Universidad Nacional de San Luis

Facultad de Ciencias Fisico, Matematicas y Naturales.
Ingenieria Electronica con Orientacion en sistema Digitales
Marzo 2024

R

nSa

TN

PROYECTO FINAL DE CARRERA

Sistema de deteccion y descarte de SCRAP en Bolsera
Doypack

ALUMNA
Natalia Gisel Cardozo

DIRECTOR
Jesus R. Garcia




Envases
DOYPACK

)
P = _—

Standard Con zipper Corner spout Top spout Con Con Bolsa de
visual interna formas 4 costuras
especiales



¢ Como funciona la Cadena de Suministro?

La cadena de suministro abarca todo el proceso, desde la obtencion de materias primas hasta la entrega del producto final
al consumidor, coordinando a proveedores, fabricantes, distribuidores, minoristas y consumidores.
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¢ Cual producto
elegirias?




¢ Que pasa con ese
producto rechazado?

 Pérdida directa de ventas para el supermercado.

 Pérdida de confianza en la calidad de los productos
ofrecidos por esa marca

 Pérdida en la capacidad del supermercado para
garantizar productos de calidad.

* Enfrentamientos de costos adicionales:
devoluciones a distribuidores




;Como impacta en€)) amcor ?

Si los envases defectuosos provocan problemas en la cadena de suministro, como devoluciones o
reclamaciones, AMCOR, como fabricante del envase enfrenta costos adicionales asociados con la gestion de

estos problemas. Esto incluye el reemplazo de envases defectuosos, el manejo de devoluciones y
reclamaciones, y cualquier compensacion que deba ofrecer a los clientes afectados
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;Como impacta en€)) amcor ?

Ecuacion de Ganancia




;. Cual es la causa raiz de este defecto?

 Todo este problema, se origina por una perforacion o troguelado fuera
de su posicion estandar en el proceso de fabricacion.
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¢ COmo se produce
un envase?

ﬁ Video de maquina operativa

ﬁ Video donde se genera el defecto

RIEL
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ﬁ Video del defecto


https://drive.google.com/file/d/1LcE4t5ESxOI79rT2WRDUH6JC0tDFK-KX/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1LMW-YQh2nUPEOxTDS53iHoNmig1hdrR2/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1Ld5HeM6xNBuXYNIUzv3HaM6utLkSH6xX/view?usp=sharing

¢ COMO se genera
el defecto?
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() Sistema de Inspeccion y Monitoreo

(s ;Cuél es el objetivo?
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(D Sistema de Inspecciéon y Monitoreo

INICIO DE SISTEMA

Funcion Troquel
Realizado

Parametrizacion del sistema
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procesamiento de imagen




Sistema de Inspeccion y Monitoreo

INICIO DE SISTEMA

Parametrizacion del sistema

NO
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Captura de
imagen
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€D Sistema de Inspeccién y Monitoreo
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© Cuerpo Troquelador Adicional

Calculo del % de
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Identificadores

Envase NO OK
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© Sensor Optico
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() Descarte del Envase Defectuoso

Envases Q
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INICIO DE SISTEMA

lagrama de
uncionamiento

% Deswio - tolerancia de desvio

Parametrizacion del sistema
= # Desvios: contidod de envases desviados permitidos

Sefial de sincronismo’

=5 Sistema operando en régimen # 4,

ﬁ Sistema operando, seguimiento de troquel

Calculodel %de
desviacidn

% Desvio = Tolerancia

Envase OK Envase NO OK

#Desvios 2 Seteado

perforacion

Descarte de envase al
final dela linea



https://drive.google.com/file/d/1MW485EBv84gAcXkSNIrVmX5577Dc_OkS/view?usp=sharing
https://drive.google.com/file/d/1MWum--rshi5mtunB1EsD5C4BC444vhxS/view?usp=sharing

Resultados

en de compra

Parametrizacion de maquina

Parametrizacion del programa

Resultado

Sin sistema de deteccion

Con sistema de deteccion

Unidades a producir

Velocidad de maquina

Envases por minuto - Formato DOY 800 [Un]

Periodo de observacion

Envases analizados [Un]

% de desvio seteado

Cant de envases malos previo a descarte [Un]

