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1. Introduccion:

En nuestro pais, el 95% de la produccion de miel se destina a exportacion y en el afio 2019, se exportaron
alrededor de 80 mil toneladas. Paraddjicamente, nuestro consumo interno es de 250 gramos al afio por
persona, mientras que en paises como Estados Unidos y algunos Europeos, es de 2 kilos al afio, lo que
los convierte en nuestros principales compradores.

En la siguiente imagen podemos observar los principales exportadores de miel al mercado internacional.
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Imagen 1

Para hablar del posicionamiento de la miel argentina en el mundo, primero es necesario hablar del
mercado internacional de este alimento. A nivel mundial, se exportan alrededor de 700 u 800 mil
toneladas al afio. Argentina se encuentra posicionada como uno de los primeros tres paises exportadores
del mundo.

La calidad de nuestra miel es indiscutible, ya que contamos con las condiciones naturales para la
produccion de mieles de alta calidad por diferentes puntos entre los que podemos nombrar el clima, la
extension de las areas que cuentan con diferentes tipos de flora tanto de origen nativo como de
plantaciones productivas, las que a su vez, posibilitan la produccion de distintos tipos de néctar.

En nuestro territorio, la Provincia de Buenos Aires presenta el mayor nivel de produccion, sin embargo,
Entre Rios siempre se encuentra entre el segundo o tercer puesto en volumen de produccién, junto con

Santa Fe o Cérdoba, aportando mieles de excelente calidad.
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2. Justificacion del proyecto
Este proyecto comenzo con la iniciativa de fabricar una envasadora para un grupo de apicultores de la
ciudad de Calchaqui, en el norte de la Provincia de Santa Fe, con un flujo anual de trescientas toneladas
de miel.
La problematica surge al no poder aprovechar el potencial de dicho producto por motivo de su venta en
barriles, en vez de envasado, para consumo directo.
El valor de la miel a granel, ronda en los 2 usd/kg mientras que, envasada, se puede vender hasta 10
usd/kg.
A partir de esto comenzamos a investigar las distintas posibilidades de envasado automatizado, en sus
distintos formatos.
Al existir una gran cantidad de productores que envasan en potes plasticos, con distintos tamafios
creimos que seria conveniente implementar un tipo de envase distinto a los que se comercializan
comunmente, incentivando el consumo interno y abriendo una posibilidad de exportacion de la miel en
otro formato.
Por este motivo optamos por utilizar un envase cuyo proceso de envasado sea mas econdmico que los
existentes.
Consultando con empresas que desarrollan maquinas de este tipo, llegamos a la idea de una sachetadora.
Dicho envase puede resultar algo incomodo si es de gran tamafio, por lo que creimos conveniente envasar
la miel en sachets de consumo individual, similares a los de aderezos. Logrando un producto facil de
transportar y manipular.
Hicimos una encuesta para tener una vision general sobre el consumo de miel y la posibilidad de

incorporarla a las dietas habituales. Los resultados se adjuntan en el anexo.

3. Producto a envasar

La miel es el producto alimenticio producido por las abejas meliferas a partir del néctar de las flores o
de las secreciones procedentes de partes vivas de las plantas o de excreciones de insectos succionadores
que quedan sobre la superficie de las plantas, que las abejas recogen, transforman, combinan con
sustancias especificas propias para luego almacenar y dejar madurar en los panales de la colmena.

Hay muchas variedades de mieles en el pais. Se han detectado mas de 80 tipos de caracteristicas y
origenes distintos:

* Hay mieles monoflorales con predominio de alguna especie.

» Multiflorales procedente de varias flores, de pradera, isla, monte, tipicas de estos ambientes.

* Mielatos, oscuros, densos y con gran cantidad de minerales, que las abejas obtienen de secreciones de

algunas plantas o de las excreciones de insectos chupadores.
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Hay mieles muy claras, oscuras o muy oscuras, con tonalidades desde amarillas o rojizas a verdosas.
Pueden ser de cristalizacion fina o de cristales gruesos, con gustos muy dulces, acidos o amargos.
La mas conocida es la miel de pradera, generalmente obtenida en la pradera pampeana y la mas presente
en los supermercados.
Sin embargo, hay otras mieles conocidas como la de Eucaliptus, a la que se le atribuyen propiedades
medicinales, las de Citrus procedentes de Tucuman, San Pedro y Corrientes, de intenso olor a azahares,
la de isla, mas picante y rojiza y que en general no cristaliza.
En nuestra zona las mieles més abundantes son las multiflorales de monte, y las monoflorales
provenientes de los cultivos de la agricultura.
Propiedades fisicas:
La miel es un fluido newtoniano, al calentarla se vuelve un poco mas liquida, variando su viscosidad.
Al disminuir su temperatura, dependiendo el tipo de miel, se cristaliza.
La viscosidad de la miel se ve afectada en gran medida por la temperatura y el contenido de agua. Cuanto
mayor sea la humedad, la miel mas facil fluira.
El problema de la humedad excesiva es que aumenta el riesgo de fermentacion. Eso se cumple con mas
de un 18 % y con temperaturas ambientales de mas de 20 °C. Las levaduras consumen azlcares,
producen acido acético de olor fuerte (similar al vinagre) y gas carbonico, invalidando la miel para
consumo directo.
A 25 ° C, lamiel con 14% de humedad generalmente tendra una viscosidad de alrededor de 40 [Pa.s], si
contiene 20% de humedad tendréa una viscosidad de alrededor de 2 [Pa.s]. El Aumento de la viscosidad
debido a la temperatura se produce muy lentamente al principio.
La miel que contiene un 16% de humedad, a 70 ° C, tendra una viscosidad de alrededor de 0.2 [Pa.s],
mientras que a 30 ° C, la viscosidad sera de alrededor de 7 [Pa.s].
A medida que progresa el enfriamiento, serd mas viscosa a una tasa cada vez mas rapida, llegando a 60
[Pa.s] alrededor de 14 ° C.
Para que se mantenga liquida, independientemente de la temperatura, hay que romper los cristales de
azucares mediante un proceso de pasteurizacion.
Dicho proceso queda fuera del alcance de este proyecto, ya que partimos directamente con la recepcion
de miel pasteurizada, la cual tiene una densidad de 1.4 [kg/m3]

4, Antecedentes — comparativas

Existen varios tipos de maquinas envasadoras de fluidos viscosos como el caso de la miel, a continuacion,

se hard una breve descripcion de las mas populares del mercado local.
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Cuenta con un plato rotativo en el que se colocan los envases a llenar, permitiendo multiples

configuraciones.

El llenado se produce por un pico dosificador alimentado por una tolva.

Imagen 2

4.2 Envasadora lineal:

El envasado se realiza en linea, los envases se movilizan a través de una cinta transportadora para ser

llenados por los dosificadores alimentados por una tolva.

Imagen 3
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4.3  Envasadora de sachets (sachetadora):
Esta maquina es un poco diferente a las anteriores, ya que la misma debe conformar el envase con
mecanismos de doblado y soldaduras para luego poder ser llenados a través de un pico dosificador.

La gran ventaja de esta maquina es la practicidad del producto final y la velocidad de envasado seglin

sea su configuracion.

Imagen 4

5. Memoria descriptiva

Nuestro proyecto constard del disefio de una maquina envasadora de miel automatica, desde la recepcion
de producto, proveniente de una linea de pasteurizado, hasta el sellado y corte del sachet.

Dicha sachetadora, tendra la versatilidad de trabajar con dos volimenes de dosificado (18 ml y 36 ml),
siendo esto, un punto a favor ante la competencia.

Como ventaja comercial, podemos mencionar la economia del material del envase y su practicidad.
Logrando un producto de facil manipulacion y transporte, factores que incentivan al consumo.

Uno de los grandes desafios que nos planteamos, es que la envasadora posea los elementos tecnologicos
que la hagan competente, intentando conseguir un costo accesible para un sector en desarrollo.

El proceso contara con las siguientes etapas:

- Recepcion y Bombeo.

- Dosificado.

- Formado.

- Sellado y corte.

Bounous, Leandro.
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Imagen 5

6. Desarrollo.

6.1) Recepcion y Bombeo:

Es la primera etapa del proceso de envasado. Comienza con un tanque recibidor el cual posee una entrada
para la recepcion de la miel pasteurizada, y a través de una bomba ubicada a la salida, se encarga de
alimentar al sistema de envasado.

Este recipiente tiene incorporada una banda calefactora, ademas de poseer un agitador del tipo ancla, el

cual se encarga de mantener una temperatura uniforme en el producto.
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1-CONEXION DE ENTRADA
2-TANQUE RECIBIDOR
3-CALEFACCIONDO

4- CONJUNTO MOTRIZ

5- CONEXION DE SALIDA
6-SISTEMA DE BOMBEO Y RETORNO

Imagen 6

A continuacion, los detalles de cada parte de este conjunto recibidor, con sus respectivos célculos y

justificativos de seleccion.

6.1.1) Conexion de entrada:

La miel entra al conjunto recibidor, a través de una conexion del tipo clamp.

Bounous, Leandro.
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Imagen 7

Las ventajas que presentas este tipo de uniones son las siguientes:

. Limpieza y esterilizacion segura

. Abertura y cierra de conexion rapidos
. Sin espacio Muerto

. Rapido y facil de encajar

. Material disponible en AISI 304

Estas conexiones van soldadas a la tapa del tanque, el cual posee una puerta de inspeccion abisagrada.

6.1.2) Tanque recibidor

El tanque recibidor fue disefiando con una capacidad de rebalse de 250 L (aproximadamente 350 kg de
miel), posee un sensor de nivel maximo el cual se activa a un volumen de 215 litros (aproximadamente
300 kg de miel), este sensor es el encargado de parar el envio de producto desde el pasteurizador.

La envasadora trabaja por lote o “batch”, el cual serd de un barril (200 litros), y nos dara una autonomia
de envasado de (200 L / (0.036cm3 volumen cilindro*4 camisas*33 ciclos por minuto)) 40 minutos en
su formato de mayor capacidad, aumentando a 80 minutos (1 hora y 20 minutos) si utilizaramos el
formato mas pequeio.

Se cuenta también con un sensor de minimo a una altura tal que queden 23 litros en el tanque, el cual
sera el encargado de habilitar nuevamente el llenado activando la bomba aguas arriba de este conjunto.
Seleccion de espesor:

Para nuestro caso, al ser un tanque que trabaja a presion atmosférica y como ésta reina tanto en el interior

como en el exterior, se anula. Deberiamos calcularlo considerando unicamente la presion hidrostatica

Bounous, Leandro.
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del fluido contenido. Al ser ésta de una magnitud relativamente baja, decidimos adoptar un espesor de
chapa.
Para ésto recurrimos a las especificaciones técnicas para tambores de almacenamiento de dicho producto

(Imagen 8), las cuales se encuentran disponibles en la pagina de SENASA.

A. ESPECIFICACIONES TECNICAS (ESTANDAR MINIMO) PARA EL ENVASE
METALICO NUEVO (TAMBOR “BAJO”).

1. Caracteristicas generales:

Descripcion Tambor metalico con tapa desmontable, apto para el envasado de

miel a granel.

Material de fabricacion Acero al carbono laminado en frio.
Peso tambor vacio 16,5kg+5%

Espesor minimo de Tapa: 0,85 mm £ 0.02 mm

chapa Cuerpo: 0,85 mm £ 0.02 mm

Fondo: 0,85 mm = (.02 mm

Diametro cuerpo 585 mm

Altura tambor 883 + 10 mm (con tapa y aro)

Capacidad nominal 200 litros

Capacidad a rebalse 210 litros + 2.5%

Refuerzos mecanicos 2 expandiduras y 8 corrugaciones simples
Brida Con brida centrada en tapa o sin brida.

Imagen 8

Decidimos adoptar un espesor de chapa de 2 mm para asegurar la resistencia y facilitar la construccion,
ya que si trabajaramos con chapas mas finas y teniendo en cuenta las propiedades del material (acero

inoxidable AISI 304), podriamos tener problemas de deformacion a la hora de soldar.

6.1.3) Calefaccionado:

Para calefaccionar nuestro tanque, recurrimos al uso de bandas calefactoras las cuales tienen bobinas
resistivas que se encargan de aportar calor. El método de transferencia es por conduccion entre banda y
tanque, sumado a una conveccion forzada por un agitador, el cual se detallard en el punto siguiente.
Estas bandas tienen un controlador de temperatura (termostato), para evitar alteraciones en el producto.
En nuestro caso, la miel viene de una linea de pasteurizado a 70 °C y la temperatura de envasado es de
50 °C. Por este motivo, el uso de estas resistencias va a estar limitado a mantener una temperatura apta

para el envasado o en ocasiones especiales en la cual quede miel sin envasar y se deba retornar al tanque.
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Con estas condiciones, el proveedor nos recomend6 una banda de 3 kW de potencia:

Modelo: BCA-200

Caja de conexion eléctrica de aluminio estanco IP65
con tapa atornillada y junta goma

Medida de caja de conexiones 100x100x70mm.
Termostato incorporado regulable de 0-90°C externo
Acometida eléctrica con prensa cable de aluminio de %"

Luz testigo on-off externa

Bulbo de termostato de medicion superficial externo.
Doble sistema de ajuste por medio de cierres rapidos
regulables.

Bobinas resistivas calidad Cr/Ni 80/20

Aislacion eléctrica Mica

Potencia 3Kw/220v (2x1.5Kw/220v)

Consumo 13.6 Amper

Cable tipo taller PVC/PVC 3x1.5mm2,

Largo de cable 1.5 mts

Toma macho 16 Amp 2P+T IP44

Imagen 9

Por otro lado, hicimos el planteo de la condicion mas critica de este sistema, para calcular el tiempo en
que demorariamos en poder alimentar la envasadora.
Suponiendo que se rompe la banda calefactora y por alguna razon atipica quede de un dia para otro, miel
en el recibidor y a su vez, coincide con una jornada de bajas temperaturas (0 °C), tendriamos una
situacion muy desfavorable.
Cadlculo de tiempo necesario para poder alimentar la envasadora:
Planteamos la ecuacion de transferencia de calor:
Q =m*cp * (At)

Q =3 [kW] (potencia caldrica de la banda)
m = 350/tiempo [kg/s] (flujo masico)
cp = 1,9 [k/kg °K] (calor especifico de la miel)
At =50 [°K] (diferencia de temperatura)

tiempo = 11084 [s] = 3 horas
El tiempo aproximado para poder alimentar la tolva de la maquina es de 3 horas en caso de que surja

una situacion como ésta.
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6.1.4) Conjunto motriz:
Formado por un motor de 1400 rpm y 0.48 kW asociado a un reductor de relacién 1:100 el cual hace
girar un agitador de tipo ancla de 4 palas a 14 rpm.
La funcion del mismo, es mantener una temperatura uniforme en todo el volumen de producto dentro
del tanque. El arranque es controlado por el PLC de la maquina, mediante un sensor de temperatura.

Este conjunto se vincula a la tapa del tanque mediante un dispositivo bridado con rodamientos y retenes,

cumpliendo la funcion de soporte y anti giro del sistema.

