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Resumen

El chipa es un producto alimenticio que se vende en las panaderias y/o supermercados, que parte de
la mezcla de una serie de ingredientes para formar una masa consistente, y luego fraccionarla en bollos

qgue se hornean. Actualmente este proceso se realiza de forma manual.

El promedio de ventas de este producto por dia es de 3Kg por panaderia. En el caso de las franquicias
quienes producen para todos sus locales (Ej: Nuria, La Distincién, Sable Paris, etc.) la produccion puede
llegar hasta 30 Kg o mas.Como los tiempos de elaboracion manual son largos, y la logistica del negocio

requiere de lapsos cortos, se evidencia la necesidad de buscar una alternativa a la produccién manual.

El objetivo de este proyecto, es desarrollar un dispositivo o un conjunto de ellos, que permita alcanzar
la produccion diaria de 30 Kg, en un tiempo menor al que se requiere actualmente mediante la labor de

4 panaderos.

Propone para ello, la diferenciacién del proceso productivo del chipa en 3 etapas, la primera que refiere
a la introduccion de los ingredientes en sus proporciones adecuadas, la segunda donde se produce la

mezcla y la obtencion de la masa de chipa, y la tercera y final donde se elaboran los bollos.

Para cada una de estas etapas se utilizaran o disefiaran diferentes dispositivos que cumpliran con lo
que el proceso requiere. En el caso de la primera etapa, un/unos dispositivos que se encarguen de
tratar los ingredientes y de suministrarlos en las proporciones adecuadas segun lo requiera cada
panadero con su receta. En la segunda etapa un dispositivo que se encargue de efectuar la mezcla de
los ingredientes de manera homogénea. Y en la tercera etapa un dispositivo que se encargue de

manipular la masa generada en la etapa 2, para fraccionarla en bollos de diferentes formas y tamafios.

Este proyecto esta mas orientado a implementarse en las cocinas de las grandes franquicias de
panaderia y/o supermercados, mas que en las panaderias regulares, aunque no descarta su utilizacion

en ellas.

En conclusion, la utilizacion de un conjunto de dispositivos, como los implementados en este proyecto,
para suplantar en gran parte la labor manual de generar chipa, es una idea viable, ya que permite
reducir drasticamente los tiempos de elaboracién, la mano de obra utilizada, y mejora las condiciones

laborales de los panaderos, en lo que refiere a la fatiga muscular ocasionada por labores manuales.

Palabras claves: Chipa; Ingredientes; dispositivos; masa; bollos.
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Abstract

Chipa is a food product sold in bakeries and/or supermarkets, made from a mixture of ingredients to
form a consistent dough, which is then divided into rolls and baked. Currently, this process is done
manually. The average sales of this product per day is 3Kg per bakery. In the case of franchises that
produce for all their locations (e.g. Nuria, La Distincién, Sable Paris, etc.), production can reach up to

30 Kg or more.

As manual production times are long and the logistics of the business require short periods, there is a
need to find an alternative to manual production. The goal of this project is to develop a device or set of
devices that can achieve daily production of 30 Kg in less time than currently required by the work of 4

or more bakers.

To this end, the chipa production process is divided into 3 stages: the first refers to the introduction of
ingredients in their proper proportions, the second where the mixture and obtaining of the chipa dough

takes place, and the third and final where the rolls are made.

For each of these stages, different devices will be used or designed to meet the requirements of the
process. In the case of the first stage, one or more devices will be responsible for treating the ingredients
and supplying them in the appropriate proportions according to each baker’s recipe. In the second stage,
a device will be responsible for homogeneously mixing the ingredients. And in the third stage, a device
will be responsible for handling the dough generated in stage 2 to divide it into rolls of different shapes

and sizes.

This project is more oriented towards implementation in the kitchens of large bakery franchises and/or
supermarkets than in regular bakeries, although its use in them is not ruled out. In conclusion, the use
of a set of devices, such as those implemented in this project, to largely replace manual labor in
generating chipa is a viable idea as it drastically reduces production times, labor used and improves

working conditions for bakers with regard to muscle fatigue caused by manual labor.

Keywords: Chipa; Ingredients; devices; mass; buns.
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Introduccion

El chipa o la chipa es un producto alimenticio a base de fécula de mandioca y quesos, y otros
ingredientes como leche, huevos, manteca o aceite, polvo de hornear y sal, siendo los ultimos 3
ingredientes a eleccion del cocinero. Este producto se vende mayoritariamente en panaderias y/o

supermercados.

Para obtener el producto es necesario mezclar todos estos ingredientes en un bol en las proporciones
requeridas, formando una masa final homogénea y consistente, que debe estar lo suficientemente
hidratada como para que esta masa no se fraccione, y tampoco lo suficientemente humeda como para
que pierda consistencia y se genere mucha adherencia. Siendo los huevos y la leche los ingredientes

que influyen en esta caracteristica (ver Figura I-1: Etapa 1 - Mezclado y Amasado de Ingredientes ).

Una vez obtenida la masa, se la separa en pequeinas cantidades con la que se realizan los bollos de
chipa, y estos se ingresan al horno para su coccion (ver Figura I-2: Etapa 2 — Elaboracion de Bollos; y

Figura |-3: Etapa 3 — Horneado de Bollos).

Una masa promedio elaborada por panaderos de oficio, tiene un peso de 2 kg, por encima de ese peso
la masa se torna inmanejable, y el mezclado de los ingredientes se vuelven poco homogéneos, con la

consiguiente pérdida de calidad del producto.

Las panaderias de grandes franquicias, venden diariamente una cantidad de 3Kg promedio de masa
de chipa por local. Teniendo en cuenta que estas suelen tener un total de 10 panaderias de la misma
franquicia distribuidas por todo Rosario, cada una deberia producir, como minimo, un total de 30 Kg de

masa de chipa para abastecer a sus locales.

Cada proceso o elaboracién de esta masa (2kg), requiere de un tiempo de 30 minutos por parte del
panadero, y como el amasado por lo general es manual, genera mucho desgaste fisico y fatiga

muscular.

Entonces, un solo panadero para hacer 30 Kg de chipa requiere 7 horas y 30 minutos, 2 panaderos
requieren 3 horas y 45minutos, 4 panaderos requieren 1 hora y 50minutos, lo cual es mucho tiempo de

elaboracion por las mafianas que son los horarios de produccién de las panaderias.
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La necesidad de contar con una maquina que permita la elaboracién de este producto de una manera
mas rapida, en mayores cantidades, y sin esfuerzo del panadero, son los motivos por los cuales se

pretende llevar a cabo este proyecto.

Figura I-2: Etapa 2 — Elaboracién de Bollos Bibliografia [2]
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Figura I-3: Etapa 3 — Horneado de Bollos Bibliografia [3]

Este proyecto tendra por objeto, desarrollar una Maquina o una serie de dispositivos, que tienda a
automatizar el proceso entero de la elaboracion de Chipa hasta su previa coccién en el horno, problema
no incluido en este proyecto. Para ello se dividira el proceso en 3 etapas, como se ha mencionado

anteriormente en varias oportunidades:

1. Procesamiento y suministro de ingredientes: En esta etapa se buscara la forma en que se
dispongan la totalidad de los ingredientes necesarios para realizar 30 Kg de masa de chipa, en
un contenedor que los suministrara en las proporciones requeridas segun el cocinero, para su

posterior mezclado.

2. Mezclado de ingredientes: Consiste en disefar o utilizar un dispositivo que logre mezclar los
ingredientes hasta obtener una masa homogénea, lista para ser fraccionada en los bollos

correspondientes.

3. Fraccionamiento o elaboracion de los bollos: La etapa final consiste en disefiar un

dispositivo que permita la manipulacién y el fraccionamiento de la masa de chipa en bollos.

El desarrollo de esta maquina/conjunto de dispositivos significa, un aumento de la productividad y
eficiencia en la labor de las panaderias, reduciendo drasticamente los tiempos asignados a la
elaboracion de este producto y la cantidad de personal destinado a esta tarea, asi como la fatiga que

esta actividad genera en el cuerpo humano.
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Capitulo 1 — Diagnéstico y Necesidad

Para analizar el problema en cuestidn, primero debemos definir que se requiere para realizar la masa

de chipa.

Ingredientes

Como mencionamos en la “Introduccion” la masa de chipa conlleva los siguientes ingredientes:

e Harina/Fécula de Mandioca (Ingrediente principal)
e Queso Semi-duro

¢ Queso Blando

e Leche
e Huevos
¢ Manteca

e Sal, polvo de hornear y Aceite (Ingredientes opcionales)

Una masa de 1Kg de chipa requiere promedio de las siguientes proporciones de los ingredientes

anteriormente mencionados:

o 500 gramos de Harina/Fécula de Mandioca
e 125 gramos de Queso Blando

e 125 gramos Queso Semi-duro

e 3 Huevos

e 125 gramos de Manteca

e Y, 125 cc de Leche

Elaboracion y limites de produccion

Con todos los ingredientes a disposicién, el panadero debe introducirlos en un bol en las proporciones

que considere adecuadas para su receta, y proceder a su mezclado de manera manual.
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El tiempo promedio que tarda un panadero de oficio en elaborar 2 Kg de esta masa, es de
aproximadamente 20 minutos. Por encima de los 2 Kg, la masa de torna inmanejable, afectando

negativamente el producto final, que no resulta ser homogéneo.

Una vez lograda una masa consistente y homogénea, el paso siguiente consiste en separar a 0jo,
pequefos pedazos de masas, para proceder a darle forma de bollos. Estos se pueden efectuar
apoyando la mano sobre la parte superior del retazo de masa, ejerciendo un poco de presién y
efectuando un movimiento circular sobre esta. Otra técnica consiste en, tapar el retazo de masa con

una tasa y efectuar el mismo movimiento que se efectuaba con la mano.

Considerando que un bollo promedio pesa 40 gramos (pueden variar entre 25 y 70 gramos), para una
masa de 2 Kg, el panadero deberia realizar 50 bollos de chipa, tarea que le conlleva aproximadamente

10 minutos.
Una vez realizado los bollos, estos estan listo para colocarse en una bandeja y hornearse.

Considerando los tiempos mencionados, podemos establecer que la produccion de 2 Kg de masa de

chipa conlleva, no menos de 30 minutos.

Productividad diaria

Las panaderias consultadas dentro de rosario, arrojaron un promedio de ventas diarias de 3 Kg de

chipa,

Acd, debemos realizar una distincion importante. Por un lado, tenemos las panaderias comunes que
no poseen franquicias, las cuales se encargan de su produccidon o se la compran a un tercero
independiente. Y por el otro, tenemos las franquicias (Ej: Nuria, La Distincion, Sable Paris, etc.), quienes
no se encargan de la elaboracion de sus productos, sino que son abastecidas por un proveedor de la
franquicia. Por ende, es ese proveedor quien entrega diariamente los productos de panaderia a sus

diferentes locales.

Teniendo en cuenta, que una franquicia puede llegar a tener hasta 10 locales como minimo en todo

Rosario, es factible suponer, que la produccion diaria de Chipa para estas es de 30Kg o mas.

Si tenemos en cuenta los tiempos de elaboracion mencionados anteriormente, para realizar 30Kg de

chipa por dia se requieren:
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1 panadero: 7 horas 30 minutos
e 2 panaderos: 3 horas 45 minutos
e 3 panaderos: 2 horas 30 minutos

e 4 panaderos: 1 hora 53 minutos

Logistica y eficiencia
Sitenemos en cuenta que el horario de apertura de las panaderias al publico es 7:00 A.M, para alcanzar

la produccion de 30 kg de chipa, estas deberian tener 4 panaderos trabajando exclusivamente en la

labor de hacer masa de chipa, y deberian comenzar antes de las 5 A.M.

Ademas, a este analisis, se les deben sumar los tiempos de horneado (entre 20 y 30 minutos
dependiendo la consistencia buscada), y de reparticion del producto a cada una de las franquicias

(tiempo del cual no disponemos).

Necesidad

Contemplando, los tiempos de produccion y logistica, la mano de obra requerida, que este no es el
unico producto que elaboran las panaderias, la fatiga que genera en los panaderos el trabajo de
amasado, y sumado, que el espacio disponible para la elaboracion de los productos de panaderia es
limitado tanto para personal como para las maquinas, se evidencia la necesidad de elaborar una
solucién que simplifique la elaboracién del producto “Chipa”, en tiempo, en espacio y en cantidad de

mano de obra empleada.
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Capitulo 2 - Variables, condiciones limites,
objetivos, alcance y propuestas.

En este capitulo vamos a definir cuales son las variables que tenemos que conocer para desarrollar
propuestas de solucion; las limitantes que este proyecto tiene en lo que refiere a cuestiones legales, o
condiciones limites impuestas por nosotros; los objetivos generales que se pretenden alcanzar; y su

alcance, es decir, que aspectos abarcara este proyecto y cuales no.

Variables

Las variables del proyecto, son todos aquellos factores que hay que conocer de antemano, porque de

una manera u otra incidiran en los disenos finales que propongamos como solucion.

e CANTIDAD DE MASA DE CHIPA: La cantidad de masa de chipa que necesitamos producir, o
mejor dicho el volumen que esta ocupa, sera determinante a la hora de definir el espacio que le

asignaremos a cada uno de dispositivos que se encarguen de manipularla.

e CARACTERISTICAS MECANICAS Y FISICAS DE LA MASA: Entender cémo se comporta la
masa ante un esfuerzo (como sélido elastico, como un sélido deformable, como un fluido, etc.),
saber si estd se comprime ante cargas de presion, la fluidez que esta masa presenta, la
resistencia que tiene al ser mezclada, la adherencia a las diferentes superficies, etc. Son todas
variables que tendremos que conocer, para saber como tratar la masa, como manipularla, como

trasladarla, etc.

e CANTIDAD DE INGREDIENTES Y PROPORCIONES: Conocer todos los ingredientes que
puede conllevar la elaboracién de chipa, la proporcién en la que estos se colocan, y el rango en
las que estas proporciones pueden variar, va a ser necesario a la hora de determinar los

espacios donde se van a almacenar dichos ingredientes antes de proceder a ser mezclados.

e CARACTERISTICAS MECANICAS Y FiSICAS DE LOS INGREDIENTES: Es el mismo
concepto que para la masa, pero para cada uno de los ingredientes. Cada uno de los
ingredientes tiene sus caracteristicas particulares, de hecho, se encuentran en estados fisicos
diferentes. Entender que es lo que se requiere para trabajar con ellos, y sus caracteristicas, son

vitales a la hora de disefiar dispositivos que los involucren.
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CONDICIONES AMBIENTALES DE TRABAJO: La humedad, la temperatura, la exposicion a
otros productos en las panaderias, la oxigenacién, etc. Son todos factores que pueden afectar
la calidad final del producto, y que deben tomarse en cuenta, para que la solucién adoptada

involucre estas cuestiones.

TAMANO DEL CORTE DEL QUESO: Uno de los ingredientes principales del chipa es el queso
duro o semi-duro. Este ingresa a la mezcla de manera fraccionada, en formas de pequefios
cubos irregulares. El tamafo de los cubos, afecta la calidad del producto final. Definir que
tamarfios de cubos son aceptables y cuales no, incidira a la hora de disefiar el dispositivo que
se encargue del suministro de este ingrediente, y del filtrado de aquellos cubos que no estén

dentro de lo considerado aceptable.

TAMANO Y FORMA DEL CHIPA: Los bollos de chipa viene de diferentes tamafios, y en algunos
casos de diferentes formas (cuadrados, redondos, formas de estrella, formas de corazén, etc.).
Conocer y definir, el/los tamafos y la/las formas que estos puedan tener, incidiran en la

propuesta de solucién.

MATERIAL EN CONTACTO CON LA MASA: Los materiales que se utilizan para manipular
alimentos son acotados, dentro de la gama variante de materiales que existe en el mundo. Estos
obedecen generalmente normas bromatoldgicas, que los hacen aptos para utilizarse con
alimentos. Conocer cuales son estos, sus caracteristicas, y su disponibilidad en el mercado,

definen en parte las soluciones posibles a adoptar.

TIEMPOS DE COCCION: Dentro de la problematica que se planteé en el diagndstico, se
menciond que uno de los problemas era la falta de tiempo que habia entre la entrega del
producto final, y el comienzo de la elaboracién. Por ende, entender el tiempo que conlleva la
coccion del producto, es importante, porque nos va a limitar el tiempo disponible que tenemos

para toda su elaboracién previa a la coccion.

TIEMPOS DE OPERACION: Conocer los tiempos que tenemos para elaborar el producto en las
cantidades deseadas, es vital para saber si la dinamica de operatividad de los mecanismos que

se involucren en esta labor cumple con dichas condiciones.

MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA: Finalizada la operacion de produccion, los elementos que
hayan estado en contacto con alimentos deben limpiarse y dejarse en las condiciones

necesarias, para su uso al dia siguiente. En este sentido, entender cuales son las formas de
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limpiar estos elementos, y las condiciones en que deben quedar, nos ayudaran a la hora de

desarrollar el diseno del mismo.

Condiciones Limites

Son aquellos factores que no se pueden variar, que debemos aceptar como una limitante que debemos
superar cuando planteemos propuestas de solucidn. Las condiciones limites pueden deberse a
condiciones impuestas por uno mismo (cosas que uno considera que son insoslayables), o por factores

externos como alguna normativa vigente o ley.

= MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS: Las maquinas y todos sus
componentes deben respetar las leyes y normativas vigentes para el manejo de productos

alimenticios (Codigo Alimentario Argentino, Cap. IV, art. 184 y 185).

= TAMANO MAXIMO DE LA MAQUINA O CONJUNTO DE DISPOSITIVOS: La maquina debera
tener una dimension acorde al espacio disponible en la cocina de una panaderia. Se considera
que una maquina de mas de 2m”2 ocupa mucho espacio, entendiendo que en la cocina
coexisten otros dispositivos y circulan personas. Por otro lado, la maquina no podra superar

1,5m en ninguno de sus ejes cartesianos.

= CANTIDAD DE MASA MINIMA: Como el minimo producido por las panaderias mas chicas es
de 3Kg, imponemos dicha cantidad como condicion limite minima que debe poder producir la

magquina y/o los dispositivos disefiados.

= FACIL MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA: EI disefio debera contemplar una accesibilidad grata
para la limpieza de los componentes, asi como una desmontabilidad alta de aquellos

componentes que mas sufren desgaste en la operacion.

= TAMANO DE LOS BOLLOS: Los bollos no podran pesar menos de 25 gramos ni mas de 90

gramos.

= TIEMPOS DE OPERACION: Se deben poder producir 30 kg de chipa, en menos de 1hora 30

minutos.
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Objetivos

Hacen referencia a todos los puntos que se quieren lograr, con la propuesta de solucion.

AUTOMATIZAR LA ELABORACION DE LA MASA: Mecanismo donde el cocinero simplemente tenga
que poner los ingredientes, sin la necesidad de amasar gran cantidad de masa manualmente. Esto

incluye:

= CONSEGUIR HOMOGENEIDAD EN EL PRODUCTO: Muchas veces en las panaderias, el
chipa no tiene el mismo sabor o la misma forma un dia con respecto al otro. Al automatizar el

proceso, se puede lograr un producto repetitivo.

= RECIPIENTES PARA LOS INGREDIENTES: Debe haber un recipiente para la fécula de
mandioca, uno para quesos blandos, otro para quesos duros y semiduros, otro para los huevos,
otro para la leche, otro para la manteca o aceite, y un ultimo recipiente, cuyo uso sea opcional,

que se pueda ingresar una mezcla de polvo de hornear y sal.

= PRE-TRATAMIENTO DE LOS INGREDIENTES: Algunos ingredientes requieren un tratamiento
previo antes de ser suministrados para mezclarse. Es el caso de los huevos y el queso, en
donde debemos separar la cascara de la yema y la clara, y en el caso del queso, donde vemos
cortarlo en cubos (queso duro o semi-duro). Disefar o utilizar un dispositivo que permite realizar

esta tarea, es uno de los objetivos de este proyecto.

AUTOMATIZAR LA FORMA DEL CHIPA: Desarrollar un mecanismo, que, una vez obtenida la masa,

haga los bollos de chipa. Esto incluye:

= VARIAS FORMAS Y TAMANOS: EIl mecanismo debe tener la capacidad de elaborar bollos de
chipa de diferentes tamafios y formas dentro de un cierto rango, para que el panadero decida

cual prefiere.

AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DIARIA: El dispositivo debe mejorar la eficiencia de produccion.
Respecto del tiempo que se dedicaba en la produccién manual, debe poder aumentar la cantidad
producida en ese mismo lapso de tiempo, o alcanzar la cantidad producida manualmente en un lapso

de tiempo menor. Teniendo como objetivo alcanzar una productividad de 30 Kg diaria minima.
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FACIL MANTENIMIENTO, LIMPIEZAYY USO. Esto incluye:

MEJORAR ERGONOMIA DE LOS PANADEROS: En lo que refiere al desgaste fisico de las

labores manuales.

MANTENIBILIDAD: Las piezas mas sometidas a desgaste deben tener facil acceso para su

desmontaje, y deben ser faciles de reemplazar.

LIMPIEZA: Las piezas que entren en contacto con los alimentos deben ser faciles de limpiar, no
solo en el aspecto que concierne al disefio de la pieza, sino también respecto de su ubicacién

y accesibilidad en la maquina o dispositivo.

CERCANIA ENTRE LOS DISPOSITIVOS: Los dispositivos de las diferentes etapas del proceso deben

estar colocados de manera tal, que se facil pasar de un proceso al otro sin mayores complicaciones.

Alcance

Dentro de los objetivos establecidos, aca se definen cuales se desarrollaran y en cuales se adoptaran

soluciones ya existentes.

En este sentido, el proyecto buscara desarrollar todos los objetivos mencionados, exceptuando:

Como se realiza el suministro de cada uno de los ingredientes para ser mezclados, sabiendo
que en el mercado ya existen dispositivos que se encargan de realizar estas tareas.

Como se produce el amasado, habiendo una gran variedad de amasadoras disefiadas
disponibles.

El pre-tratamiento de cortar el queso duro y/o semi-duro en cubitos.

Propuestas

Una vez definidas las variables involucradas, las condiciones limites, los objetivos y el alcance del

proyecto, se puede avanzar sobre propuestas de solucion al problema.

Las propuestas se dividiran en funcion de las 3 etapas que comprenden el proceso productivo del chipa.

Las cuales eran, suministro de los ingredientes, mezclado de los mismos, y elaboracion de los bollos.
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Etapa 1 - Suministro de los Ingredientes

En esta etapa, segun lo establecido en las variables, las condiciones limites, los objetivos, y el alcance
del proyecto, debemos desarrollar un/unos dispositivos que sean capaces: de almacenar todos los
ingredientes disponibles en las cantidades requeridas para hacer minimo 30 kg de chipa; de tratar los
huevos, separando el residuo de la yema y la clara; cumplir con las dimensiones prestablecidas; utilizar
materiales aptos para el contacto con alimentos; de facilitar la limpieza y el mantenimiento de sus
componentes; y de posicionarse en un espacio que facilite el llenado del recipiente de la amasadora

con los ingredientes en las proporciones adecuadas.

* PROPUESTA 1.1 - DISPOSITIVO INTEGRADO

En esta propuesta tanto el mecanismo utilizado para cortar los quesos, como el desarrollado para tratar
los huevos se colocan en el mismo lugar que se colocan los recipientes de almacenamiento del resto
de los ingredientes, y, ademas, forman parte integral de toda la maquina que desarrolla el proceso
completo de la elaboracion de chipa (es decir, estan integradas junto con la mezcladora, y el dispositivo

utilizado para hacer bollos)

= PROPUESTA 1.2 - DISPOSITIVO DE TRATAMIENTO DE INGREDIENTES Y
DISPOSITIVO DE SUMINISTRO DE INGREDIENTES SEPARADOS

En este caso, los ingredientes como el queso y los huevos se tratan por separado, y una vez obtenido
los ingredientes en las condiciones necesarias para ser mezclados, se colocan sobre un dispositivo
que almacena todos los ingredientes, y se encarga de suministrarlos a la amasadora. En este caso el
dispositivo que almacena todos los ingredientes forma parte de la maquina que integra todo el proceso

de produccion del chipa.

