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PRESENTACIÓN  

 

La creación de la máquina de pesado automático para panela granulada, es una 

alternativa que solucionará los problemas existentes en la empresa. 

Esta máquina evitará la compactación de panela a la vez dosificará, teniendo en un 

sistema la solución a dos problemas. 

Una vez que la panela es dosificada pasa al sistema de pesaje donde se controlará 

la cantidad indicada. 

El sistema de pesado servirá para mediciones de una libra y un kilo. 

Las unidades producidas serán controladas y visualizadas en una pantalla. 
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RESUMEN 

 

El presente trabajo de grado está compuesto por 7 capítulos,  los que permiten 

obtener el objetivo deseado. 

El primer paso para realizar este trabajo fue el dimensionamiento de todos los 

elementos de la máquina. 

Luego se analizó si los materiales seleccionados existen en el mercado local, con lo 

que se garantizó el óptimo desarrollo del proyecto. 

Una vez analizados y comprobados los aspectos antes mencionados, se procedió a 

la construcción de la máquina. Lo primero en construirse fueron: la tolva y la 

estructura, con lo cual se tuvo una idea clara de la dimensión que iba a alcanzar 

nuestra máquina.         

Seguidamente se procedió a realizar el diseño y construcción del cuello formador;  

este paso tomó mucho tiempo y dedicación; se realizó tres prototipos del mismo 

elemento antes de obtener el óptimo. Una vez realizado este se procedió con el 

dimensionamiento y construcción del sistema de arrastre y templado del plástico, por 

último la construcción del tornillo sin fin.  

La última parte fue la implementación del sistema de control, el que está compuesto 

por un Programador Lógico Computarizado (PLC), el encargado de controlar todo el 

sistema. 

Para modificar la velocidad de los motores tanto del tornillo sin fin como del sistema 

de arrastre, se utilizó un variador de frecuencia. 

La visualización de los datos del proceso es observada y controlada desde una 

pantalla táctil. 

Luego de concluir los procesos antes mencionados,  se procede a realizar el 

respectivo análisis del funcionamiento de los sistemas que no es más que las 

pruebas de operación y mantenimiento de la máquina de pesado. 
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ABSTRACT 

This work consists of degree 7 chapters, allowing them to obtain the desired goal. 

 

The first step in this work was the design of all elements of the machine. 

 

Then analyzed whether the selected materials exist in the local market, there by 

guaranteeing the optimal development of the project. 

 

Once analyzed and verified the above aspects, we proceeded to the construction of 

the machine. The first to be built were the hopper and structure, thus had a clear idea 

of the size that would achieve our machine. He then proceeded to perform the design 

and construction of the neck forming, in this step required a lot of time and dedication, 

was the same three prototypes before achieving the most optimal. After this we 

proceeded with the dimensioning and construction of the drive system and hardened 

plastic. Finally the auger construction. 

 

The last part was the implementation of the control system; it is composed of a 

Logical Computer Programmer, which is responsible for controlling the entire system. 

 

To change the speed of both engines and the screw drive system, we used an 

inverter. 

 

The data display process is monitored and controlled from a touch screen. 

 

After finishing the above processes, it proceeds to perform the analysis of the 

operation of respective systems is merely testing operation and maintenance of the 

weighing machine. 