REDUCTOR

ANTIGIRO

AGITADOR

—

Imagen 10
Dimensionamiento del agitador:
Para el dimensionamiento del agitador, partimos de unas relaciones de dimensiones existentes para este
tipo de equipos, las cuales nos dan un punto de partida para el disefo.
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Luego se verifican los componentes.

REWACIONES DE DIMENSIONES

Las relaciones de las dimensiones del agitador de tipo de ancla son las siguientes:

Donde:

Dt: Diametro del Recipiente o reactor

Di: Diametro del Agitador Tipo Ancla

C: Distancia entre uno de los brazo y la pared del recipiente
Hi: Altura de uno de los brazo del Agitador Tipo Ancla

HL: Altura del Liquido agitado

Wi: Ancho de uno de los brazos del Agitador Tipo Ancla

Imagen 11
Para nuestro casi la virola del tanque tiene un Dt = 590 mm
Por lo tanto, con estas relaciones obtenemos las dimensiones preliminares de nuestro agitador:

Di=578 mm

C =6 mm
Hi=578 mm
Wi=57.8 mm

Bounous, Leandro.
Eberhardt, Gerénimo. Pagina 15 de 77



PROYECTO FINAL DE CARRERA
I UTN X SANTA FE I ) ]
INGENIERIA MECANICA

= B L

Imagen 12

Con estas dimensiones, a través de formulas empiricas, podemos obtener la potencia necesaria para

mover este agitador a la velocidad deseada para esta aplicacion.
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Calculo de potencia:
La formula de potencia requerida por el agitador es:

P=Nex*px*n3xd®

Ne: niamero de potencia especifico
p = densidad [kg/m3]
n = velocidad angular [s 1]

d = didmetro del agitador [m]

Para obtener el nimero de potencia especifico, debemos calcular el nimero de Reynols [Re] y acudir a

una grafica, en la cual entramos con Re y obtenemos Ne.

Re = DiZxnxp
U
W = viscosidad dindamica [kg/ms]
Para nuestro caso:
p=1420
n=1,47
Di=0.578
p=1
Re =700

Bounous, Leandro.
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Con Re entramos a la siguiente grafica y obtenemos Ne:

P NUMERO DE CAUDAL Y POTENCIA / POWER AND PUMPING NUMBER i
1.000 i
s HELIGE MAHINA Y PROPELLER
e TURBINA AXIAL | PITCHED BLADE TURSINE
—TURBINA RADIAL | RADIAL TURBING
DOBLE FLLJIO / DOUBLE FLOW
VERSAFOIL
e ANCORA | ANCHOR
COWLES/ DISPERSER [SC PSS ———
e HDAOFON. 2 v NS

ER

NUMERODE CAUDAL ' PUMFING NUMe

1 10 100 700 1000 10000 100000 1000000
NUMERQ DE REYNOLDS / REYNOLDS NUMEER
Ae
Imagen 13

Ne = 1 para nuestro caso.
Reemplazando los valores en la formula de potencia requerida tenemos que P=296 [W]
Potencia del motor:
Pmot = Preq * 1

N = eficiencia del motor

Con una eficiencia del motor de 70% obtenemos:

Pmot = 460 [W] = 0.6 [hp]

El motor que seleccionamos es de 480 [W] por lo que verifica.

Con la potencia necesaria y las r.p.m. a las que debe girar el agitador, seleccionamos el reductor.

Bounous, Leandro.
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En la siguiente imagen podemos ver la ficha técnica:

c. Prestaciones nominales
c.l.10 Valores de placa - GEAR

C.1.10.30 Reductor - Datos de placa base
n1 Velocidad eje entrada 1400
n2 Velocidad eje salida 14
ir_gear Relacion de transmision 100
TN Par Salida Nominal Reductor 180
Pin Potencia Mecanica Entrada Nominal 0.48
RD% Rendimiento dinamico 55
Fr(l/2) n1 Carga Radial Nominal en entrada Reductor a la 980
distancia /2
Fr{l/2) n2 Carga Radial Nominal en salida Reductor a la 6603
distancia /2
Fani Carga Axial Nominal en entrada 196
Fan2 Carga Axial Nominal en salida 1321
Ptn Potencia Térmica Nominal 0.83

Verificacion de diametro del eje:

Imagen 14
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(rpm)
[rpm]
[Numeric]
[Nm]
[kw]

[NMumeric]

Realizamos la verificacion mediante codigo ASME para transmision de potencia con cargas combinadas.

Para un eje macizo con carga axial ligera o nula, la ecuacion es la siguiente:

Tq = tension admisible

d3

T *

=1—6_[\/(ks*T)2 + (km = Mf)?
d

Ks = coeficiente de servicio momento torsor

Km = coeficiente de servicio momento flector

T = par nominal del reductor

Mf = momento flector maximo

Para obtener el momento flector maximo hacemos el siguiente analisis:

Bounous, Leandro.
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Momento torsor y fuerza tangencial:

Mt=Fx*«r=T

Si reemplazamos los datos que tenemos en la ecuacion ?
anterior podemos obtener la fuerza tangencial que

actia sobre nuestro agitador.

T 2xT
~r  Di
F =623 [N :
[N] Ejede
rotacion
Imagen 15
Momento flector:
Mf =F=xLe x‘\-\‘%/’///
- ‘\\\.’Mf
| | AL T
Le = 874 [mm] (longitud en voladizo de nuestro ¢ A ‘th
agitador). /
I
Mf = 545 [Nm] ;
|
@
A
J
;
f /F

Imagen 16

Finalmente podemos obtener el didmetro del eje que resista estas solicitaciones.
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Ta= 0.3 * Sy = 68.3 [MPa]
Sy = esfuerzo de fluencia, para AISI 304L = 227.5 [MPa]
Ks=2
Km=1
T =180 [Nm]
M = 545 [Nm]

Reemplazando:

3 — 2 2
— 68_3\/(2 *180000)2 + (1 * 545000)

Finalmente:
d = 36.5[mm|]
Adoptamos d=38.1 [mm]

6.1.5) Conexion de salida:

La descarga del tanque fue disefiada con una union del tipo clamp para facilitar el desarme. Esta conexion
alimenta a la bomba que va a elevar el producto a la tolva alimentadora de la envasadora, lo cual se
detallard mas adelante.

Para evitar roturas en la bomba se colocé un sensor de flujo en la tuberia ubicada debajo del recibidor,
que al abrirse el contacto (NC) automaticamente frenard la bomba y cerrard una valvula mariposa
neumatica ubicada debajo del sensor. Esto permite al operario desarmar la tuberia que conecta el
recibidor con la bomba ya sea para limpieza, recuperacion de producto o mantenimiento.

Esta linea fue desarrollada en 2 pulgadas de diametro, luego se reduce a 1 pulgada para entrar a la bomba

como podemos apreciar en la siguiente imagen:
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UNIONES CLAMP

SENSOR DE FLUJO

VALVULA MARIPOSA NEUMATICA

REDUCCION CONCENTRICA

Imagen 17

6.1.6) Sistema de bombeo y retorno:

Para enviar el producto desde el tanque recibidor se instalard una bomba, la cual debe vencer la presion
hidrostatica generada por la columna de liquido entre el punto mas bajo del sistema (altura del sensor de
flujo) y la descarga en la tolva de la maquina.

En la siguiente imagen podemos apreciar los componentes de este punto:

Caiieria de retorno

Valvula mariposa neumatica

H: 1955 mm

<— Cafieria de alimentacion

Bomba lobular

Vélvula mariposa manual

Imagen 18
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para seleccionar la bomba, contactamos a varios proveedores los cuales nos recomendaron una bomba

del tipo lobular para este tipo de aplicaciones, las cuales pueden trabajar con fluidos de alta viscosidad

a baja presion tal como lo requiere nuestro sistema.

En la siguiente imagen se muestra la ficha técnica de nuestra bomba:

Item number:
Configuration code:
Name:

Description:

9630521787

UAAJG97ACAA2000/BBO0/CE142CCDA Weight: 32.0 kg
SRU1/005/LD

SMS DMechR90 SiC/SiC SiC/SiC EPDM

Product duty conditions

Product:

Pumping Temperature:
CIP Temperature:
Flow rate:

Specific gravity:
Viscosity:

Discharge:

Suction:

Results for Duty 1
NPSH Required:

Shaft Speed/Power abs:

Pump construction
Rotorcase material:
Port size/Standard:
Port orientation:
Seal type:

Seal materials:
Flush:

Rotor form material:
Rated pressure:
Elastomer material:
Front cover:

Internal finish:
Heating jackets:
Rotorcase saddles:
Shaft orientation:
Lubrication shafts:
Gear housing colour:
Traceability:

Honey 60°C

Duty 1
60 °C

0.1 -0.4 m%h

1.44

500 - 2000 cP

1.0 - 2.0 bar

Assumed sufficient NPSHa

1.5mlc
42 -130 rpm / 0.01 - 0.05 kW

Stainless Steel

@25/ SMS

Horizontal

Double R30 Mechnical Seal

Inboard: SiC /SiC  Outboard: SiC / SiC
BSPT, high pressure flush

Trilobe / 70 °C | Stainless Steel

8 bar

EPDM

Plain Front Cover

Standard Ra = 0.8/32

Front cover jacket in stainless steel with BSPT 1/4 connections
Mo saddles

Bottom

Qil / Duplex

Alfa Laval Blue

Not Traceable

Imagen 19

Luego de la bomba se ubica una valvula mariposa manual, la cual se cerrara en caso de querer desarmar

la tuberia que conecta la bomba con la maquina y el circuito de retorno.

Este circuito permitira que, en caso de una parada rapida de la envasadora (cambio de bobina, cartucho

de fechador, etc.), podamos mantener el producto caliente y la bomba funcionado. Esto se realiza

mediante la maniobra de valvulas mariposas controladas por el PLC, habilitando el paso hacia el

recibidor y cerrando el paso a la envasadora.

Bounous, Leandro.
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En la siguiente imagen podemos apreciar la disposicion de dichas valvulas:

Descarga de la bomba

Imagen 20

CRITICA AL CONJUNTO “RECEPCION Y BOMBEO”

. Decidimos reubicar el rebalse del tranque recibidor en la virola, ya que ubicado en la tapa no iba
a poder cumplir su funcién, pues iba a rebalsar por la tapa de inspeccion.

. Reubicamos la valvula neumatica de corte mas proxima a la descarga del tanque por cuestiones

sanitarias.

REBALSE

\ F

VALVULA DE CORTE

Imagen 21
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6.2) Dosificado:
En este punto se comienza a desarrollar la envasadora como tal. Es el primer subconjunto de la méaquina,
el cudl consta de una tolva de alimentacién y mediante un grupo de mecanismos de llenado volumétrico

enviard el producto a su envase final a través de unos picos.

En las siguientes imagenes podemos apreciar sus componentes:

DOSIFICADO

Imagen 22

1-TOLVA ALIMENTADORA

2-VALVULA DE TRES VIAS

3-CAMARAS DE LLENADO
4-P1COS DOSIFICADORES

Imagen 23
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6.2.1) Tolva alimentadora:
Esta tolva cumple la funcion de pulmoén en la maquina, cuenta con un volumen de 29,7 litros, pero por
cuestiones de funcionalidad se colocara el sensor de maximo a los 25 litros, una vez alcanzado este nivel
la bomba dejara de elevar el producto desde el recibidor.
Para que ésta vuelva a bombear, se debe abrir el contacto del sensor de minimo ubicado a una altura que
represente 6 litros, lo cual le daré tiempo a la bomba de hacer llegar producto al pulmon antes que se

vacie. De esta manera se logra una autonomia de 20 minutos.

Asi nos aseguramos que la envasadora este alimentada con producto siempre que este dosificando.

SENSORES DE NIVEL

Imagen 24
6.2.2) Valvula de tres vias:
Este dispositivo cuenta con dos posiciones, en la primera (aspiracion), conecta la tolva dosificadora con
las camaras de llenado. En la segunda (llenado), conecta las cdmaras de llenado con los picos
dosificadores.
Estas posiciones se logran mediante el giro del rotor interno de la valvula, el cual cuenta con canales que
permiten el paso del producto. El movimiento del mismo se produce a través de un mecanismo de biela-

manivela accionado por un cilindro neumatico.
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En las siguientes imagenes podemos observar las posiciones de aspiracion y llenado:

ASPIRACION

CILINDRO NEUMATIA

Imagen 25

LLENADO:

MANGUERAS

Imagen 26
Aspiracion:
En este ciclo, el rotor habilita el paso del producto desde la tolva alimentadora a las camaras de llenado.
Estas, cambian su volumen al variar la carrera de los pistones alojados en las mismas, los cuales son
solidarios a un puente accionado por un cilindro neumatico doble vastago.
A medida que aumenta el volumen, se va produciendo una variacioén de presion (vacio) que provoca la

succion y llenado de ese volumen con producto.
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Dado que la envasadora cuenta con dos formatos de distintas capacidades (18 y 36 ml), sumado a una
posicion de lavado, el cilindro que mueve el puente sera de tres posiciones, modificando la carrera con

la ayuda de unos topes en su parte trasera.

A continuacién, podemos ver las dos posiciones de aspiracion:

BANCADAS CILINDRICAS

CILINDRO NEUMATICO

/ TOPE CALIBRE 18 ml

PUENTE DE PISTONES “e,

SENSORES DE POSICION

Imagen 27

Imagen 28

Para calcular las dimensiones de las camisas se procedid proponiendo un didmetro interior para la camisa

y verificando que la carrera sea aceptable para los valores normales de los cilindros neumaticos.

11*(31-2*(:_71*(3cm)2

— 3
2 2 *C =36cm

Volumen camisa =

Despejando:
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36 cm?3

T T (3 cm)?
4

Esta es una carrera muy basica para los cilindros, por lo que nos serviria.

Carrera piston = C =501cm = 50mm

Para el caso de formato chico (18 cm?) la carrera sera la mitad.

Seleccionamos un cilindro doble vastago con una carrera de 100 mm. Esto nos permite, a través de los
topes, restringir las carreras a 50 mm o 25 mm segun la configuracion que seleccionamos o si
seleccionamos la posicion de lavado, retiramos el tope.

Llenado:

En este ciclo, la valvula habilita el paso del producto conectando las camaras de llenado con los picos
dosificadores.

La carrea del cilindro tiene sentido opuesto a la carrera de aspiracion, por lo que el producto es empujado
por el puente de pistones.

En los puntos siguientes se explicara el funcionamiento de los picos dosificadores.

PRODUCTO

Imagen 29
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6.2.3) Camaras de llenado:
Son unos cilindros encargados de recibir el producto en la aspiracion para luego ser expulsado en el
llenado con la ayuda del puente de pistones.
Tienen un disefo tal que permite la variacion de su volumen, con la carrera de los pistones alojados en
su interior.

En las siguientes imagenes podemos observar las posiciones de los pistones dentro de la camara en cada

ciclo:

PISTONES EN POSICION DE LLENADO

CAMARAS PISTONES

CABEZA DE PISTON

Imagen 30

Podemos observar que los pistones estan haciendo tope con el asiento conico de la camara. En esta
posicion, el producto ya fue empujado hacia los picos dosificadores. Solo queda un volumen muerto
entre la cabeza del piston y el rotor de la valvula, el cual sera dosificado en el proximo ciclo.