= PROPUESTA 1.3 — DISPOSITIVO TRATAMIENTO DE LOS HUEVOS N°1

En esta primera propuesta, se utiliza un sistema de succién por vacio, accionado por un sistema
neumatico. Es comun encontrarse en las empresas de huevos, dispositivos que utilizan ventosas para
poder agarrar un maple de huevos y poder manipularlos segun las necesidades. Véase Figura 2-1:

“Manipulador Neumatico de Huevos”.
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Figura 2-1: “Manipulador Neumatico de Huevos” Bibliografia [4]

La idea, es sujetar al huevo por ambos extremos mientras esta apoyado sobre una placa, y con una
cuchilla, generarle un golpe justo por el medio, haciendo que cuando se genere la grieta en la cascara,
los succionadores abran el huevo y caiga la yema con la clara. Véase Figura 2-2: “Tratamiento de
Huevos 1”.

Figura 2-2: “Tratamiento de Huevos 1”
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* PROPUESTA 1.4 - DISPOSITIVO TRATAMIENTO DE LOS HUEVOS N°2

La préxima propuesta tiene una logica similar a la anterior, que es que el huevo es golpeado y abierto

mediante el golpe de unas cuchillas por la parte inferior. Pero este sistema posee ciertas diferencias.

En primer lugar, el huevo no es sostenido por ningun succionador, sino que es apoyado es una placa
que contiene la figura del huevo, y se apoya un tope en su parte superior, eliminandose el sistema

neumatico. Véase Figura 2-3: “Tratamiento de Huevos 2”.

Figura 2-3: “Tratamiento de Huevos 2”

Una vez colocado el huevo sobre la placa y afirmado por el tope superior, dos cuchillas en contactos y
enfrentadas entre si, se elevan y penetran la cascara del huevo, para luego abrirse hacia los costados,

haciendo que la cascara se abra al medio y permita caer la yema con la clara del huevo.

= PROPUESTA 1.5 - PROPUESTA TRATAMIENTO DE LOS HUEVOS N°3

La siguiente propuesta consiste en golpear al huevo con un filo cortante. Dicho filo, tiene una forma
circular, la cual hace que la cascara se rompa siguiendo la figura del filo, lo que a su vez permite
“agujerear” la cascara en su interior, y una vez que se retira el filo, tanto la yema como la clara, caen

por gravedad. Véase Figura 2-4: “Tratamientos de Huevos 3”.
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Figura 2-4: “Tratamiento de Huevos 3”

Este sistema debe tener un tope en su parte superior, caso contrario, cuando el filo golpee al huevo se

corre riesgo que lo empuje hacia arriba y no pueda penetrar la cascara.

Otra cosa a tener en cuenta en esta propuesta, es la profundidad a la que penetraran los filos, ya que
si se le da un golpe con una fuerza excesiva y los filos profundizan lo suficiente, se podria romper toda

la cascara del huevo, evitando conseguir el agujero buscado en su parte inferior.

= SOLUCION ADOPTADA PARA ETAPA 1

La solucion elegida para esta etapa 1, sera una combinacion entre la “Propuesta 1.2” y la “Propuesta
1.5".

A continuacion, se detallan los motivos por los cuales se seleccionaron dichas opciones:

I. En cuanto a los mecanismos que se encargan de “Suministrar los Ingredientes” se
selecciond la “Propuesta 1.2”, por cuestiones de espacio. Tratar los ingredientes por
separado, permite que el dispositivo que se encarga de suministrarlos, solo tenga el
tamafo necesario como para almacenar una cantidad de ingredientes que le alcance
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para producir 30 Kg de masa de chipa, y alojar el dispositivo comercial que regula la
cantidad suministrada en cada ingrediente.

II. En cuanto a las propuestas de “Tratamiento de los Huevos”, el primer mecanismo
descartado fue en el que se utilizaban succionadores (“Propuesta 1.3”), ya que para el
mismo se deberia realizar un circuito neumatico para obtener el vacio que sostenga a
los huevos, lo cual haria mas complejo el sistema, y también ocuparia un espacio
fisico bastante mayor que los demas.

lll. En las propuestas 1.4 y en la 1.5, se puede encontrar cierta similitud. En ambos casos
se apoya el huevo sobre una placa que un alojamiento de forma elipsoide para alojar al
huevo; también los dos sistemas necesitan de un tope superior que impida al huevo
elevarse cuando golpean las cuchillas, y en las dos propuestas el huevo se rompe
mediante el golpe de un filo.

La diferencia a favor del caso seleccionado, es que el filo cortante se mueve en una sola
direccion (hacia arriba para generar el golpe, y luego hacia abajo para dejar caer el
contenido del huevo), mientras que, en el otro sistema, las cuchillas se mueven hacia
arriba y luego hacia los costados, lo que implica un mecanismo mas complejo para
obtener dicha trayectoria, y ademas requiere de un espacio fisico mayor.

También, se propone disponer los huevos sobre una placa de forma tal, que queden
posicionados de la misma forma que cuando estan sobre un maple, para facilitarle el
trabajo al cocinero cuando tenga que pasar los huevos del maple la bandeja. Esto hace
que los huevos estén muy cercanos entre si, dificultando el uso de cuchillas que se
muevan lateralmente para abrir los huevos.

Etapa 2 - Mezclado de los ingredientes

Esta etapa no esta dentro del alcance del proyecto, porque se adopta una solucién ya existente de la
gran variedad que hay. Solo resta aclarar, que en esta etapa se utilizara una amasadora comercial, y
que esta debera estar posicionada entre el dispositivo que suministre los ingredientes, y el dispositivo

que se encargue de realizar los bollos, de manera de facilitar el traspaso de un proceso al otro.

Etapa 3 - Formacion de los Bollos

En esta etapa, segun lo establecido en las variables, las condiciones limites, los objetivos, y el alcance
del proyecto, debemos desarrollar un/unos dispositivos que sean capaces: de procesar 30 Kg de masa
de chipa para formar bollos; de utilizar materiales, aptos para el contacto con alimentos; de generar
bollos de diferentes formas y tamafos; de facilitar la limpieza y el mantenimiento de sus componentes;
cumplir con las dimensiones preestablecidas; y de posicionarse en un espacio que facilite el traspaso

de la masa de chipa, desde la mezcladora hacia su propio contenedor de masa.
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* PROPUESTA 3.1 - DISPOSITIVO CAPAZ DE PROCESAR LOS 30KG DE MASA

Sea cual sea el dispositivo utilizado para hacer los bollos, se realiza de dimensiones tales que permite

procesar los 30 Kg de masa al mismo tiempo.

* PROPUESTA 3.2 - DISPOSITO QUE PROCESA MENOS DE 30KG DE MASA

En este caso, el dispositivo es capaz de manipular una cantidad de masa menor a la del objetivo, por
lo que debe repetir el proceso hasta llegar a los 30 Kg. Pero tiene como ventaja, que el espacio que

ocupa es menor, y los esfuerzos que debe generar y tolerar probablemente también sean menores.

= PROPUESTA 3.3 - DISENO DOSIFICADOR DE BOLLOS N°1

Esta es la primera propuesta de un dispositivo, que se encarga de manipular la masa total de chipa, y
fraccionarla en los diferentes tamanos de bollos, sin encargarse de darle la forma final. En este caso,
se utiliza una especia de embudo o tolva donde se coloca toda la masa de chipa por la parte superior,
y luego con un pistén accionado por cilindros (neumaticos, eléctricos, etc.) se comprime la masa para
hacerla fluir por un espacio confinado que se encuentra en la parte inferior de la tolva, y donde a la
salida hay una cuchilla que se encarga de seccionar la masa en el tamafio de bollo correspondiente.

Véase la Figura 2-5: “Dosificador de Bollos 1.
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Pistén

Tolva/Embudo

Cuchilla

Figura 2-5: “Dosificador de Bollos 1”7

= PROPUESTA 3.4 - DISENO DOSIFICADOR DE BOLLOS N°2

En este modelo de dosificador de bollos, tenesmos dos cintas transportadoras, una inferior y comun, y
otra superior dotada de paletas. La masa ingresa en el espacio comprendido entre ambas cintas y es
trasladada, hacia unos dispositivos que la confinan hasta alcanzar un tamafo mas propicio para la
elaboracion de los bollos. Las paletas de la cinta transportadora superior ayudan a la masa a ingresar
a este espacio confinado. A la salida del espacio confinado, encontramos unos rotores con alabes que
se encargan de seccionar la masa, para luego proceder a darle forma. Véase la Figura 2-6: “Dosificador
de Bollos 2.
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Cinta transportadora
con paletas

Masa Chipa

Confinader
de
Masa

Cinta transportadora
inferior

\Rotor con alabes

Figura 2-6: “Dosificador de Bollos 2”

= PROPUESTA 3.5 - DISENO DOSIFICADOR DE BOLLOS N°3

Oftra propuesta consiste en introducir la masa en un tornillo sin fin cénico, de manera que, el tamano
de la masa se vaya confinando hasta alcanzar un tamano propicio para ser cortado por una cuchilla a

la salida del tornillo, para luego proceder a darle forma.

= PROPUESTA 3.6 - DISENO ELABORADOR DE BOLLOS N°1

Esta es la primera propuesta de un dispositivo que se encarga de darle forma a los bollos, una vez
cortados en las dimensiones requeridas por el dispositivo dosificador de bollos. En este caso, contamos
con un componente rotativo, al cual se lo dota de la masa ya fraccionada, y este la arrastra con unas
ufas que posee en su periferia. Las fuerzas de friccion entre la masa arrastrada y el suelo que
permanece estatico, hacen que esta gire formando una bola, que luego se dejara caer por un agujero,

para su recoleccion. El principal problema que presenta este dispositivo es que, no permite obtener
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bollos de chipa de formas diferentes, solo se obtienen de forma esférica. Véase la Figura 2-7:

“Elaborador de Bollos 1.

Carcasa

Dosificador de Bollos

Figura 2-7: “Elaborador de Bollos 1”

= PROPUESTA 3.7 - DISENO ELABORADOR DE BOLLOS N°2

Otra solucion, consiste en colocar moldes debajo del dosificador de bollos, y cortarlos con una cuchilla.
De esta forma logramos darle diferentes tamafos y formas modificando Unicamente el formato del
molde. Sin embargo, para esta solucion se debe utilizar una propuesta similar a la 1 en lo que refiere
al dosificador de bollos, para poseer un elemento que fuerce a la masa a pasar a través del molde.

Véase Figura 2-8: “Moldes Elaborador de Bollos 2.
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Figura 2-8: “Moldes Elaborador de Bollos 2”

= SOLUCION ADOPTADA PARA ETAPA 3

La solucion elegida para esta etapa 3, sera una combinacion entre la” PROPUESTA 3.2 - DISPOSITO
QUE PROCESA MENOS DE 30KG DE MASA”, la “PROPUESTA 3.3 - DISENO DOSIFICADOR DE
BOLLOS N°1”, y la “PROPUESTA 3.7 - DISENO ELABORADOR DE BOLLOS N°2”,

Esta tendra un dispositivo que empuje la masa por medio de un pistén, en un espacio confinado, para
hacerla fluir hacia un molde con orificios. La masa al encontrarse con el molde, se deformara y extruira
a través de los orificios, copiando su forma, para luego ser cortada por una cuchilla, cuando los bollos

alcancen las dimensiones buscadas.
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Capitulo 3 — Desarrollo Técnico: Dispositivo de
tratamiento de los huevos

Diseno del bastidor

El bastidor sera la estructura que contendra a todas las piezas del mecanismo que se encarga de
romper los huevos. La misma estara conformada por dos placas de aluminio, que contendran ranuras

y agujeros para poder ensamblar los distintos conjuntos. Véase en la Figura 3-1: Bastidor.

Figura 3-1: Bastidor
Una buena alineacién entre las ranuras de ambas placas es imprescindible, ya que por ellas deslizaran
bandejas que van a sostener a todas las piezas del sistema. Para obtener esta buena alineacion, se
utilizan 5 barras redondas que van apretadas con tuercas en los lados exteriores, asegurando la rigidez

de todo el bastidor.

Las bandejas que sobresalen de las placas laterales, son para colocar los actuadores lineales que les
transmitiran el movimiento a las bandejas del mecanismo. Si bien la posicion de estas no debe ser tan
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precisa, se logra una buena disposicion simétrica al hacer encastrar las bandejas sobre agujeros que

poseen las placas.

Colocacion de bandeja con huevos

La bandeja donde se apoyan los huevos, tendra la misma disposicién que tienen los maples, para poder

agilizar el traspaso de los huevos.

La misma si bien solo esta en contacto con la cascara del huevo, existe una posibilidad muy pequefa
de que pueda a entrar en contacto con la clara o la yema del huevo. Por eso, la bandeja se hara de
material Poliamida 6 (mas conocido como grilén), el cual permite que la pieza sea liviana, y, ademas,

es un plastico que puede entrar en contacto con los alimentos.

Es de fundamental importancia la posicion donde va a quedar la bandeja, ya que, como se vera mas
adelante, se ensamblara con los distintos sistemas de la maquina, haciendo que se deba tener precision

tanto en el largo total de la bandeja, como en el largo total de la ranura donde se va a deslizar.

Por ultimo, la bandeja quedara trabada entre el fondo de la ranura, y una simple tapa que se cierra

sobre el frente del dispositivo. Véase Figura 3-2: Posicionamiento “Bandeja de Huevos”.

Figura 3-2: Posicionamiento “Bandeja de Huevos”

En la parte superior, se pueden ver los alojamientos donde se dispondran los huevos, en la parte

inferior, se observan los agujeros por donde caeran tanto la yema como la clara, y unas ranuras



34 Diseno de dispositivo para la produccion semi-automatizada de
“Masa de Chipa y Bollos de Chipa”

circulares, donde se encastraran unas camisas que se vera mas adelante. Véase Figura 3-3: “Bandeja

de Huevos”.

Figura 3-3: “Bandeja de Huevos”

Fijacion de los huevos

Una vez colocada la bandeja, se debe colocar un tope en la parte superior que impida que los huevos
se eleven cuando reciben el golpe del filo cortante. Para esto, se utiliza una placa superior, la cual es

accionada por dos actuadores lineales.

Para la seleccion de los actuadores, se tienen en cuenta 3 cosas. La primera, es que el actuador debe
realizar la fuerza suficiente para poder sostener la placa superior. La segunda, es que el vastago tenga
la carrera suficiente para poder realizar el movimiento de la placa como corresponde, y la tercera, es

que las dimensiones del mismo sean acordes a las dimensiones de la maquina.

Teniendo en cuenta que la carrera que se necesita es de muy corta trayectoria (menor a 10mm), y el
peso de la placa superior es baja (0,685kg), se utiliza el actuador lineal LEY16A-30 de la empresa
SMC, el modelo que tiene una carrera de 10-100mm y puede realizar una fuerza de 3,15 a 8,54N.
Véase Figura 3-4: LEY16A-30.
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Figura 3-4: LEY16A-30 [5]

En la Figura 3-5 se puede observar como los actuadores lineales se ensamblan mediante bulones por
la parte inferior a las placas laterales que estan soldadas al bastidor, y mediante una pieza intermediara,

se transmite el movimiento al tope superior.
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Figura 3-5

Subconjunto: Desagote de la clara y la yema

Una vez que los punzones rompen la cascara del huevo, la clara y la yema caeran sobre un depésito
que se encargara de recoger todo el contenido del huevo sin que se pierda nada en el recorrido. Dicho
deposito es una camisa de material AlSI 304, que en su fondo tendra una pendiente para hacer fluir al

liquido hacia abajo por gravedad, como se puede ver en la Figura 3-6: “Deposito”.

Figura 3-6: “Deposito”
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Este dispositivo posee practicado en su fondo dos agujeros. Por uno de los agujeros, se rosca un niple
al cual va conectada una manguera, mientras que, por el otro agujero, va a deslizar un punzén que se

encargara de romper la cascara del huevo.

Debido a la figura compleja que tiene dicha pieza, la misma se fabricara en dos partes. Por un lado, se
realizara la camisa, mientras que por otro lado se hara la base con dicha pendiente, uniendo ambas

partes mediante pequefios puntos de soldadura sin aporte.

Estos depdsitos se colocan sobre una placa de aluminio (véase Figura 3-7: Placa de aluminio), los
cuales tendran la misma disposicion que tienen los huevos en la parte superior de la maquina, y
encastraran en las ranuras circulares que posee la bandeja de la Figura 3-3: “Bandeja de Huevos”. Es
por esto, que en su momento se recalco la importancia de la posicion en donde caen dichas ranuras.
Si bien entre las camisas y las ranuras existe un juego bastante considerable, un posicionamiento

erréneo de cualquiera de las dos partes haria que los subconjuntos no se puedan ensamblar.

Figura 3-7: Placa de aluminio

La bandeja con los 30 depdsitos colocados sobre ella, tiene un peso total de 6,5kg. Dicha placa, se
tendra que mover hacia arriba y hacia abajo para podes encastrarse y des-encastrarse de la bandeja

donde se colocan los huevos. El recorrido que deben realizar es de 10mm.

Con todos estos datos, se selecciona nuevamente un actuador lineal LEY16A-30 de la empresa SMC,
pero en esta ocasion se elige el modelo que realiza una fuerza de 11,5 a 31,7N. Véase Figura 3-8:
LEY16A-30.
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Figura 3-8: LEY16A-30 [5]

Quedando el subconjunto de desagote de la clara y la yema de la siguiente forma. Véase Figura 3-9
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Figura 3-9

Subconjunto Motor — Arbol de leva

Los punzones encargados de romper la cascara de huevos, son accionados por una leva que provoca
la compresion de unos resortes alojados sobre los punzones. Una vez que la leva debido a su geometria
deja de ejercer una fuerza sobre los resortes, los mismo liberan su energia potencial elastica

almacenada para empujar a los punzones hacia la cascara de huevos.

En este subconjunto, se vera cédmo estan ensamblados el arbol que hace girar la leva con los motores
paso a paso (Véase Figura 3-10: “Subconjunto Motor-Arbol de levas”). En el siguiente subcapitulo, se
mostrara el conjunto punzén-resorte donde quedard mas claro el funcionamiento cinematico del

sistema.

Figura 3-10: “Subconjunto Motor-Arbol de levas”
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El motor seleccionado, es un motor paso a paso “nema 24”, modelo “24H2A6428” de la marca “Motion
King”. El justificativo de dicha eleccion, se puede ver desarrollado en el “Anexo A” (Véase ANEXO
A.2).

Para transmitir el torque desde el motor hacia el arbol, se utiliza un acople elastico de aluminio de
@d8xA8. Por otra parte, las levas son accionadas con una chaveta, cuya resistencia también fue
verificada y desarrollada en el “Anexo A” (Véase ANEXO A.3).

Por ultimo, en su otro extremo el arbol se apoya sobre un porta-eje que contiene un buje de bronce,

para que, en caso de desgaste o dafio, solo se reemplaza el buje y no la pieza completa.

El perfil de la leva, se form¢6 trazando arcos tangentes, donde cada vez se iban seleccionando radios
mas pequenos (véase Figura 3-11: Leva del mecanismo). Al completar la vuelta completa, queda un

salto entre el arco de radio mayor y el arco de radio menor.

Figura 3-11: Leva del mecanismo
El eje que se ve en la parte inferior izquierda, es el que conecta todos los punzones de una misma

linea. A medida que gira la leva en el sentido que se indica, empuja al eje solamente hacia abajo ya

que tiene el movimiento lateral restringido.
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A medida que el eje sigue bajando, los resortes se van comprimiendo cada vez mas, hasta que una
vez que llega al cambio de diametro, la fuerza sobre los resortes cesa, haciendo que estos empujen

los punzones hacia arriba para que penetren y rompan la cascara de los huevos.

Subconjunto Punzén - Resorte

En esta seccion se terminara de comprender el funcionamiento del sistema. Como se observa en la
figura siguiente (Véase Figura 3-12: “Punzén Cortante”), los resortes del mecanismo encastran en los

punzones, quedando encerrados entre el elemento cortante y una placa.

Por el agujero pasante inferior, pasa el eje que vincula mecanicamente todos los punzones y que a su
vez es accionado por la leva. Cuando este eje baja, los punzones acompanan el movimiento para que
luego, una vez que son liberados, transformen la energia potencial elastica, que tienen almacenada en
el resorte, en energia cinética y puedan romper la cascara de los huevos (ver “Anexo A” — ANEXO
A1-).

Figura 3-12: “Punzdén Cortante”

A continuacion, se puede ver la geometria de la cabeza del punzon en detalle, donde se encuentra el

filo que dara el golpe para poder romper la cascara, y un pequefio alojamiento en su interior (véase
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Figura 3-13: Detalle del filo del “Punzoén”). Tanto el diametro exterior como el diametro del alojamiento
se van ensanchando, a medida que nos alejamos de la punta del filo. Esto es porque, una vez que el
punzon genera la grita sobre el huevo, empuja la cascara hacia afuera, asegurando el desprendimiento

total de esta, y, ademas, el trozo de huevo que se corté queda alojado en el hueco del punzén.

Figura 3-13: Detalle del filo del “Punzén”

La figura siguiente representa el mecanismo cinematico por completo (Véase Figura 3-14). Se ve el
arbol con la leva haciendo contacto con el eje porta punzén, lo cual hace comprimir los resortes a

medida que va girando, para luego cesar dicha fuerza y lograr el impulso necesario en los punzones,

como para romper los huevos.

Figura 3-14
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Colector del liquido del huevo

Como explicamos hasta el momento, la maquina que procesa los huevos contiene 5 lineas de trabajo,
donde en cada una se rompen 6 huevos. Una vez que el sistema realizo el trabajo, tanto la yema como
la clara de huevos comenzaran a caer por gravedad a través de distintas mangueras. Por debajo de la
placa que sostiene a los motores y los arboles de leva, se coloca un colector que va a juntar todo el

contenido de los huevos de una misma linea. Véase Figura 3-15.

Figura 3-15: “Colector de Huevos”

Al ser un elemento que esta en contacto con el alimento, el mismo sera fabricado de acero inoxidable,
AISI 304 para ser mas exactos. Debida a su compleja forma, se debera fabricar, por un lado, el cuerpo
de la pieza, la cual va a ser plegada y luego soldada sin aporte de material, y, por otro lado, se
mecanizara y se soldaran los distintos bujes donde se van a roscas los niples para las mangueras.

Véase Figura 3-16.
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Figura 3-16

Las barritas soldadas a los laterales no son mas que un soporte para que la pieza pueda apoyarse

sobre la placa que alojara a todo este subsistema.

En la siguiente figura, se muestra con flechas el recorrido que hara el contenido de los 6 huevos

procesados (Véase Figura 3-17: Imagen ilustrativa del recorrido del huevo).

Figura 3-17: Imagen ilustrativa del recorrido del huevo
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Recipientes de extraccion

Por ultimo, en la parte inferior de la maquina, se encuentra la placa que contiene unos simples
recipientes de vidrios donde se van a depositar la yema y la clara de los huevos. Cada recipiente,
contendra el liquido de 6 huevos. Por lo tanto, en caso de que un huevo tenga sangre o esté en mal
estado, se lo podra identificar de forma rapida ya sea con una inspeccion visual o utilizando el olfato
para en caso de algun huevo podrido, limitdndose a perder solo la materia prima de 6 huevos. Véase

Figura 3-18: “Recipientes de extraccion”.

En caso de que no haya ningun alimento en mal estado, el cocinero simplemente tendra que volcar el
contenido de los recipientes de vidrios por la boca del recipiente para huevos que contiene el dispositivo
que se encarga de suministrar los ingredientes a la “Amasadora”. Para asegurarse de que no haya
ningun rastro de cascara de huevo en la masa final, se debe utilizar un filtro estandar a la hora de verter

el liquido por la boca del recipiente.

Figura 3-18: “Recipientes de extraccion”
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Como notamos en la figura anterior, la bandeja simplemente se desliza sobre las ranuras del bastidor,
para que el cocinero pueda retirarla, o directamente tomar los recipientes desde el interior de la

maquina.

La placa no sebe soportar ningun tipo de esfuerzo, ni tampoco entra en contacto con el alimento,
utilizandose el grildon para la fabricacion de dicha bandeja, lo cual la hace mas liviana y manipulable

para el chef.

Armado del mecanismo

El armado del sistema se debe realizar de forma inversa a la que se presenté cada subsistema.
Comenzando por las placas que contienen los recipientes de vidrio, siguiendo por la placa que contiene
los colectores de huevos, luego el subsistema donde se encuentran los arboles de leva con los motores,
seguido por la placa con los desagotes de huevos, y por ultimo la bandeja que contiene los huevos con

su tope superior correspondiente.

Un detalle a destacar es que la bandeja donde se alojan los huevos, la placa donde se apoyan los
recipientes de vidrios, y la placa donde se colocan los colectores de huevos, se deslizan mediante
ranuras horizontales, mientras que las demas bandejas se deslizan sobre ranuras verticales. Esto
permite al cocinero poder sacar y volver a poner con mayor facilidad por el frente de la maquina,

principalmente las primeras dos que son las que se van a manipular con mayor frecuencia.

