Memoria descriptiva del proyecto

 Descripcidn del proceso:

Pautas del proyecto

Tabla de valores para un mes de produccion

Tubos de 4m de longitud para termofusion 60 Tn

@ (mm) % de produccion [Tn de produccion [Kg./un Cantidad
20 48 28.8 0.7 41143
25 36 21.6 1.1 19636
32 16 9.6 1.8 5333
Tubos de 4m de longitud extremos roscados 60 Tn.
@ (mm) % de produccion [Tn de produccion [Kg./un Cantidad
20 48 28.8 0.7 41143
25 36 21.6 1.1 19636
32 16 9.6 1.8 5333
Accesorios T normal 8 Tn.
@ (mm) % de produccion |Tn de produccion |Kg./un Cantidad
20 33 2.67 0.023 106087
25 33 2.67 0.035 76286
32 33 2.67 0.055 48545
Accesorios buje reduccién 8 Tn.

Cantidad
@ (mm) % de produccion [Tn de produccion [Kg./un

un
25x20 33 2.67 0.02 133500
32x25 33 2.67 0.025 106800
32x20 33 2.67 0.025 106800
Accesorios codos 90° 8 Tn.

Cantidad
@ (mm) % de produccion  [Tn de produccion [Kg./un

un
20 33 2.67 0.019 140526
25 33 2.67 0.025 106800
32 33 2.67 0.041 65122

El total a producir es de 144 Tn

Para cumplir con la produccion se necesitan 11 inyectoras cuya capacidad es de




6 Kg./ H, para la fabricacién de accesorios ( bujes, codos y T ). Para la fabricacion de tubos por extrusion st
utilizan dos extrusoras que tienen una capacidad de 160 Kg./H.

Se ha de tener en cuenta un 5% de scrap permitido, elevando la cantidad de materia prima requerida a 152
Tn.

e La materia prima:
Se decidié como politica preestablecida tener la cantidad materia prima en stock para un mes de produccio

El polipropileno llega a la planta en bolsas de 25 Kg en forma de pellets requiriendose un total de 6048 bols
ademas se necesitan aditivos ( antioxidantes , proteccién contra rayos U.V. y colorante) para la obtencion d
pellet a utilizar en produccién. Los aditivos se reciben por separado en bolsas de 25 kg y se estipula su

utilizacion en un 5% del total del polipropileno a emplear. Aceptando el mismo porcentaje de scrap en estos
se requiere una cantidad de 7.56 Tn. Lo que significa un total de 300 bolsas. La mezcla se realiza en plante

Las bolsas se estiban en pallets y cada uno soporta un peso maximo de 1400 Kg., que equivalen a 56 bols:
El total requerido es entonces de 108 pallets de polipropileno, dispuestos en 36 filas de 3 pallets apilados u
arriba del otro en racks. Los pallets de aditivos cargan 1250 kg, es decir 50 bolsas. Requiriendo entonces 6
pallets apilados de la misma manera que los de polipropileno.

La descarga de la materia prima se realiza con autoelevadores bajandolo desde los camiones directamente
depositandose en los pallets. El pesaje de control se realiza por bascula especial para autoelevadores

descontandole el peso de los mismos, se obtiene el valor real del pallet en cuestion. Este proceso se realiz:
muestreo pesando 1 cada 5 que se bajan del camidn, y para agilizarlo intervienen en él dos autoelevadores

* Mezclado:
El mismo se realiza en mezcladoras y luego por un sistema neumatico se almacena en los silos.

El tiempo de mezclado es 10 min por cada bolsa de 25Kg con su correspondiente porcentaje de aditivo. Pa
abastecer los 386 Kg./h necesarios para cumplir con la alimentacién requerida de las maquinas.

Se dispone de tres mezcladoras y un silo.
* Proceso:

Cada operario dispone de materia prima abriendo la valvula de retencién del silo colocando la misma en un
recipiente, llevandolo a pie de maquina y por sistema neumatico se introduce la materia prima en la tolva de
las inyectoras y las extrusoras. . Cada inyectora y extrusora posee su torre de enfriamiento produccion
correspondiente para efectuar la refrigeracion del fluido necesario para el adecuado funcionamiento de las
magquinas.