Para evitar fugas, la cabeza de cada piston cuenta con un rebaje donde se aloja un o-ring que hace de

sello para asegurar la estanqueidad del conjunto.
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PISTONES EN POSICION DE ASPIRACION

VOLUMEN: 18 ml

I
25mm ";-m| ;
|

Imagen 31

En esta posicion, los pistones se desplazaron una carrera de 25 mm.
De esta manera el volumen entre la camara y la cabeza del piston es de 18 ml el cual es ocupado por el

producto para luego, dosificar el sachet mas chico.

PISTONES EN POSICION DE ASPIRACION

VOLUMEN: 36 ml

Imagen 32

En este caso, los pistones se desplazaron 50 mm logrando un volumen de 36 ml el cual coincide con el
sachet mas grande. Para lograr esta posicion, hay que cambiar el tope del cilindro dosificador como se
explico en la aspiracion.

Hay una tltima posicion en de los pistones, y se logra al quitando el tope antes mencionado, dejando

que el vastago del cilindro neumatico avance toda su carrera.
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Esta posicion es la de lavado, permitiendo el ingreso de los productos que limpiaran los elementos que
estén en contacto con la miel, para luego irse por la descarga.
Para evitar fugas de agua en la parte trasera se coloca un sello rascador, que ademas de evitar que salga
el agua “’rascard” el eje para que, en caso de ensuciamiento con producto se limpie automaticamente.
Mediante uniones clamp, las descargas acomenten a un colector el cual se conecta a una cafieria para
evacuar los efluetes y ademas sirve de venteo para la division de la camara que no esta en contacto con

el producto.

Luego los productos del lavado deben ser tratados, lo cual queda fuera del alcance de este proyecto.

PISTONES EN POSICION DE LAVADO

SELLO RASCADOR

CARRERA MAXIMA
I
[

DESCARGA

CAMARA PARA LAVADO

Imagen 33
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;

SOPORTE EFLUENTES DE LAVADO

COLECTOR DE DESCARGA Y VENTEO

Imagen 34

6.2.3) Picos dosificadores:

Son los encargados de llenar los sachet, los mismos se unen a la valvula de tres vias mediante mangueras
plésticas atoxicas que se enchufan en unos picos abulonados a la misma.

Son vinculados al chasis mediante soportes en voladizo.

Estan formados por un cuerpo cilindrico en forma de cafia con un vastago interior comandado por un
cilindro neumatico. La funcion de este vastago es evitar que el producto gotee evitando ensuciamiento

cuando la maquina no esté en ciclo de llenado o dosificado.

Imagen 35
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CILINDRO NEUMATICO

SISTEMA DE DESARME

VASTAGO

PLACA SOPORTE
CA SOFO TAPON

DESCARGA A SACHET

Imagen 36
ASPIRACION |I| DOSIFICADO II'
i | | I

\ \ TAPON ABIERTO

TAPON CERRADO

Imagen 37.

El conjunto cuenta con un sistema de desarme para mantenimiento. Posee un puente donde van montados

los cilindros, el cual tiene correderas para poder desvincularlos de los vastagos con tapon.
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A continuacién, podemos ver la secuencia de desarme.

RETIRAMOS LAS PERILLAS

Imagen 38

DESANCLAMOS LOS CILINDROS 7‘2 [ RETIRAMOS EL PUENTE DE
DE LOS VASTAGOS ‘:‘ CILINDROS HACIA ARRIBA

Imagen 39
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Luego para retirar los picos, hay que desarmar la placa soporte la cual estd disefiada en dos piezas. A

continuacion, podemos apreciar el desarme:

RETIRAMOS LA
PLACA TRABA

Imagen 40

DESMONTAMOS
LOS PICOS

Imagen 41
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6.3) Formado:
En este conjunto se detallara el conformado del sachet. Su camino comienza con el debobinado de lamina,
pasando por la estacion de fechado para luego ser dividida en cuatro tiras mediante cuchillas de corte.
Finalmente pasan por unos cuellos especiales que son los encargados de darle la forma tubular al sachet,
posterior a esto, se realiza el sellado y dosificado culminando en el corte.
Los procesos de sellado y corte seran explicados en el punto 6.4.

En la siguiente imagen podemos apreciar la ubicacion de los componentes pertenecientes a la estacion

de formado.

1 - DEBOBINADO DE LAMINA
2 - CUELLOS FORMADORES

Imagen 42

Dentro del chasis de la maquina, estéd alojado el conjunto debobinador de lamina con los fechadores.
Los cuellos formadores se encuentran fuera del chasis, vinculados al mismo mediante unos soportes tipo

ménsula.

6.3.1) Debobinado de lAmina:

Es un sistema puramente mecénico, el cual, mediante una serie de rodillos y un freno a friccion, se
encargan de darle una tension especifica a la lamina, para que ésta pueda ser desenrollada correctamente
sin que se embale el carretel con peligro de atoramiento.

En las siguientes imagenes podemos observar los componentes de dicho conjunto:
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RODILLO DE CORTE

FECHADORES

MANIJA
P

BOBINA DE LAMINA
PR 0]

<«— SOPORTE BOBINA

L

RODILLOS TENSORES ! \ BANCADA CILINDRICA

PORTA RODAMIENTO
PATAS DE BANCADA

Imagen 43

El material de los sachets, parte de una ldamina de BOPP (polipropileno bi-orientado) de 20 um + capa
de polietileno impreso de 30 um. La misma va calzada en una especie de carro formado por unas placas,
montadas sobre bancadas cilindricas, mediante porta rodamientos lineales.

Para ser desenrollada, es tirada por el sellador horizontal, lo cual explicaremos méas adelante.

Esta lamina debe ser seccionada en cuatro tiras, las que luego se convertiran en los envases de la miel,

por lo tanto, uno de los rodillos posee cuchillas radiales.

=

CUCHILLAS ——

Imagen 44
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El sistema de tensado cuenta con una serie de rodillos fijos y uno movil que funciona de compensador,
el cual es solidario a un freno a friccion mediante un brazo con contrapesos, que pivotea respecto a la
placa soporte.
Mientras la lamina sigue su camino, produce una fuerza en el rodillo movil, haciendo que este se eleve
y desactive el freno.
Cuando la maquina deja de “pedir lamina”, el rodillo movil cae por peso propio (rodillo-brazo) y activa
el freno. De esta manera evita que la bobina se siga desenrollando.
Es de vital importancia el centrado del carro ya que sino la ldmina podria descentrarse y llevar a errores

de impresion y de formado de envase.

A continuacion podemos observar la secuencia:

AVANCE DE LAMINA

FRENO A FRICCION

N

=\

X X —— RODILLO MOVIL

BRAZO DE FRENO

Imagen 45
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Imagen 47

El conjunto cuenta con un sensor fotoeléctrico que detectara cuando quede poca ldmina, esto enviard un
mensaje al operador y detendra la envasadora hasta que se reponga la lamina y se presione el boton para
iniciar el envasado.

De esta manera, al terminarse la bobina, se puede retirar el carro hacia la parte trasera de la maquina,

como se muestra a continuacion:
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\

-3 SACAMOS EL CARRO

LIBERAMOS LA TRABA

Imagen 48

MORDAZA A PERILLA

Imagen 49

Ya se puede liberar el carretel vacio y poner una bobina nueva. Solamente se debe abrir la mordaza a
perilla para desmontarlo del eje y sustituirlo. Un punto a tener en cuenta es la autonomia de la bobina,
con el formato de envase chico, el rollo dura aproximadamente 9.5 horas de envasado, mientras que, con

el formato de envase grande, esta autonomia se reduce a 5 horas.
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En una de las patas de bancadas, se ubicara un sensor optico, el cual sensa la posicion del carro. Cuando
éste se retira para cambiar la bobina, el sensor manda la sefal al PLC para que la maquina no funcione
en caso de darle arranque.
6.3.2) Fechado:
Para el fechado se utilizan dos codificadoras por transferencia térmica (Videojet), vinculadas a un
soporte provisto por el proveedor, éstas se montan enfrentadas, de esta manera pueden ir imprimiendo 8
sachet por ciclo (ver desarrollo de ldmina en anexo).

Estos dispositivos tienen la posibilidad de abrirse individualmente para cambiar el rollo de tinta.

Estos equipos son provistos con una pantalla a traves de la cual se puede programar el fechado.

SOPORTES

FECHADORES

Imagen 50

Imagen 51
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Imagen 52
6.4) Sellado y corte:
Es la ultima estacién de la envasadora, en ésta, se produce el sellado del envase ya conformado y

dosificado.

A continuacidn, podemos ver los tres subconjuntos que la componen:

SELLADOR VERTICAL

SELLADOR HORIZONTAL /

AVANCE DE LAMINA
(DENTRO DE CHASIS)

Imagen 53
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6.4.1) Sellador vertical:
Este conjunto es el encargado de sellar verticalmente el tubo de ldmina formado por los cuellos. La
eficacia del sellado depende de tres factores: presidon, tiempo y temperatura. De estos parametros,

podemos controlar la temperatura a través de un PID (controlador proporcional, integral y derivativo) el

cual opera con una termorresistencia como sensor, en los anexos podemos encontrar la ficha técnica.

Imagen 54

La presion esta preestablecida por el cilindro, es un parametro fijo y el tiempo tampoco es manipulable
ya que se saldria de punto la méaquina.

Se utilizara un sellador por tubo y todos seran impulsados por un mismo cilindro neumatico.

Para llegar a la presion de sellado que nos recomendd el fabricante de lamina (6 kg/cm2
aproximadamente), se coloco un cilindro de didmetro 80 mm.

Para el correcto desplazamiento del eje del cilindro sellador se colocaron dos guias laterales con bujes
de teflon. En el ensamble de la mordaza se coloco un tope de goma (Viton) para que se absorban las
posibles diferencias de planitud (al hacer presion sobre el tubo del dosificador, podra deformar la goma
y asegurar un correcto sellado).

Para evitar que los tubos dosificadores se doblen y/o deformen, se colocaran unas piezas de soporte con
forma de media cafia. Estas tendran la luz suficiente para que pase la ldmina. Se abullonaran a una chapa
de refuerzo soldada al chasis.

A continuacidn, podemos observar los componentes de dicho subconjunto:
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BISAGRA

CILINDRO

MEDIA CANA

GUIAS EMBUJADAS

PLACA PORTA CILINDRO
PERILLA DE DESARME

PUENTE DE MORDAZAS

CONECTOR RAPIDO

MORDAZAS

TOPES DE VITON

Imagen 55
Seleccion de cilindro accionador de mordazas:
Partimos seleccionamos un cilindro de ® 80mm y calculamos la presion de sellado que generara en la
lamina.
La fuerza que genera nuestro cilindro es:
F=Ax*P
A= area del cilindro = 50,2 cm?

P = presion de aire de alimentacion = 6 kg/cm?
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F =301.6 [kg]
Si dividimos esta fuerza por cuatro mordazas nos da una fuerza por mordaza de 75 kg aproximadamente,
esto dividido el 4rea de sellado (13,5 cm?) nos da una presion de 5,6 kg/cm?. Este dato se consultd y fue
aprobado por el fabricante.
Respecto a la potencia de las resistencias utilizadas, se emple6 una formula recomendada por el
proveedor. Tomando una temperatura inicial de 5°C (caso invierno), temperatura final 180°C (maxima
para el material) y un tiempo de calentamiento de 15 minutos, obtuvimos una potencia de 177 W

aproximadamente, que para tener mayor seguridad sobredimensionamos a 300 W.

En la siguiente imagen se muestra el célculo de las resistencias:

Materiales [ Temperatura Inicial =

usuales usual
. Volumen a calentar en
[litros(6 dm3) v [0-216 |
P Peso en Kg/dm’ 8.4 |
t; Temperatura inicial en °C 5 I
ty Temperatura final en °C 1180 |
C; Calor especifico en keal’Kg x °C 10.10 |
Tiempo de calentamiento en | 05 |
| horas v '
| Borrar el contenido | | Calcular |
V*p*C, *(t)-t1) *1.2
p=Y P Cp " () =0.1772204651162791 KW

860xT

Imagen 56

Para prolongar la vida util de las resistencias, las mordazas poseen un circuito de refrigeracion por agua
de red, evitando picos elevados de temperatura. La conexion se realiza a través de conectores rapidos
para mangueras de 8 mm de didmetro.

6.4.2) Sellador horizontal:

Este conjunto es el encargado de sellar horizontalmente los envases y ademds producir el corte de los
mismos. Va montado sobre un puente accionado por el conjunto de avance de lamina que sera
desarrollado mas adelante.

A continuacidn, se explica el funcionamiento de este sistema:

Primeramente, se apretara (sellando) y arrastrard la lamina al mismo tiempo que los picos dosificadores
llenan el paquete, al llegar a la altura de envase seleccionada (65 o 130 mm) la mordaza se abrira. Si se

selecciono el envase chico, cuando abren las mordazas, el puente sigue bajando. El recorrido sera
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siempre 130 mm ya que este movimiento se genera a través de un sistema biela-manivela que se
explicara luego.
El puente retornara a su punto maximo, las mordazas se cerraran por orden del PLC, el cual recibe una
sefial de un sensor inductivo ubicado en el eje del reductor de avance de lamina. Aqui se formaran los
primeros paquetes del ciclo, dando lugar al siguiente envasado, mientras que a los ya dosificados los
cierra en su extremo superior y los corta mediante unas cuchillas.
Nuevamente arrastra la lamina mientras se desarrolla la secuencia de dosificado y al llegar a su punto

inferior se accionara la cuchilla que desprendera el paquete dosificado en el ciclo anterior. Cada descenso

y ascenso del puente equivale a un avance de lamina.

CILINDRO MORDAZA
MORDAZAS

3 / CUCHILLAS

CILINDROS CUCHILLAS

PLACA BASE CILINDRO MORDAZA

RESISTENCIAS SOPORTE CILINDRO
CONECTOR RAPIDO

Imagen 57

Para accionar las mordazas se opt6 por colocar dos cilindros enfrentados que haran presion entre si, con
lo cual, lograremos dos ventajas muy importantes. Primeramente, podremos disminuir el didmetro de
cilindro ya que la presion de sellado sera la sumatoria de ambas fuerzas de los cilindros, dividida por el
area de sellado (140 cm?), tomando que ambos cilindros son de didmetro 80 mm, tendremos una fuerza
de 301,6 [kg] por cilindro, lo cual nos dara una presion de sellado de [4,3 kg/cm?] aproximadamente,
como vemos, algo menor que el sellador vertical, pero dado que el tiempo de contacto también serd un
poco mayor no tendremos problemas. En caso de que existieran se puede elevar la temperatura un poco
y asi compensar la diferencia de presion.

La segunda ventaja es que, dada la disposicion de los cilindros, estos absorberan los posibles errores de

planitud que haya entre sus mordazas, evitando asi tener que disefiar una superficie que asegure este fin.
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Para manejar el corte (mediante cuchillas) y luego la apertura de mordazas, se utilizan fotocélulas, las
cuales censan un taco impreso en la lamina. La separacion de estas impresiones, es la que determina la
longitud del envase (65 mm o 130 mm).
Para este sellador, la potencia necesaria por calculo de las resistencias es de 350 [W] por mordaza. Para
asegurarnos, seleccionamos dos resistencias de 300 [W].