Las demas bandejas, se deben colocar por la parte superior del mecanismo, y no podran ser retiradas
por el frente de la maquina. Tanto el tope superior como la bandeja que contiene los desagotes del
contenido de los huevos, son accionados por los actuadores lineales, mientras que la placa que

contiene los motores eléctricos paso a paso, simplemente se apoyan sobre el fondo de la ranura lateral.

En la Figura 3-19: Secuencia de armado de la maquina procesadora de huevos se puede ver la

secuencia de armado del sistema:

A. Se introduce la placa porta recipientes en la parte inferior deslizando por las ranuras laterales
del bastidor. No es obligatorio que esto sea primero, se puede introducir la placa al sistema en
cualquier momento.

B. Se coloca la siguiente bandeja que contiene los colectores de la clara y la yema, con sus
mangueras ya colocadas en los niples que se roscan a la pieza base, nuevamente a través de
ranuras laterales que tiene el bastidor.
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Ahora se procede a colocar la placa que contiene los arboles de leva y los motores eléctricos.
Como se mencion6 anteriormente, se lo debe introducir por la parte superior del sistema y se
apoya sobre el final de la ranura vertical que posee el bastidor.

Se introducen los punzones cortantes con sus respectivos resortes. Una vez que ya estén
colocados, se les hace pasar el eje que une todos los elementos cortantes y se los fija con
anillos seeger.

Luego se agrega la placa donde se alojan las camisas por donde desagotan las claras y las
yemas, haciéndolas enhebrar a través de los punzones. Y luego mediante bulones, se las
ensambla a los actuadores lineales laterales que se encuentran a los costados del bastidor.

Se colocan en posicion las camisas mencionadas anteriormente.

. Se inserta la bandeja que aloja a los huevos. Nuevamente como en el caso A, esta bandeja se

puede introducir y sacar en cualquier momento.

Por ultimo, colocamos el tope superior del sistema a través de las ranuras verticales del bastidor
y las conectamos mediante bulones y piezas auxiliares a los actuadores lineales laterales.
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Figura 3-19: Secuencia de armado de la maquina procesadora de huevos
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Sistema cinematico

A continuacion, se detalla como actian los punzones y los resortes sobre la cascara de los huevos.
Una vez, que el tope superior esta en posicion, y las camisas, que desagotan el contenido de los
huevos, estan haciendo tope contra la bandeja, los motores paso a paso comenzaran a girar haciendo

que los resortes se compriman como se puede ver.

Una vez que la leva deja de tener contacto con el eje porta punzon, el resorte acciona a los elementos
cortantes para producir el golpe y la rotura de la cascara. Una vez realizada la tarea, los motores siguen
girando para completar una vuelta completa, haciendo que los punzones bajen y permitan caer el

liquido. Véase Figura 3-20: Sistema Cinematico

Figura 3-20: Sistema Cinematico

Circuito completo del liquido de huevo

En la figura siguiente vemos el recorrido completo que hacen las claras y las yemas de los huevos
(Véase Figura 3-21: Circuito completo del huevo). En la imagen “A”, luego de que los punzones hayan
roto las cascaras y se desplacen hacia abajo, comienza a caer todo el contenido de los huevos a través

de las camisas.
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En la imagen “B”, el liquido pasa a las mangueras debido a la pendiente que tienen las camisas de
desagote, y caen por gravedad hasta el colector que se visualiza en la imagen “C”. Dicho colector junta

todo el contenido de una misma linea del sistema (la cual son 6 huevos), para que se deposite

finalmente en el recipiente de vidrio en la parte inferior de la maquina.

A

Figura 3-21: Circuito completo del huevo
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Presentacidn del “Dispositivo procesador de huevos”

Una vez presentado y descripto el funcionamiento y las distintas partes de la maquina encargada de

procesar los huevos, se procede a mostrar el conjunto final en su totalidad.

En la Figura 3-22: Vista isométrica del conjunto procesador de huevos podemos ver todos los
subsistemas ensamblados en el bastidor, mientras que en la Figura 3-23: A) Vista del conjunto
ensamblado. B) Vista en corte donde se ve el recorrido que recorre la clara y la yema. C) Vista
explosionada del sistema se oculta la estructura soporte para poder visualizar las distintas partes del

sistema, agregando una vista explosionada.

Figura 3-22: Vista isométrica del conjunto procesador de huevos
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Figura 3-23: A) Vista del conjunto ensamblado. B) Vista en corte donde se ve el recorrido que recorre la clara y la yema. C)
Vista explosionada del sistema
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Capitulo 4 — Desarrollo Técnico: Dispositivo de hacer
Bollos

Diseno del “Contenedor de la Masa”

El “Contenedor de la Masa” sera aquel dispositivo que se encargue de recepcionar la masa de chipa,
proveniente de la amasadora, y luego confinarla de manera tal, que permita que un piston la empuje
hacia el molde que le dara la forma de bollos. Para entender el disefio, primero debemos conocer

algunos datos.

Datos de la masa

Primero que nada, debemos saber que cantidad de masa de chipa se va a procesar, ya que esto definira
las medidas del contenedor. Si recordamos el “Capitulo 2, en él se establecié que este dispositivo no
iba a procesar los 30 Kg de masa juntos, porque esto requeriria de una maquina muy grande. Lo que
se hard, sera procesar de a tandas de 10 Kg de masa de chipa como maximo, capacidad que, a su
vez, es la maxima que pueden mezclar las amasadoras comerciales en el mercado. Esto quiere decir,
que se debera repetir el proceso 3 veces para alcanzar los 30 Kg. A continuacioén, se calcula el espacio

minimo necesario para almacenar una masa de 10 Kg de chipa (véase Ecuacion (4.1)).

Pmasa chipa = 0,000001375 (dato calculado empiricamente)

mm3

. 10Kg 3
Volumen Necesarioyokg e chipa = Ko = 7272720 mm° (4.1)

0,000001375

mm3

Por otro lado, también es necesario conocer cémo se comporta la masa mecanicamente, es decir, si
se asemeja a un liquido o a un sélido deformable. La experiencia al tratar con la masa demuestra, que
esta no tiende a deformarse por su propia gravedad, por lo que no presenta una fluidez, pero si se
comporta como un solido deformable, ya que se deforma libremente cuando se le aplica una presion.

Véase Figura 4-1: Masa de Chipa de 2Kg.



54 Diseno de dispositivo para la produccion semi-automatizada de

“Masa de Chipa y Bollos de Chipa”

Figura 4-1: Masa de Chipa de 2Kg

Posicionamiento de la “Amasadora”

Si bien en este proyecto el disefio de la “Amasadora” no es un objetivo, es necesario conocer como se
la colocara, como se hara el traspaso de la masa, y a que distancia estara, del “Contenedor de Masa”,
ya que esto incidira en su disefio. Lo ideal, sera que la batea de la amasadora, tenga un eje pivotante,
qgue le permita girar la batea para colocarla en posicién horizontal, de manera que la boca de este
apunte hacia el espacio destinado a almacenar la masa en el “Contenedor de Masa”. Por ende, la
amasadora debera estar por encima, y lo mas cerca posible del contenedor, para que el traspaso de la

masa, que se hara de forma manual, resulte lo mas sencillo posible.

En el disefio del dispositivo que hace los bollos, esta representada conceptualmente una amasadora
comercial con sus medidas reales, para analizar que el movimiento y la posicion de esta, no afectan o
interfieren con la légica de funcionamiento del dispositivo que hace los bollos. Véase Figura 4-2:

Posicién de la Amasadora y las Paredes.

Contenedor de Masa

El contenedor de masa estara formado por 4 paredes, que estaran fijadas a una base por medio de
encastres y buloneria. De estas 4 paredes, una sera movil, a la cual llamaremos “Pared Pivotante”,
mientras que las restantes seran fijas, y las llamaremos “Pared Fija Frontal’, y “Paredes Fijas Laterales”
(Véase Figura 4-2: Posicion de la Amasadora y las Paredes).El objeto de que una pared sea pivotante,
es que esta pueden agrandar el espacio existente, cuando se realiza el traspaso de la masa de chipa
desde la amasadora hacia el dispositivo que realiza los bollos, y de confinar la masa cuando esta tiene

que ser empujada por el piston superior (Véase Figura 4-3:Posicion abierta de la “Pared Pivotante”
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(Imagen Sup) — Posicion cerrada de la “Pared Pivotante” (Imagen Inf) y Figura 4-4: Posicion abierta de
la “Pared Pivotante” (Imagen Sup) — Posicion cerrada de la “Pared Pivotante” (Imagen Inf)). El

accionamiento de esta pared esta gobernado por dos cilindros Neumaticos.

En cuanto a los materiales utilizados para las paredes, todos estaran formados por dos piezas, una
pieza de chapa de 2 mm de acero inoxidable SAE 304, que entrara en contacto directo con la masa, y
una pieza de grilon de 15mm de espesor que les dara rigidez estructural a las paredes. Ambos
materiales, son aptos para la manipulacién de alimentos. El acero inoxidable tiene la ventaja de ser un
elemento de facil limpieza, y ademas permite que no se queden incrustados pedazos de masa al entrar
en contacto con el. El grilon, en cambio, presenta la problematica de que la masa cuando entra en
contacto con él se queda atrapada en pequefas porosidades, lo cual dificulta la limpieza de los mismos,

pero tiene la ventaja de ser un componente de bajo peso especifico, y de gran resistencia mecanica.

Pared Pivotante

-—"

Batea Amasadora Pared Fija

Lateral 1

Pared Fija
Frontal

Pared Fija
Lateral 2

Figura 4-2: Posicion de la Amasadora y las Paredes
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POSICION ABIERTA

POSICION CERRADA

o]
| | |
—
o]

Figura 4-3:Posicion abierta de la “Pared Pivotante” (Imagen Sup) — Posicion cerrada de la “Pared Pivotante” (Imagen Inf)

[POSICION ABIERTA] Parad Fija lateral

Pared Pivotante Pared

Fija
Frontal

Cilindro Neumatico

[posicioN CERRADA | Masa confinada

Figura 4-4: Posicién abierta de la “Pared Pivotante” (Imagen Sup) — Posicion cerrada de la “Pared Pivotante” (Imagen Inf)
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La altura del espacio donde se confina la masa es de 356mm , la distancia entre las “Paredes Frontales”
es de 40mm, mientras que la distancia entre la “pared Pivotante” y la “Pared frontal Fija” es de 640mm.
Por ende, el volumen del espacio confinado para la masa es de 9344000 mm?3, valor que es superior

al que requiere para una masa de 10 Kg (7272720 mm3).

Para evitar que la masa se escape, cuando es comprimida por el piston superior, las “Paredes Fijas
Laterales” estan en contacto con la Pared Pivotante en sus extremos, por lo que estas se generan
esfuerzos de roce cuando la “Pared Pivotante” se abre y se cierra. Para evitar el desgaste prematuro
de las piezas de chapa de las paredes, se disefo la “Pared Pivotante” de manera que su pieza de
chapa sea 1mm mas chica que su pieza de grilon, de manera de generar que el roce entre ambas
paredes, sea entre una pieza metalica y un polimero, disminuyendo de esta manera los esfuerzos de
roce y el desgaste prematuro de las piezas de chapa. Una de las grandes propiedades del grilon es su
gran resistencia al desgaste por roce, y como este no posee una dureza suficiente, como para
desgastar la chapa de acero, esta tampoco se ve perjudica por el rozamiento Bibliografia. Vease Figura

4-5: Rozamiento entre “Pared Pivotante” y “Paredes Laterales”.

Figura 4-5: Rozamiento entre “Pared Pivotante” y “Paredes Laterales”
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Para finalizar el analisis de este disefio, restaria entender como se eligen los cilindros neumaticos que
accionan la “Pared Pivotante”. Como esto requiere conocer de algunos datos que aun no se han

calculado, lo dejaremos para el “Anexo A” (véase ANEXO A.5).

Diseio del “Cabezal” y del “Piston”

Una vez que la masa es confinada, esta debe ser accionada por el pistdn en la parte superior, para que

fluya hacia abajo, donde atravesara el molde, y sera cortada por la cuchilla.

Cabezal

Para comprimir la masa, el pistéon debera colocarse encima del espacio confinado que dejan las 4
paredes que mencionamos anteriormente. Esto representa un problema, porque impediria o estorbaria
el proceso de traslado de masa desde la “Amasadora” hacia el “Contenedor de Masa” (Véase Figura
4-2: Posicion de la Amasadora y las Paredes). Por ende, el dispositivo del piston poseera un cabezal
giratorio accionado por un motor paso a paso, que posicionara el pistén en dos lugares, uno donde este
no estorbe el proceso de traspaso de masa mencionado, y otro donde se coloque sobre la masa para

ejercerle presion (véase Figura 4-10: Cabezal en sus dos posiciones).

El cabezal va a estar formado por una columna estructural soporte, una estructura de chapa soldada
donde se monta el motor paso a paso, y otra pieza soldada, a la que denominaremos “Puente”, y sobre
la cual se montaran dos cilindros telescopicos, que seran los que comanden el movimiento del piston.

Ver Figura 4-6: Cabezal.
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Motor Paso a Paso

Estructura Soporte
Motor Paso a Paso

Columna Soporte

Figura 4-6: Cabezal

El “Puente” es el componente que gira, dentro del “Cabezal’. Este esta formado por una serie de piezas
soldadas, entre las cuales, las que permiten el giro son: un eje que posee en la parte inferior, y una
pieza cilindrica con un agujero en el centro que se encuentra en la parte superior. Véase Figura 4-7:

Puente.

Pieza Cilindrica

Figura 4-7: Puente
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El eje se encastra en una pieza cilindrica con un agujero en el centro, que esta soldada a la columna
soporte del “cabezal”, mientras que la pieza cilindrica, es tomada por un mandril de expansion que es
parte de un acople. El acople permite vincular el motor paso a paso con el puente, y de esta manera

gobernar su giro y posicionamiento. Véase Figura 4-8.

Acople
con
Mandril de Expansidn

Figura 4-8: Montaje de “Puente”

Para seleccionar el motor paso a paso, es necesario conocer los torques que se oponen a que el puente
gire sobre su eje. El desarrollo de este calculo, junto con la seleccién del motor paso a paso, se realizan
en el “Anexo A” de este documento (Véase ANEXO A.7).

Por su parte, los cilindros telescopicos que se montan en el puente, deben alcanzar una longitud tal,
que el pistdn llegue hasta la parte inferior donde se corta la masa, de esta manera, se asegura que no
haya desperdicio de masa. La eleccién de cilindros telescépicos por sobre cilindros normales, se
justifica en que, para alcanzar las distancias requeridas, se requeririan cilindros normales muy grandes
e impracticos en el disefio del modelo. Los cilindros telescopicos tienen la ventaja de ser mas

compactos.

El piston se ha posicionado y disefiado, de manera que la distancia que tiene que recorrer, hasta
alcanzar el espacio donde se realiza el corte, sea igual a alguna de las carreras estandar en las que
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vienen los cilindros telescépicos. Los cilindros telescépicos seleccionados, son los “RT133-040-0360"
de la marca “UNIVER” y presentan las siguientes caracteristicas (véase Figura 4-9: Caracteristicas de

los Cilindros Telescopicos ):

TECHNICAL CHARACTERISTICS Comparison of overall dimensions

Stroke 300 mm (A}
Amblent temperature -20=80°C
Fluid filtered air, with or without lubrication 150 15552 [
Working pressure 1,510 bar
Bore 2stages: @25-32-40-50-63 3 stages: 3 40-50-63 -20%
CONSTRUCTIVE CHARACTERISTICS -50% =
End-caps die-cast aluminium #12 Mg 6
Barrel anodized aluminium -60% u|_-l
Piston aluminium RT3 mg——-n -+
Guide side acetalic resin G)
Piston rod non-rotating, chromium-plated steel, with flange {female piston rod) T

stainless steel upon request b ‘§=?:

Piston seal nitrile rubber
Gulde bush for piston rod acetalic resin (3 =
Shock absorber seals nitrile rubber —_—
Magnet standard supplied (stage 1)

b S
CODIFICATION KEY ——

RIT| 22003 2(0:|6]0]|0

1 2 3 a 5 6 7 8
T Serles 2 Rod 3 Stages 4 Type
=@ 25+63 mm- 2/3 Stage 1 = Stainless steel piston rod 2 = 2 stages 0 = D.A. Female piston rod
ook et Gindes e
(with non-rotating piston rod and elastic piston rod
shock absorbee seals) D.A. = Double acting
5 Bore {mm) 6 Stroke (mm) 7 Option 8 Atex option
2stages  3stages 2stages 1 =wathout flange X = Atex (Upon request)
025=025 0100-0120- 0160 - 0180 - 0200 - 0200 - 0400 - 0500 fonly for fenale piston rod)
02-032 TSU=DT 0600 - 0700- 0800 - 0900 - 1000 - 1100 - 1200 L = Freely rotating piston rod “"m‘“"'“"“’-
040 =40 063 =062 Maxstroke: 0200 (@25) 0900 (@50 twithout flange) -~
050 = @50 0400 (232) 1200 (@63} M = ath telescopic magnetic shaft
063 =63 0600 (240) (stage 2-3) except for @ 25, only
3stages for fernale piston rod
0150- 0180 - 0210- 0240 - 0270 - 0200 §0260 0450
0600 - 0750 - 900 - 1050 - 1200 - 1500 - 1500
Man stroke: 1200 (@40)
1500 (@50)
1800 (@63
3-stage telescopic cylinders
Theoretical forces {N) at a certain working pressure (bar)
(") Surface area Working pressure
mm* bar
Theust Traction Thiust Tracuon
2 4 13 8 w 2 4 & 8 w
40 201 m a 2 = ]we w05 2 a6 B 8
50 n 201 64 128 e xs 0 W B2 13 164 WS
62 450 a7 00 200 300 400 500 77 154 231 3o@ 384

Figura 4-9: Caracteristicas de los Cilindros Telescépicos Bibliografia [6]

Por ultimo, la fuerza que ejercen los cilindros telescopicos sobre la masa a través del piston, se
convertird en una reaccion que tendera a flexionar el puente, impidiendo que este ejerza su funcion

correctamente.

Para evitar esto, el disefio del cabezal finaliza con un componente que se ubica del lado opuesto al
cabezal y que tiene la funcién de evitar esta flexién del puente. Este componente esta formado por una
estructura soldada, que posee una chapa plegada donde se abulona una pieza de grilon, que se puede
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regular en el eje horizontal. El objetivo de esta pieza de grilon es generar un acoplamiento elastico
regulable para el puente, cuando el motor paso a paso lo posicione por encima de la masa. Véase

Figura 4-10: Cabezal en sus dos posiciones.

Cilindros
Telescépicos

Soporte Opuesto N
POSICION 1

Pieza de Grilon

POSICION 2

Figura 4-10: Cabezal en sus dos posiciones
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Pistén

Unido a los vastagos de los cilindros telescépicos encontramos el “Piston”. EI mismo esta conformado
por dos piezas, una pieza de grilon que le confiere rigidez, y es el elemento desde los cuales los cilindros
se unen al piston. Y, por otro lado, tenemos una pieza de silicona que es un material flexible y apto para
entrar en contacto con alimentos. Véase Figura 4-11: “Piston” (Imagen Sup) -* Cabezal” y “Pistén”

(Imagen Inf).

Pieza de Grilon

Pieza Silicona

Figura 4-11: “Pistén” (Imagen Sup) -” Cabezal” y “Pistén” (Imagen Inf)
La pieza de silicona se monta al frente de la pieza de grilén, copiando su forma. Los objetivos de la

pieza de silicona son dos. El primero, es colocar una pieza altamente elastica, que pueda copiar

(mediante su deformacion) los espacios del molde inferior, donde la masa no puede fluir. Es decir, el
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molde, al presentar huecos para los bollos de chipa, posee espacios, donde la masa no puede pasar,
y si nosotros tuviéramos unicamente una pieza de griléon (no tan deformable como la silicona) nunca
podriamos hacer fluir la masa que se acumula en esos espacios hacia los huecos del molde. Por ende,
usamos una pieza de silicona que puede alcanzar grandes deformaciones, para que se amolde a esos

espacios y empuje a la masa hacia los huecos del molde.

El segundo objetivo, es lograr barrer la masa adherida de las paredes. ;Como se logra esto? Lo que
hacemos es mecanizar sobre la pieza de grilén una cufia en sus bordes, de manera que al montar la
pieza de silicona esta se tense en la zona donde encastra en el grilén. De esta manera, en las zonas
de contacto del piston con las paredes, encontramos la pieza de silicona muy tensada que ejerce
presion sobre las paredes produciendo un buen barrido de la masa. Véase Figura 4-12: Cuia y encastre

de pieza de silicona sobre pieza de grilon.

Encastre

Figura 4-12: Curia y encastre de pieza de silicona sobre pieza de grilon
Las dimensiones del piston seran tales, que permitan cubrir toda la superficie en la que la masa es

confinada por las 4 paredes del dispositivo que contiene la masa. Por ende, conociendo la fuerza que

ambos cilindros generan sobre el piston, podremos conocer la presion que este genera sobre la masa.
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Este dato sera muy util a la hora de, tener que seleccionar los cilindros neumaticos que gobiernen el
movimiento de la “Pared Pivotante” (desarrollo que se realiza en el “Anexo A” — Véase ANEXO A.5-),
y calcular la resistencia de las paredes (simulacion que se realiza en el “Anexo A” — Véase ANEXO
A.6-).

A continuacién, calculamos la presion generada sobre la masa, sabiendo que las dimensiones del
espacio confinado son de 40mm X 640mm, y que la fuerza de los cilindros telescépicos segun la Figura

4-9: Caracteristicas de los Cilindros Telescopicos , es de 123N. Véase Ecuacion(4. 2) y Ecuacion (4. 3).
Areapgsn, = Largo X Ancho = 0,64m x 0,04m = 0,0256 m? (4.2)

F.Cilindro 246N
Areapisisn,  0,0256 m?

N
= 9609

Presionpision = oz 4.3)

Diseno de la “Cuchilla”

Disefiado el “Contenedor de Masa” y el “Cabezal” con su “Pistdn”, el paso siguiente seria disefar el

dispositivo que va a realizar el corte de la masa.

El dispositivo de corte se debera encontrar por debajo del “Contenedor de Masa”, de manera que
cuando la masa haya avanzado una cierta longitud (impulsada por el pistdn), esta sea cortada por un
movimiento lineal de una cuchilla. La cuchilla al ser un elemento que entra en contacto con alimentos,

debera estar hecha de un acero inoxidable SAE 304.

El dispositivo de corte disefiado, consta de 2 piezas, la cuchilla propiamente, y una pieza de grilén a la

cual la cuchilla se abulona por medio se insertos y tornillos (véase Figura 4-13: Dispositivo de Corte).
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Cuchilla Insertos

Pieza de Grilon

Figura 4-13: Dispositivo de Corte

La pieza de grilon cumple varias funciones. Por un lado, hace de soporte a la cuchilla, por otro, tiene
una forma que le permite encastrarse y desplazarse, por unas guias mecanizadas sobre la placa base
(véase Figura 4-14: Acoplamiento “Placa Base” y “Dispositivo de corte”), y por ultimo posee unos
insertos en la parte posterior que le permiten vincularse mediante buloneria a una pieza de acero que
va a ser la que le transmita el movimiento lineal de avance y retroceso, por medio de dos cilindros

neumaticos compactos (véase Figura 4-15: Accionamiento del “Dispositivo de Corte”).

Hay que recordar, segun lo visto en el disefio de las paredes del “Contenedor de Masas”, que el grilon
es un material que tiene buenas propiedades de resistencia a la friccidn, por lo que, es ideal para esta
aplicacion donde hay un deslizamiento frecuente entre la “Placa Base” y la pieza que sostiene la

cuchilla.
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Placa Base

Guias Mecanizadas

Pieza de grilon

Figura 4-14: Acoplamiento “Placa Base” y “Dispositivo de corte”

Pieza de accionamiento

Cilindro Compacto Cuchilla

Pieza de Grilon

Figura 4-15: Accionamiento del “Dispositivo de Corte”

Por ultimo, para guiar el movimiento de la cuchilla, y darle un soporte extra ante la presién que debe
soportar de la masa, hay dos piezas de acero inoxidable SAE 304, abulonadas por debajo de la placa
base, y a los laterales del agujero por donde pasa la masa, que tienen practicadas unas ranuras por
las cuales van a pasar las alas que posee la cuchilla. Véase Figura 4-16: Guias “Cuchilla”.
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Pieza Abulonada

Cuchilla

Figura 4-16: Guias “Cuchilla”

Para seleccionar los cilindros que gobiernan el movimiento del dispositivo de corte, debemos calcular
las fuerzas que se oponen al movimiento del dispositivo durante el corte y el retroceso. Dicho analisis
lo efectuamos en el “Anexo A” (Véase ANEXO A.8).

