de fallas hasta la validacion del sistema
Disefo del sistema Seleccion de _ _ reacondicionado. Complementando tal proceso mediante
reacondicionado componentes Implementacion Programacion del _ . ) ] ] ., . P .
tPlanc-sarmbgLif?a > {Svansmzmawulas. 2 tecnica 7 PLC ingenieria inversa, inspeccion visual, analisis funcional vy
programable . . . . ., L
simulaciones garantizando la alineacion con los objetivos del
T\ \7 proyecto, especialmente en el enfoque de automatizacion y
la mejora continua operacional.
Validacion f i | Optimi ion d i ’ s e . ’
“Simutaciones) [  parametres [ Fin Ademds es valido mencionar que la metodologia empleada

permite una implementacion escalable y sostenible para
futuras lineas de produccion.

RESULTADOS
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CONCLUSIONES

e La sustitucion del Control Logico Programable y la incorporacion de sensores modernos e inteligentes mejoraron la confiabilidad y

eficiencia del sistema.
* La nueva Interfaz Hombre-Maquina permitié un monitoreo intuitivo y flexible, facilitando |la gestion de la maquina por parte de los

operarios.
* El reacondicionamiento garantizo una maquina mas estable, segura y alineada con estandares modernos de automatizacion

industrial.
 Se demostro que la aplicacion de principios mecatronicos es una alternativa viable para extender la vida util y productividad de

equipos industriales.
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