Al igual que en el sellador vertical, la temperatura es controlada por un PID. También cuenta con un

circuito de refrigeracion por agua.

6.4.3) Sistema de avance de lamina:

Este es el encargado de dar movimiento vertical al sellador horizontal y asi lograr el avance de la ldmina
en la envasadora. Cuenta con un motor de 1000 RPM y 1 HP (0,75 kW), un reductor 1:30 montado sobre
un bastidor abulonado al chasis de la maquina. Posee un sistema de biela-manivela, el cual tendra un
radio 5 mm mas grande del requerido (tiene una carrera de 140 mm en lugar de 130 mm) dado que
debemos tener un cierto tiempo de seguridad para que el sensor de fotocélula lea y los cilindros accionen.
La biela va montada sobre el eje de salida del reductor y se vincula a la manivela mediante un eje con
rodamientos para lograr el movimiento de vaivén. La manivela se disefid con regulacion, para permitir
un ajuste fino a la hora de poner a punto la maquina.

Entre la biela y el reductor, se ubica una leva clavada en el eje, la cual sera detectada por un sensor
inductivo. El mismo, controlard el cierre de las mordazas del sellador horizontal, cuando el puente del

mismo se encuentre en la posicion superior.
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REDUCTOR

SENSOR INDUCTIVO

MANIVELA

BASTIDOR LEVA DE POSICION - PUENTE

Imagen 58

6.5) Chasis:

En ¢él, se vinculan todos los subconjuntos antes descriptos. Es muy importante en la maquina ya que debe
tener una resistencia tal que asegure la precision de cada movimiento, absorbiendo los esfuerzos
resultantes en la operacion.

En las siguientes imagenes podemos observar la estructura principal en color amarillo, a la cual se

vinculan techo, piso, puertas, tapas y demds soportes de los distintos conjuntos y elementos.

Imagen 59
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Imagen 60

La estructura principal estd compuesta por perfiles L de 50,8 mm por 3,2 mm de espesor (comercialmente
27x1/8”).

Para el techo y la base se formaran cajones en forma de rectdngulo a los que se le soldaran travesaios
de refuerzo. Estos seran perfiles angulos y planchuelas para aumentar la resistencia a la flexion, debido
a que soportaran distintos conjuntos de peso considerable y en movimiento.

El material utilizado para los perfiles serda SAE 1010 y se soldara en su totalidad. Ademas, se soldaran
distintas placas y soportes para que puedan acoplarse los demas conjuntos.

Esta estructura no fue calculada, por lo tanto, se hizo una simulacion en donde se pudo verificar su
rigidez y funcionalidad. La misma se encuentra en los anexos.

En la base se colocard un chapén de 5 mm, que servira de piso para el montaje del motor y el carro de
la bobina.

Por encima de este chasis fo, se soldaran chapas de acero inoxidable de 2 y 3 mm de espesor.

Estas se utilizan para “revestir” el chasis logrando mantener la proteccion contra la corrosion cumpliendo
con las normas de disefio sanitario. Ademas, logramos proteger los elementos interiores (bobina, ejes,
rodamientos, fechadores, cuchillas, etc.) de la corrosidon y ensuciamiento.

El chasis cuenta con puertas abisagradas de acrilico, permitiendo observar los mecanismos interiores
con la posibilidad de abrirlas cuando sea necesario.

Para mejorar la visibilidad se colocard un plafon LED en la parte interior de la maquina, sujetado a uno

de los perfiles del techo.
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6.6) Cabina:
Como medida de seguridad, se disefid una cabina de acrilico. La misma cubre la parte frontal de la
maquina, en donde se desarrollan las estaciones de formado, sellado y corte. Posee puertas abisagradas,
para tener accesos a los conjuntos de su interior, ya sea para mantenimiento o limpieza. Para asegurar el
cierre de éstas, se colocaron imanes.
El fondo de la cabina es abierto para darle paso al producto, con el suficiente espacio para la instalacion

de una cinta de transporte, la cual queda fuera del alcance de este proyecto.

A continuacién, podemos observar las partes de la misma:

IMANES

MANIJAS

PUERTAS

MENSULAS

Imagen 61

6.7) Gabinete:
En uno de los costados de la maquina, hay un gabinete en el que se encuentra el tablero de control, PLC,
PID y demas dispositivos eléctricos (relés y contactores).

A través de éste, salen las conexiones a los dispositivos que queremos controlar.
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A continuacion se muetra el resumen de entradas y salidas al PLC:

Cant ENTRADA TIPO Cant SALIDA

1|Maximo recibidor D 1|Motor agitador
2|Minimo recibidor D 2|Valvula neumatica salida recibidor
3|Temperatura recibidor A 3(Motor bomba
4|Flujo salida recibidor D 4|Valvula retorno
5[Méaximo pulmén D 5|Valvula Pulmén
6|/Minimo pulmén D 6|Motor envasadora
7|Accionamiento V3V D 7|Valvula dosificador
8|Lavado D 8|Valvula 3 vias
9|Aspiracién 1 D 9|Valvula cierre picos

10|Aspiracién 2 D 10|Valvula cierre picos 2

11|Dosificado D 11{|Valvula sellador horizontal

12|Cierre pico D 12|Valvula sellador vertical 1

13|Accionamiento Sellador HZ D 13(|Valvula sellador vertical 2

14|Accionamiento Sellador VT D

15|Ldmina D

16|Posicion debobinado D

17|Sensor puerta 1 D

18|Sensor puerta 2 D

19|Sensor puerta 3 D

20|Sensor puerta 4 D

21|Sensor punto superior D

Imagen 63

Seleccionamos un PLC de 24 entradas discretas y 16 salidas Ethernet de relé.

En los anexos podemos encontrar la ficha tecnica.

Ademas, se agrego una pantalla Hmi de 7” para poder controlar el PLC y ver informacion operativa de

la maquina en tiempo real.
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SIEMENS SIMATIC HMI

= ==

Imagen 64

7) Reporte de costos:

Se hizo un estudio de costos de la maquina, separando por materiales, accesorios y horas hombre
(mecanizado y ensamble).

A continuacion, se mostrara un resumen de los costos:

7..1) Costos de accesorios:

DEBOBINADO

Preciou. [PrecioT.
Cantidad| (U$D) (U$D)
Rodamiento 6202 18 35 63

INSUMO

Rodamiento lineal 4 40 160
Sensor inductivo IFT203 2 72.8 145.6
Sensor fotoelectrico IFM 1 134 134
Fechadores videojet 2 5000 10000
Sumatoria Debobinado U$D 10502.6

Bounous, Leandro.
Eberhardt, Gerénimo. Péagina 53 de 77



PROYECTO FINAL DE CARRERA
I UTN %X SANTA FE ) )
INGENIERIA MECANICA

DOSIFICADOR
Precio u.|Precio T.
INSUMO Cantidad| (USD) | (USD)
ABRAZADERA CLAMP 304 25.4 mm (1") 9 22.24 | 200.16
JUNTA CLAMP EPDM 25.4 mm (1") 9 0.84 7.56
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304L 25.4 mm (1") / Recibidor 9 10.03 90.27
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304 12.7 mm (1/2") 4 8.71 34.84
JUNTA CLAMP EPDM 12.7 mm (1/2") 4 0.58 2.32
ABRAZADERA CLAMP 304 12.7 a 19.05 mm (1/2" a 3/4") MINICLAMP DOBLE BISAGRA 4 6.92 27.68
CURVA 90° PARA SOLDAR MATE 304 38.1 x 1.5 mm 3 15.57 46.71
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304L 38.1 mm (1 1/2") 1 12.87 12.87
TUBO REDONDO CON COSTURA MATE (A-554) 304L 38.1 x 1.5 mm 1.9 - 14.1
OLIVAPARA SOLDAR 304L 19.05x 2.0 mm 8 17.35 138.8
TEE DE REDUCCION CON TRAMO PULIDO TOTAL 304L 38.1 x 25.4 x 1.5 mm 4 53.69 | 214.76
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 25.4 x 2.0 mm 3 26.83 80.49
Cilindro neumatico doble efecto CP96SDB50-100CW 1 236.7 236.7
Racor KQ2H10-02AS 2 3.54 7.08
Rétula KJ16D 1 32.14 32.14
Cilindro neumatico CDQ2D32-60DCMZ 1 66.4 66.4
Racor KQ2H08-01AS 2 2.18 4.36
Sensor para cilindro CD2Q M-9BL-5 2 59 118
Rotula -G04 1 9.3 9.3
Cilindro neumatico CDQ2B25-20DCMZ 4 41.3 165.2
Racor KQ2H06-M5A 8 3.22 25.76
Sensor de nivel LMT100 2 271.4 542.8
Sensor inductivo IFT203 4 72.8 291.2
Sumatoria Dosificador UsD 2369.5
CHASIS+CABINA
Preciou. [PrecioT.
INSUMO Cantidad| (USD) | (USD)
Traba rapida 2 20 40
Cuellos formadores 4 505 2020
Bisagras 65 mm 21 4.85 101.85
Perilla Anatémica M12x30 6 5.2 31.2
Manija 5 10 50
Pie regulable 80xM20 4 15 60
PLC Schneider TM221CE40R 1 321 321
Pantalla hmi 7" tactil 1 568 568
Sensor magnético puerta 4 19.44 77.76

Sumatoria Chasis y Cabina Us$D 3269.81
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SELLADO VERTICAL
Preciou. [PrecioT.
INSUMO Cantidad| (USD) | (USD)
Cilindro neumatico doble efecto CDQ2B80 1 109 109
Racor KQ2H10-02AS 2 3.54 7.08
Sensor para cilindro CD2Q M-9BL-5 2 59 118
Racor KQ2H10-01AS 4 3.81 15.24
Resistencia @3/8" x 140 mm 4 49.8 199.2
Barra 42x42x1000 0.3 30 9
Novus N480D 1 218 218
Sumatoria Sellador VT Us$b 675.52
SELLADO HORIZONTAL
Preciou. [PrecioT.
INSUMO Cantidad| (USD) | (USD)
Cilindro neumatico doble efecto CP96SDB 2 216.15 432.3
Racor KQ2H10-02AS 4 3.54 14.16
Sensor para cilindro CP96 D-MONL 4 43.59 174.36
Rotula -G04 2 5 10
Cilindro neumatico CDQ2L20-10DCMZ 2 58.7 117.4
Racor KQ2H06-M5A 4 3.22 12.88
Resistencia @1/2" x 350 mm 4 52.6 210.4
Set Lineal (Rodamiento+Asiento) INA 12MN 4 37.2 148.8
Eje rectificado @12 mm inoxidable 0.5 41.5 20.75
Rodamiento lineal NTN KH20PP (inox) 4 11 44
Barra bronce 42x60x1000 mm 0.7 30 21
Novus N480D 1 218 218
Sumatoria Sellador HZ Us$b 1424.05
AVANCE DE LAMINA
Preciou. [PrecioT.
INSUMO Cantidad| (USD) | (USD)
Motor 90L / 1,1 kW / 1000 RPM/ B5 +
Reductor WMI90 / 1:30 B5 / Envasadora 1 516.04 516.04
Variador WEG CFW300 / Envasadora 1 298 298
Rodamiento 6004 1 3.6 3.6
Rodamiento 6003 1 3.57 3.57
Rotula 20 mm 1 12.98 12.98
Sensor inductivo ITF203 1 72.8 72.8
Sumatoria Avance de lamina Us$b 834.19
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RECIBIDOR
Preciou. | Precio T.

INSUMO Cantidad | (U$D) | (U$D)
ABRAZADERA CLAMP 304 25.4 mm (1") 8 22.24 177.92
ABRAZADERA CLAMP 304 50.8 mm (2") 1 25.55 25.55
ABRAZADERA CLAMP 304 63.5 mm (2 1/2") 1 27.8 27.8
Base M20 4 8.87 35.48
Buje centrifugado @e68 x @i55 x 140 mm 1 70 70
CUPLA S-150 DIN 2999 (DIN 2986) 304 v2" 4 4.46 17.84
CURVA 90° PARA SOLDAR PULIDO TOTAL 304L 25.4 x 1.5 mm 5 17.38 86.9
JUNTA CLAMP EPDM 25.4 mm (1") 8 0.84 6.72
JUNTA CLAMP EPDM 50.8 mm (2") 1 1.1 1.1
JUNTA CLAMP EPDM 63.5 mm (2 1/2") 1 1.31 1.31
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304L 25.4 mm (1") 13 10.03 130.39
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304L 50.8 mm (2") 3 15.88 47.64
MANGUITO CLAMP PARA SOLDAR 304L 63.5 mm (2 1/2") 3 22.12 66.36
REDUCCION CONCENTRICA PARA SOLDAR PULIDO TOTAL 304L 50.8 x 25.4 x 1.5 mm 1 28.32 28.32
TEE CON TRAMO PARA SOLDAR PULIDO TOTAL 304L 25.4 x 1.5 mm 1 31.62 31.62
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 25.4 x 1.5 mm 6 20.54 123.24
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 38.1 x 1.5 mm 2 29.74 59.48
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 50.8 x 1.5 mm 1 39.93 39.93
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 63.5 x 1.5 mm 1 50.12 50.12
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-554) 304L 76.2 x 2.0 mm 3 81.84 245.52
Bisagras 65 mm 2 4.85 9.7
Perilla Anatémica M12x30 5 5.2 26
Pie M20 4 15 60
VALVULA 2 VIAS MARIPOSA MECANIZADA PARA SOLDAR STD 50.8 EPDM 304L MONTADA
CON ACTUADOR SIMPLE EFECTO 1 536.67 536.67
VALVULA 2 VIAS MARIPOSA MECANIZADA PARA SOLDAR STD 25.4 EPDM 304L MONTADA
CON ACTUADOR SIMPLE EFECTO 2 516.82 1033.64
VALVULA 2 VIAS MARIPOSA MECANIZADA EXTREMOS CLAMP SIN MANETA 25.4 EPDM 304L 1 150.12 150.12
Retén DBH MZ 5961 1 30 30
Rodamiento 6206 2 128.38 256.76
Sensor de nivel LMT100 3 271.4 814.2
Sensor de temperatura TA2415 1 228.18 228.18
Motor 80B14 / 0,55 kW / 1500 RPM 1 182 182
Reductor WMI75/ 1:100 / 80B14 1 223.3 223.3
Bomba Lobular Inoxpa SLR-0-25 1 3000 3000
Banda Calefactora @570 x 250 mm 1 332 332

Sumatoria Recibidor U$D 8155.81

El costo total de accesorios es:

Sumatoria Total Us$D 26556
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7.2) Costos de materiales:

RESUMEN DE MATERIALES
AISI 304

Material Cantidad Costo (U$D)
BARRA CUADRADA (A-276) 304 25.4 mm 0,65m 317.2
BARRA REDONDA (A-276) 304L 114.3 mm 0,5m 750.4
BARRA REDONDA (A-276) 304L 12 mm 1 kg 17.75
BARRA REDONDA (A-276) 304L 12,7 mm 6 kg 107.9
BARRA REDONDA (A-276) 304L 15.8 mm 9m 250.38
BARRA REDONDA (A-276) 304L 19,05 mm 6,8 kg 121.5
BARRA REDONDA (A-276) 304L 20.0 mm 0,5m 134.31
BARRA REDONDA (A-276) 304L 38.1 mm 10,5 kg 186.27
Buje De 38 x @i 12 x90 mm 90 mm 15
Buje De 47 x @i 27 x470 mm 470 mm 35
Buje De 52 x @i 24 x 210 210 mm 54
CHAPA (A-240) CALIENTE N1 304L 25.4 x 1000 x 2000 5,6 kg 69.552
CHAPA (A-240) CALIENTE N1 304L 5.0 x 1500 x 3000 1 Chapa (1500 x 3000) 2234.74
CHAPA (A-240) CALIENTE N1 304L 9.52 x 1000 x 2000 34 kg 422.28
CHAPA (A-240) MATE 2B 304L 2.0 x 1500 x 3000 1 Chapa (1500 x 3000) 839.9
CHAPA (A-240) MATE 2B 304L 3.0 x 1500 x 3000 con vinil 3 Chapas (1500 x 3000) 4038.78
PLANCHUELA LAMINADA N1 (A-276) 304 12.7x38.1mm [11m 217.5
PLANCHUELA LAMINADA N1 (A-276) 304L 4.76 x50.8 mm [3m 108.12
PLANCHUELA LAMINADA N1 (A-276) 304L 6.35 x50.8 mm [6m 288.54
BARRA REDONDA (A-276) 304 25.4 mm 25m 179.73
TUBO REDONDO CON COSTURA PULIDO EXTERIOR (A-
554) 304L 38.1 x3.0 mm 3m 286.24

TOTAL 10675.092
Material Cantidad Costo (U$D)
Angulo 2"x1/8" 30 m 116.7
Planchuela 3 1/2"x1/4" 6m 116.53
Chapa 5 mm 55 kg (0,95 m2) 91.93
Chapa 9,52 mm 4 kg (0,06 m2) 25.96
Barra cuadrada 2" 1m 15

TOTAL 366.12

Material Cantidad Costo (U$D)

Placa aluminio 6061 T6 25 mm 0,0976 m2 2154

Placa aluminio 6061 T6 20 mm 0,047 m2 92.0

Placa aluminio 6061 T6 15 mm 0,129 m2 170.0
TOTAL 477.43

Material Cantidad Costo (U$D)
Barras 50,8 12 kg 524
TOTAL 524

[SUMATORIA | USD 12,042.64]
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Costos de buloneria:

‘BULO NERIA UsD 300

7.3) Costos de mano de obra:

COSTO MANO DE OBRA

Preciou. |PrecioT.

NS Cantidad ()| (USD) | (USD)
MECANIZADO 1300 20 26000
CALDERERIA 500 14 7000
CORTE 55 1100

20
‘ MANO DE OBRA UsD ‘ 34100

7.4) COSTO TOTAL:

La sumatoria de todos los costos antes mencionados nos arrojo el siguiente resultado:

SACHETADORA DE MIEL ‘ Us$D 72998

8) Conclusion:

Como conclusion a este proyecto, podemos decir que se consiguid lo que se esperaba; disefiar una
maquina que cumpla con el proposito inicial de poder envasar un flujo anual de 300 Tn, ya que con el
formato de envase chico y a la velocidad nominal de la maquina, se podrian envasar 380 Tn anuales.

Si bien no se hizo un estudio de precio de venta de cada sachet, el kg de miel envasada, cuesta alrededor
de 10 usd, contra 2 usd el kg de miel en tambor.

Con la productividad, y el valor agregado que adquiere el producto, la maquina se podria amortizar en
poco tiempo.

Ademas, se logro un diseno versatil que permite dos tamafnos de envase con solo aplicar ajustes minimos,
pudiendo adaptarse a otros productos, como ser aderezos, dulces o cualquier otro producto que permita
dosificacion volumétrica y posea una viscosidad menor o igual a la de la miel pasteurizada.

Otro punto a favor de esta maquina, es que tiene poca probabilidad de falla, ya que la mayoria de su
automatizacidon es mecanica o neumatica y una vez puesta a punto, su operatividad es sencilla.

Un punto a mejorar en esta maquina, podria ser agregar un sistema de empalme de lamina, para evitar

tener que pasarla por el sistema de rodillos y cuellos formadores, cada vez que se cambia la bobina.
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9) Anexos:

9.1) Resultados de encuesta sobre consumo de miel:

Consumis miel?

133 respuestas

® si
® No

En que tipo de envase la conseguis?
133 respuestas

@ Pote

@ Botella

@ Sachet

@ No consumo
@ Frasco

o __

@ No la consumo
@ Ninguno

12V

Sabias que la miel contiene antioxidantes, vitaminas B, C, D y E y numerosos minerales?

133 respuestas
® si
43,6% @ No

56,4%
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Consumirias miel en sachet de porcion individual?

133 respuestas

Incluirias miel a tu dieta a través de estos sachet?

133 respuestas

Bounous, Leandro.
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9.2) Ficha técnica — motor de tanque recibidor:

PROYECTO FINAL DE CARRERA
INGENIERIA MECANICA

e

Nr.:

Fecha: 30-AGO-2021

HOJA DE DATOS

Motor trifasico de induccion - Rotor de jaula

Cliente
Linea del producto

* W22 Carcasa de Hierro Gris - Standard Efficiency - IE1

Carcasa

Potencia

Frecuencia

Polos

Rotacién nominal
Deslizamiento

Voltaje nominal
Corriente nominal
Corriente de arranque
Ip/in

Corriente en vacio

Par nominal

Par de arrangue

Par maxima

Categoria

Clase de aislacién
Elevacion de temperatura
Tiempo de rotor bloqueado
Factor de servicio
Régimen de servicio
Temperatura ambiente
Altitud

Proteccion

Masa aproximada
Momento de inercia
Nivel de ruido

;80

1 0,55 kW

: 50 Hz

c 4

1 1440 rpm
14,00 %

1 220/380/440 V

: 2,60/1,511,30 A
1 13,8/7,98/6,89 A
53

: 2,00/1,16/1,00 A
: 3,65 Nm

1 200 %

1 280 %

- F

: BOK

: 8 s (caliente)
: 1,00

s

1 -20°C - +40°C
: 1000 m

: IP55

: 14 kg

: 0,00236 kgm*
T 44 dB(A)

Delantero
Rodamiento 6204 77
Intervalo de lubrificacion —
Cantidad de grasa —

Carga
100%
— 5%
— 50%

Factor de potencia Rendimiento (%)

0,78 71,0
0.68 70,0
0.54 65,0

Observaciones:

Rendimiento de acuerdo con el método indirecto de IEC 60034-1:2007 con pérdidas aleatorias de la carga

determinadas de las medidas.

Ejecutante

Verificado
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9.3) Sensores de nivel y temperatura — caracteristicas:

LMT100

Sensor para deteccion de nivel
LMACE-A1ZE/QSKGI0/US

113
98
46
ol = ) am D .
[5¢] Kl - (S —— % T T S | —— -l ™
8 E y; [

77 _
LED @;927 Gl

1 Par de apriete 20...25 Nm
A Acs CE @ CRN c@w BA[ Ec 1935/2004 EHEDG Certified FCM FD/A @ 10-Link Reg31 UK

Caracteristicas del producto

Numero de entradas y Nomero de salidas digitales: 2

salidas

Configuracion de fabrica fluidos acuosos

Conexion de proceso conexion de rosca G 1/2 junta conica
Caracteristica especial Contactos dorados

Fluidos Fluidos liquidos; fluidos viscosos; fluidos en forma de polvo
Mo utilizable para Vease el capitulo "Uso previsto" de las instrucciones de uso.
Longitud de sonda [mm] 11

Presion del depdsito [bar] -1...40

:lTrzd;Cen aplicaciones segin (bar] 40

Aceite

Temperatura del fluido [*C] -40...100

;:iacrgsperatura del fluido con rc] -40...150; (1 h)

Agua

Temperatura del fluido [°C] -40...100

Temperatura del fluido con rc] -40..150; (Lh)

picos
- |
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TA2415

Transmisor de temperatura
TA-050CLER12-A-ZVGI/US

PROYECTO FINAL DE CARRERA

EL
159 48 4
Eﬂ w
= — Q
M
?2 EE .............. Y (N | —————————— _‘_r_ ____________
S = // / _\ *
LED 27 G
C€ @ ®=DNV [ @r0-tink

LISTED

INGENIERIA MECANICA

Caracteristicas del producto
Numero de entradas y

Mumero de salidas analogicas: 1

salidas

Rango de medicion [*C] -50...150
Conexion de proceso conexion de rosca G 1/2
Longitud de instalacion EL [mm] 50

Campo de aplicacion

Caracteristica especial Contactos dorados

Elemento de medicion 1 x Pt 1000; (segun DIN EN 60751, clase A)

Fluidos fluidos liquidos y gaseosos

Resistencia a la presion [bar] 300

Nota sobre la resistencia a la sensor

presion en caso de montaje con adaptador, se aplican los datos del mismo.
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9.4) Circuito neumatico:

W1 WMz VM3

- %= I

I 5 " 1 1 "SR < 1 1 EA
—fog%el

c1 c2
Ev1 EVZ2
va-a A || A va |
Fin) m o m

. == = =D

oS Tl Zers Py A T

58 36 T ag
EWVT {

ch E=' ca %‘ c1o i

Eva Ev10 Evi1

ot | ko Eysﬁ,\ (- vaes AN

a——F
Lo
L,

gfs 48 B
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Referencia Insumo Descripcidn

FRL AC30A-FO2E-B Filtro-Regulador y lubricador de aire

VS1 VK332-5D0-M5-Q Valvula Solenoide accionamiento valvula mariposa para descarga de tanque
VS2 VK332-5D0-M5-Q Valvula Solenoide accionamiento valvula mariposa para recirculacion a tanque
VS3 VK332-5D0O-M5-Q Valvula Solenoide accionamiento valvula mariposa para llenado tolva
VM1 |Actuador Famiq Valvula Mariposa para descarga de tanque

VM2  |Actuador Famiq Valvula Mariposa para recirculacidn a tanque

VM3 Actuador Famiq Valvula Mariposa para llenado tolva

EV1 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Dosificado

EV2 SY3120-5D-M5-Q Electrovélvula 5/3 para Cilindro Tres vias

EV3 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Cierre picos

EV4 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Cierre picos

EV5 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Cierre picos

EV6 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Cierre picos

EV7 SY3120-5D-M5-Q Electrovélvula 5/3 para Cilidro Sellador HZ

EV8 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilidro Sellador VT

EV9 SY3120-5D-M5-Q Electrovélvula 5/3 para Cilidro Sellador VT
EV10 [SY3120-5D-M5-Q Electrovélvula 5/3 para Cilindro Cuchillas
EV11 SY3120-5D-M5-Q Electrovalvula 5/3 para Cilindro Cuchillas

C1 CP96SDB50-100CW-XC68 |Cilindro Dosificado

C2 CDQ2D32-60DCMZ Cilindro Tres vias

c3 CDQ2B25-20DCMZ Cilindro Cierre picos

C4 CDQ2B25-20DCMZ Cilindro Cierre picos

C5 CDQ2B25-20DCMZ Cilindro Cierre picos

C6 CDQ2B25-20DCMZ Cilindro Cierre picos

c7 CDQ2B80-10DCZ Cilidro Sellador HZ

C8 CP96SDB80-15C Cilidro Sellador VT

C9 CP96SDB80-15C Cilidro Sellador VT

C10 CDQ2L20-10DCMZ Cilindro Cuchillas

C11 CDQ2L20-10DCMZ Cilindro Cuchillas

9.5) Actuador neumatico para valvulas:

:

—

Datos Técnicos

SESESE

Presidn de aire comprimido.,

6 a8 bar

Calidad de aire comprimido.

Filtrado y lubricado

Consumo de aire / ciclo.

Simple efecto = 0,24 L,
Doble efecto =048 L

Paosicion de uso.

360"

Par de giro

Simple efecto = 35 Nm.
Dable efecto = 65 Nm.

Peso

Simple efecto = 3,85 kg.
Doble efecto = 2,9 kg.

Temperatura de Trabajo

-20°Ca s50°C

Conexion

BSP 1/8" — conector rapido tubo @6.

Vida Gtil

1.000.000 ciclos

\:\/\\
SIS
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9.6) Ficha técnica F.R.L.

INGENIERIA MECANICA

Standard specifications

Body Size 30
Thread F(G)
Port 02 (1/4)

Float type auto drain

Without Auto drain

Pressure gauge / Digital pressure switch

E [Square embedded type pressure gauge (with limit
indicator)]

Check Valve Without
Pressure Switch Without
Residual Pressure Relief 3 Port Valve Without

Set pressure

Standard (0.05 to 0.85 MPa)

Bowl type + Drain Cock for Lubricator

Standard (Polycarbonate Bowl + Lubricator without Drain
Cock)

Bowl Guard Without
Filter Regulator Drain Port Standard
Exhaust Mechanism Relieving

Flow Direction

Standard (Flow Direction: Left->Right)

Drain Cock w/Barb Fitting

Without Barb Fitting

Pressure Units

Standard (Name Plate, Caution Plate for Bowl, and
Pressure Gauge: MPa)

Pressure medium Air

Maximum temperature of pressure medium 60 °C

Minimum temperature of pressure medium -5 °C (with no freezing)
Maximum ambient temperature 60 °C

Minimum ambient temperature -5 °C (with no freezing)
Drain Capacity 25cm3

QOil capacity 25cm3

Weight 0.641 Kg

AC30-B

Rc 3/8

0.6

o
(&)

©
ho

Qutlet pressure [MPa]
o

o
i

Flow rate [I/min (ANR)]

1000 1500
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9.7) Hoja de datos — Cuellos formadores:

INGENIERIA MECANICA

uForm

FormerFab © bag width 29-42

- B —-—
| ml F=;,.12 N
= © 0 }
= |
2 i =
! 2
O ] E5
k ! 1
material options: =
* stainless steel [1.4301 / AISI 304)
* aluminum [EN AW-6082), surface
hard anodized and impregnated
with PTFE 2 rin
=z
|uF0rm 29-32 33-35 36-39 -_
|Bag width mm 29..32 33..35 36..39 38..42
|Reel film width mm 63..81 73..88 79..94 82..100
Diameter of the filling tube D |mm 18..20 21..22 23..24 24..26
Width B |mm 62 72 78 78
Total height H |mm 160 164 173 194
Rear overhang N |mm 22 31 51 4l
Distance of infeed roll R |mm 60 70 90 100
Distance of threaded holes T |mm 80 80 80 80
Distance of threaded holes U |mm 30 30 30 30
Distance to limit stop W |mm 105 105 105 130
Recommend_ed distance between K |mm 80 90 90 90
uForm and ring

FormerFab GmbH # Dresdner Strasse 172 » 01705 Freital, Germany » Fon +49-351-8507-2160 « Fax +4%-351-8507-2149 » infofdformer-fab.de * www. former-fab.de
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9.8) Desarrollo de lamina:

130

N~
I~
D
o)
3
45 90 m
ZONA SELLADO VERTICAL 5
[a
FECHADO/N® LOTE = B 2 =
N 0_, 10
/ 1| |[]
IR 7 7] 7
A MEC N “ . A ML & i s 1
WE&: RIZADA ] Y Wﬁ,mm RIZADA PASTEURIZADAZA 13 2
. ] : ) U ¥
: — . |
_ S MIEL -
M _/ __/ PASTEURIZADA -
Yoy / e e TS
0 z_T w % [z L Z_T w i N 7
w&: RIZADA 2 (31 [/ PASTEURIZADA @a?% 3
Z5g _ & A ] \\ m§ ]
H | 1 i n
N N 3 [ N
\ 53] 12,5 90
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360
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9.9) Ficha técnica — Fechadores:

Videojet® 6230

Sobreimpresion por transferencia térmica

Cabezal de impresion
32 mm, 200 ppp {8 puntos/min)

Area de impresion
Moda continua: Mdax. 32 mm x 100 mm {1,26" x 3.937)
Moda intermitente: Max. 32 mm x 47 mm (1,267 % 1,857)

Modos de impresién
Modos continue e intermitente en la misma maguing

Velocidad de impresion

Intermitente: 50 mm/s a 300 mm/s {2.07sa 11,87%)
Continuo: 40 mmis a 500 mmis (1,6 a 19,7"/s)

Interfaz del operador

LCD QVGA CSTN de 5,07 a color y pantalla tactil (800 x 480 pixeles)
Vista previa de impresidn WYSIWYG

Diagnéstico incorporado

Tres niveles de proteccidn por contrasena

Compatibilidad con varios idliomas

Motor de cinta
Maotor de cinta bidireccional sin embrague de estado sdlido, que incluye lo sigulente:
» Deteccidn de rotura de cinto
» Deteccidn del final del carrete
» Indicacian de consumo de anta
» Modo de ahorro de cinta: Radial

Capacidades de impresion

Compatibilidod completa de fuentes descargables con fuentes Windows® TrueType®
Datos numéricos y texto fijos y variables

Datos numéricos o texto Intreducidos por el usuario (Incluldo el chino)

Formatos de fecha y hora flexibles (en funcion del reloj interna del sisterna)

Calculos automdticos de fecha de consumo preferente

Formatos de codigo de turno flexibles

Caodigos de barras
EANB, EAN13, UPCA, UPCE y cadigos QR

Longitud de la cinta
700 metnos {766 yardas) maximo, disponible en diferentes categorias y colores

Anchuras de la cinta
20 mm (0,87) min. y 33 mm (1,3") max

Administracion del
disefio de imagenes

Plantilla de disefio de Videojet CLARISOFT™ CLARISUITE™ o VideojetConnect™

Software de gestidn de plantillas
Almacenamiento

Memaria interna de 30 MB, ampliable a 4GB
Carga de mensajes

Memaria USB

Ethemet

R5232

Aplicacion de Videojet 6230° por Bluetooth™

“La aplicacidn de Videojet 6230 es compatible con ef sistema operativo Android version &.4.4 (Kitkat)
o supenov. £l teléfono Android debe permitir el servicio de tethering de Bluetooth para utilizar la
aplicacidn de Videojet 6230

**Se requiere un adaptador USE de Bluetooth para utilizar la aplicacidn de Videojet 6230 La impresom
Videojet 6230 estd disefioda para funcionar dnicamente con los adaptadores USE Bluetoath de
Videojet suministrados y recomenaados que cemplan con lo normativa FOC o CF aplicable. Consulte
con las autoridodes lacoles para determinar si es necesario abtener aiguna certificacion adicional
especifica en su pais.

9.10) Consumos eléctricos:

Software de administracion de redes
CLARINET™

Software de configuracién de codificador remoto
Aministrador de configuracian de CLARITY™ (indluido)

Comunicaciones externas

Memoria USB, ethemet, R5232, ASCIT y comunicaciones binarias
Entradas externas

Iniclo de la impresién

Detenclén de Impresién
Codificador {cuadratura o una sola fase)

Salidas externas

Error

Advertencia

Ocupado

Impresion

Configuracién maestro/esclavo de opciones de instalacion

estandar
Control de hasta cuatro impresoras Videojet 6230 mediante una Gnica unidad de control
CLARITY™

Suministro de alimentacion
100-240 V CA, S0/60 Hz, 24V (120 W) 5A

Temperatura de funcionamiento
32-104°F (0-40°C)

Cuerpo de la impresora
164,70 mm (6,487 159,00 mm (6, 26")
]
o
£ :
]
B -
26,54 mm (1,04°) 32,00 mm (1,26%)

Area im primible
Panel de control

150,00 mm (5,917) 33,20 mm
—

{1.3m)

Wb g

o
=
E
=
g
=

INSUMO POTENCIA (kW)
Motor envasadora 0.75
Motor Agitador 0.55
Fuente 0.12
Resistencias 24
3.82
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9.11) Consumo de aire:

CP96SDB50-100CW-XC68 1 100 50 35 1963.495408 13744467.86 96.21
CDQ2D32-60DCMZ 1 60 32 35 804.2477193 3377840.42 23.64
CDQ2B25-20DCMZ 4 10 25 35 490.8738521 1374446.79 9.62

CDQ2B80-10DCZ 1 10 80 35 5026.548246 3518583.77 24.63
CP96SDB80-15C 2 15 80 35 5026.548246 10555751.32 73.89
CDQ2L20-10DCMZ 2 10 20 35 314.1592654 439822.97 3.08
231.1

9.12) Simulacion de piezas:
En este apartado, estaran como resumen, los esfuerzos maximos combinados y los
desplazamientos méximos en el eje de interés.

Simulacion - Soporte cilindro valvula 3 vias:

Type: Von Mises Stress
Unit: MPa

5/5/2022, 10:15:24
24,59 Max

£
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Type: Z Displacement

Unit: mm

5/5/2022, 10:15:25
0,04005

0,03204
0,02403

[ |

0,01602

0,00801

I 0,0001 Max
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Simulacion - Soporte cilindro dosificador:

Type: VYon Mises Stress

Unit: MPa

5/5/2022, 09:53:34
100, 1 Max

80
| 60
| 40

20

. 0 Min

|

e

Type: Z Displacement

Unit: mm

5/5/2022, 09:53:36
0,4053

] 0,3242
|| 0,2432

0,1621

—

0,0811

i 0,0022 Max

-
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PROYECTO FINAL DE CARRERA
I UTN ¥ SANTA FE ) )
INGENIERIA MECANICA
Simulacion — brazo sellador:

Type: Von Mises Stress
Unit: MPa

13/1/2022, 14:23:27
4,231 Max

3,385

2,539

Type: Y Displacernent

Unit: mm

13/1/2022, 14:23:29
0,03179

|| 0,02543
|| 0,01907

0,01272

ax: 0,03179 mm

0,00636

I 0,00001 Max

Min: 0,00001 mm

e
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PROYECTO FINAL DE CARRERA
l UTN ¥ SANTA FE ) )
INGENIERIA MECANICA
Simulacion — Placa sellador vertical:

Type: VYon Mises Stress

Unit: MPa

13/1/2022, 13:49:43
85,8 Max

|| 68,69
51,58

34,47

17,36

i 0,25 Min

Min: 0,25 MPa

s

Type: Z Displacerment

Unit: mm

13/1/2022, 13:49:46
0,3464

|| 0,2772

|| 0,2079

0,1386
0,0693
i 0,0379 Max

0 ﬂax:3464mm |

—4.Min: 0,0379 mm

-
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[/ PROYECTO FINAL DE CARRERA
I/ UTN X SANTA FE ) )
| INGENIERIA MECANICA

Simulacion — Placa porta selladores:

Type: Von K

Unit: MPa

13/1/2022,
30,17 1

[ 24,14
|| 18,11

12,08

6,06

i 0,03 Min

o,

Type: Z Displad

Unit: mm

13/1/2022,
0,1956

0,1565
0,1173

0,0782

|| 0,0391
. 0,0034 Max

Max: 0,1956 mi

e
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PROYECTO FINAL DE CARRERA
I UTN ¥ SANTA FE ) )
INGENIERIA MECANICA
Simulacion — Chasis:

Type: Von Mises Stress

Unit: MPa

18/1/2022, 09:10:03
23,89 Max

19,12
] 34

9,56

4,78

l 0 Min

Type: Y Displacement
Unit: mm

18/1/2022, 09:10:07
0,4761
0,3809
0,2856

0,1904

0,0952

0,0237 Max
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PROYECTO FINAL DE CARRERA
I PRSP = INGENIERIA MECANICA

10) Bibliografia:

The Wiley Encyclopedia of Packaging Technology - Kit L. Yam

MJS Stick Pack Machine (www.youtube.com/watch?v=ElyYDwWO9LEU)
SMC Part Builder (partbuilder.smcpneumatics.com)

Neumatica e Hidraulica - Festo (www.festo-didactic.com/)

Resistencias Maxiwatt (www.resistencias.com/esp/durawatt.php)

Disefio y calculo de un Agitador de Fluidos - Vladimir Castillo Uribe

SENASA Apicola (www.senasa.gob.ar/cadena-animal/abejas/produccion-primaria/sanidad-

apicola)

Apicultura Gobierno de Santa Fe -

(www.santafe.gob.ar/index.php/web/content/view/full/239926/(subtema)/93794)

Trakya Makine Stick Packaging Machine (www.youtube.com/watch?v=z26 WI900PQWM)

11) Planos:
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\ /
\ /
(o)
\\;//\ g
[/;\\ [
|
(]
@) @)
!
‘ i 1
A —b
Corte A-A
941 |
BN . . . .
(11 ) B 3135 _ Numero Cantidad Nombre Codigo Material
7 1 1 Sensor de temperatura IFM | TA2415 AIS1 304
2 1 Bomba lobular Inoxpa SLR0-25SK-01T AISI 304
™ 3 1 Tapa Recibidor - Tapa AISI 304
J /\ 4 1 Recipiente Recibidor - Recipiente AISI 304
\\8/) 5 3 Sensor de nivel IFM LMT100 AISI1 304
6 1 Camisa de calefaccion BCA-250 AIS1 304
7 1 Tuberia de descarga Recibidor - Descarga AIS1 304
8 1 Tuberia bomba a envasadora | Recibidor - Salida bomba | AISI 304
[e0)
S 9 1 Base soporte recipiente Recibidor - Base AIS1 304
] :;)) 10 1 Tuberia retorno a recipiente | Recibidor - Retorno AISI1 304
11 1 Tuberia de rebalse S01-021 AIS1304
Fecha | Nombre |OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias D|bU]é] 3/5/22 Bounous Material: Varios
dimensionales Reviso
generales segun Aprobo
ISO 2768-m .
ES1C.a1|a3. Codigo Pieza: SA CHETADORA 8'01
Tolerancias . . -
geometricas 5—@— . 'I: . b.d Conjunto: Recibidor
generales segln C
ISO 2768-H On] u n O reCI I Or Pieza: Ensamble recibidor
FORMATO
A2 PAGINA: 1/1




1170

38,1

873,6

Entrada miel
pasteurizada
Clamp @2"

Entrada
retorno miel
desde bomba

'-\ / ’/4\\
NG
— l B
* = o |
u u u \
A —P \
\ -
\\ /
— 5> CORTE A-A
N
578,1 -
1
[e0)
N~
(o]
Y
Numero Cantidad Nombre Codigo Material
1 1 Reductor STM WMI75 - 80B14 - 1/100 Fundicion pintada
2 1 Agitador Recibidor - Agitador AIS1 304
3 1 Motor WEG 80B14 - 0,55 kW - 1500 RPM Fundicion pintada
4 1 Portarrodamientos agitador S01-004 AIS| 304
5 1 Tapa S01-002 AISI 304
6 1 Aro seeger A-30 DIN 1.4122
7 2 Rodamiento SKF 6206 AISI 304
8 1 Antigiro agitador S01-010 AIS| 304
9 5 Perilla Perilla anatomica M12x30 Polimero
10 1 Retén DBH MZ 5691 NBR
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
DETALLE A Tolerancias Dibujo 12/7/22| Bounous Material: AlISI 304
dimensionales Revisd
generales segun Aprobd
ISO 2768-m .
Escala: | Gogigo Pioza: SACHETADORA S-01
1:9
. Conjunto: Recibidor
Tolerancias % .
geometricas
generales segun ReCI b I d O r = Ta pa Pieza Tapa
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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S/
S
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2)
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\_/

(

7 XY/
S_A

Tolerancias
dimensionales
generales segun
ISO 2768-m

Tolerancias
geometricas
generales segun
ISO 2768-H

Numero Cantidad |Nombre Cédigo Material

1 1 Eje agitador S01-003B AISI 304

2 4 Aspa S01-003 AlSI 304
Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1

Diblfjé, 4/6/22 | Bounous Soldadura sanitaria Material: AISI 304
Reviso
Aprobd
Escala: Codigo Pieza: SACHETADORA 8'01
1:9
Conjunto: Recibidor
=i Recibidor - Agitador [r... g
FORMATO
A3
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140

- 1554 -
- 130 o 12,7
S I B o S e B
AN 5 Q 5
! m ) : :
\
/ )
B S I S ‘ ,/;\\
N
= )
\_/ '/1\1
N
Vo B
| \ X |
\ \
| A
/f | /f g /f /f /f | /f
e [ Al
| N
I \ I
| \ |
\
|
| \
! | | ©0.05 A | B
|
\/ D ‘ Numero Cantidad |Nombre Cédigo Material
} A\ } 1 1 Cuermo portarrodamientos 01-004B AlSI 304
: 1 : — 1 : 2 2 Brida acople portarrodamiento 01-004A AlSI 304
R RN A Fecha| Nombre | ogsgRVACIONES: Cantidad: 1
| T | Tolerancias Dibuj6 | 4/5/22 | Bounous Material: AISI 304
\ \ dimensionales Revisé
generales segun .
A SO 2768-m Adebo
o Escala | odigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:3
Conjunto: ibi
CORTE A-A Tolerancias E—@ onjunto: Recibidor
geometricas 801 _004
generales segun Pieza Portarrodamientos agitador
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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A — = = M10X1,5
25 — !
i +0,010 314 i i ‘
@28 -0,005 \
B . I
4
/
o | 0,01 | A — 120 /‘# - 4 75
% A 4{
(min) 1,6 — 4 2,1 q \
+0 Y o
= ($28,6-0,210
A P
1150 126,7 123 i
]
‘ 40,010 CORTE A-A
) 1150
‘ §Z§30 -0,005
©38,1
Y Y
- — ©38,1
Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias g:’;ls‘; 4/5/22 | Bounous * Seeger A-30 Material: AISI 304
dimensionales ok
generales seglin Aprobo Chaveta 8x7 mm
ISO 2768-m Escala:
", | Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tol ) ) -
g:oer;ir:rci;;ss El @ Conjunto: Recibidor
generales segun SO 1 _003 B
ISO 2768-H Pieza: Eje agitador
FORMATO
A4 PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Cadigo Material
1 1 Curva aspa 01-003B AISI 304
2 1 Planchuela aspa | 01-003A AISI 304
Fecha | Nombre |OBSERVACIONES: Cantidad: 4
) Dibujé 4/5/22 | Bounous L Material: AIS| 304
Tolerancias Revisa Soldadura sanitaria )
dimensionales eV|so’
generales seglin Aprobd
ISO 2768-m Escala:
Sca:: Codigo Pieza: SA CHETADORA 8'01
Tolerancias . . .
geometricas E—@ Conjunto: Recibidor
generales segun S O 1 _O O 3
ISO 2768-H Pieza: Aspa
FORMATO
A4 PAGINA: 1/1
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68
Rodamiento SKF 6206 -0
\\ -~ $62-0,056 —=]
1
I T | I
| 16
| '
|
R1 — |
i @55
|
140
|
| -0
‘ @62 -0,05
i A— Ri
A |
18 ‘ b4
! i —— Rodamiento SKF 6206
| |
15 I
‘ ! | D}
T N
! ~—— Retén DBH MZ 5691
+0,05
~——  ($63,55+0 —
CORTE A-A
Fecha | Nombre [ OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibu.jé’ 4/5/22 | Bounous Buje centrifugado Material: AIS| 304
dimensionales Revisd 70x55x140 mm
generales seglin Aprobo
ISO 2768-m Escala:
Sca']a:] 5 Codigo Pieza: SA CHETADORA 8'01
Tolerancias . . o
geometricas E—@ Conjunto: Recibidor
generales segun O 1 _004 B
ISO 2768-H Pieza: Cuerpo portarrodamientos
FORMATO
A4