Las inyectoras descargan los accesorios en cintas transportadoras con guias y al final de estas un operario
realiza el control de las piezas, las defectuosas se descartan para posterior traslado a zona de molienda. D
operario se encarga de verificar el llenado de las bolsitas y completa y empaca las cajas, ubicandola en un
lugar preestablecido para que un brazo neumatico robotizado se encargue del paletizado por tipo de produc
Cada caja tiene una dimensiéon en mm de 45x20x20 y pueden cargar 15 bolsas de T normal 6 20 bolsas de
bujes reduccién 6 codos 90°; cada bolsa contiene 10 unidades del tipo de accesorio que sea. Cada pallet lle
70 cajas. Como las inyectoras ser encuentran alineadas de a tres, son tres los puestos destinados a estas |
Las dos inyectoras restantes son destinadas a completar la Para cada linea de inyectoras se asigna un ope
a la tarea de abastecimiento de materia prima y verificacion del correcto funcionamiento del sistema.



Una vez completo el pallet, con autoelevador se transportan al deposito de productos terminado area de
accesorios, en donde si se destinan a demanda mayorista o no se realiza el recubrimiento protector adecue
en maguina paletizadora y su posterior almacenamiento en los racks del depdsito.

Cuadro de PT accesorios

T Normal

@ (mm) Cant. De cajas |Cant. De pallet
20 770 11

25 509 8

32 324 5

Buje reduccion

@ (mm) Cant. De cajas |Cant. De pallet
25x20 668 10

32x25 534 8

32x20 534 8

Codo 90°

@ (mm) Cant. De cajas  |Cant. De pallet
20 700 10

25 534 8

32 326 5

Extrusion. Al final de la linea de extrusién se encuentran las roscadoras que realizan el roscado de los
extremos de los tubos, si es requerido. . Los productos defectuosos son reducidos en sus dimensiones par:
trasladados a la zona de molienda.

Una vez terminados los tubos son volcados para su final traslados en zorras por los operarios al depdésito &
de tubos previo empaquetado si fuese solicitado.

Los tubos en el depdsito son apilados hasta 1.5 m de altura a lo largo de 11m y a su vez en dos plantas. L
inferior contendra los tubos para venta minorista y la superior los paguetes para venta mayorista. El
movimiento de dichos paquetes se realiza a través de un puente grua.

* Molienda:

La planta cuenta con un area donde se procesa el scrap de produccién en un molino, para ser posteriormel
mezclado con la materia prima nueva. El operario de este sector realiza el embolsado, pesaje y almacenaje
para dejarlo listo para su reutilizacion.

Listado de intenciones:

* El proceso debe ser en linea.

* Los depdsitos de materia prima y producto terminado ubicados al principio y final de la linea
respectivamente.

» El edificio de administracién separado de la planta industrial por espacios libres

« El comedor disefiado para brindar servicio de catering al personal de la planta.

» Entrada y salida al predio Unica.

* Paletizado automatizado.

 Estacionamiento dentro del predio separado por alambrado.



« El tanque reserva se ubicara separado de los edificios.

» Caminos asfaltados con circulacion de mano y cotramano.

« Sistema constructivo de planta industrial prefabricado y sistema constructivo de administracion tradiciona
« Sala de maquinas separada de la planta.

» Movimiento de tubos en la segunda planta del depésito mediante puente grua.

» Salidas de emergencias en planta.

« Carga y descarga de materiales ( pallets ) mediante autoelavadores

« El predio contara con una gran zona de parquisado con vista frente al predio

ORGANIGRAMA

Personal en planta 29
Personal de administracion 16
Personal total 45

Planilla de superficies de la industria

Locales m?2 Personal
Administracion 390 16
Vigilancia 42 2*
Estacionamiento 360 0

Sala de maquinas 100 0

Trafo 55 0
Vestuario 98 0
Comedor 112 2%
Primeros Auxilios 45 1*
Depésitos MP 130 3
Depdésito PT 315 6
Mantenimiento 90 3
Control de calidad 42 2

Planta de produccion 1800 15
Caminos 1360 0

Total de superficie ocupada 4940 50

Total de superficie cubierta {3220 |

* Personal tercerizado(subcontratado no dependiente de la estructura jerarquica de la empresa).
Superficie total del terrena 1 hectarea (10000 m2)

FOT 4940/10000 = 49.4%

FOS 3220/10000 = 32.2%

DESCRIPCION DE LA OBRA CIVIL

Para el proyecto de esta planta industrial se ha decidido adoptar el sistema constructivo de pre fabricacion,
dado que la nave en la cual se llevara acabo el proceso de fabricacién es de muy grandes dimensiones y s
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geometria nos permitié una practica modulacion.
Para su estructura hemos elegido los productos fabricados por la compafiia Tensolite S.A..