Ademas, la cuchilla durante el tiempo que permanece en posicion de corte, soporta la presion que le
ejerce toda la masa que se encuentra por encima, y que es empujada por el pistdn quien ejerce una
presion constante sobre esta. Por ende, la cuchilla se ve sometida a unos esfuerzos, que son relevantes
calcular. Para esto se efectia una simulacién de la cuchilla, la cual se puede ver en el “Anexo A”
(Véase ANEXO A.9).

Diseno de Molde

El ultimo paso en el disefio del “Dispositivo para hacer Bollos”, seria disefar una solucion para obtener

bollos con diferentes formas y tamafio, una vez que estos son cortados por la cuchilla.

La solucion disefiada consta de 3 piezas, 2 piezas de grilon, y una de acero inoxidable SAE 304. La
pieza de acero inoxidable, es aquella que presenta el molde para los diferentes tamanos y formas que
se busquen de los bollos de chipa. Esta se colocara sobre una de las piezas de grilon, la cual tiene

practicada una cavidad en la parte superior, para su colocacion. La pieza de grilon restante se coloca
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en el espacio hueco que posee la primera pieza de grilon, y esta dotada de una rampa con cierto angulo,
para que cuando el bollo de chipa sea cortado, este caiga hacia un costado. Véase Figura 4-17: Molde

de bollos de chipa.

Rampa

Soporte Molde

Figura 4-17: Molde de bollos de chipa

El “Molde” se coloca debajo del espacié por donde la masa es empujada, y al ras de la cuchilla. Para
lograr el posicionamiento del molde en la posicion exacta, la pieza “Soporte” presenta en uno de sus
laterales, dos alas que se encastraran en unas ranuras que presenta la placa base en su parte inferior.

Véase Figura 4-18: “Soporte Molde” y encastre en “Placa Base”.
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SOPORTE MOLDE

Placa Base

Encastre

Hueco
para
Molde

Figura 4-18: “Soporte Molde” y encastre en “Placa Base”

Para obtener diferentes formas y tamafos de bollos, lo Unico que se debe hacer es intercambiar la

pieza de chapa. Véase Figura 4-19: Diferentes moldes.

1o

(INRRRRRNRARRARRANR)

Figura 4-19: Diferentes moldes

Resulta obvio ver, que la superficie de los moldes soportara toda la presion que la masa de chipa ejerce
cuando esta se extruye a través de él. Esto amerita una simulacion de los esfuerzos a los que se ven

sometidos los moldes durante este proceso, el cual podemos ver en el “Anexo A” (Véase ANEXO

A.10).
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Presentacion del “Dispositivo de hacer Bollos”

Finalizado el desarrollo de cada uno de los dispositivos, se presenta el dispositivo en su totalidad.

Véase Figura 4-20: Maquina de hacer Bollos de Chipa y Figura 4-21: Maquina de hacer Bollos de Chipa

y Amasadora.

Ver el dispositivo entero permitira explicar posteriormente, como es la secuencia de pasos que requiere

la maquina para la elaboracién de los bollos; y el calculo de la productividad de la maquina.

Figura 4-20: Méaquina de hacer Bollos de Chipa
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Figura 4-21: Méaquina de hacer Bollos de Chipa y Amasadora

Secuencia de Funcionamiento

A continuacién, se explica la secuencia de funcionamiento del dispositivo. Se aclara, que en la
presentacion de las imagenes es posible que se vayan suprimiendo algunos componentes de la

maquina, con el objetivo de esclarecer mejor el proceso.

El primer paso, consiste en el traspaso manual de la masa, desde la “Amasadora”, hacia el
“Contenedor de Masa”. Recordar que el disefio de la amasadora, y como se realiza manualmente el
traspaso de la masa de chipa desde la amasadora hacia este dispositivo, no forman parte de este

proyecto, y por ende aparecen representado esquematicamente.

La primera secuencia podemos observarla en la Figura 4-22: PASO 1 — Pasar masa desde la
Amasadora al Contenedor.
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Figura 4-22: PASO 1 — Pasar masa desde la Amasadora al Contenedor.

La batea de la amasadora presenta un punto pivotante que le permite girar sobre si misma facilitando
el traspaso de la masa desde su interior hacia el “Contenedor”.

Un detalle no menor a aclarar en este paso, y que también sera de ayuda para entender los préximos,
es que la masa se comporta como un sélido deformable, pero no como un fluido viscoso, de manera
tal que, esta se deformara al ejercerle una presioén de contacto, pero nunca tendera a fluir por si sola.
Se aclara esto, porque la imagen daria a entender que ante tal situacién la masa podria, una vez
volcada sobre las paredes del contenedor, tender a fluir hacia el espacio libre que tiene abajo. Pero la
experiencia practica demuestra que no, que esta quedaria contenida por las 4 paredes con las que

entra en contacto.

Segundo paso, consiste en posicionar un puente que contiene los dos cilindros telescépicos y el piston,
sobre el espacio asignado para la masa. El posicionamiento de este puente se logra, mediante el uso
del motor paso a paso, como ya se ha mencionado. Véase Figura 4-23: PASO 2 — Posicionamiento del

“Puente”.
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Figura 4-23: PASO 2 — Posicionamiento del “Puente”

Tercer paso, una vez posicionado el puente, se accionan los cilindros telescépicos como para colocar
el pistén por debajo del filo superior de la “Pared Frontal Fija” (Véase Figura 4-24: PASO 3 —
Posicionado del “Piston”). Esto se logra conociendo la distancia que hay entre el filo inferior del pistdn
y el filo superior de la “Pared Frontal Fija”, y la velocidad de avance de los cilindros telescdpicos.
También se necesitara una valvula direccional 4/3 (4 vias 3 posiciones) de centro cerrado, para
garantizar que el cilindro se bloquea y mantiene su posicién cuando se coloca por debajo de la “Pared
Frontal Fija”.
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Figura 4-24: PASO 3 — Posicionado del “Pistén”

Cuarto paso, posicionado el pistdn, procedemos a accionar la pared pivotante mediante dos cilindros
neumaticos, produciendo la compresién de la masa y su confinamiento, entre las 4 paredes, el piston
y el molde de los bollos de chipa que se encuentra en la parte inferior. (Ver Figura 4-25: Confinamiento

de la masa a continuacion).
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Figura 4-25: Confinamiento de la masa

Quinto paso, confinada la masa, procedemos a empujarla mediante el piston superior, accionado por
los cilindros telescopicos. De esta manera se obliga a la masa a extruirse a través del “Molde”, la cual

ira adquiriendo diferentes formas en funcién del molde que se utilice.

La légica de funcionamiento es la siguiente, los cilindros telescépicos ejercen una presion sobre la
masa, que se mantiene constante, lo cual la hace fluir hacia abajo donde se encuentra el “Molde”. Por
encima y al ras del molde, encontramos una cuchilla que se encarga de seccionar los bollos de chipa,
una vez que paso una determinada longitud de chipa (que deberia estar preseteada) y medida
indirectamente a través de la velocidad de avance de los cilindros. Una vez que la cuchilla realiza el
corte, esta permanece un periodo de tiempo “t” minimo, cerrada, por lo que soporta durante ese
tiempo, la presion generada por la masa. Los cilindros telescdpicos que funcionan a una presion
constante, durante el tiempo en que la cuchilla permanece cerrada, no pueden avanzar, ya que esta,
esta disenada para soportar tal presién y no ceder. Una vez que se cumple el periodo de tiempo “t” la
cuchilla retrocede, y los cilindros telescépicos quienes nunca dejaron de hacer fuerza sobre la masa,

comienzan a hacerla fluir nuevamente a través del molde, para repetir nuevamente el proceso.

Finalmente, los bollos de chipa cortados, caen sobre la “Rampa” que los obliga a caer hacia un sector

de recoleccion. Y de esta manera finaliza el proceso de la maquina.
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Calculo de la productividad

Uno de los obijetivos del proyecto, es lograr generar 30 kg de bollos de chipa en 1 hora 30minutos. Para
ello el dispositivo que hace los bollos debe ser capaz de generar dicha cantidad en menos de ese

tiempo.

El disefio desarrollado, solo puede procesar 10 kg de masa de chipa por tanda. Por ende, este trabajo
debe dividirse en 3 etapas. De manera tal que, cuando se estén formando bollos de la primera masa
de 10 Kg, se estén mezclando los ingredientes de la segunda masa de 10 Kg, y lo mismo entre la

segunda masa de 10 kg y la tercera.

Para calcular si se puede llegar a los 30 Kg de bollos en el tiempo estipulado, se deben usar los datos
de las velocidades de avance de los cilindros telescopicos, y los cilindros compactos que accionan la
cuchilla. Ademas, se debe determinar el periodo de tiempo “t” en que la cuchilla permanece en posicion
cerrada. Finalmente, con el tamafo promedio de los bollos de chipa, y conociendo su densidad

podremos determinar si el objetivo se cumple.

Como los tamafios de los bollos de chipa pueden variar segun el molde, como se ha visto anteriormente,
se utilizara para el calculo, solamente las dimensiones de uno de los moldes, infiriendo que, si se
cumplen para este caso, también lo haran para los otros. Partimos el analisis con la tabla de datos
Tabla 4-1.

PARAMETROS | VALORES | UNIDADES | ESPECIFICACIONES OBSERVACIONES
periodo de tiempo que
t 3 [seq] la cuchilla permanece
cerrada
Vet 10mm/s [mm/s] velocidad avance La maxima recomendada

cilindro telescopico segun catalogo es 500mm/s

Vac 50mm/s [mm/s] velocidad avance

cuchilla
p 0,000001375 [ [Kg/mm3] densidad chipa
Luego de 25mm de avance
del cilindro se efectua el
Tamafio bollo | 40x55x25 [mm] tamano segan molde corte. .
e referencia El molde posee un espacio de
40x55 para sus bollos de
chipa
R . cant. bollos para molde
n° bollos 11 [unidades]

de referencia

1 Tanto “Vct” como “Vac” van a depender del compresor que se elija, de la manguera de alimentacién de aire de los cilindros, y si el sistema
neumatico posee o no un regulador de caudal. Por ende, estas velocidades son estimadas.
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Funcién del tiempo que se tarde en realizar 10 Kg de bollos de chipa (4.4):

F(t) =

10K gchipa (2 5mm 40mm

2. t) (4.4
Vet + Vac + >( )

40mm x 55 mm x 25 mm x pepipg x 11
La velocidad “Vct” divide a 25mm, porque para el caso del molde de referencia, donde se pretenden
obtener chipas de una altura de 25mm, es la distancia que deben recorrer los cilindros neumaticos
antes de que se produzca el corte. Y la velocidad “Vac” divide a 40mm, pq es la longitud que debe
recorrer la cuchilla para realizar el corte completo de la masa de chipa, y se multiplica por dos, pq debe
realizar el recorrido de ida y de vuelta. Luego reemplazando, se obtiene el valor del tiempo que llevaria

hacer 10 Kg de bollos de chipa (Ecuacion 4.5).

10K gchi 25mm 40mm
F(t) = L g A Tommm + 2o T35 |45
40mm x 55 mmx 25 mm x 0,000001375mm3 x11 S 5

F(t) = 86 seg

Luego si se repite el proceso para dos tandas mas, de 10Kg de masa, se puede decir, que se tardarian
258 seg o lo que es lo mismo, 4min 18 seg.

NOTA: Tener en cuenta que aca no se toman en cuenta los tiempos que se tardarian en cargar la masa
de 10Kg a la tolva flexible y comprimirla, pero dado que el tiempo de elaboraciéon es muy corto,
suponemos que esto no constituye un problema en la busqueda del objetivo de la productividad.
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Conclusiones y recomendaciones

Antes de avanzar a las conclusiones, se realiza una presentacion, de como seria el proceso entero de
la fabricacion del chipa, en donde se concentran, la etapa 1 "Procesamiento y Suministro de
Ingredientes", la etapa 2 “Mezclado de Ingredientes” y la etapa 3 “Fraccionamiento o Elaboracion de

los Bollos”, cada una con sus respectivos dispositivos.

Por un lado, tenemos los dispositivos desarrollados en detalle "Dispositivo de tratamiento de los
huevos" y "Dispositivo de hacer Bollos", y por el otro lado, tenemos una representacion basica del resto
de los componentes que participan del proceso de elaboracién de chipa pero que no son desarrollados

en detalle.

Con esta presentacion previa, se pretende mostrar la légica de funcionamiento del proceso entero, y
las dimensiones totales que podria alcanzar la maquina, para luego abordar las conclusiones de una
manera mas visual. Véase Figura 5-1: Vista en Planta; Figura 5-2: Vista Frontal; y Figura 5-3: Vista

Isométrica.

Figura 5-1: Vista en Planta



80 Diseno de dispositivo para la produccion semi-automatizada de
“Masa de Chipa y Bollos de Chipa”

Figura 5-2: Vista Frontal

Figura 5-3: Vista Isométrica



81 Diseno de dispositivo para la produccion semi-automatizada de

“Masa de Chipa y Bollos de Chipa”

El conjunto de dispositivos que conforman “La Maquina de Hacer Chipas” los podemos visualizar en
las imagenes anteriores. En estas imagenes podemos ver el proceso entero, en donde primero, el
panadero retira el conjunto de huevos del “Dispositivo de tratamiento de los huevos”, los coloca sobre
la tolva (representada esquematicamente) que contiene todos los ingredientes en las cantidades
necesarias como para realizar 30 Kg de masa de chipa, y luego esta, mediante diferentes dispositivos
que existen en el mercado, dosifique las cantidades de ingredientes en la batea de la amasadora.
Segundo, una vez dosificados los ingredientes, los mismos se mezclan hasta formar la masa deseada,
para luego, y, por ultimo, volcarse en el “Dispositivo de hacer Bollos”, donde valga la redundancia, se
realizan los bollos finales de chipa. De esta manera se concluye el proceso entero de la elaboracion de

los chipas.

Conclusiones

Ante la problematica y los objetivos planteados durante los primeros dos capitulos, los autores de este
proyecto han optado por una solucion hibrida, en la que se combind, el desarrollo y el disefio de nuevos
dispositivos, con la utilizacién de otros, ya existentes en el mercado. Si bien es cierto, que en principio
se buscaba desarrollar por completo la automatizacidén del proceso de la elaboracion de la chipa, debido
al alcance del trabajo, solo se desarrolld el automatizado del procesamiento de los huevos y la

conformacion de los bollos de chipa, dejando las soluciones ya existentes para el resto del proceso.

En conclusion, se puede afirmar que, se cumplieron los distintos objetivos planteados al comienzo del

proyecto.

La decisién de optar por la propuesta donde la maquina de huevos se desarrolla en un médulo aparte,
ademas de cumplir con el objetivo de tratar el residuo del huevo, permite a los cocineros que puedan
utilizar el dispositivo para otras elaboraciones en las que se necesite de huevos, optimizando, de esta

manera, los tiempos de produccion de la panaderia en otros productos, lo cual lo convierte en un plus.

La presencia de una tolva colocada en la parte superior de la amasadora, cumple con el objetivo de
tener un recipiente para almacenar los ingredientes, que a su vez permita la dosificaciéon de los mismos

en la batea de la amasadora de una manera sencilla.

También se logré poder variar la forma y el tamafo del chipa de forma muy rapida y sencilla, con el
simple hecho de cambiar una matriz por otra, pudiendo obtener la forma deseada en base a las placas

disponibles en la cocina.
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Se demostro que los tiempos necesarios para poder realizar 30kg de chipa de forma manual (cantidad
de masa a procesar que se puso como objetivo al comiendo del proyecto), disminuyen de forma
considerable utilizando los dispositivos desarrollados en este proyecto. Esto implica de forma directa

una mayor productividad en la cocina.

También no solo se reduce el tiempo total del proceso, sino que ademas se mejora las condiciones de
trabajo de los cocineros, donde practicamente no deben realizar esfuerzos fisicos, especialmente a la
hora de amasar grandes cantidades de masa que es donde las manos sufren mayores dolencias,

mejorando la ergonomia en dicho puesto de trabajo.

Las dimensiones y formas de ambos dispositivos permiten que se puedan colocar uno al lado del otro,
como se muestra en las imagenes del principio de este capitulo, haciendo que el cocinero trabaje en

un solo sector de la cocina sin necesidad de desplazarse con la masa del chipa.

Finalmente, desde lo académico, este trabajo es un fiel reflejo de una serie de conocimientos y criterios
profesionales que se han ido adquiriendo durante el recorrido de la carrera Ingenieria Mecanica. Ha
representado un desafio, en el que se pusieron a prueba nuestras capacidades como ingenieros,
obligandonos a tener que definir concretamente el problema para dimensionarlo, proponer diferentes
alternativas de solucion, elegir la mas viable en funcién de nuestros criterios, y desarrollar todo el
contenido técnico que la solucién elegida conllevaba. Creemos que hemos logrado con éxito este ultimo
desafio académico en la carrera, y que, por ende, este trabajo representa el final de nuestro rol como

estudiantes, y el inicio de nuestro rol como profesionales de la ingenieria.

Recomendaciones

Como pensamiento autocritico hacia nuestro trabajo, consideramos que existen algunos aspectos que

se podrian mejorar, 0 que seria bueno revisar en un futuro, si se quisiese seguir con este proyecto.

En cuanto al dispositivo que se encarga de tratar los huevos creemos que su costo es un poco elevado
para la funcién que cumple, y que, por ende, esto podria socavar la fabricacién del mismo por no
resultar rentable. Esto se debe principalmente a la presencia de una gran cantidad de cilindros
eléctricos y motores paso a paso. En un futuro se podria pensar algun mecanismo que vincule las

placas que se mueven en forma vertical, de modo que se reduzca la cantidad de actuadores lineales.
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También, algo similar se podria pensar en el sistema cinematico, para reducir la cantidad de motores

paso a paso.

Mientras que en el caso del dispositivo que se encarga de elaborar los bollos de chipa, observamos
gue su peso es demasiado elevado. Esto se debe principalmente al sobredimensionamiento en el
espesor que se les ha dado a algunas piezas de chapa, como por ejemplo la placa base. En un eventual
redisefio deberian evaluarse si es necesario que algunas piezas tengan dicho espesor, o de

mecanizarse mas la placa base para reducir el peso.

Ni el costo de la maquina ni el peso, se han planteado como objetivos en el desarrollo de este proyecto.
Sin embargo, son los factores que consideramos deberian atacarse, en el caso de que alguien quisiese

llevar adelante el proyecto hasta su fabricacion.
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ANEXO A: Memoria de Calculo

ANEXO B: Planimetria
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ANEXO A.1
CALCULO FACTOR “K” DEL RESORTE

La fuerza necesaria para romper un huevo es muy dificil de calcular. Mediante experimentos empiricos,
se llego a la conclusion de que se necesita un golpe de entre aproximadamente 15 y 20 Newton de

fuerza, es decir, entre 1.5kgf y 2kgf.

Un golpe muy débil, apenas marcaria la cascara de huevo, mientras que un golpe muy fuerte, danaria

por completo la cascara.

Por lo tanto, para asegurarnos que el huevo se rompa, calcularemos un resorte tal, que permita que el
filo cortante golpee el huevo con una fuerza de 2.5kgf. También, se definen que el filo penetre 5mm la

cascara del huevo, para asegurarnos que se rompa por completo.
Se procede a realizar los siguientes calculos:

Fuerza necesaria para romper los huevos: 2.5 kgf = 25N

En primer lugar, por disefio se define un largo del resorte en estado de reposo de 34mm, para que, en
el momento de terminar de romper los huevos, el mismo no tenga mas fuerza elastica. El diametro
interior del resorte es de 12,1mm, para que guie bien por el punzén, y el diametro del alambre es de

1,6mm, para que pueda apoyar en su totalidad en la cara del punzon.
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Para obtener la constante de proporcionalidad k del resorte, se va a utilizar el teorema del trabajo y la
energia. La misma plantea que la energia mecanica final, menos la energia mecanica inicial, es igual

al trabajo realizado por el sistema.

EM _EM0=W

f

La energia mecanica esta formada por la energia cinética y la energia potencial. Esta ultima, incluye

tanto la energia potencia elastica como la energia potencial gravitatoria.
EM = EC + EPG + EPE
SITUACION INICIAL

Se analiza la situacién inicial del sistema, que es el momento donde los resortes estan comprimidos al
maximo. Es el instante previo a que la leva deje de tener contacto con el eje que conecta a todos los
punzones. Se toma como altura del punzon, la distancia entre la placa donde se apoyan los resortes, y

la superficie de contacto entre el resorte y el punzon.

h=0,019m
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En este momento tenemos dos tipos de energia, la potencial elastica debido a la compresién del

resorte, y la potencial gravitatoria debido a la altura del punzén.
EPGi =m-g-h
m
Epg, = 0,15kg - 9,81—+0,019m

Epg, = 0,028 Nm

1
EPEi =§'k'Ax2

1
EPEi = E " k " (0,015771)2

Epg, = 0,00011m? - k

SITUACION FINAL

Ahora se procede a analizar el segundo momento, donde el punzén se detiene luego de penetrar la
cascara de huevo, y el resorte queda en su longitud natural. En este instante, el punzén alcanza la
altura de 34mm, por lo cual posee una energia potencial gravitatoria. Pero al estar detenido y con el

resorte en su estado natural no hay ni energia cinética, ni energia potencial elastica.
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h=0,034m

EPGf =m-g- hf
m
Epg, = 0,15kg 9,81+ 0,034m
EPGf = 0,050 Nm

TEOREMA DEL TRABAJO Y LA ENERGIA

Se procede a calcular el factor “k” del resorte aplicando el teorema mencionado con anterioridad. Se
debe tener en cuenta dos cosas. Una es que el trabajo tendra un valor negativo, debido a que el huevo
hara detener el movimiento del punzén, la otra, es que el punzén penetrara la cascara unos 5mm de
profundidad.

EMf_EMo =W

Ec, + Epg, + Epg; — E¢c;, — Epg, — Epg, = —F - d
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ONm + 0,050 Nm + ONm — ONm — 0,028 Nm — 0,00011m? - k = —25N - 0,005m

0,022Nm — 0,00011m?2 -k = —0,125Nm
0,147Nm = 0,00011m? - k

N N
k =1336,36—=1,34—
m mm

Con la constante elastica del resorte definida, se puede proceder a los siguientes calculos.
CALCULO DE LAS ESPIRAS

Para la aplicacion del presente caso, se utilizara un resorte de compresion helicoidal. Es el tipo de
resorte mas tradicional, el cual cumple la funcién que necesitamos, que es la de empujar al punzén una

vez que fue comprimido y soltado.
Para esta clase de resorte, el nUmero de espiras se puede calcular de con la siguiente formula.

_d*G
8-D3-k

N
Donde:
d: Es el diametro del alambre
G: Es el médulo de rigidez
D: Es el diametro nominal del resorte

k: Es el coeficiente de rigidez del resorte

De estos valores, el diametro del alambre y el diametro del resorte, ya estan definidos por disefio. El

coeficiente del resorte, fue calculado con anterioridad, quedando solo por definir, el material.

Se procede a utilizar el material ASTM B159 (bronce al fosforo). EI mismo, es de bajo costo, con muy
buena resistencia a la fatiga y a la corrosioén, haciéndolo idoneo para este sistema.

N

mm?

Su médulo de rigidez es G = 43.542
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Los otros datos son:

d=16m
D = 13,6mm

N
k=134——
mm

Con todos estos datos, podemos calcular el nimero de espira del resorte.

N = d*-G

- 8:D3-k
1,6*mm* - 43.437 NZ
N = mN

. 3 3. A
8-13,6°mm 1,34mm

N = 10,55 = 11 espiras
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ANEXO A.2
CALCULO DEL TORQUE NECESARIO DEL MOTOR

El motor eléctrico debera contrarrestar principalmente dos momentos para poder accionar el giro del

sistema.

Uno es el momento que va a generar el eje que une todos los punzones, debido a la fuerza que realizan
los resortes al estar comprimidos. El otro, es la friccion existente entre el eje que accionara el motor y

el buje de bronce, donde se apoya dicho eje en su otro extremo.
Se analizaran los dos casos mas criticos:

Caso A: Cuando el motor empieza a girar: En ese momento, se debe vencer el momento que estan

realizando los resortes, y el momento de friccion estatico entre el eje y el buje.