PAGINA: 1/1




( 12,7

| |
| * T
| /! | | |
\ j \ i
5 +0,20
@68 +0,10
CORTE A-A
Fecha | Nombre [ OBSERVACIONES: Cantidad: 2
Tolerancias gibu.jé’ 4/5/22 | Bounous Material: AlISI| 304
dimensionales Eeviso
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
"7, | codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias . . o
geometricas -E-@- Conjunto: Recibidor
generales segun O 1 —OO4A
ISO 2768-H Pieza: Brida acople portarrodamiento
FORMATO
Ad PAGINA: 1/1
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R215

R265

’< 57,8 —*

578

57,8
! i 1
6,35 = ==
-~ 2778 —————=—
Fecha | Nombre [ OBSERVACIONES: Cantidad: 4
. Dibujo 4/5/22 | Bounous ial-
Tolerancias " Corte por chorro Material: AlS| 304
dimensionales eV|so’ de agua
generales seglin Aprobo
ISO 2768-m la:
ESCi'i.)) Codigo Pieza: SA CHETADORA 8'01
Tolerancias . . o
geometricas E—@ Conjunto: Recibidor
generales segun O 1 _OO 3 B
ISO 2768-H Pieza: Curva aspa
FORMATO
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212,2

6,35 = ==
— 50,8 —=—
Fecha Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 4

Tolerancias Dibujo | 4/5/22 1 Bounous Corte por chorro Material: AlS| 304
dimensionales Reviso de agua
generales segun Aprobd

ISO 2768-m Escala:

Scjz Codigo Pieza: SACHETADORA S-01

Tolerancias . . -

geometricas E—@ Conjunto: Recibidor
generales segun O 1 _OO3A

ISO 2768-H Pieza: Planchuela aspa

FORMATO
A4
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(20 ) - N -
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u( 8),
Numero Cantidad |Nombre Codigo Material
1 1 Soporte tope dosificador S02-026 AISI 304
2 1 Placa de sensores S02-046 AlSI 304
3 1 Rétula SMC KJ16D Acero al carbono zincado
4 1 Tolva S02-011 AlSI 304
5 1 Camisas dosificadoras Dosificador - Camisas | AISI 304
6 1 Conjunto cabezal Cabezal dosificador AISI 304
7 1 Puente pistones Placa pistones AISI 304
8 1 Rotula SMC 04 recubrmionto 6 niguel
9 2 Sensor de nivel IFM LMT100 AISI 316L
10 2 Eje guia dosificador S02-019 AISI 304
11 1 Base cabezal S02-049 AlSI 304
12 1 Palanca tres vias S02-006 AlSI 304
13 1 Tapa valvual tres vias S02-022 AISI 304
14 1 \?ic;]psorte cilindro valvula tres S02-016 AISI 304
15 1 Vélvula tres vias S02-005 AlSI 304
16 1 Tapa tolva S02-045 AISI 304
17 1 Pemo valvula tres v. S02-018 Bronce SAE 660
18 2 Soporte puente de pistones S02-021B AISI 304
19 1 Tope dosificador 36 ml S02-027 AISI 304
20 2 Soporte puente pistones S02-021 AISI 304
21 1 Cilindro dosificador CP96SDB50-100CW Aleacion de aluminio
22 4 Sensor inductivo IFM IFT203 AISI 316L
23 1 Cilindro valvula 3 vias CDQ2D32-60DCMZ Aleacion de aluminio
24 1 Soporte cilindro dosificador S02-023 AISI 304
25 1 Desagote lavado Colector CIP AISI 304
Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias gf\::g; 5/6/22 | Bounous Material:
dimensionales
generales segun Aprobo
ORI | Rl igo Piesa SACHETADORA S-01
ngLer;%TrClL?s g-@ . o Conjunto: Dosificador
generals sogin Conjunto dosificador(,_.
FORMATO
A2 PAGINA: 1/1
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G}x |
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o { > <> o __I-
~ | \ = -——-E9
N © ©@ o b & s
| |
! il U U
‘ n ‘
N/ |
A —B
CORTE A-A
| 420 —
100 100 100 100
L
“ | 1 1 1 1
T T T T T /KK\
(2 )
| | | | | D,
| | | | |
| | | | |
| | | | |
o i i i i i e 1\ Numero Cantidad Nombre Codigo Material
Ioe) { ‘
N . I : I ‘ [I ‘ [I ‘ I ‘ / N 1 1 Cabezal dosificador S02-004 AISI 304
‘ o ‘ O ‘ o ‘ o ‘ 2 10 Guia placa camisas S02-013 AISI 304
o @ 3 4 Acople base cabezal S02-015 AISI 304
© + o]
4 4 Placa salida cabezal S02-008 AISI 304
1 0] 5 12 O-Ring 2-116 NBR
o ' ' : ' ' : ' : ' Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1
Q ‘ ! ‘ —
Tolerancias Dibuj6 7/5/22 | Bounous Material: AIS| 304
Y Y dimensionales Reviso6
generales segln 4
ISO 2768-m Aprobo
Escala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:3
- 90 —— 100 —— 100 — 100 - 90 Tolerancias 5_@ Conjunto: Dosificador
geometricas C b d 1fi d
generales segln a ezal OS Ifl Ca O r Pieza Conjunto cabezal
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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@15
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CORTE A-A

10x M8x1.25 ¥ 13

20
@
N\
m m m m 7o W o

e ROU0 72222 _Bounous X+ 12 x O-Ring 2-116 Material: AISI 304

- w y Tolerancias Reviso
@ w W dimensionales s
\ { ! generales segln Aprobd

20

& & &t & e
Esc1a.I; Codigo Pieza: SA CHETADORA S'01
Tolerancias . . o
generales segln SO - OO
ISO 2768-H Pieza: Cabezal dosificador

FORMATO
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@o85 —

@15 }

4751
e = e I T
I N 1 U &4
/ Ch 1x45°
// @15 -0,080
O | $0.05 | A A | g0.01 — @35 -0,140
10 —m e M0 ——» = 1)) ——=——— ) ——— =
oI+
@15
O-Ring 2-216 Cromo duro rectificado
Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1

Tolerancias Dibujo 8/5/22 | Bounous Material: AIS| 304
dimensionales Revis6

generales segln A 4
ISO 2768-m Epro?o.

scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2
, Conjunto: Dosificador

Tolerancias g@
geometricas S O 2 _ O O 5

generales segun Pieza Vélvula tres vias
| 2768-H
S0 2768 FORMATO

A3
PAGINA: 1/1




907,4

7N CORTE A-A B
(1)
\_/
<
[/ ’;\\ 5 '<3>
\;Z/I—\‘ o -
VISTA TRASERA
% ALE\
i ANIAR
) R
SN
! i
" |
\/’5‘\\
S
(/ 5\ S
\_/ N
(/ g;\)_/' _l. .r
CORTE B-B

DETALLE B
ESC. 1:3

Frente envasadora

VISTA LATERAL I1ZQ.

ESC. 1:8

N

1002,3

1500

)|
| Ve
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v (10 .
] \_/
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[ 11 -
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r / / X_
| T T ANy
734,9

N
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SV
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DETALLE A

1454

VISTA FRONTAL

[/ 9\
950 N
7N S03-001
( 16 | .
\‘/\ - / N
(o))
y . | | . | _ 1 I |
: X K ‘
o 1 3
’ [\ . O=d
//;\ ° ® ° ° o ° / ( ° \\—// 4'-
SOm — = N ]
N () ’ \ 1)
) N
7N TN N/
[ 8 ) N\ 8 \ r——
N N N
> % ]46 t /’“\ [ 12 T
X (e ) N
7 = \ P o .
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o 3 N S—— S~
’/ 12\\ ™ \—\'\13 ) \\5/)
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J
| |
C S03-002 714,3 734,9
3436 CORTE C-C
950
Numero Cantidad Nombre Codigo Material
1 2 Parante trasero S03-007 SAE 1010
2 2 Soporte conjunto corte y fechado S03-022 SAE 1010
3 1 Parante delantero izquierdo S03-007F |SAE 1010
4 1 Parante delantero derecho S03-007G |SAE 1010
5 1 Chapa piso S03-016 SAE 1010
6 1 Parante intermedio izquierdo S03-007E |SAE 1010
7 2 Anclaje soporte de tapa trasera S03-036 SAE 1010
8 2 Anclaje tapa trasera S03-035 SAE 1010
9 1 Parante intermedio derecho S03-007D |SAE 1010
10 1 Anclaje tapa (lado frente de envasadora) S03-028 SAE 1010
11 1 Anclaje tapa (lado traserO de envasadora)] S03-029 SAE 1010
12 2 Soporte guia sellador horizontal superior S06-024 SAE 1010
13 2 Soporte guia sellador horizontal inferior S06-024B |SAE 1010
14 1 Techo chasis S03-001 SAE 1010
15 1 Piso chasis S03-002 SAE 1010
16 1 Soporte selladores y cuellos S03-012 SAE 1010
Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
. Dibuj6 21/04 Bounous Material: SAE 1010
Tolerancias ., :
dimensionales Rewsol
generales segun Aprobo
ISO 2768-m Escala:
sié]i_) Codigo Pieza: SACH ETADORA S'Ol
Tolerancias ) . .
geometricas ‘EI’@‘ E I C h . Conjunto: Chasis
generales segln b
I1SO 2768-H n Sa‘ e aS I S Pieza: Chasis
FORMATO
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937
NUmero Cantidad Nombre Codigo |Material
1 1 Placa soporte 03-012 SAE 1010
2 2 Planchuela de refuerzo | 03-012B SAE 1010
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibuj6 21/04 | Bounous Material: SAE 1010
dimensionales Reviso
generales segln Aprobé
ISO 2768-m Eccala,
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:5
. Conjunto: Chasis
Tolerancias _E_@_
geometricas
generales segun 803 O 1 2 Pieza Soporte selladores y cuellos
1SO 2768-H
FORMATO
A3
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujo | 21/04 | Bounous | Corte por chorro de agua | material: SAE 1010
dimensionales Rewso,
generales segln Aprobo
ISO 2768-m Escala:
15 Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias . . .
geometricas E@_ Conjunto: Chasis
generales segln 03_0 1 2
ISO 2768-H Pieza: Placa soporte
FORMATO
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 2
Tolerancias DIbL.”O, 21/04 | Bounous Material: SAE 1010
dimensionales Rewso,
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala.
Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1.5
Tolerancias . .
geometricas E@_ Conjunto: Chasis
generales segun 03 - O 1 2 B
I1ISO 2768-H Pieza: Planchuela de refuerzo
FORMATO
Ad PAGINA: 1/1
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T T
O | | 360 T Numero Cantidad  |Nombre Cédigo Material
___] | % 1 1 Compensador Debobinado - Palanca compensadora AlSI 304
2 2 Escuadra soporte rodillos S04-012 SAE 1045
ano 0 3 1 Estructura caro Debobinado - Estructura SAE 1045
400 4 2 Guia soporte Debobinado - Soportes SAE 1045
alg i] 5 1 Eje portabobina Debobinado - Eje bobina VARIOS
1
C v 6 2 Rodillo debobinado Debobinado - Rodillo carro AlSI 304
© | t1F L © Fecha | Nombre |OBSERVACIONES: Cantidad: 1
[©) [i ) (©) Y Dibujé 10/5/22| B ial-
: Tolerancias Rlbu.|o' OUAOLS Material:
dimensionales eviso
generales segln Aprobo
ISO 2768-m Escala:
8013_2 Codigo Pieza: SACHETADORA 8-01
Tolerancias . . .
geometricas g—@ -~ . t . Conjunto: Debobinado
generales seguln J D b b d
ISO 2768-H Jon u n O e O Ina C' Pieza: Carro debobinador
FORMATO
A2 PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Cédigo Material
1 4 Rodamiento lineal INA KH25 Acero
2 4 Rodamiento SKF 608-2Z Acero
3 2 Placa lateral S04-004 SAE 1045
4 2 Traba a presién Gancho SAE 1045
5 1 Varilla de refuerzo S04-011 SAE 1045
6 10 Arandela rodamiento eje S04-006 Resina Acetalica
7 4 Portarrodamientos lineales S04-005 SAE 1045
8 2 Distanciador palanca compensadora S04-006B Resina Acetalica
9 2 Soporte traba carro S04-028 SAE 1045
10 1 Maniija carro debobinado S04-013 SAE 1045
11 6 Tomillo Allen M8x20 SAE 1045
Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dib“.ié, 10/5/22| Bounous Material: SAE 1045
dimensionales Revisé
generales segun 4
ISO 2768-m AE\pm?o_
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:6
: Conjunto: Debobinado
Tolerancias 5@
geometricas 1 _
generales segin DebObI nado EStru Ctu ra Pieza Estructura carro
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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Tolerancias
dimensionales
generales segln
ISO 2768-m

Tolerancias
geometricas
generales segln
ISO 2768-H

— )
_ 551 .