Cant de envases buenos (+) [Un]
Cant de envases malos (-) [Un]
Cant de falsos positivos [Un]

Cant de envases malos reales [Un]

[%)] de error (falsos/reales)

Envases malos enviados al cliente [Un]

Envases malos enviados al cliente [Un]
Envases malos detectados

Falsos positivos [Un]

Perdida por falsos positivos [%]

346.500

181.500

181.500

90 golpes/min

78 golpes/min

60 golpes/min

90 78 60
15 min 15 min 15 min
1350 1170 900
20% 20% 20%
5 5 5
1324 1153 890
26 17 10
5 3 1
21 14 9
23,8% 21,4% 11,1%
5.390 2.172 1.815
0 0 0
6673 2676 2039
1.589 573 227
0,5% 0,3% 0,1%




Resultados

Capacidad del Sistema Tipos de Envases

TRespueta — TDisparador + TProcesamiento + TActuador " Teictogsomi. 025 seg 109
: * TCiClO4,00ml. 0'33 seg
- _ o15eg L0 Teictosoom. 0558 Plan de produccion
bisparador = : . T 0c 2.000.000 envases
_ T = 048 se : Cicloggomi- 0 Seg
Tprocesamiento = 0,08 seg Respueta ’ g : 90%
. ” TCicloML. 0,75 seg
Tactuador = 0,3 seg
*| Tcictos;. 1,00 seg

* Capacidad max 90gol/min



Costo de
Implementacion

El presupuesto total es de $1.888,71.

Los precios estan expresados en dolares,
conforme al tipo de cambio oficial del Banco

Nacion correspondiente al dia 29/02/2024.

CANT ITEM PRECIO REFERENCIA
| Base Magnética $ 37,17 Mercado Libre
1 Raspberry P1 3 Modelo B+ Plus $ 81,30 Mercado Libre
| Modulo de Camara Raspberry Pi $ 36,53 Robot Shop
| Fuente Switching Metalica 24v Sa $17.42 Mercado Libre
| Caja Estanco Pve 100x100x100 mm $2,90 Mercado Libre
1 Caja Estanca Exterior 200x200x 100 mm $ 755 Mercado Libre
1 Caja Estanca Pve T0X70X50 mm $ 4,65 Ampere
| Monitor Philips 19" Full Hd HDMI $116,14 Mercado Libre
| Kit Teclado ¥ Mouse Inalambrico 534,84 Mercado Libre
1 Pack X 5 Unidades Pc817 $ 3,02 Mercado Libre
1 Zocalo Y Relé 5a Bobina 24v $ 18,58 Mercado Libre
1 Pack X 10 Led S 1.44 Mercado Libre
1 Pack X 10 Resistencias 1k 1/4w $2,09 Mercado Libre
1 Pack X 10 Resistencias 100 Ohm /4w 52,13 Mercado Libre
1 Pack X 10 Resistencias 2.7M Ohm 1/2w $ 3,39 Mercado Libre
1 Pack X 10 Bornera 3 Vias $ 3,85 Mercado Libre
| Tarjeta De Memoria Sd 32gb - Clase 10 $15.71 Mercado Libre
1 Cuerpo troquelador $ 1500,00 Totani

TOTAL

$1.888,71




Conclusiones

* Disefio de un sistema de descarte de envases defectuosos, anexo a
la maquina.

» Reduccion a cero de la cantidad de productos defectuosos
enviados al cliente.

» Mejora la eficiencia operativa.
» Reducir costos por devoluciones, notas de crédito y reposiciones, lo
que conlleva a mejorar la rentabilidad de la empresa.

» Aplicable al 90% de los SKU fabricados por la maguina.

» Retorno de la inversion en 6 meses.



Oportunidades de
mejora

Punto de Equilibrio

Eficiencia del sistema vs velocidad de maquina

» Mejorar la eficiencia del sistema de deteccion, para altas
velocidades de produccion.

 Evitar el actuador y trabajar directamente con sefiales .

enviadas al computador de la maquina y //
15

» Mejorar el sistema para acaparar el 100% de los SKU 10

%] Error vs Velocidad de maquina
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¢ Preguntas?
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