Caso B: Cuando los resortes estan en su compresion maxima, realizando el momento contrario

maximo.

CASO A: MOMENTO DE RESORTES MAS MOMENTO DE FRICCION ESTATICO

En primer lugar, se va a calcular el momento de friccion estatico que debe vencer el motor eléctrico

cuando va a comenzar a girar, ya que éste a primera vista, es el momento mas débil.

Al momento de comenzar a girar, los resortes estan comprimidos 7,5mm (esto es, la mitad con respecto
al momento de mayor compresion), generando una fuerza en el sentido que se indica en la siguiente

imagen:
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La fuerza verde representa la fuerza de los resortes. La misma, tiene un valor de:
Frgs = 7,5 134N =10,05N
RES = /,omm: 1, 0

Ahora para calcular el momento de friccion estatico, se debe multiplicar la fuerza normal que realiza el
eje sobre el buje, multiplicarlo por el coeficiente de friccidn acero-bronce, y a ese resultado, multiplicarlo

por el radio, para obtener el momento que se opone al movimiento generado por el motor.
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En la imagen anterior, se descompone la fuerza ejercida por los resortes (verde) en dos, una fuerza
tangencial (naranja) y una fuerza normal al eje (amarilla), esta ultima es la que buscamos para calcular

el momento de friccién.
Dicha fuerza, es de la siguiente magnitud:

F
cos(52,7°) = _RESy

FRES
FRESN = COS(52,70) ' FRES

Fris, = 0s(52,7%) - 10,05 N
FRESN = 6,09 N

Por cada eje, tenemos 6 resortes ejerciendo la fuerza calculada. Por lo tanto, debemos multiplicar la
fuerza normal del resorte por 6, pero como el eje esta apoyado en un extremo en el buje, y del otro lado

esta agarrado por el eje, se va tomar solo la fuerza de 3 resortes.

Fresy,, = 609N -3 = 18,27N

El coeficiente de friccion estatico entre el acero y el bronce es ., . = 0,51. Teniendo en cuenta que

el radio del eje es de 4mm, ya tenemos todos los datos necesarios para calcular el momento de roce.
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El momento de roce es de:

Mfriccion = FRESNTOT T Ueyo pr
Mfriccion = 18,27N - 4mm - 0,51
Mfriccion = 37,27 Nmm

Podemos notar que dicho valor es practicamente insignificante.

Podriamos calcular el valor del momento que ejercen los resortes en la posicion en cuestion, pero en
el caso “b” se va a analizar el momento que ejercen los resortes cuando estan comprimidas al maximo,

por lo tanto, calcular el momento en este caso pasa a carecer de sentido.

CASO B: MOMENTO MAXIMO DE RESORTES

Para el caso en cuestion, el resorte estara comprimido aproximadamente 15mm. Por lo tanto, la fuerza

de un solo resorte es:
Fos =Ax -k
N
Fres = 15mm - 1,34—— =201 N
Sobre cada eje porta punzén, hay 6 resortes ejerciendo fuerza, por lo tanto, la fuerza total es de:
Frespor = 20,1N - 6 = 120,6N
Para calcular el momento total, debemos multiplicar la fuerza por la distancia.

MRESTOT =F-d
Mggspop = 120,6N - 12,6mm = 1520Nmm = 1,52 Nm
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El momento maximo que se opone al sistema es de 1,52Nm; por lo tanto, procedemos a
seleccionar el siguiente motor paso a paso 24H2A6428 de la marca Motion King. A continuacién, vemos

las especificaciones técnicas.
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ANEXO A.3
RESISTENCIA DE LA CHAVETA

Se procede a calcular la resistencia al corte de la chaveta. Para esto, se debe conocer el esfuerzo
cortante al que esta sometida la misma, y compararla con la tensién admisible del material, el cual es
de SAE 1010.

TcHay < Tfluencia

A demas, utilizaremos un coeficiente de seguridad de 3, para asegurarnos que la chaveta no se deforme

plasticamente.

Tchav * 3 < Triuencia

Tf luencia

>3
TcHAV

La tension de fluencia del material SAE 1010 es de 190 MPa. Para poder verificar la resistencia al corte,

se debe conocer el esfuerzo cortante que esta sufriendo la chaveta.

Para esto, se realiza sumatoria de momento con respecto al centro del eje y se iguala a cero. Las
fuerzas actuantes son: El torque ejercido por el motor paso a paso que se ha seleccionado, el momento
que se produce por las fuerzas de los resortes, y el momento que realizan las reacciones de las

chavetas.

Tyoror = 1,9 Nm (Verde)
Mggs, ., = Variable (Rojo)

Mggaceya, = A calcular (Amarillo)
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Se realiza sumatoria de momento con respecto al eje de giro, tomando los momentos en sentidos

antihorarios como positivos.

Z M = Tyoror = MResyor = 2 Mreaccyay =0
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_ TMOTOR - MRESTOT
MREACCHAV - 2

Se observa que la reaccion maxima en la chaveta, sera cuando el momento realizado por los resortes
sea mas chico. Esto es en el momento donde los resortes se encuentran en su estado de reposo,
haciendo que la fuerzas que generan sea cero y por lo tanto el momento también sea nulo. La ecuacion
queda:

M _ Tmoror . 1,9 Nm
REACCcHAV — 2 - 2

MREACCHAV = 0,8 Nm

Ahora se procede a calcular la fuerza que se aplica sobre la chaveta, para determinar el esfuerzo

cortante al que esta sometido. Para esto se tiene en cuenta que el radio del eje es de 4mm.
F-r= MREACCHAV

_ MREACCHAV

Por ultimo, se divide la fuerza sobre el area donde se aplica, segun la siguiente imagen, para poder

obtener el esfuerzo t:
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tCO rte

F 200N

TcHAaV = 7 = 5 — o2 —
CHAV-™ A ™ 2mm - 3mm

Tehav = 33,3 m—

m2

Retomando la inecuacién del principio, se confirma la resistencia al corte de la chaveta

Tfluencia _ 190 mlynz —57>3
TcHav 33,33 N ’

mm?
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ANEXO A.4
CALCULO EJE SOPORTE DE PUNZONES

Ahora se analizara la resistencia del eje que une todos los punzones, ya que el mismo, recibe todas las fuerzas
del sistema. Sobre él se aplica las fuerzas de los resortes comprimidos (en color rojo), y también la fuerza de las
dos levas que empujan al eje hacia abajo y hacia el costado (en color verde). Esta fuerza lateral, provoca a su

vez una reaccién opuesta sobre los punzones (color amarillo).

Para analizar su resistencia, se haran los calculos en el instante previo a que las levas suelten al eje,
es decir, en el momento en el que los resortes estan comprimidos al maximo y, por ende, las fuerzas

que generan también seran maximas.
La fuerza de los 6 muelles cuando estan comprimidos al maximo, ya fueron calculados con anterioridad.
FRES = 20,1N

FRESTOT = 120,6N
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Con respecto a las 2 fuerzas que aplican las levas sobre el eje (indicadas en color verde), deben tener

un valor tal que su componente vertical, sea igual al valor de las fuerzas de los resortes.

120,6 N

cos(38,3°) = > F
LEVAS

2. F _ 120,6 N
LEVAS ™ 0s(38,3°)

120,6 N

F =———  _=7311N
LEVAS ™ 0s(38,3°) - 2

Por ultimo, se calcula la reaccion lateral sobre el eje (indicada en color amarilla), que es la que le impide
que se mueva lateralmente, y que es igual a la componente lateral de la fuerza generada por las dos

levas. La misma es de:

Frevas,ar

sen(38.3°) = 77311 N

FLEVASLAT =2- 73,11 N - Sen(38.3°) = 82,67 N
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Las reacciones de la fuerza lateral total de las dos levas se dividen sobre los 6 punzones, quedando la

reaccion de los mismos con el siguiente valor:

82,67 N
Frpaccion = T = 13,78 N

Quedan las fuerzas del sistema con los siguientes valores

Z Fy =6-13,78N —2-73,11N - sen(38,3°) =0

ZFY =6-20,1N—-2-73,11-c0s(38,3°) =0
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Una vez calculada todas las fuerzas que actuan sobre el eje, se procede a realizar el estudio de

resistencia, arrojando los siguientes resultados.

wan Wises (Him 42)
31,801.710.000

l 25,245.092,000
| BRSER.4TAD00

| RI1ASENN0

| E1.275.238,000

| 15.513.620,000
15,362,001, 000
13,305,363, 000

G 555,7 65,000

| ROAR147.5D0

£.335.528,500
2E1E,911,250
22293350

— 4 Limite eldstico: 530,000.000.000

23773906

21794133
19814357
L 17834582
15 654,609
13875024
11055,260
| 5915455

L REEET
. 5.855337
. 3978162

1955588

16,614

Conclusiones: Podemos notar que el eje no sufre esfuerzos que puedan comprometer su vida util,

descartando la posibilidad de rotura. Vemos que el factor de seguridad mas chico encontrado en el
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sistema, es de F.D.=Z“ﬂ=17, lo cual podemos considerar que el eje tiene un
VM

sobredimensionamiento.

Se podria pensar en utilizar un eje con un didmetro menor, pero no se opta esta opcién por los
siguientes motivos: Utilizar un eje de diametro menor no mejoraria la funcionalidad, su dimensién no
trae problemas en el movimiento del mecanismo, y se adapta mejor a los punzones por donde

enhebran.
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ANEXO A.5
SELECCION DE LOS CILINDROS NEUMATICOS PARA LA PARED PIVOTANTE

Como se mencioné en el “Capitulo 47, el dispositivo “Contenedor de Masa” esta formado por 4 paredes, una de

las cuales es moévil. La movil, es accionada por dos cilindros neumaticos.

Durante el proceso en que el pistdn empuja la masa hacia los moldes, la pared movil permanece cerrada,
confinando la masa en un volumen preciso. La presidn que genera el pistdon sobre la masa se traslada hacia las
paredes que la confinan. Esta presion buscara rotar la pared mévil respecto de su eje de giro, abriéndola. Los

unicos elementos que se opondran a la apertura de la pared seran los cilindros neumaticos.

En conclusion, los cilindros neumaticos elegidos deberan generar una fuerza lo suficientemente grande como

para contraponerse a la resultante de la presién de la masa, y evitar que la “Pared Pivotante” se abra.

Para realizar los calculos, primero se debe establecer una hipétesis de peor condicion, en donde se supone que
la masa ante el confinamiento y la presién del pistdn, se comporta como un fluido incompresible, es decir, que se

aplica el “Principio de Pascal” [7].

Una vez establecida la hipotesis, debemos determinar la resultante de la presion de la masa, y su distancia

respecto del eje de giro de la “Pared Pivotante”.

Usando el dato calculado en la Ecuacion (4. 3), y teniendo en cuenta el “Principio de Pascal”, se determina que
la presidn ejercida por la masa sobre las paredes, es de 9609 N/m*2. En funcidn del area de la “Pared Pivotante”,

y la presion que ejerce la masa, se puede calcular la magnitud de la fuerza resultante de la presion.

N
Fresultantepu5a = Pmasa X AT€Qpgredapin = 9609W x0,620m x 0,294m =1751,5N

Luego al ser la distribucidn de la presién de la masa, uniforme respecto de la pared, podemos justificar que la
resultante se aplicara en el medio de la altura de la pared, donde la masa esta ejerciendo presion, como podemos

ver en la imagen siguiente.
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Altura de pared donde la masa ejerce presion

La distancia de la resulta al eje de giro es de 60mm, lo cual nos da un momento igual a:

Mresultantepys, = Fresultantepy,asq X Dist,jegiro = 1751,5 N x 0,06m = 105,09 N.m

Por ende, los cilindros que se elijan, deberan ejercer una fuerza de tal magnitud, y a una distancia del

eje de giro, tal que su multiplicacién, de un momento mayor a 105,09 N.m

La distancia de la aplicacion de la fuerza de los cilindros se encuentra (en el disefio) a 163mm. Como
estos efectuan la fuerza a un cierto angulo respecto de la normal a la pared, se debe calcular la
componente correspondiente de esta fuerza. En este caso, la componente de la fuerza generada por

los cilindros va a estar determinada por el COS(18°), como podemos ver en la imagen siguiente.
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O Feilindro
[ dist. eje giro - Fnormal
] Frnormal y Frang

Los cilindros elegidos para este caso son los “CRDNG-50-70-PPV-A” de FESTO. Que presentan las

siguientes caracteristicas:
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(Codigos del producto

2n 150 15552, acero inoxidable

CRDNG Cilindra normalizada, de dobla efecto, besado en 150 15552, acera 10...2000
inoxidable
CRDNGS Cilindra normelizado con brnda basculente, de doble efecto, basado

Amartiguacidn neumatica, regulable er ambas lades

S
32.. 125 mm [ﬁ
I - longitud de carrera

10 ... 2000 mm

iante 54 no es 2propiada para el
n alimentos debido
erasa lubricante.

& Senicio de piezas de

A Para sensar de proximidad
6
Estindar
80 B0
: S6 |untas termarresistzntes hasta max. 120 °C

100

125
Hoja de datos
\mortizuacion neurnitica ajustable Variznie

PEPLESE)
* 506431
+ VDMA 24562
Especificationes tocmicas generales
Didmatro dal ambalo o] 125
63 G132
MIhl 5 MI7sd
e 1 0 i a0

Tnsicion du 7

Condiciones de funcionzmients y del entoma
Varianie RDNG RTINS

S

Huidks de funcionamionto

o of fuida do

hundionamionio mando

Piresicn de fundoramicnic [

[bar]

lgsil

Tomperalira ambianta!!

[

jion compkmertaria sabre ol materiz

Fuerzas [N]

Dt nbalo 1 50 63 0 100

Funirza fmorica a 0.6 MPa 16 bar, &7 psi, il 1570 s &1

e

hiTza lmomca a b Ve 5 bar, 5F pad, 413 &3 el 7 EER0
mtroces
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La fuerza ejercida por estos cilindros a una presién de 6 bar es de 1178 N, teniendo en cuenta que son
2, la fuerza total ejercida es de 2356 N, luego multiplicado por el angulo de ataque se obtiene el

verdadero valor de la fuerza que ejerce un par contrario al de la masa.
Fcilindros,,;ma = Fcilindros x COS (18,1°) = 2356 N x 0,95 = 2239 N
Finalmente se multiplica por la distancia al eje de giro.

Mcilindros,ormar = Feilindros,ormar X Distejegiro = 2239 N x 0,163m = 364,95 N.m

CONCLUSION: Siendo el momento que genera la presion de la masa de 105,09 N.m y siendo la de
los cilindros 364,95 N.m, se puede asegurar que, durante el procedimiento de comprimir la masa, la

presion que esta genera sobre la pared pivotante, no tendera a abrir dicha pared.
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ANEXO A.6
CALCULO FACTOR DE SEGURIDAD Y DESPLAZAMIENTO PAREDES

Las paredes que auspician de contenedor de la masa, deberan soporta la presion generada por la masa
(9609 N/m*2), y deberan hacerlo sin sufrir un desplazamiento muy grande, como para seguir formando
un recipiente estanco donde la masa no pueda escapar, salvo hacia el lugar donde se la quiere hacer
fluir.

Para estudiar el caso se realizan, 3 simulaciones. Una para la “Pared Pivotante”, otra para la “Pared

Fija Frontal” y otra para una de las “Paredes Fijas Laterales”.

SIMULACION PARED PIVOTANTE
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-
o
0z

[(B? Factor de seguridad1 (-FDS-)|

9691e+04

3,828e-02
‘ 3,445e-02

- 3,063e-02

8722 +04

7,753 +04
. 6,784e+04

_ 5,815 +04 - 2,680e-02

H 4,846e +04

. 3,878e+04

- 2,207e-02

H_ 1,914e-02

. 2,909 +04 . 1,537e-02

- 1,940e+04 - 1,148e-02

9,708 +03 7,657e-03

1,928 +01 3,828e-03

1,000e-30

CONCLUSION: El célculo del factor de seguridad (F.D) muestra que existe una relacién de casi2 a 1,

. . o .
es decir, sabiendo que el F.D.= (;‘—dm se puede asegurar que las presiones generadas por la masa no
VM

resultan ser un factor de peligro para rotura de la pared.

Por otro lado, los desplazamientos que sufre la pared en las zonas mas solicitadas (zonas en rojo) son
como maximo de 0,038 mm, lo cual es un valor insignificante para el caso, y por ende, no generara

problemas de fuga de masa.

En definitiva, se puede concluir que se satisfacen las condiciones de resistencia y no deformaciones

esperadas de la pared.
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SIMULACION PARED FIJA FRONTAL

A -
(B Factor de seguridad1 (-FDS-) ERs %' Desplazamientos1 (-Despl res-)
35022 409

I 3,152e+09
. 2,801e+09

L 2451e+00

1,167e +00

,UaUe +U0

- 9,33%-01

- 8168e-01

2,101e+09
_ 7,001e-01

. 3,501e-01

1,751 +09
5,834e-01

. 1,401e+09

4,667e-01
- 1,051e+09
. 7,00de+08
J 2,334e-01

3,502e+08
1,167e-01

3,149 +00

1,000e-30

CONCLUSION: El célculo del factor de seguridad (F.D) muestra que existe una relacién de casi 3 a 1,

Oadm

es decir, sabiendo que el F.D.= =2
oym

se puede asegurar que las presiones generadas por la masa no
resultan ser un factor de peligro para la rotura de la pared.
Por otro lado, los desplazamientos que sufre la pared en las zonas mas solicitadas (zonas en rojo) son

como maximo de 1,16 mm, lo cual es un valor insignificante para el caso, y, por ende, no generara

problemas de fuga de masa.
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En definitiva, se puede concluir que se satisfacen las condiciones de resistencia y no deformaciones

esperadas de la pared.

SIMULACION PARED FIJA FRONTAL

e ———— . DS
G Despluzimientast (Desplres)|  UFES rom) 5 Factor de sequridad (405-)

2,909 +07
2,690 407

£,6662-01
| 2397407

. 5,950
L 20920407

. 518401 il

1,7%0e+07

| 448401
14%5e 407

3,70%:-01
. 1196407

2,9632-01
‘ . 8967e+06

| 2,220-00
. 5978406

148101
2,99% 406
7.4062-00 -
1,000e-30 @

CONCLUSION: El célculo del factor de seguridad (F.D) muestra que existe una relacién de casi 3 a 1,

es decir, sabiendo que el F.D.= i‘lﬂ se puede asegurar que las presiones generadas por la masa no
VM

resultan ser un factor de peligro para la rotura de la pared.
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Por otro lado, los desplazamientos que sufre la pared en las zonas mas solicitadas (zonas en rojo) son
como maximo de 0,7 mm, lo cual es un valor insignificante para el caso, y, por ende, no generara

problemas de fuga de masa.

En definitiva, se puede concluir que se satisfacen las condiciones de resistencia y no deformaciones

esperadas de la pared.
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ANEXO A.7
CALCULO DE TORQUE NECESARIO PARA EL PUENTE Y SELECCION DE MOTOR PASO A PASO

En el “Cabezal”, se colocé un motor paso a paso, cuya funcién es posicionar el “Puente” (que hace de
soporte a los cilindros telescopicos) arriba del espacio confinado para la masa de chipa. Para que luego

los cilindros ejerzan presion a través del piston y fuercen a fluir la masa hacia los moldes inferiores.

Para seleccionar el motor paso a paso, lo primero que se debe hacer es definir que par minimo es
necesario como para hacer girar el puente, y para ello es necesario calcular las fuerzas que se oponen

a dicho movimiento.

En el caso del “Cabezal”, el unico momento que se opone al giro es el momento de roce que existe

entre la pieza 1y la pieza 2 (ver imagen a continuacion).

Pieza 1

Luego la ecuacién del momento resistente nos quedaria asi:
I x o= Tnotor — Tfriccién
ATrriccion = AN . p.1

u = 0,15 (para contacto entre aceros)
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Sabiendo que las superficies de las dos piezas que estan en contacto son iguales, y de la siguiente

forma:

Luego se calcula dN como:

N Peso 5 d Peso 5 d
=—— 2. m.vr.dr= —————— .2.r.dr
. (R}—Rlz) (R]%—Rlz)

Finalmente se integra para obtener el valor total de T¢,;ccisn, quedando:

Rf Peso 2.Peso. p r® Rf
Trriccion = — 2.1’ pndr= —— . —
friccion Ll (sz _ R%) re.p.ar (R]g _ R%) 3 | R1
Siendo el peso del puente aproximadamente de 25 KgF, el Rf=0,03m, R1=0,015m, se tiene que el valor

total del momento de friccion es:

. _ 2.25KgF. 0,15 (0.03m)° — (0.015m)° o N _ o ococy
fricciéon — ((0.037’71)2 _ (0.015771)2) ’ 3 o KgF - o

En conclusién, se puede decir que el motor paso a paso que se elija debera tener un par como minimo

mayor a 0,8575 N.m

Para el mismo se elige, “EMMS-ST-57-M-S-E-B” de la marca “FESTO”, cuyas caracteristicas son las

siguientes:
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Codigo del producto
003 Sene o0t Lonexicn elécinea
EMMS Maotor | B Conectorrect |
g0z Tipa de maotce a4 Unidad de medicdn
ST Mator paso 2 paso ST I Sin
£ Encoder
001 Tanmafio de i brida de
28 28 4] frero
&2 Al
57 57 8
a7
o0
905 tongtud Primena geoeracion
S Corto G2 Seganda generacion
M Medio
et
L Largo
fanzho l 575 57-M
Motze
Teazidn zominal veq L8
Corsiente sombnal N 5
Sevoliciones mixmas® [rpel TN 1540
Momerio de parads N} 08 LA
Constaste desencibn, fse [mvnia] 12 255
Anqulo ce pazo M 1,825%
Rezizteacia de la bobina (e} 0,15:10% 0,25210%
nductancia de i bobina [=H) 0,5 0,35
Momento de inercia de salida tgzn?  |0,25/0,307 0,4 8/0.57
Cage dizlen cice N 52
Came miad en of gfe N 10
Momanto de inercia delamasa delrotee  Jhem'} 0,29 0,48
freno
Teszida ce fuscionamiento nog 24210%
(onzomo de potenchh I B 10
Momento de parads Nm) 0.4 1
Morrenso ce inercia de la mase {kgem‘] 0,01 0,02
Tempo de respuesty [mz] 20 206
Tiempo de separacits Ingd 10 12
1) Revduckon teidcas mhskra sn pusche s cagge @0 tensdn nomined
3 Gnben
EMMS-ST-57-M
1.6
1.4
1.2 I
- :
Z| 08 -
= L
06 %
0L .
0.4 5
02 0
0
i mw 100 1000 10050

al1/min ]
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La conexion del motor paso a paso requiere de un elemento adicional que es un acople elastico con un

mandril de expansioén, que posee las siguientes caracteristicas:

[Foja de datos

Jucoplamiento de elastomers EAMD, con mandril de expansion

L O - piamets 4 .
1675 mm ‘\

Especificadones tcnicas senerales
Codig del productn EAMD-16-15 EAMD-12-15 EAMD-11-15 EAMD-25-21 EAMD-25-22 EAMD-30-22
Momenta de inercis d= lo mzna [kg mm?] 0,355 0843 045 3.2 3 4,0
Per de epniste pem tomille prisionenc |II"|} 05 5 o5 2 2 3
o1
Per de spriste par tomille prisionere [hm] 2 2 2 [ ] I
D2
Pesvoluziones max. [rpem] 1 00 10000 20000 2000 2000 8000
Cloz= de resistencio o lo comosian 1
CRCY
Maoteriales Cubas Alurinic
Comona Poliunstanc
dentadn
Moo satire los matenobes En comformidad con la Direcire RoHS
Conformidad PNIS VDMAZ4364-B11
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ANEXO A.8
CALCULO DE LA RESISTENCIA AL MOVIMIENTO DE LA CUCHILLAY SELECCION DE CILINDRO

Para seleccionar los cilindros que van a empuijar el dispositivo de corte, se debe tener en cuenta (entre

otras cosas), la resistencia que este dispositivo presenta a su movimiento.

El dispositivo de corte realiza un movimiento lineal de ida y vuelta a través de unos canales practicados
sobre la “Placa Base”, por lo que, las unicas fuerzas de resistencia que se le presentan son, las fuerzas

de friccidon que se producen entre la pieza de grilon del dispositivo de la cuchilla y la “Placa Base”.

Segun los datos obtenidos de [3], el coeficiente de friccion entre el acero y el grilon es de pgcero—griton =

0,45.