La utilizacion de vigas y columnas de hormigén premoldeado nos permitira una rapida ejecucién y puestas
servicio de la estructura, reduciendo al minimo los plazos y las tareas en obra que quedaran limitadas asi a
realizacién de las fundaciones, pisos y terminaciones. Las vigas, por tratarse de elementos pesados deberé
realizarse su montaje con gria para ello se considera el facil acceso y la maniobrabilidad de las mismas do
se ejecute la obra.

Para nuestra planta se proyecto un ancho de 36m, encontramos solucién en Tensolite para resolver el tem:
la cubierta, ya que las vigas pretensadas tipo Gamma permiten cubrir luces de hasta 24m. Hemos consider
conveniente que la nave presente dos luces de 18m, quedando asi divididas por una hilera de columnas a |
mitad. El perfil longitudinal presenta una pequefia curvatura a los fines de conducir a los extremos el agua c
se acumula. Las columnas presentan ménsulas laterales para el apoyo adecuado de la vigas pudiendo con
ademas con ménsulas frontales para apoyo de vigas carrileras para puentes gruas, éstas se utilizaran en e
depdsito de productos terminados area de tubos, donde se prevé el movimiento de los mismos a través de
puente gria. Ademas pueden contar con un hueco central para desague pluvial.

Para los cerramientos verticales (paredes) adoptamos las placas Pi de la misma compafiia, que son de
hormigdn pretensado y se presentan ciegas o con aberturas para la colocacién de carpinteria y ventiluces €
otros.

Estas mismas placas pueden emplearse también para la ejecucion de techos, por lo que las adoptamos pa
cubierta de nuestra planta.

Las placas Pi se fabrican en largos variables hasta un maximo dellm, teniendo un ancho de modulacion d
2m.

Aprovechando estas posibilidades las placas a utilizar en las cubiertas para techos seran de dos metros de
ancho por un largo de 10 metros que sera la luz entre columnas en la direccién longitudinal de la planta.

El cercado del predio se realizara con alambrado utilizando los postes de hormigén pretensadoas y vibrado
Tensolite de 2.9m de altura en los que se conjugan seguridad y buen aspecto. Los postes intermedios se
colocan cada 4m vy los postes tensores cada 24m.

Para los portones de los depdsitos tanto de productos terminados como de materia prima se utilizan persial
metalica accionadas por motor eléctrico, eliminando asi barridos de puertas y aprovechando de esta maner
utilizacion del espacio.

El suelo de la planta industrial sera de un contrapiso de H°A° y mortero de cemento mas hidrofugo.

Los edificios de administracién, vestuario, comedor y salas de primeros auxilios se adopta el sistema
constructivo tradicional o también llamada obra humeda

Las medianeras son de 30 cm y los tabique interiores de 15 cm.

La construccion se realiza con ladrillos huecos; la terminacidn exterior de la administracién se realiza con
ladrillos a la vista y la del comedor, vestuarios y sala de primeros auxilios se hace una terminacién con
revoque fino pintado. La carpinteria utilizada para las puertas es metalica, y los cerramientos de ventanas ¢
aluminio.



La cubierta es tradicional plana con desagote a traves de pluviales.

Las bases para los edificios de administracién, vigilancia, comedor, sala de maquinas y enfermeria seran d
zapata de ladrillos comunes, vigas de hormigon armado, armadura y capas aislantes.

El suelo de la administracion, vestuarios, comedor, sala de maquinas y vigilancia se fabricara con un
contrapiso de hormigdn de cascotes, mezcla de asiento (mortero de cemento mas hidrofugo) y masaicos
ceramicos.

La vigilancia esta hecha totalmente en un cerramiento de aluminio y vidrio. La cubierta es de mamposteria,
con una pequefia inclinacion hacia una canaleta para el desagote del agua de lluvia, mediante un cafio plu
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