Cantidad |Nombre Cédigo Material
2 Anillo de seguridad | A15 AISI 304
2 Rodamiento SKF 608-2Z2 Acero
1 Rodillo S04-019 AISI 304
1 Eje rodillo S04-014 AISI 304
2 Rodamiento SKF 6202 Acero
1 Cinta de frenado S04-018 Cinta tejida
1 Brazo S04-017 SAE 1045

8 1 Brazo de frenado S04-016 SAE 1045

Fecha| Nombre | oSERVACIONES: Cantidad: 1

Dibuij6 10/5/22| Bounous Material: AISI 304
Revisd
Aprobd
Escala: | Godigo Pieza: SACHETADORA S-01

1:5

. Conjunto: Debobinado
=lOF Debobinado - _
Palanca compensadora | e Compensador

FORMATO

A3

PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Codigo Material
1 1 Tope movil bobina S04-008 Resina acetdlica
2 2 Prisionero Prisionero M8x20 SAE 1045
3 1 Freno bobina S04-015 ERTALYTE
4 1 Tope fijo bobina S04-009 Resina acetalica
5 1 Rollo laminado Bobina BOPP (Polipropileno bi-orientado)
6 1 Plaqueta de ajuste S04-010 SAE 1045
7 1 Perilla anatémica Perilla anatomica M10x40 | Tecnopolimero+Acero cincado
8 1 Eje S04-007 SAE 1045
Fecha| Nombre | ogsSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibuj6 10/5/22| Bounous Material: VARIOS
dimensionales Revisé
generales segun 5
SO 2768-m éprof’o_
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:4
. Conjunto: Debobinado
Tolerancias %
geometricas 1 H H
generales segun De bo bl nado - EJe bo bl Ne Pieza Eje portabobina
ISO 2768-H
FORMATO
A3
PAGINA: 1/1
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Tolerancias
dimensionales
generales segun
ISO 2768-m

Tolerancias
geometricas
generales segun
ISO 2768-H

Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1
Dibujé 10/5/22| Bounous Material: SAE 1045
Reviso
Aprobd
Escalat | Godigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2,5
Conjunto: Debobinado
804'007 Pieza Eje
FORMATO
A3
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Numero |Cantidad |Nombre Caodigo Material
1 2 Tuerca M14 AISI 304
0y 2 8 Buje separador S05-003 AIS| 304
3 4 Mordaza vertical S05-001 Bronce CDA 180
4 1 Cilindro neumatico SMC CDQ2B80-10DCZ Aleacién de aluminio
5 1 Placa selladores S05-002 Aluminio 6061
6 1 Vastago sellador S05-006 AISI 304
7 8 Tuerca M10 AISI 304
8 1 Tuerca M22 AISI304
9 2 Buje bisagra S05-008 Bronce SAE 660
10 2 Buje guia S05-012 Teflon
11 8 Goma de apoyo S05-004 Viton
12 1 Soporte cilindro S05-007 Aluminio 6061
13 2 Eje guia S05-011 AISI 304
Fecha| Nombre | ogsSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujo 10/5/22| Bounous Material:
dimensionales Reviso
generales segun 5
SO 2768-m Adebo
Escala | Codigo Pioza: SACHETADORA S-01
1:4
Tolerancias . Conjunto: Sellador Vertical
Tolerandas | H@)- Conjunto sellador
generales segun H Pieza
150 27661 vertical
FORMATO
A3

PAGINA: 1/1
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Corte A-A
Numero Cantidad  |Nombre Cddigo Material
1 2 Racor SMC KQ2H08-01AS Latéon
2 1 Mordaza sellador vertical 05-001 Bronce CDA 180
3 1 Resistencia Unical 300 W AISI 304
4 2 Esparragos de fijacion 05-001B AISI 304
Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 4
Tolerancias Dibujo 13/5/22] Bounous Esparragos pegados Material: Bronce CDA 180
dimensionales Reviso con pegamento especial
generales segun 5 para alta temperatura
SO 2768-m éprof’o_
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2
. Conjunto: Sellador vertical
Tolerancias %
geometricas _
generales segun 805 001 Pieza Mordaza vertical
ISO 2768-H
FORMATO
A3
PAGINA: 1/1
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 4
Tolerancias Dibu.jé’ 13/5/22] Bounous Material: Bronce CDA 180
dimensionales Rewso’
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
seala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1.2 g
Tol i i i
g:oer;ir:rci;;ss El @ Conjunto: Sellador vertical
generales segun 05_00 1
ISO 2768-H Pieza: Mordaza sellador vertical
FORMATO
A4 PAGINA: 1/1
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Fecha | Nombre [ OBSERVACIONES: Cantidad: 8
Tolerancias lel,.ljé’ 13/5/22] Bounous Material: AIS| 304
dimensionales Rewso’
generales seglin Aprobo
ISO 2768-m Escala:
Scaza:] Codigo Pieza: SA CHETADORA 8'01
Tol i i i
ggoenr]zr:rci;;ss El @ Conjunto: Sellador vertical
generales segun 05_0 O 1 B
ISO 2768-H Pieza: Esparragos de fijacion
FORMATO
Ad
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Fecha Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias gibu.jé' 22/5/22 Bounous Material: AIS| 304
dimensionales EVISO
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
SCT: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias . . .
geometricas E—@ Conjunto: Sellador vertical
generales segun SO5_OO6
ISO 2768-H Pieza: Véastago sellador
FORMATO
A4

PAGINA: 1/1




100

100

38,5

38,5

150
50

16
—

A +0,018
@18+0 )
‘ ~
£002 '
25*000 i |
. e o i |
ol |
) .
Y +0,018 '
\ 218+0
\ ‘ -
\ o)
\ ~
Bujes ejes guia > *— Bujes bisagra
AN T A
230 7 Pasante ! 4x M10x1.5 ¥ Pasante Corte A-A
300 -
- 285 -
\ \ \ \ \
| | \ | \
\ \ | \ | \
\ ‘ \ ‘ \ ‘ \ ‘ \ @ i
| | \ | \ =
| | | | | |
! ! \ ! \ i
| | \ | \
\ \ \ \ \ <
Te}
I\
g 569 —
600 -
Fecha| Nombre | oBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujo 13/5/22] Bounous Material: Aluminio 6061
dimensionales Revisé
generales segun 5
SO 2768-m éprof’o_
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:3
. Conjunto: Sellador vertical
Tolerancias %
geometricas _
generales segun SO5 007 Pieza Soporte cilindro
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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Numero |Cantidad |Nombre Cddigo Material
N
[\\5 /n 1 1 Puente Sellador horizontal - Puente Varios
#rl 5 2 4 Resistencia Unical 400 W AISI 304
o — \ 3 1 Mordaza frontal Sellador horizontal - Mordaza frontal Varios
ﬁo /-
t] (\\3) 4 1 Base Sellador horizontal - Base Aluminio 6061
o
R 5 1 Mordaza trasera Sellador horizontal - Mordaza trasera Varios
6 1 Montaje cilindro trasero Sellador horizontal - Montaje cilindro mordaza trasera SAE 1045
7 1 Montaje cilindro frontal Sellador horizontal - Montaje cilindro mordaza fomtal SAE 1045
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujé 16/5/22| Bounous Material:
dimensionales Revisd
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:6
Tolerancias Coniunt llad Conjunto: Sellador horizontal
Tolerancias | Q- onjunto sellador
generales segun 1 Pieza
nerales seg horizontal
FORMATO
A3
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Cantidad |Nombre Codigo Material
1 Anillo seeger para eje @20 AISI 304
4 Alemite M6 AISI 304
1 Eje biela S06-021 183‘ ‘E.)
SAE
1 Puente sellador S06-020 1045
4 Rodamiento lineal INA KH20 AISI 304
4 Tapa portarrodamientos S06-023 ?OAAFS
2 Portarrodamientos S06-022 ?OA 4ES
10 2 Acople puente - base S06-019 AISI 304
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibuj6 118/5/22] Bounous Material: Varios
dimensionales Revisd
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escale:
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:6
Tolerancias . Conjunto: Sellador horizontal
Tolerancias | Q- Sellador horizontal -
generales segin Pieza Puente
156 2768.H Puente
FORMATO
A3

PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad Nombre Caddigo Material
/ \ 1 2 Sensor magnético SMC D-M9BL-5 Latén
O \/ 2 1 Montaje cilindro S06-027 SAE 1045
3 1 Cilindro neumatico SMC | CP96SDB80-15C Aleacién de aluminio
4 2 Racor KQ2H10-02AS Bronce
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujo 18/5/22] Bounous Material: SAE 1045
dimensionales Revisd
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escale:
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2
Tolorancias Sellador horizontal - Conjunto: Sellador horizontal
geometricas E @ 1 HH
gens%ales segun MOntaJe Clllnd ro Pieza Montaje cilindro trasero
| 2768-H
FORMATO mordaza trasera
A3
PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Codigo Material
1 1 Soporte cilindro 06-027B SAE 1045
2 1 Base montaje 06-027A SAE 1045
3 4 Tabique soporte | 06-027C SAE 1045
Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibu.jé' 18/5/22| Bounos Material: SAE 1045
dimensionales Reviso
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
seas Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2 9
ngLer;aertlrcilc;Ss 5—@ Conjunto: Sellador horizontal
generales segun 806_027
ISO 2768-H Pieza: Montaje cilindro
FORMATO
Ad PAGINA: 1/1




Tolerancias
dimensionales
generales segun
ISO 2768-m

Tolerancias
geometricas
generales segun
ISO 2768-H
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Fecha Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1

Dibujé__ |18/5/22| Bounous Material: SAE 1045
Revisé
Aprobd
=R P— SACHETADORA S-01
E—@ Conjunto: Sellador horizontal
06-027A Pieza: Base montaje
FORMATO
A4

PAGINA: 1/1




fet—————— 72
= 30 *‘
( d ) |
36 %
X ' P40 72
140
36 +
axg10v —/
\
| !
T‘ 9,5
Fecha Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias gibu.jé' 18/5/22] Bounous Material: SAE 1045
dimensionales EVISO
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
SC"‘:‘z Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias Conjunto: Sellador horizontal
geometricas E—@
generales segun 06_027 B
ISO 2768-H Pieza: Soporte cilindro
FORMATO
A4 PAGINA: 1/1
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Fecha | Nombre [OBSERVACIONES: Cantidad: 4

Tolerancias lel..lj(')' 21/5/22| Bounous Corte por choorro Material: SAE 1045
dimensionales Reviso de agua
generales segun Aprobd

ISO 2768-m Escala:

Scazr: Codigo Pieza: SA CHETADORA 8-01

Tolerancias Conjunto: Sellador horizontal

geometricas E—@
generales segun 06_027 C

ISO 2768-H Pieza: Tabique soporte

FORMATO
Ad

PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad  |Nombre Caddigo Material
1 1 Acople biela S07-002 SAE 1045
2 1 Reductor STM WMI 90B14 1/30 | Fundicion
3 1 Biela puente Montaje palanca SAE 1045
4 1 Motor WEG 1 kW - 1000 RPM | Fundicién
5 1 Base de montaje reductor Base reductor SAE 1010
6 1 Anillo seeger para eje 35 SAE 1045
7 1 Eje reductor S07-005 SAE 1045
17 1 Sensor inductivo IFM IFT203 AISI 316L
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujé 22/5/22| Bounous Material:
dimensionales Reviso
generales segln Aprobé
ISO 2768-m Escala:
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:6
. : Conjunto: Avance de lamina
Toerancas | [0 Conjunto avance
geometricas , .
generales segln de Iam]na Pieza
ISO 2768-H
FORMATO
A3

PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Caodigo Material
1 4 Angulo separador | S07-008 SAE 1010
2 1 Apoyo reductor S07-006 SAE 1010
3 1 Apoyo al piso S07-007 | SAE 1010
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujé 22/5/22| Bounous Material: SAE 1010
dimensionales Reviso
generales segln Aprob
ISO 2768-m ——
scala: Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
1:2
. Conjunto: Avance de lamina
Tolerancias ‘EI—@
geometricas
generales segln Base red u Ctor Pieza Base de montaje reductor
1SO 2768-H
FORMATO
A3
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‘ Numero Cantidad |Nombre Codigo Material
| 1 1 Aro seeger para eje | 920 SAE 1045
- 2 1 Rodamiento SKF 6003 SAE 1045
3 1 Acople eje - biela S07-003 SAE 1045
4 1 Tuerca M16 SAE 1045
5 1 Biela S07-001 SAE 1045
- 9 6 1 Rotula SMC KJ20D SAE 1045
9 7 1 Aro seeger para eje | @17 SAE 1045
- 8 1 Rodamiento SKF 6004 SAE 1045
9 1 Eje giratorio biela S07-004 SAE 1045
10 1 Tuerca M20 SAE 1045
Fecha| Nombre OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujé 22/5/22] Bounous Material: SAE 1045
dimensionales Revisd
generales segun Aprobd
ISO 2768-m .
Escala: | Godigo Pioza: SACHETADORA S-01
1:2
. Conjunto: Avance de lamina
Tolerancias %
geometricas 1
generales segin Montaje palanca Pieza Biela puente
ISO 2768-H
FORMATO
A3
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Diblf]'(,)’ 22/5/22| Bounous Material: SAE 1 045
dimensionales Rewso’
generales segln Aprob6
ISO 2768-m .
=% | Codigo Pieza SACHETADORA S-01
;ggeézrt]rcllc?s g—@ Conjunto: Avance de lamina
generales segun SO 7_00 1
ISO 2768-H Pieza: Biela
FORMATO
Ad PAGINA: 1/1
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
Tolerancias Dibujo _|22/5/221 Bounous Radios acotados son | Material: SAE 1045
dimensionales Reviso minimos para rodamientos
generales segln Aprobd
ISO 2768-m Escala:
Scia5.1 Codigo Pieza: SACHETADORA 8-07
Tolerancias . . P
geometricas g—@ Conjunto: Avance de lamina
generales segun SO 7_004
ISO 2768-H Pieza: Eje giratorio biela
FORMATO
A4
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
. Dibuj6 22/5/22| Bounous Material: SAE 1010
Tolerancias Revish Corte por chorro :
dimensionales EVISO, de agua
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
1:2 Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias . P
geometricas «E—@» Conjunto: Avance de lamina
generales segun S O 7 - O O 6
ISO 2768-H Pieza: Apoyo reductor
FORMATO
A4 PAGINA: 1/1
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Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 1
. Dibuj6 22/5/22| Bounous Material: SAE 1010
Tolerancias — Corte por chorro :
dimensionales Reviso de agua
generales segun Aprobd
ISO 2768-m Escala:
1:2 Codigo Pieza: SACHETADORA S-01
Tolerancias . P
geometricas «E—@» Conjunto: Avance de lamina
generales segun S O 7 - O O 7
I1SO 2768-H Pieza: Apoyo al piso
FORMATO
A4

PAGINA: 1/1




140

3'24—4

——— 50,8 ——

Tolerancias
dimensionales
generales segun
1ISO 2768-m

Tolerancias
geometricas
generales segun
ISO 2768-H

Fecha | Nombre | OBSERVACIONES: Cantidad: 4

Diue 22522, Bounous Perfil normalizado Material: SAE 1010

Reviso L 2"x1/8"

Aprobo
= oo pieza SACHETADORA S-01

‘E’@“ Conjunto: Avance de lamina
807_008 Pieza: Angulo separador
FORMATO
A4

PAGINA: 1/1
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Numero Cantidad |Nombre Codigo Material
1 2 Lateral inferior S08-003 AISI 304
2 2 Lateral superior S08-001 AlSI 304
3 2 Manija ELESA M990 Tecnopolimero
5 2 Iman Iman de puerta Magnetite
6 1 Techo S08-005 Policarbonato
7 2 Tapa lateral S08-002 Policarbonato
8 2 Acomple iman Soporte Z SAE 1045
9 2 Puerta S08-004 Policarbonato
10 8 Bisagra Base 49.5 Tecnopolimero
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