Finalmente, el peso de todo el dispositivo de corte es de 3,1 Kg. Con estos datos se procedera a

calcular la resistencia que se opone al corte de la cuchilla.

Fresistencia = Frriccion = Wacero—griton - N

Fresistencia = 0,45.3,1KgF =1,39 KgF = 13,62N

Por ende, los cilindros que se elijan deberan tener una fuerza superior a 13,62 N.

Los cilindros elegidos son los “ADN-S-20-50-A-P-A “de la marca “FESTO”, cuyas caracteristicas son

las siguientes:
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C6digos del producto
01 B Lanas
ADNS Cilndss comparns, de dotle et | 3 B
10 10
Tigo de Lommiruconia IT) 15
S G | » 2
3 5
(i) drvatrz dol b 30 E)
6 & ¥ 35
10 10 40 w0
12 12 AS a3
16 16 %0 S0
20 20
2% E o3 po de muza-Sel vantags
” n A Roncs extence
40 &0 1 R0z tenae
50 50
61 81 e Anstiguscrin
Con amorvgusole
? Rillos sresrngisores/places enimpuadecas sléanios oo
ambos lades
Setell e v "
S
A Pare sensor de pronmided
Prageadacec atgectiaa de bos mannale
Nirgo
F1A Recomerdads pors #qupos ¢e praducaon pars fabncarbate-
tiad de soran o bt

Hoja de datos

Funcién
ADNS ADNS-, A
)::::: _1._l
| 1 l]t |
ADNS.. P ADNS-. A
O - Dismetso
6. 63 mm
3 I = Catrees

5. 50mm
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Hoja de datos

Fuermas [N ¥ energia de impacsa [}

Ddmetn cel Embnk & 1] 12 15 i) 25 32 & 50 &1
Huera tedrca 3 0,6 M7 |6 bar), avasce 17 A7 BB 111 188 255 483 T4 1178 1870
Hierra tedrica a 0,6 M7 {6 bar), mémcess ] a2 51 ) 151 24T 415 b2& 1457 1750
Erargia de mpacio on las pasiciones Anales

ADN S 0,000 0,012 0,08 0l =R L} 0,18 0,26

L1 ] 008 0,012 0,407 0I5 B3 0,3 (1) o7 1 13
Pesa gl
Didmesn del émbak & 10

Pean def prooucin

Lon eerade 5 mm 5,2/10,9* §2,2004,5°

Lon czoera de 10 mm 11,9135} LS AT T
Maza met

Con casera de 5 mm 1,5/1.67 4,518,570

Lon e de 10 mm FETFIE 5,375,7¢

[ Lon dstserian o orwEmres

Pests g

Ddmetn cel Embok 12 1] 0 T4 31 &0 50 &1
Fpon del products oo @mer o2 O mm FTEER 32,542 515" roes! rhr 041 374" (L]
Fezn ydicional par 10 mm de cimes FETI R 18j18*" D120 Igfag! Ik 454 Bt Ty
a2 mdetl con camer de 0 mm 7,508 B11t 11 LR 1780 EITETE sl 1oy 1558
Masa acicional por 10 mr de carrera r 4fqt Ble" &N gt g 12" 1t

1 Ton debwcife ce poucknes

CONCLUSION: La fuerza de los cilindros es de 188N cada uno, lo cual es ampliamente superior a lo
requerido.
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ANEXO A.9
SIMULACION RESISTENCIAY DEFORMACION CUCHILLA

Durante el proceso de corte de los bollos, hay un periodo de tiempo “t” en el que la cuchilla aguanta la
presién generada por la masa (calculada anteriormente con un valor de 9609 N/m”2), hasta que esta
vuelva a retroceder para permitir el paso de nueva masa que luego volvera a cortar reiniciando el

proceso.

En este sentido es imperante determinar, que la presién generada por la masa no provoque grandes
deformaciones sobre la cuchilla, que le impidan a esta realizar eficientemente sus movimientos de corte

y retroceso.

La cuchilla esta soportada por una pieza de grilon, a la cual va vinculada mediante buloneria. Por otro
lado, su recorrido de corte y retroceso, esta guiado por dos piezas de acero inoxidables que poseen

una ranura por donde se apoya y desliza unas alas practicadas sobre la cuchilla.

De esta manera, se efectuara un analisis de simulacion para estudiar como se comporta la cuchilla
antes estos esfuerzos, y como responden el resto de los componentes que pretenden guiar su

movimiento y darle soporte estructural.
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% Desplazamientast (-Despl res-}|

l 1,93%:-01

won Mises [N/m*2)

',. 2,%40e <07

- 261307

- 172300
- 2,285 +07 - 1503:-01
- 1,292:-01

H 1.077:-01

- 861602

_ 1,960e+07
ww( 163307
1307607
. 97906 - 6d62e-02
6533e + 06 4308:-02

2154-02

3,267¢ +06

5,605¢ +02 1,000¢-30

CONCLUSION: Las tensiones de Von Mises mas grandes alcanzadas son de 3,26 N/m”2, siendo la
tension admisible del acero inoxidable SAE 304, aproximadamente de 20 N/m”2, se puede asegurar
que las presiones generadas por la masa no resultan ser un factor de peligro para la rotura de la cuchilla

o de alguno de los elementos intervinientes en la sujecion de la cuchilla.

Por otro lado, los desplazamientos que sufre la cuchilla en las zonas mas solicitadas (zonas en rojo)
son como maximo de 0,2 mm, lo cual es un valor insignificante para el caso, y, por ende, no deberia
afectar la funcionalidad del dispositivo de corte, que solo tiene un movimiento lineal de avance (cuando

corta) y de retroceso (cuando da lugar a que ingrese nueva masa en los moldes).

En definitiva, se puede concluir que se satisfacen las condiciones de resistencia y no deformaciones

esperadas de la cuchilla.
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ANEXO A.10
SIMULACION RESISTENCIAY DEFORMACION CHAPA MOLDE

El molde para los bollos de chipas, consiste en una pieza de chapa de acero inoxidable SAE304, que

permite la formacién de bollos a medida que extruye la masa de chipa a través de él.

De la misma manera que para los casos de estudios anteriores, se vera que este molde se encuentra
expuesto, a las presiones que la masa le genera cuando se la obliga a fluir hacia abajo por medio de

los cilindros telescépicos (9609 N/m#2).

Ante esta situacién se procedera a modelar esta chapa, para ver cdmo se comporta ante tales

esfuerzos, y poder asi determinar el espesor que no permita una deformacién de la pieza o su rotura.
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FOS

5,651e405

' 5,086¢ + 05

- 4521e+05

L 1,859¢-01

. 1,652¢-01

. 3,956e+05 - 1,446e-01
339105 _ 1,239-01
H 28266 +05 H 1,033e-01
. 2,260 405 . 8.262e-0

. 1655405 . 6197002

. 11300405 43131002
5,652¢ +04 2,066¢-02
1,000¢-30

CONCLUSION: CONCLUSION: El calculo del factor de seguridad (F.D) muestra que existe una

Oadm

relacion de casi 2,5 a 1, es decir, sabiendo que el F.D.= o= se puede asegurar que las presiones
VM

generadas por la masa no resultan ser un factor de peligro para la rotura del molde de chapa.

Por otro lado, los desplazamientos que sufre el molde en las zonas mas solicitadas (zonas en rojo) son
como maximo de 0,2 mm, lo cual es un valor insignificante para el caso, y, por ende, no deberia afectar

la funcionalidad del molde.

En definitiva, se puede decir que, el espesor asignado para el disefio de la chapa molde, en este caso

de V4", resulta ser idoneo para la funcionalidad.
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FSCUELA INGENIERIA MECANICA | ToRveaeo FMO01-C-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE PINTADO - NEGRO FMOO1-P-001-004
Diseié M.M. =1 DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
Revisé F.F. ESC: EJE HOJA N°:
; 1:2 1/1
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1 1 PLACA "A" BASTIDOR 10.40
POS. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
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INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ENSAMBLADO FMOO01-C-001
ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
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Dibujé F.F. 0
Revisé M.M. ESC: CONJUNTO BASTIDOR HOJA N°:
Aprobo JS. /1
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DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
DETALLEA R25TP S \ DISENO g o y
NS Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
ESCALA 1:1 DETALLE C Y / | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
n Yy CORTE LASER Y MECANIZADO FMO0O01-P-002-001
> A ESCUELA INGENIERIA MECANICA
b ( - 4) AGUIJERO DE ENCASTRE TIPICO U ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
\OA \\/ ESCALA 1: 1 FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-002-001 - POS A
Disefié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
DETALLE B DETALLE D Revis - EsC. POS A HOJA N°:
ESCALA 1 :1 ESCALA 1 :1 Aprobé ]S, 1:4 171
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POSLICCZION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA lNGEN'ER|A MECA,\”CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMOO01-P-002-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO1-P-002-001 - POS B
Disefi6 MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: POS B HOJA N°:
Aprobé JS. R 11
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Escuela Ing. Mecdnica

Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:
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ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
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Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
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ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA | NOMBRE N/A FMO001-P-003-002
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Dibujé M.M. 0
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ESCUELA 'NGEN'ER|A MECAN|CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMOO1-C-003
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO1-P-003-004
Diseié M.M. g@ DESCRIPCION: REV:
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Aprobé JS. 2z K




TOLERANCIAS
INDICADAS  (mm)

0 | 6 | 30 |120].315]1000/20004000(8000 12000
6 | 30 | 720 | 375 [T000|2000[4000|8000|T2000 |75000
£0,1[10,15)£0,2{+0,25[£0,35] £0,7|+1,5] £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ |V W VW

AAAY
ARARAR AN

D18

]

0 16,5

N

R8,5

@ 14

M20x1.5

D22

B

DISENO

INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:
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ROSARIO TRAT. SUP; N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-003-003
Disend FF DESCRIPCION: .
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jio .F.
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Aprobd JS. 31 1/1
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Dibujé F.F. 0
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PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA [0 FMoo1-c-004
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO001-P-004-003
Disend M.M. -E:]@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: PLACA PORTA COLECTOR HOJA N°:
Aprobé ]S, 1:2 11




0 [S) O | 120 | 315 (1000({2000

4000

8000 (12000

6| 30 3715|7000 |2000[{4000

800012000 {1500

120
£0,1]20,15]£0,2{£0,25] £0,35| £0,7| £1,5

12

COTAS SIN [ \ W

a4

TOLERANCIAS 2 2 3
INDICADAS (mm) 9/ % %

Og

g;?/

MR

SECCION P-P
ESCALA 3 : 10

SECCION S-S
ESCALA 3 : 10

N

SECCION L-L
ESCALA 3 : 10

17 X X117 > XX

Y IX X

I X

TV

SECCION U-U

ESCALA 3: 10

F T T Y Y
(l\(l\(l\(l\dl\(l\@-

D---D---B---B---D---
DO«

=

COCOCCCOC

o600 &

P D---B---D---B---D---B U
COCOCOCOHCOCD

&
-
&

i — — — — —

DD -—D---D---D---D—%

\
—©—0—
I

an/anshiansnE.

276

410

Y

450,6

12 20 TORN.ALLEN CAgiég:SDIN 7991 M5X15 - ) ESTANDAR
11 20 TORN.ALLEN CA%IQQ/.BDIN 7991 M4X10 - } ESTANDAR
10 5 ACOPLE ELASTICO @8XJ8 - ESTANDAR
9 5 MOTOR PASO A PASO 24H2A6428 - MOTION KING
8 2 EJE 2 0.10

7 8 CHAVETA 0.01

6 10 LEVA 0.4

5 3 EJE 0.10

4 5 PLACA SOPORTE MOTOR 0.07

3 6 BUJE 0.01

2 6 SOPORTE EJE DE LEVA 0.01

1 1 PLACA PORTA MOTOR 1.38

POS. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA | ZMAMBLADO MFOO1-C-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A MF001-C-005
Disefid FF @@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé F.F. 0
Revis6 M.M. ESC: SUBCONJUNTO SISTEMA CINEMATICO [HOJA N°:
Aprob6 ]S, 2:5 1/1




0 [S) O | 120 | 315 |1000(2000|4000|800012000

6 | 30 0 | 315 |7000| 2000|4000 8000|72000 |T500

12
10,120,151 £0,2]£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2

COTAS SIN [ W VW

\
wocrons o) & | V| &

DETALLE V

% )

DETALLE Q
ENSAMBLE PLACA'Y

=
DETALLE T

ENSAMBLE MOTOR PASO A
PASO - PLACA PORTA MOTOR

ENSAMBLE ARBOL-LEVA-CHAVETA

ESCALA 3 : 2

DETALLE N

ENSAMBLE EXTREMO "A" DEL

ARBOL DE LEVA
ESCALA 2 : 1

PORTA MOTOR ESCALA 1 : 1
ESCALA 5: 3
s |
554 X
I !
]
~
y S
BTy,
3] ]
0%
(KRPHKA

D 6e6/H8

DETALLE M
ENSAMBLE EXTREMO "B" DEL
ARBOL DE LEVA
ESCALA 2 : 1

DESTINATARIO:

DISENO

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

INDUSTRIAL

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA |ToAMeHARe FM001-C-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FM001-C-005
Disefid FF @@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé F.F. 0
Revisé MM. ESC: SUBCONJUNTO SISTEMA CINEMATICO [HOJA N°:
Aprob6 ]S, 2:5 11




0 | 8 | 30 | 120 315]1000[2000(|4000[8000(12000
6 30 | 120 | 315 [1000]2000[4000|8000(12000 [15000
£0,1]10,15]1£0,2|£0,25| £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN S v W VW | WWV
e RARAR AR AR
_ 270 _
. 95 _20_ 70 _20_(695) _
4x D 4,5 THRU
N D 9,4 X90°
I
S
A
‘ @_@—_M
(1N
~ _455_. 2X90 =180 _ 24,5
20 TYP.
T 6x O 4,5 THRU
1 - N D 9,4 X90°
/\,@ﬁ, N /2, /\,M
OO OO 1D \rC
(\Ur\Wr W W\ ]
LMY MY (MY MY (M | A
T111P T 11P 111D 111D 111D
S N N NN AN
’l" MM Y Y Y
! 111D 11D 111D 111D 111D
1
: SISt g -
+ A
11111 1P 111D 11D 111D
N AN N N AN
AN MY N T
@) D D D D+119D- \
N BN AN RN AR '
- [//\| N MMM U !
MECCARRCARRICARRICARRICA 1
R A— A\/ N N A ©
N - b o6 060060 v
© 22 TYP. N
10X @ 4,5 THRU
4x 45 =[180 N P85x90
445 4X 45 =202 o 1(235)

410

20
H6
R10.1 TYP 5X6=30Aqu. 12 3" THRU
2T |9 000M|A|B]| C|
_V
Q
S
S
N
A
5X 6 = 30 OBLONGOS
DETALLE A
DISTANCIA TIPICA ENTRE OBLONGO Y AGUJERO
ESCALA 2 : 3
/H )
1
309%
4001 A| B C|
DETALLE B TIPICO DETALLE C
ESCALA 2 : 3 ESCALA 2 : 3
01 1 CHAPA 6mm 6061-T6 (SS) 1.38
POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
| N D U ST R | AI— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA CORTE LASER Y MECANIZADO FMO0O01-C-005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-005-001
Disei MM. DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. -‘E}@ 0
Revisé FF. ESC: PLACA PORTA MOTOR HOJA N°:
Aprobd 1. 1:3 1




0 [ 6 [ 30 [120] 315 [1000[2000[4000[8000[12000
6 | 30 | i20 | 375 |7000|2000|4000|8000(12000 |T5000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
IND\CA%AS (mm) 192/ 1% 9 og O%
— % —
||
] ]
| \\e)
) I '
[ R2 TYP.
R |
~
v—
|
A _ I _
] T
~ |
@ 11 THRU !
|
|
R9 |
7D ) VSA)
L \
=22= 2 Aguj. X M4 THRU
02 5 CHAPA 7mm 6061-T6 (SS) 0.01
POSICION | CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
| N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA 'NGEN'ER|A MECAN|CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMOO1-C-005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO1-P-005-002
Disefi6 MM. g DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
Revisé F.F. ESC: SOPORTE EJE DE LEVA HOJA N°:
Aprobé JS. 2z 11




0 [ 6 | 30 [ 120315 [1000[2000]4000[8000]2000
6 30 120 [ 315 [1000[2000{4000{8000|12000 |[15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
INDICADAS (mm) 192/ 1% 9 og O%
H8 - 7 Lo
_ Q) 6 +g,018 -
|
|
/_\
A
/ \ 5
S
+
_ o %) _ _
'\
~
~
\J =
Y
BRONCE
03 5 REDONDO @14X100 COMERCIAL 0.01
AL PLOMO
POSﬂ%lON CANT. INSUMO BASE MATERIAL PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | ToRvEAP© FMO01-C-005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO1-P-005-003
Disefi6 MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: BUJE HOJA N°:
. 5:1 /1
Aprobd J.S.




0 [ 6 [ 30 ]120][315 [1000[2000]4000[8000]12000
@382 6 30 120 [ 315 [1000[2000{4000{8000|12000 |[15000
/ +0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
A COTAS SIN ~ |V | W VW | WW
TOLERANCIAS 12
— INDICADAS (mm) 9/ 1% y og O%
a N
D JdA
1/ 1/
M ) ]
N 1
\_ J
A 2x® 337 12 L7
=20= M4-6HV 10 2
) SECCION A-A
—o— —f—- .
|
—_ =47= . 4x @ 55 THRU
— N 1 \ O 10,4 X 90°
-
7z 7
P 0
S
~
IS
I ]
NN i 4 .
° U/
|
1 O\ f@ -
| \\ \% ~
04 1 CHAPA 1/8" 6061-T6 (SS) 0.07
POSﬂ%lON CANT. INSUMO BASE MATERIAL PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
l N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
FSCUELA INGENIERIA MECANICA | fResaeo FMO01-C-005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO1-P-005-004
Disefi6 MM. g DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
Revisé F.F. ESC: PLACA SOPORTE MOTOR HOJA N°:
Aprobé JS. R K




0 | 6 | 30 [ 120|.315/1000|2000|4000|8000(12000
— 6 30 120 | 315 [1000|2000[4000/8000(12000 [15000
I +0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
-1 H e AR AR AR
N 3
B |
!
AN
I \U M\
o)
| )
'\ 7
© SECCION B-B
10 | ESCALA 2 : 1
N X
= N9
N 1 — 3 -0,03
7 o inl
| (35} |
\ s
CRMIRL
)| |
8 |
~
| DETALLE A
CHAVETERO TIPICO
D6 e7 4952
~—+=—1O)| ¢ 0,02M| A|
y 086 5005
AISI 1045
ACERO
05 5 REDONDO @10X300 ESTIRADO EN 0.10
FRIO
POSEI\C/IION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA

INDUSTRIAL

ROSARIO

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
TORNEADO Y FRESADO

FMO001-C-005

N° DE PLANO PADRE:

N° DE PLANO PIEZA:
FMO001-P-005-005

TRAT. SUP:
FECHA NOMBRE PINTADO - NEGRO
Disend MM g@ DESCRIPCION:
Dibujé M.M.
Revisé F.F. ESC: EJE
1:2
Aprobé JS.

REV:
0

HOJA N°:
1




0 | 6 | 30 | 120 | 315|1000({2000[4000|8000 (12000
6 30 | 120 | 315 (1000|2000{4000|8000[12000 |15000
+0,11£0,15|£0,2| £0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N Vv Y VWV | WWV
TOLERANCIAS 12 12 3 0,8 0,2
+0,2 INDICADAS (mm) 9/ % % %
93 +01
R1
R"D"

+0,

37,5

33,5

DATOS PARA EL PERFIL DE LEVA
(TOMANDO EL 0 EN CENTRO DEL AGUJERO)

RADIO | POS "X" | POS "Y"
A 12.5 -3 -1.8 v
B 14 -1.3 -2.5
C 20 -1.8 3.5
D 18 0.3 3 X
06 10 CHAPA 1/4" AISI 1045 0.04
POSL'%'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]

=~
é\, D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
y Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
&:} | N D U ST R | A I_ PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA | ggg% IERIA MECANICA CORTE LASER, MECANIZADO Y MORTAJADO FMO0O01-C-005

RIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO001-P-005-006
Disefi6 F.F g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé FF. 0
Revis6 M.M. ESC: LEVA ACJA N
Aprobé JS. 2:1 /1




0 6

6 | 30

120 [ 315 [ 1000[2000] 40

00|8000112000

0]2000[4000|8000|12000 |15000

720
£0,1]40,15]1£0,2

0
10,251 £0,35| £0,7| £1,5| =
~

2| £3| =4

COTAS SIN
TOLERANCIAS

INDICADAS  (mm)

AR AAY

AN AN

DISENO
INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

™
1
- 5-02 -
1
oy
<
)
1
07 10 BARRA CUADRADA 3X3X100 AISI 1010 0.00
POSLI%ION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Mdquina de hacer C

hipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

MECANIZADO FMO001-C-005
ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-005-007
Disefié F.F E]@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé 0
jo F.F.
Revis6 M.M. ESC: CHAVETA HOJA N
Aprobé J.S. 10:1

/1




0 [ 6 | 30 31511000 8000112000
6 30 | 120 1000({2000 12000 [15000
10,1]£0,15] £0,2 10.35] £0,7 +3| £4
COTAS SIN v \%Y VYW | WV

TOLERANCIAS
INDICADAS (mm)

4

O%

9

220

ONONORORON
OO 0000

OO 0000

ORORORORON®

ORORORORON®

300

360 -
3 4 TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M06X50 - ESTANDAR
2 2 CONECTOR DE PLACA SUPERIOR 0.12
1 PLACA TOPE SUPERIOR 1.64
POS. | CANT. PARTE P[KG.]| OBSERVACIONES
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
| N D U ST R | A |_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
FSCUELA INGENIERIA MECANICA [ENSAMBLADO FMO0T-C-00)
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
Disefid F.F -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé F.F. 0
Revisd M.M. ESC: CONJUNTO TOPE SUPERIOR HOJA N°:
Aprobd 1. 1:2 /1




0 [ 6 | 30 | 120315 [1000]|2000[4000|8000]12000
6 30 120 | 315 |1000[2000[{4000[8000(12000 {15000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v \%Y VW | YWW M6V20
noicaons o) & | Y| & Y| % D5V 23
- 180 20,05 - N I
=1 L= “
\/ DETALLE N o)
ESCALA 1:1 __— N
B 5x45[225] N | R17,5 ©
L
/\ o Y
i [ n_| Jt n_ | Jt —]
X 20,5
R \/
a q
——0 |0 O O O[O "
ESCALA 2 : 1
309%
2579
Y
5 X "
= I
ol
S OO O O OO i
P 3 R3
i DETALLE O
>/ ESCALA 1:1
|
| O O O OO {
=)
(rss
X
Vo — g > 01 1 CHAPA 8mm 6061-T6 (SS) 1.64
Y — —
RED POSIEIONT caNT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
22 5 AJ , N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
= - - L SECCION L'L D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
180 | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
= - FSCUELA INGENIERIA MECANICA |SoFEssRvmeemnpe | MOO1C006
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
|| |_€9_| || || | 9_| || FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-006-001
Disefi6 FF g@ DESCRIPCION: REV:
180 +0,05 Dibujé F.F. 0
- -— Revisd M.M. ESC: PLACA TOPE SUPERIOR HOJA N°:
Aprobd 1. 1:2 /1




DISENO

INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

0 [ 6 [ 30 [120]315]1000[2000[4000[8000]12000
6 30 120 | 315 [1000[2000]4000| 8000(12000 |15000
T0.1]20,15] 20,2 £0.05 20,55 20,7 [ £1 5] £2 | £3| 4
COTAS SIN ~ \ A% VW | WW
TOLERANCIAS
INDL\CAADNAS‘A(mm) 192/ w% 9 og O%
R4(4x =>=<
35&{5_0@,0 @ 6,2(Pasante 2x) =
| i k Y 11
S AL
Q wNo )
f |
]
@ 6,2(Pasante)
3 g
S Y Ny 3‘
N
~N | N o
et &
J’ﬂ
]
. |
o AL T
11 ( A o
Ll
7 8l
02 CHAPA 8mm 6061-T6 (SS) 0.12
POSL'%'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FMO01-C-006
FSCUELA INGENIERIA MECANICA  |Corrremermeemnse
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMOO1-P-006-002
Disend FF DESCRIPCION: .
Dibujé FF g@ REV 0
jio .F.
Revis6 M.M. ESC: CONECTO DE PLACA SUPERIOR HOJA N
Aprobé JS. 3:5




0o 6 3 120 [ 315 [1000({2000(4000|8000]12000
315 [1000[2000{4000|8000{12000 |1500

6 | 30

120 0
0,120,151 £0,2]£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3| £4

COTAS SIN ~ |V W VW | WW

S R AA AR A

22 CILINDRO COMPACTO - ADN S 20 50 } ESTANDAR
APA

21 TORN.ALLE%I%%B:%I,&EQB,:{ 912 M03x10 ) ESTANDAR

20 ARANDELA P“héé\b_ASBAI‘SEglaﬁ\DA.DIN 125B ) ESTANDAR

19 TUERCA HEX.QXE:%ZDIN 985 MO6 - ) ESTANDAR

18 ARANDELA GROWER MO06 - SAE304 - ESTANDAR

17 TORN.ALLE,\({;%%B-.%I,I&EQE)’: 912 M06x30 ) ESTANDAR

16 TORN.ALLEl\(ls‘r%,j‘éB_.%lkiEIg(l)N4 912 M06x15 ) ESTANDAR

15 4 TUERCA HEXAGONAL M08 - SAE304 - ESTANDAR

14 4 BRIDA CILINDRO - HNA-20 - ESTANDAR

13 4 ARANDELA PLANA DE GRILON - FMO003-P-001-005

12 2 BASTAGO DE ALARGUE 0,06 FMO003-P-001-004

11 1 SOPORTE ALA CUCHILLA 2 0.07 FM003-P-001-003

10 1 SOPORTE ALA CUCHILLA 1 0,04 FM003-P-001-002

9 2 CONJUNTO CILINDRO ACCIONADOR 7 FM003-C-009

8 1 MOLDE 55 FMO003-C-008

7 1 CUCHILLA 2,3 FM003-C-007

6 1 TOPE CABEZAL 4,4 FMO003-C-006

5 1 CABEZAL DE EMPUJE 20,8 FMO003-C-005

4 1 PARED PIVOTANTE 8,3 FMO003-C-004

3 1 PARED FRONTAL FIJA 9,25 FM003-C-003

2 2 PARED FIJA 4,2 FM003-C-002

1 1 PLATO BASE 56,6 FM003-P-001
POS. | CANT. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES

D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd

| N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA |
ROSARIO

Rl TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FM003-C-001
Disend M.M. -E:j{i} DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Reviso F EsC DIPOSITIVO DE HACER BOLLOS DE CHIPA HOJA N
Aprobd 1. 1:5 17




O [ 6 ] 30 | 120315 [1000[2000]4000[8000]12000
6 | 30 | 120 | 315 |T000|2000[4000|8000|72000 |15000
+0,1]£0,15]£0,2|£0,25| £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ v |w w]ww

TOLERANCIAS 16/
INDICADAS (mm)

7

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ENSAMBLADO -
ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-C-001
Disefié M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Reviso FE —s DISPOSITIVO DE HACER BOLLOS DE CHIPA  [oTA N
Aprobd Js. 1:6 27




0 | 6 | 30 | 120] 315 ]1000[2000]4000[8000]12000
6 30 120 | 315 |1000[2000[{4000[8000(12000 {15000
+0,1[£0,15[£0,2[2025[ 20,35 £0,7[£1 5] £2 | £3 | =4
COTAS SIN N v \%Y VW | YWW
e S R ACA AR AR
- 800
- (213) . 226 N (213)
G
113
| R | |
|
Y DETALLE A — =
' N ESCALA 1:2
1 , ] I
2 ®o]]___ 1 \ ©8] % &
e N
. TEEEEY | CTEERETY B () L)
2 ¢/ le @l || e
E J% Amﬂ
i ' i 3 ’
_V:#) ® ® [ ]
I _—®[0] C [@] ! \
0 —— A /\
D 1 D
e ol T 1 LU% 2 DETALLE B \
ﬁ - - ESCALA 1:2 iH]: [, | |
. 1 P s s I N
[ [
$@ @ - <+ <+ - @ ( A
JI—[J _@_ -©- _@_ LJ—I Lq 40
& | o
_>
E ] C|c d ,
4 4+ SECCION C-C
' ENCASTRE Y ABULONADO PIEZA 7
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DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA | ToRvEAP© FM003.C.001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE GALVANIZADO FMOO03-P-001-004
Disefid M.M. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: BASTAGO DE ALARGUE HOJA N°:
Aprobd JS. 2z 11




0 | 6 | 30 | 120] 315 ]1000]2000]4000]8000]12000
6 30 120 | 315 |1000[2000[{4000[8000(12000 {15000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v w VW | YWW B
TOLERANCIAS 12
INDICADAS (mm) 9/ < 9 O? G —»‘
- 240
IS
—= U ;
|
|
)
|
N
™
|
I T
AN
~1-
|
g
| u
T — TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M08x30 Gr8,8 -
! lJ | \ | g - TORN. ALLEN CAB.BOTON ISO 7380 M05X16
SECCION A-A 3 4 ' Gr 8,8 - SAE304 - ESTANDAR
SECCIC')N B_B ~ 270° 2 1 CHAPA INOX. - PARED FIJA 0,9 FMO003-P-002-002
A B ESCALA 1 : 2 ESCALA 1: 2 1 1 SOPORTE GRILON - PARED FIJA 1,16 | FMO003-P-002-001
— | POS. | CANT. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES
|
N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
i Ga i i i o~ D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
' ' 8\; | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
y. \ FM003-C-001
FSCUELA INGENIERIA MECANICA |22
| ’ ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
— - — FECHA| NOMBRE N/A FMO003-C-002
A Disefié M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: PARED FIJA HOJA N°:
Aprobd 1. 1:2 /1




0 | 6 | 30 315 ] 1000]2000] 4000[8000 [12000
6 | 30 | 720 100020004000/ 8000|1200 |15000
+0,11£0,15|£0,2| £0,25| £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN - v W VW | WWV
TOLERANCIAS .
INDICADAS (mm) 1% 9 O? Y 240 4 Aguj. X M5 THRU
- - |0 01] c|B|E|
- C -—
——
i t I
|
|
|
S =
N
™ N | (‘w\‘3
|
|
|
Y
Y
i
~ 0
Jo 15-01 | __
N
~

SECCION C-C
ESCALA 1:2

35

15 5
2 Aguj. X D 8,5 THRU
- |0 025 4] B]C|
L~
Q) -
V
|
\|
RS TYP. - 2Aquj. XD 15
DETALLE B
ESCALA 1:1 I
\ 7 30°
o 1 x
N | =)
8 -
R
o
R ' il
11
SECCION A-A
™ 270°
ESCALA 1:2
01 2 |PLANCHA 1000X350X64| GRILON 1.16
POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]

L

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA |20 FM003-C-002
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-002-001
Disend M.M. -E:j@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé R | BSC SOPORTE GRILON - PARED FIJA [HoIAN-
Aprobé ]S, 1:2 1/1




0 | 6 | 30 [120]315[1000]2000]4000[8000][12000
6 30 120 [ 315 [1000[2000{4000{8000|12000 |[15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS 12
INDICADAS (mm) 9/ 1% 9 og O%
- 240 -
. i
i
maa s
SIS
3
|
|
DETALLE A
ESCALA 2 : 3
]
Y '_'4"
Sof “ | 4 Aguj. X D 5,5 THRU
| N 4|0 01 A|B|C|
(N
Ni
02 2 CHAPA 1,5mm AISI 304 0.90
POSICION | CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
l N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | CORTELASER FM003-C-002
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMO0O03-P-002-002
Disefi6 MM. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: CHPA INOX. - PARED FIJA HOJA N°:
Aprobé JS. 13 11




0 | 6 | 30 | 120] 315 ]1000]2000]4000]8000]12000
6 | 30 | 720 | 375 | 7000|2000[4000|8000|12000 |T5000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v \%Y VYW | WV
TOLERANCIAS 17
INDICADAS (mm) 9/ w% g og °5
_ 639 _
- =638= =>/7F
|
|
|
|
ﬂ JD
+ + |
| | | g U
A
@ [
1 | 1
® ® )
~
BL
& -
) B m— !
A

332

%,

ESCALA 1 : 4

E

SECCION B-B RECORTADA \t C

DETALLE C
ESCALA 1 : 1

78 Y
e
SECCION D-D DETALLE E
ESCALA 1: 4 ESCALA 1: 1

SECCION A-A

——l

6@:

~ 270°
ESCALA 1:4 DETALLE F
ESCALA 1:2
TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M08x30
TORNILLO CAB.AVELLANADA CON
4 6 | RANURA DIN 7046 M3X6 Gr8.8 - SAE304 - ESTANDAR
INSERTO DE TORNILLO TIPO K M3XG6 -
3 6 T ; ESTANDAR
2 1 | CHAPA INOX. - PARED FRONTAL FIJA | 3,75 FM003-P-003-002
) | | SOPORTE GRILON - PARED FRONTAL | 5 EMO03-P-003-001
POS. | CANT. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES

DISENO

{:%‘:} INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA |22 FM003-C-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FM003-C-003
Disefié M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: PARED FRONTAL FIJA HOJA N°:
Aprobé ]S, 1:4 1/1




e e e o e e } 160 — 160 )
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4 — = -
COTAS SIN ~ | Vv W VW | WW i / N X \
S R ARA AR A - = =+
a |
D IXD42V 7,1
- ESCALA 1:3 @l 01|D| £] 5]
T I .
|
N
4Aqui. XD16 .
' 1 =T
I
|
2 I
Q _ _ _ _ _ _ _ _
|
|
(=}
N 220 |
N
] . N
| IXD42V 7,1 i =
IX\/ @8V 1,1 <
[0 o1 c[5] 7] B i
~— |
@ | @ ! % 1 1
[ i 1NN
A aT T i b A
S | B 120 3w
= — = = = " ™ Ly
[A] © 1
. 8 _ ( =320=) .. 8 _ )
- - | 154 SECCION B-B
B
A — 4 Aguj. X O 8,5 THRU 7 90°
’ ! /_{$.|Q) 0,25|A|B|C| ESCALA 1:3
: © o
Q |
A | | PLANCHA 2000 X 350 X
01 1 GRILON 5.49
| @- © 150
] . R5 TYP., POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
-’—'r ( @_ -?_ -@_ ) . ,] Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
) | N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
B ESCUELA INGENIERIA MECANICA |MeeA™o0 Fmo03-¢-008
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
— - FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-003-001
0 Diseiié M.M. DESCRIPCION: REV:
‘ 640 -0,1 -— Dibujé M.M. ‘E}@ 0
Revisd FF. ESC: SOPORTE GRILON - PARED FRONTAL FIJA HOJA N°:
Aprobd 1. 1:3 /1




0 [ 6 |30 |120]315

6| 30 0 | 3715|7000

1000

2000|4000|800012000

2000

4000 8000(12000 {1500

0
15| £2 | £3| £4

COTAS SIN S

12
£0,1]£0,15] £0,2{£0,25] £0,35
\

TOLERANCIAS 2 2
INDICADAS (mm) 9/ %

?m

10,7 (16,1) , . (330,6) -
W W | W D o
g W% 3X Q3,4 THRU s
~
|0 01| D| E| B] =
160 160 o
- e — S
&
<
[N
| <
<
+ Q
/
|
|
+ - - -—H—
|
N
|
/i
. 307,5 e 307,5 N
B D - ™~
x
Q
S
. XN
I & @ ‘ § +
(%
&
\ | - (367) -
- 638 - < VISTA DESPLEGADA
T ESCALA 1.4
3xP 347 12
:Q f 05/13 )Af |9%°| ] 02 1 CHAPA 1,5mm AISI 304 3.75
POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
| N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA |NGEN|ER|A MECA'\”CA CORTE LASER Y PLEGADO FMO003-C-003
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-003-002
Disefi6 M.M. DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. g@ 0
Revisd E — CHAPA INOX. - PARED FRONTAL FIJA HOJA N
Aprobd 1. 1:3 /1




0 6 30

6 | 30 | 120

1000({2000|4000|800012000

315 2000[4000|8000[12000 |1500

0,110,151 £0,2

0
107|215 £2 | £3| £4

COTAS SIN
TOLERANCIAS
INDICADAS (mm)

W VW | WW

% Og 0,2

SECCION D-D
RECORTADA

ESCALA1 : 4

N N
|
|
F
1 4 aa @7
E H
v} |
S | | | L
I | Dr [ R R -
. =300= _
11 T
'\'
)Y |
| .
| & n %t
$ =
5 .
SECCION B-B _ _ ‘ ~
ESCALA1 : 4 ‘
l | l
- - / RS
\ ﬂ ) )
N
o ‘o o =S
Y
/ ,
i SECCION C-C
ESCALA1 : 4
B =550=
= =638= _
640

@A_*f‘—l
DETALLE A

ESCALA 1:1 l .

DETALLE E
ESCALA 1:1

DETALLE F
ESCALA 1:1

TORN.ALLEN CAB.BOTON ISO 7380
8 | 16 M4X12 Gr8.8 - SAE 304 - ESTANDAR
1 BRIDA ACCIONAMIENTO CILINDROS 1,41 FMO003-P-004-002
1 BRIDA PIVOTEO 0,26 FM003-P-004-003
INSERTO DE TORNILLO TIPO K M4X8 -
TORNILLO CAB.AVELLANADA CON
4 6 |RANURA DIN 7046 - M3X6 Gr8.8 - SAE304 - ESTANDAR
INSERTO DE TORNILLO TIPO K M3X6 -
2 1 CHAPA INOX. - PARED FRONTAL 375 FMO003-P-003-002
1 1 | SOPORTE GRILON - PARED PIVOTANTE | 2,84 FMO003-P-004-001
POS. | CANT. PARTE P[KG.] OBSERVACIONES

DISENO
INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROS

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
ENSAMBLADO

N° DE PLANO PADRE:

TRAT. SUP:
N/A

ARIO
FECHA| NOMBRE
Disenidé M.M. -IEI»@
Dibujé M.M.
Revisd F.F. ESC:
Aprobd JS. 1:4

DESCRIPCION:

PARED PIVOTANTE

FM003-C-001
N° DE PLANO PIEZA:
FMO003-C-004
REV:
0
HOJA N°:

/1




0 [ 6 [ 30 [120]315]1000[2000[4000[8000]12000
6 | 30 | 120 | 315 |7000|2000|4000|8000|12000 |15000
T0,1120,15] £0,2|£0,25[ 20,35] £0,7[£1,5] £2 | £3 | £4
COTAS SIN - v W VW | WWV

noicioss mm) & | V| & | % 640 -1 - [5]
I
|
|
()
((y\{ — — — — — _
|
3X D427 7,1
L @8V 1,1
—4| o 01 A|B|C|
Q |
v Y _@_ ye %
i | 7
L e J
3IX D42V 7,1
L 1 @8V 11
160 4|9 01 D|B|E|
R5 TYP.
|
f = —% — —— —
| f
o 6XDN 92
' A
A . 142 142 L | @10V 1,2
—t= - /—{$|¢ 01 Al B|C|
i
10X D7V 9,2
L | @10V 1,2 01 1 PLANCHA 1000X350X20 GRILON 2.84
4|0 01/ A|B| cl— |
] ] ] ] ] ] POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Y Aér _@_ _¢_ D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
S | N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
FSCUELA INGENIERIA MECANICA [MA0 Fvoos-c-004
I & © ©- & ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-004-001
Y Disefid MM. -E::j DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
133.5 133.5 1335 1335 Revisd FE ESC SOPORTE GRILON - PARED PIVOTANTE HOJA N
- —— — - D Aprob6 s, 1:4 1/




0 |6 [ 30 [120]315]1000[2000[4000[8000 12000
6 | 30 | 120 | 315 |T000|2000[4000|8000|12000 |1500
0,110,151 £0,2|£0,25| £0,35| £0,7| £1,5] £2 | £3

~ | v

0
2| £3| £4
COTAS SIN

a4
TOLERANCIAS 192/ 1% % Og 0,2

INDICADAS (mm)

- 550 .
- =440= _ El
TYP. 4 x 45° TYP.
e .45///?:{ | - .
e ——
4+ 1

| 4 N
‘ 1355 1335 | 1335 ‘ 1335 ‘\
10 Aguj. X P 4,5 THRU
4|0 01/A|B|C
A
A o
v.
. i 1
I
ol
L;‘; |
[ ] ]
L 95310 a
. B 2 CHAPA 3/8" SAE 304 0,11
R10 TYP. -
D17 A 1 CHAPA 3/16" SAE 304 1,3
! » 1 | POSICION LC| CANT, INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
% -+
N [Se) N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
S O - DISENO B o B
:/ ~ Escuela Ing. Mecdnica Maqguina de hacer Chipa
s INDUSTRIAL

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FMO003-C-004
ESCUELA |§8E/I§|RE|5|A MECANICA T2
4 TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
SECCION A-A A NOMBRE N/A FMO03-P-004-002
~ 270° Disefid MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
. Dibujo M.M. 0
ESCALA1:3 Reviso FF. EsC: BRIDA ACCIONAMIENTO CILINDROS HOJA N

Aprobd 1. 1:3 /1




0 [ 6 [ 30 |120]315[1000][2000[4000[8000]12000
6 | 30 | 120 | 375 |7000|2000[4000|B000|12000 | 75000
+0,1]£0,15]£0,2|£0,25| £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ wW VW
TOLERANCIAS

INDICADAS (mm)

a4
y Og 0,2

Elan

300

| ax 450 TvP,
/BV< TYP. —
any X ]
N —P— ’——‘ —D—
T : — e
D —p— Qf ‘
B 142 | 142 -
- — - 6 Aguj. X D 4,5 THRU
4|9 01/ 4] B|C|
%
~
A o]
- ||
L1 [ ]
A
|
| H
A _ 459 TYP.
R10 TYP.
D85 B 2 CHAP 1/8" SAE 304 0,03
/?\% A 1 CHAPA 3/16" SAE 304 0,23
o - A
y/ POSICIONT caANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
(PN =
Q DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
|7 ] Y | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA [$02% Fvoos-c-004
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
M 180° Disefié M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
ESCALA 1:1 Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: BRIDA DE PIVOTEO HOJA N°:
Aprobd 1. 1:1 /1




0 [ 6 | 30 [120][ 315 [1000[2000]4000[8000][12000
& | 30 | 720 | 315 |7000|2000/4000|8000|12000 |T5000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ | v W VW wWwW
TOLERANCIAS 12 12 3 0,8 0,2
INDICADAS (mm) 9/ % % %

16 1 SILICONA PISTON 01 | FMO003-P-005-005

15 1 ESTRUCTURA PISTON 087 | FM003-P-005-004

14 2 CILINDROS TELESCOPICOS 18 | RT-1-3-3-040-0370

13 4 | TUERCA HEXAGONAL M10 DIN 934 - SAE304 | - ESTANDAR

12 3 | TUERCA HEXAGONAL MO06 DIN 934 - SAE304 | - ESTANDAR

11 1 MANDRIL DE EXPANSION 0.3 EAMD81)?1 (1)5 635
ARANDELA PLANA BISELADA.DIN 1258 MO06 -

10 3 KT - ESTANDAR
ARANDELA PLANA BISELADA.DIN 1258 MO5 -
TUERCA HEXAGONAL AUTOFRENANTE M05

8 4 DIN985 - SAE 304 - ESTANDAR
TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M08x20 Gr8.8

7 8 e oy - ESTANDAR
TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M06x25 Gr8,8 |

6 3 RAIEI ESTANDAR
TORN.ALLEN CAB.CIL. DIN 912 M05x20 Gr8,8 |

5 4 iy ESTANDAR

4 1 ESTRUCTURA PISTON 95 | FM003-P-005-003

3 1 MOTOR PASO A PASO 1,38 EMMS'STG'?'M'SEB'

2 1 SOPORTE MOTOR PASO A PASO 35 | FM003-P-005-002

1 1 COLUMNA BASE 336 | FMO003-P-005-001

POS. | CANT. PARTE P[KG.]| OBSERVACIONES

DESTINATARIO:

DISENO

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO

ENSAMBLADO

INDUSTRIAL  [rroceso rasricacion:

N° DE PLANO PADRE:

| TRAT. SUP:
FECHA| NOMBRE N/A
Disefi6 MM. g@ DESCRIPCION:
Dibujé M.M.
Revisé FF. ESC: CABEZAL DE EMPUJE
Aprobd JS. 1:4

FM003-C-001
N° DE PLANO PIEZA:
FMO003-C-005
REV:
0
HOJA N°:

1:3




0 | 6 ] 30 ] 120] 315 ]1000[2000]4000[8000]12000
6 | 30 | 120 | 315 |7000|2000|4000| 8000|2000 |15000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4 - 320 -l 285 -
COTAS SIN N v W VW | WV
TOLERANCIAS iy
INDICADAS (mm) 9/ 1% 9 O? °Z B
_>
E F ]
|
| |
~a ) !
| | |
] - ]
% % ) ——— - —
C ] o - C N
©
L— |
E
|
|
|
ml 1] ‘ O 1] [ ]
_>
922 B
- SECCION B-B
ESCALA 1:5
@1 & | 9
| i
A* o 14 ¢ | o } y
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

DISENO

Escuela Ing. Mecdnica

Mdquina de hacer Chipd

INDUSTRIAL

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA |22 FM003-P-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-005
Diseid MM, @@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
RevisS PR [Esc CABEZAL DE EMPUJE HOJA N
Aprobé ]S, 1:5 2/3




0 | 6 ] 30 ] 120 ] 315 ]1000]2000]4000]8000]1200
6 | 30 | 726 | 375 |7000|7000[2000| 8000|2000 [T5000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ | v | wWw v | www
TOLERANCIAS T2
INDICADAS (mm) 9/ 5 9 og °5
e E /]
[
i E
H— DETALLE C
ABULONADO TIPICO
= = ESCALA 2 : 5
] - N

SECCION E-E
ABULONADO TIPICO

7
r.’%

ESCALA 1:5

>

p

C

SECCION A-A
ESCALA 1:5

NGO

DETALLE D
ABULONADO TIPICO
ESCALA 2 : 5

L

N

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA [SAvetane FM003-c-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
DETALLE F DETALLE G DETALLE H FECHA] NOMBRE N/A FM003-C-005
ENSAMBLE TIPICO ~ ENSAMBLE ENTRE PIEZA 1 Y4  ENSAMBLE ENTRE PIEZA 3, 4 Y 11 Disers wn._ |- ==} oescrircion: REV:
ESCALA 2 : 5 ESCALA 2 : 5 ESCALA 2 :5 Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: CABEZAL DE EMPUJE HOJA N°:
Aprobo JS. 1:5 3/3




DISENO

INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA

Escuela Ing. Mecdnica

0 [ 6 | 30 [120]315 [1000[2000[4000[8000]i2000
6 30 | 120 | 315 [1000]2000[{4000|8000]12000 {15000
130 +0,1140,15|£0,2| 20,25 £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | +4
- T otks Pt e
. 100 _ INDICADAS (mm) 192/ 1% y og O%
5 x 45° TYP.
A 3
—
Y T I M)
5 P 1
|
N [
| B VI
S S| 8 -
| I
’
i 1 A
— \  4Aguj. X @745 THRU )
A |9 01/A| B[ c| SECCION A-A
0 ESCALA 1 : 2
=61 -05= b .
| w
L ! | ‘
| %
N
(70,1
A
DETALLE B
ESCALA 2 : 1
A 1 CHAPA 5/16" AISI 304 0.97
POSLICC:ION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
CORTE LASER Y MECANIZADO

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-P-005-001

ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-001 - POS A
Disefi MM. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M.
Revisé F.F. ESC: POS A HOJA N°:
- 1:2 1/1
Aprobd J.S.




INDUSTRIAL

0 [ 6 [ 30 [120]315[1000[2000[4000[8000]12000
6 30 120 | 315 11000]2000[4000|8000{12000 {15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
Ce AV R B R A A e
- @ 30 IND\CA%AS (mm) 192/ 1% y og O%
. RI1 TYP.
N DETALLE B
3/
ESCALA 1 :1
I
3
& i
7__
| r u
! ]
| ‘ T
vn -
N
130 - ; 5
. -
4AQu X P65 THRU | . =110=  _
18 plycls
- 7 B :
\ A D
_>
1 3 & 17 THRU -
I v —&|o 01 A| B C] C
| I |
| o !
SIS R ] 0
~|~| ™~ L/ i
I \ﬁ
4 ' 2 b
| B
\ - %
—» s
5 p SECCION A-A
ESCALA 1:3
B 1 CHAPA 5/1¢6" AISI 304 0.96
POSL'%'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA 'NGEN|ER|A MECAN|CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMOO03-P-005-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-001 - POS B

Disefi MM. g@ DESCRIPCION: REV:

Dibujé M.M. 0

Revisé F.F. ESC: POS B HOJA N°:

. 1:3 /1

Aprobd J.S.




0 [ 6 0 [120

6 | 30 [ 120|315 [1000[{2000{4000{8000 [12000
6 | 30 | 120 | 315 |1000|2000[{4000|8000|12000 {75000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ | V W VWV | WW
TOLERANCIAS 12
INDICADAS (mm) 9/ 1% 9 og O%
0
30 -, \ .
@ 0,25
I
/T\
\!/
I
@ 15 +g,25
- -—©
||
~
N
A
C 1 REDONDO D30X200 AISI 304 0.05
POSISIONT can. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA OXIACETILENICA Y MECANIZADO FMO003-P-005-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-001 - POS C
Disefid M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: POS C HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




0 6 3

120 [ 315 [1000({2000(4000|8000]12000

130

130
|

6 30 | 720 | 315 | 700020004000 |8000|72000 |T5000
0,120,151 £0,2]£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3| £4
COTAS SIN ~ |V W VW | WW
TOLERANCIAS 12 12 3 0,8 0,2
INDICADAS (mm) 9/ % % %

/RD
l/ )4 V,]_—L_l 1 ]
NI/
|
2 2

380
400

CANO 60X60X2—\

i

SECCION A-A
ESCALA 1:3

\_/

DETALLE D
ESCALA 2 : 3

g’ |

130

130

Y

&

S

SECCION B-B

ESCALA 1:3

s

&

S

-

\
’

SECCION C-C

ESCALA 1:3

e

NOTA: TODAS LAS SOLDADURAS DEBEN PRIMERO CENTRARSE EN SU ENCASTRE Y LUEGO SOLDARSE

L

DISENO
INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

D 1 CANO CUADRADO 60XxX60x2 AISI 304 1,38
X 380
C 1 REDONDO D30X200 AISI 304 0,05
B 1 CHAPA 5/16" AISI 304 0,96
A ] CHAPA 5/16" AISI 304 0,97
POSEE'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA [ FM003-C-005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE PINTADO FMOO03-P-005-001
Disend M.M. -E:j@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: COLUMNA BASE HOJA N
Aprob6 ]S, 1:3 /1




0 [ 6 | 30 | 120315 [1000]|2000[4000|8000]12000
6 30 [ 120 | 315 11000[2000|4000/8000{12000 |15000 130
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4 -
e T e 65
1 — —
INDICADAS (mm) 9/ 1% % O? %
||
A
Y I Q
4 I
—déf $ / \ | S
_ | _ N ©
. v
N /—\ ||
-\ -
- DETALLE A
\/ A | ESCALA 1: 1
A
| =37=|_ 46,5 _
i HACIA ARRIBA 90° R 5 - 141 -
||
/ [ [] i
\ —/f ]
3
0
m R )
N Q <+
™ - - - Ne) ~
= S
HACIA ARRIBA 90° R 5
1 / \J | '
- 65 -
( 10)
——'—
iy )
\|/
' R155 [
. a ) | A 1 CHAPA 1/4" AISI 304 2.50
I}
' i . . = S 8 POSL'(C:'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
ey —
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
] D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
| N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
Y | ESCUELA |NGEN|ER|A MECA'\”CA CORTE LASER Y PLEGADO FMO03-P-005-002
- ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
y V FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-005-002 -POS A
55 Disefié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
- 110 - . Revisé F.F. ESC: POS A HOJA N°:
141 3AgU]. X @ 6,5 THRU Aprobd 7S, 1:2 1/1




INDICADAS (mm)

\
4

v

Og 0,2

143

0 | 6 | 30 |120]315[1000]2000[4000|8000]12000
6 30 | 120 | 315 [1000/2000{4000|8000[12000 |15000
£0,1]20,15]£0,2[ 20,25 £035] £0,7[ 21 5] £2 | 3| £4 - 141 —
COTAS SIN S W VW | WWV
TOLERANCIAS

“)
N
~
g{ /
QS
||
Y
i
f |
— B 1 CHAPA 1/4" AISI 304 1.02
A 1 CHAPA 1/4" AISI 304 2.5
»
POSISIONT caNT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
© {:g:} | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
FSCUELA INGENIERIA MECANICA |22 FVo0s C-009
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE PINTADO FMO003-P-005-002
e D ay Disefié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
kl Dibujé M.M. 0
- Revisé FF. ESC: SOPORTE MOTOR PASO A PASO [HOJA N
Aprobd 1. 1:2 1:1




0 [ 6 0 [120

6| 30 | 120 | 315 [1000[2000]4000[8000]12000
6 30 120 [ 315 [1000[2000{4000{8000|12000 |[15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
IND\CA%AS (mm) 192/ 1% 9 og O%
|
Q
O
|
I
I
_ _ P 15025
A 1 BARRA REDONDA @20 X1000 AISI 304 0.08
POSISIONT can. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | ToRvEAP© FM003-P-005-003
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-003 - POS A
Disefi6 MM. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS A HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




0 | 6 [ 30 [ 120315 [1000[2000]4000]8000]12000
6 30 120 | 315 [1000|2000{4000| 8000(12000 |15000
+0,1] 0,15 £0,2( £0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN % v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
\ND\CADAS,A(mm) bz/ 1% % Og O%
- @15
I
//i\\
|
|
Y
N |
i
B 1 BARRA REDONDA @30X1000 AISI 304 0.04
POSISIONT can. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | ToRvEAP© FM003-P-005-003
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-003 - POS B
Disefi6 MM. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS B HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




0 | 6 [ 30 | 120 315(1000[{2000(4000(8000(12000
6 | 30 | 120 | 315 |1000|2000[{4000|8000|12000 {75000
10,110,151 £0,2| 20,25 £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | =4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS 12
INDICADAS (mm) 9/ 1% 9 og O%
. ® 101,6 _
_015'%
|
|
|
| =
o)
||
|
A
C 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0.40
POSL%ION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

DISENO
INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
CORTE LASER

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-P-005-003

ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA | NOMBRE N/A FMO03-P-005-003 - POS C
Disefid M.-M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: POS C HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




0 | 6 | 30 315 [1000{2000]4000{8000 {12000
6 30 | 120 7000|2000[4000|8000|72000 |75000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
INDICADAS (mm) 192/ 1% 9 og O%
. $ 101,6 _
|
|
_ ) R _ _
1/
|
|
3
\\e)
\
|
i
D 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0.41
POSLICCZION CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

DISENO

INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
CORTE LASER

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-P-005-003

ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA | NOMBRE N/A FMO03-P-005-003 - POS D
Disefid M.-M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: POS D HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




0 [ 6 0 [120

6 [ 30 [ 120315 [1000[2000[4000[8000[12000
& | 30 | 120 | 315 |7000/2000|4000| 800012000 |T5000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
INDICADAS (mm) 192/ 1% 9 og O%
@ 30 ) .
®9
T ©lo 01| A]
/ l \
|
I
||
(=)
~ |
A
E 1 BARRA REDONDA @30X1000 AISI 304 0.05
POSISIONT can. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCU ELA lNGEN | ER|A M ECAN|CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMO0O03-P-005-003
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-005-003 - POS E
Disefi6 MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS E HOJA N°:
Aprobé JS. R 11




846

0 ]| 6 | 30 | 120] 315 ] 1000]2000]4000]8000]12000
6 | 30 | 720 | 315 |7000|Z000[4000|8000|72000 |75000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ | Vv W VW | YW
TOLERANCIAS 2 12 3 0.8 0.2
INDICADAS (mm) 9/ % % %
|

T I

| | \

| |

| |

| |

| | -

| |

| | /

| |

| |

| |

I | [

| |

| |

| |
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| |

| |

1 1

1 1 ©

| o

oS S

XN Q

T S

1 1 Q B

: : <

I I N

R

| | T

| |

| |

| |

| |

| |

| |

| |

| |

|

|

|

HACIA ABAJO 90° R 6

D

101,6

N/

@35
o 01 A|B|C|

1

Jan
™
L

4 Aguj. X @ 9 THRU
4| o 0.5 A|D|

JaRY
U
|

DETALLE A TIPICO
ESCALA 1:2

= 102 E
_
; ] CHAPA 5/16" AISI 304 8.04
POSL'%'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

L

DISENO
INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROS

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
CORTE LASER Y PLEGADO

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-P-005-003

ARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-005-003 - POS F
Diseiid M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revis6 F.F. ESC: POS F HOJA N
Aprobé ]S, 1:4 171




WQ R j (845,8) _

[
SECCION A-A
ESCALA 1:3

(14)
;j
<40>

896,6 -

70

pz—
N

5

|§
AN
L|:|J \9 CANO @4" X 1/8" - SAE 304

N b4

F 1 CHAPA 5/16" AISI 304 7.53
BARRA REDONDA

E 1 @30X1000 AISI 304 0.05

D 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0.04

C 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0.04
BARRA REDONDA

B 1 ?30X1000 AISI 304 0.04

BARRA REDONDA @20
A 1 X1000 AISI 304 0.08
POSIEIONT caNT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]

L

DISENO
INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROS

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
SOLDADO

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-C-005

ARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-005-003

0 | 6 ] 30 | 120 [ 315 |1000[2000(4000[8000 12000 ——

6 | 30 | 120 | 315 |1000|2000|4000|8000[12000 |15000 || Disefid M.M. g DESCRIPCION: REV:
T0,1|20,15]%0,2[2025[ £0,35| £0,7[ £15[ £2 | £3| £4|[ pibuié M. 0
COTAS SIN ~ | v | W Reviso : PUENTE o
TOLERANCIAS 27 | 12 3 08 02 i F.F. ESC: HO].I/,? Ne:
INDICADAS (mm) 9/ % % % Aprobé s, 1:3




0 ]| 6 | 30 | 120] 315 ] 1000]2000]4000]8000]12000
6 30 120 | 315 11000[2000/4000| 8000(12000 |1500
+0,1140,15|£0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £
COTAS SIN N v w VW | YWW
A A
- 138 30 =290= _. 30 138 _
- =128= _ . =280= _ - =128= _
I I
3 3
I I
C e i I O I
B i i} " | - - - T ) ) N2 - ) i
kI_ ________________________________ . \I_ _____________________________________________________________________ ___J) \I_ _____________________________ .____l)
2Agui. X D207 15 / =320= _
0
640 -0,
- = - _=34=_
- =634= — =16=
gt
N |
| \ |
I ] I I I I I
! ] | ! ] ! ]
\_/LB
- =320= _
R S —— —
\ 2Aguj. X @10,5 THRU
A
BARRA CUADRADA DE
N/A ‘ GRILON 40x40x1000 | PATIPO6 0.88
, ‘ POSICIONT CANT. | INSUMOBASE | MATERIAL | PESO [KG.]
A ~
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
™ DISENO j . - y
scuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
c%,.L S I |N DUSTR'AL PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
- - ¥ .
I 1 | FSCUELA INGENIERIA MECANICA |YEcae Fvoos- <005
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
I © FMO003-P-005-004
o S FECHA| NOMBRE
N\ \ ! \ I X 45° TYP. | J ) ) Disefi6 MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
\ Dibujé M.M. 0
(TN .
DETALLE A R1 TYP. 54.\7* DETALLE B Revisé FF. ESC: ESTRUCTURA PISTON HOJA N°:
ESCALA 1 : 1 CSCALA 1 1 Aprobd o 12 n




0 |6 [ 30 [120]315]1000[2000[4000[8000 12000
6 | 30 | 120 | 315 |T000|2000[4000|8000|T2000 |15000
+0,1]£0,15]£0,2|£0,25| £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN Y w A

v VW
S R AA AR A

640

=620=

‘ R10 R10

b
|————
Jb

A
1

=626= -
- =616=
— /
[ 7 [
a -‘ L4, (o)
- =634= \ J
SECCION A-A
ESCALA 1:2
-7 = N/A 1 SILICONA SILICONA 0.37
/ % o i'o POSLKé'ON CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
= I i
Y i I r‘“ N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Q / ’/ S kléﬂ A é'_ ’ D | S E N O Escuela Ing. Mecdnica Maguina de hacer Chipd
o ‘° / l/ ‘ N ‘,\l‘v B e m INDUSTRIAL  [Froceso raskicacion: | n o riano paore:
[ ] MOLDE Y CURADO -C-
= 3 1 1 B | FSCUELA INGENIERIA MECANICA e
I o~ ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
/ -— —- FECHA| NOMBRE FM003-P-005-005
R10 TYP. DETALLE C SECCICI)N D-D DDiiZeu?éé xﬁ g@ DESCRIPCION: RE\(I):
DETALLE B IGUAL AMBOS LADOS IGUAL EN TODO EL LARGO Revisd T SILICONA PISTON HOIAN
ESCALA 1: 1 ESCAIA 1:1 ESCALA 1: 2 Aprobd s, 12 it




0 | 6 ] 30 ] 120] 315 ]1000[2000]4000[8000]12000
6 30 [ 120 | 315 11000[2000|4000/8000{12000 |15000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN v \%Y VW | YWW
TOLERANCIAS 12
INDICADAS (mm) 9/ w% g og °5
A T
[ t %
| o
|
|
|
o DETALLE A
% [ ESCALA 1:2
|
|
ARANDELA PLANA BISELADA.DIN 125B MO05 -
5 2 SAE 304 ESTANDAR
|
TUERCA HEX. AUTOFRENANTE MO05 DIN985 -
|| o =] 4 2 SAE 304 ESTANDAR
180 3 2 TORN.ALLEN CAB.%lkE%)gi 912 M05x20 Gr8,8 - ESTANDAR
2 1 GRILON TOPE CABEZAL 0,05 FMO003-P-006-002
1 1 ESTRUCTURA TOPE CABEZAL FMO003-P-006-001
_¢_ _4)_ POS. | CANT. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES
o N DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| S DISENO I -
scuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
-¢- _43, —4E¢— -¢- | N D U ST R | A I_ PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ENSAMBLADO FMO003-C-001
\ ESCUELA INGENIERIA MECANICA |22
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-C-006
Diseié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FE. ESC: TOPE CABEZAL HOJA N°:
Aprobd 1. 1:4 1




SR 0

6 | 30 [ 120 315]1000[2000[4000]8000]12000
6 30 120 [ 315 [1000[2000{4000{8000|12000 |[15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
TOLERANCIAS
INDICADAS (mm) 192/ 1% 9 og O%
i A
[} g
|
4 Aguj. X @ 7 THRU
|
I
QS I .
T
|
|
| A $
1 N
6 X 45° TYP./
R
<+
| \
1 i ]
| [
A 1 CHAPA 3/16" AISI 304 0.61
POSISIONT can. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S.l. R | A I_ Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | CORTELASER FMOO3-P-006-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-006-001 - POS A
Disefi6 M-M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS A HOJA N°:
p 1/2 1/1
Aprobd J.S.
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B 1 CHAPA 1/8" AISI 304 0.17
POSﬂ%lON CANT. INSUMO BASE MATERIAL PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
| N D U S Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
T R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
FSCUELA INGENIERIA MECANICA | CORTELAR FMO03-P-00¢-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-006-001 - POS B
Diseié M.M. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS B HOJA N°:
Aprobé JS. R K




0 [ 6 [ 30 [120]315[1000[2000[4000[8000]12000
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VISTA DESPLEGADA
ESCALA 1:2
C 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0.43
POSﬂ%lON CANT. INSUMO BASE MATERIAL PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
l N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | CORTELASER FMO03-P-00¢-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-006-001 - POS C
Disefi6 MM. g DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
Revisé F.F. ESC: POS C HOJA N°:
Aprobé JS. 12 11




0 [ 6 | 30 [120][ 315 [1000[2000]4000[8000][12000
& | 30 | 720 | 315 |7000|2000/4000|8000|12000 |T5000
10,140,151 £0,2(£0,25] £0,35| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN ~ | v W VW wWwW
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SECCION A-A
ESCALA 1:3

DETALLE B
ESCALA 2 : 1

o |+ [ Reqen ] wsisor | s

C 1 CHAPA 1/4" AISI 304 0,43

B 1 CHAPA 1/8" AISI 304 0,17

A 1 CHAPA 3/16" AISI 304 0,61
POSICIONT caNT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]

L

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA [ FM003-C-008
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE PINTADO FMO03-P-006-001
Disend M.M. -E:]@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: ESTRUCTURA TOPE CABEZAL HOJA N°:
Aprobo ]S, 1:4 11
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SECCION A-A
ESCALA 1:1
02 1 BARRA CUADRADA 40X40X200 GRILON 0.05
POSICION | CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
l N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | Feapo FMO03-C-006
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMOO03-P-006-002
Disefid M.M. =1 DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. @ 0
Revisé F.F. ESC: GRILON TOPE CABEZAL HOJA N°:
Aprobé JS. R 11
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465 | 732
7 1 ACCIONAMIENTO - CUCHILLA 0,57 FMO003-P-007-003
INSERTO PARA TORNILLO TIPO KL M5X8
6 6 - SAE304 - ESTANDAR
TORN.ALLEN CAB.AV.DIN 7991 M3x15
5 1 6 Gr8.8 - SAE304 - ESTANDAR
TORN.ALLEN CAB.AV.DIN 7991 M5x10
4 > Gr8,8 - SAE 304 ) ESTANDAR
INSERTO PARA TORNILLO TIPO KK M3X5
2 1 CHAPA INOX. - CUCHILLA 1,53 FMO003-P-007-002
1 1 ESTRUCTURA GRILON - CUHCILLA 1,29 FMO003-P-007-001
, POS. | CANT. PARTE P[KG.] OBSERVACIONES
SECCION A-A D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
ESCALA 1:3 Escuela Ing. Mecdnica Mdquina de hacer Chipd
| N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
FM003-C-001
FSCUELA INGENIERIA MECANICA | o2®"2°
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-C-007
Disefié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé FF. ESC: CUCHILLA HOJA N°:
Aprobé Js. 113 11
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i | POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
- 1 D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
?\Q Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
o {:g:} | N D U ST R | Al_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
DETALLE B ESCUELA INGENIERIA MECANICA |Yeemace Fvo0s ¢-007
ESCALA 2 : 3 ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-007-001
Disefi6 M.M. DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. g@ 0
Revisé FF. ESC: ESTRUCTURA GRILON - CUCHILLA[ HOJA N°:
Aprob6 ]S, 1: 1




0 [ 6 [ 30 |120]315[1000][2000[4000[8000]12000
6
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39°
POSICION | CANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaguina de hacer Chipd
| N D U ST R | AI_ PROCESO FABRICACION: | N° DE PLANO PADRE:
2 _3,5 ESCU ELA |NGEN | ER|A M ECAI\”CA CORTE LASER Y MECANIZADO FMO03-C-007
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-007-002
Diseid M.M. DESCRIPCION: REV:
DETALLE A e | E=FQ) :
ESCALA 2 : 1 Revisé FF. ESC. CHAPA INOX. - CUCHILLA HOJAN®:
Aprobd 1. 1:2 /1
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315 [1000[2000{4000|8000{12000 |1500
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POSICION | CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

L

DISENO
INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROS

ARIO

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FECHA| NOMBRE

Disend

Dibujé

MM. g@

M.M.

Revisé

F.F. ESC:

Aprobé

Js. 13

CORTE LASER FM003-C-007
TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
GALVANIZADO FMO03-P-007-003
DESCRIPCION: REV:
0
BARRA ACCIONAMIENTO - CUCHILLA HOJA N°:

/1




0 [ 6 | 30 [120][ 315 [1000[2000]4000[8000][12000
6 | 30 | 720 | 315 |7000|2000/4000|8000|12000 |1500
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SECCION A-A

3 1 RAMPA MOLDE 1,33 FM003-P-008-003
2 1 MOLDE 1 - MOLDE 1,17 FM003-P-008-002
1 1 ESTRUCTURA - MOLDE 2,95 FM003-P-008-001
POS. | CANT. PARTE P[KG.] OBSERVACIONES
DESTINATARIO:

DISENO

INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ESCUELA INGENIERIA MECANICA |27 FM003-c-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FM003-C-008
Diseid M.M. -E:]@ DESCRIPCION: REV:
o Dibujé M.M. 0
ESCALA 1: 4 Revisé FF. ESC: MOLDE HOJA N°:
Aprobé ]S, 1:4 171




0 [ 6 [ 30 |120]315[1000][2000[4000[8000]12000
6 | 30 | 120 | 375 |7000|2000[4000|B000|12000 | 75000
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glin |
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01 I AT GRILON 2.95
POSIEIONT cANT. | INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]

SECCION B-B
ESCALA 1: 4

DISENO

l INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdquina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

FSCUELA INGENIERIA MECANICA |20 FM003-C-008
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-P-008-001
Disend M.M. -E:]@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: ESTRUCTURA BASE - MOLDE HOJA N°:
Aprobé ]S, 1:4 171




0 [ 6 [ 30 ]120]3151000[2000]4000[8000]12000
6 30 12 315 [1000[{2000{4000[8000|12000 [15000
+0,1110,15|£0,2(£0,25|£0,55| £0,7| £1,5| £2 | £3 | £4
COTAS SIN N v W VWV | WWV
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NOTA: LOS AGUJEROS CENTRALES DE LA PIEZA VARIAN SEGUN EL MOLDE, Y EL TAMANO DE CHIPA BUSCADOS
02 1 CHAPA 1/4" AISI 304 1.17
POSIGION | CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
l N D U ST R | A I— PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCUELA INGENIERIA MECANICA | CORTELASER FM003-C-008
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE N/A FMO0O03-P-008-002
Disefid MM, g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: MOLDE 1 - MOLDE HOJA N°:
Aprobd JS. 15 11
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PosE|§410N CANT. INSUMO BASE MATERIAL | PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

L

ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROS

INDUSTRIAL

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
FRESADO

N° DE PLANO PADRE:

FM003-C-008
ARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO03-P-008-003
Disefié MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: RAMPA - MOLDE HOJA N
Aprobd 1. 1:3 /1
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Fo

DETALLE B

ESCALA 2 : 3

7 4 Gr8.8 - SAE304 - ESTANDAR
6 4 TORN.ALLE'\CI;%%B-.%I,%\EQBIX 912 M08x35 } ESTANDAR
5 1 HORQUILLA - CRSG M16X1,5 GK - ESTANDAR
4 1 BRIDA VASCULANTE - CRZNG 50 - ESTANDAR
3 1 CRLNZG 40 50 - ESTANDAR
2 1 CIL. NEUMATICO - CRDNG 50 70 PPV A - ESTANDAR
1 1 BASE CILINDRO ACCIONADOR 21 FM003-P-009-001
POS. | CANT. PARTE P[KG.] | OBSERVACIONES

L

DISENO
INDUSTRIAL

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:
Mdaguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

N° DE PLANO PADRE:

ENSAMBLADO FMOO03-C-001
ESCUELA INGENIERIA MECANICA
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA;
FECHA| NOMBRE N/A FMO003-C-009

Disefié M.M. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisd FE —s CONJUNTO CILINDRO ACCIONADOR HOJA N
Aprobé Js. 113 1
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DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:

DISENO

INDUSTRIAL

ESCUELA INGENIERIA MECANICA

Escuela Ing. Mecdnica

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:

CORTE LASER Y PLEGADO

N° DE PLANO PADRE:
FMO003-P-009-001

ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE GALVANIZADO FMOO03-P-009-001 - POS A
Disefi MM. g@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: POS A HOJA N°:
- 1:3 171
Aprobd J.S.
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POSﬂ%K)N CANT. INSUMO BASE MATERIAL PESO [KG.]
D | S E N O DESTINATARIO: NOMBRE PROYECTO:
Escuela Ing. Mecdnica Mdaqguina de hacer Chipd
| N D U ST R | A L PROCESO FABRICACION: N° DE PLANO PADRE:
ESCU ELA lNGEN | ER|A M ECAN|CA OXIACETILENICA Y MECANIZADO FMO003-C-009-001
ROSARIO TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE GALVANIZADO FMOO03-P-009-001 - POS B
Disefi6 MM. -E}@ DESCRIPCION: REV:
Dibujé M.M. 0
Revisé F.F. ESC: BASE RECTANGULAR HOJA N°:
Aprobé JS. R 11
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ESCUELA INGENIERIA MECANICA

ROSARIO

DESTINATARIO:

Escuela Ing. Mecdnica

NOMBRE PROYECTO:

Mdaqguina de hacer Chipd

PROCESO FABRICACION:
CORTE LASER Y PLEGADO

N° DE PLANO PADRE:

FM003-C-009

TRAT. SUP: N° DE PLANO PIEZA:
FECHA NOMBRE GALVANIZADO FMOO03-P-009-001
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