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El presente trabajo tiene como objetivo principal el disefio de un equipo
lavador y descamador de pescado, mediante las estrategias creativas en el disefio,
tales como: Investigacion, encuesta, tormenta de ideas y matrices de decisiones, y asi
lograr establecer las caracteristicas generales requeridas en el sistema. Para luego ser
aplicados los conocimientos adquiridos en el area de disefio y adaptandolo a las
demandas de produccién y consumo del mercado. El equipo disefiado consta de
varios conjuntos y subconjuntos como lo son el conjunto de la mesa descamadora
para 6/p, conjunto del rodillo descamador, conjunto extremo simple y motriz de la
cinta transportadora, subconjunto del protector inferior y superior de los
motoreductores, conjunto soporte principal, conjunto cinta transportadora superior,
conjunto cinta transportadora del equipo lavador, conjunto cajon del lavado y el
Conjunto de tuberias para equipo lavador. El producto que en este caso es
exclusivamente pescado fresco pasara por el lavado en la cual se le quitara cualquier
resto de algas, arena, sucio, agua salada en el caso del pescado de mar, hielo y sangre
luego pasara por la descamadora en la cual se le retiraran las escamas y asi seguir en
la linea de produccion. En él se muestran los calculos necesarios para su disefio asi
como los planos y las hojas de fabricacion.
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INTRODUCCION

El disefio de un equipo lavador y descamador de pescado es propuesto para
solventar una problematica a nivel nacional en la que no se dispone de equipos
suficientes para la linea de procesamiento ya que en la actualidad estos procesos se
hacen de manera manual o con equipos fabricados de manera artesanal. Este trabajo
es desarrollado con la ayuda de la Corporacion de Industrias Intermedias de
Venezuela (CORPIVENSA) la cual aporto las herramientas necesarias para su

culminacion.

El equipo serd fabricado en la zona industrial de Los Tanques de la
comunidad de Villa de Cura-Edo Aragua por la fabrica socialista de equipos para el

procesamiento de alimentos.

Primero que nada el proceso de lavado consiste en retirar todos aquellos
residuos del pescado que no son deseados tales como el hielo donde se conserva,
arena, sucio, barro, algas, sangre entre otras cosas. Esto tiene que ser de manera

rapida y sencilla ya que no es un proceso complicado.

El descamado después del lavado es uno de los procesos fundamentales de la
linea de produccidn y consiste en retirar en su totalidad las escamas del pescado sin

dafar la piel o cualquier otra parte del pescado.

El proyecto del equipo se basé en la metodologia de disefio para presentar un
disefio 6ptimo proponiendo diferentes conceptos de solucion, utilizando técnicas de
creatividad y se selecciond la mejor solucion sobre las bases de criterios ya
previamente establecidos. Se establecieron especificaciones técnicas a ser cumplidas
y se seleccionaron las formas finales de los diferentes componentes. Todo esto se
realizd bajo las normativas referentes al procesamiento de alimentos en las cuales se
especifican condiciones ergondmicas a ser cumplidas, detalles de disefios a ser
cumplidos asi como los materiales ideales en la fabricacion de equipos para

alimentos. Todos los  materiales que se utilicen en la fabricacion fueron



seleccionados de manera adecuada para evitar la contaminacion del producto y se

encuentren disponibles en el pais.

Se define todos los componentes que conforman los equipos tales como cintas
transportadoras, motoreductores, sistemas de transmision de potencia y todo aquello a
ser instalado en el mismo. Se calcularon todos los componentes que sufriran

esfuerzos garantizando su buen funcionamiento.

De igual manera se muestran los planos que son necesarios para Su
construccion detallando las medidas y formas de cada uno de las piezas del equipo asi
como de las hojas de flujo de fabricacién donde se especifica el recorrido dentro de la

fabrica que se debe cumplir para realizar como una de las piezas.

Al finalizar se daran unas series de recomendaciones y las conclusiones para

este trabajo.



CAPITULO |

1.1.PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En Venezuela en los ultimos afios el gobierno nacional conjuntamente con la
ayuda de otros paises ha venido desarrollando gran parte del sector industrial con la
creacion de pequefias y medianas empresas con la finalidad de obtener productos de
calidad y a bajos costos para los diversos sectores del pais.

Con el objetivo de apoyar la implementacion de los proyectos industriales en
Venezuela, el Ministerio del Poder Popular para las Industrias (MPPI) de la
Republica Bolivariana de Venezuela y la Agencia Brasilefia de Desarrollo Industrial
(ABDI) de la Republica Federativa de Brasil, establecieron un término de
cooperacion industrial que contempla el desarrollo de proyectos de siete obras que
formaran parte del plan de implantacién de 200 Fabricas socialistas venezolanas, las
mismas tienen como objetivo manufacturar los siguientes productos:

e Equipos para Refrigeracion Industrial
e Equipos para Procesar Alimentos.

Enfocandonos en la fabrica para equipos de procesamiento de alimentos los
productos a ofrecer estan representados por equipos que forman parte de una linea de
produccién de:

e Lineas de procesamiento de pescados.
e Lineas de procesamiento de carne de bovino.

e Lineas de procesamiento de miel.

La linea de procesamiento de pescado que es la de nuestro interés esta
constituida mediante la siguiente descripcion:

La recepcion de los peces sucede a un contenedor, donde se lava y produce la
separacion del hielo y otros residuos, es clasificado en tamafio y tipo. Después de la
separacién una parte es llevada a la venta y el resto para la linea de procesamiento.

El proceso inicia con la retirada de las escamas, visceras para proceder luego al



fileteado o cortes, se realiza una inspeccion de los productos, para la deteccion de las
espinas y los parésitos. Después el pescado se congela a temperaturas de -18 ° C.
Antes del almacenamiento es necesario realizar un esmalte: los pescados son mojados
para proteger el producto contra la pérdida de agua durante su almacenamiento ya que
el frio, es muy seco. El producto se envasa a mano o de manera automatica y esta

finalmente listo para despacho.

Recepcidén de pescado fresco/
Lavado y descamado/
Clasificacion

Evisceracion Almacenamiento

Fileteado/
Eliminacidn de la piel/
Inspeccion

Congelacién/
Almacenamiento

Grafico 1: Procesamiento del pescado
Fuente: (El autor)

Sobresalta entonces el especial interés de disefiar un equipo de la linea de
procesamiento de pescado capaz de limpiar y descamar pescados de manera rapida,
eficiente y de manera no artesanal con el fin de aumentar la produccién de las plantas
que procesan pescado a nivel nacional permitiendo asi el mejor aprovechamiento del
producto que se desea, abriendo posibilidades de una nueva etapa de
comercializacion, ya que mediante estudios realizados se observé que la gran mayoria
de estas plantas realizan estos procedimientos de manera manual.
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1.2.2

a.

e o

@

1.2 OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefio de un equipo para realizar la limpieza y descamado de pescado

OBJETIVOS ESPECIFICOS
Emplear la metodologia de disefio para presentar un disefio 6ptimo de
un equipo limpiador y descamador de pescado.
Proponer diferentes conceptos de solucién, utilizando técnicas de
creatividad, tales como tormentas de ideas, andlisis morfoldgico,
analogia, seleccionando la mejor solucidn sobre las bases de criterios ya
previamente establecidos.
Seleccionar la forma final de los diferentes componentes del equipo.
Establecer especificaciones técnicas que deben ser cumplidas.
Especificar los materiales que se utilicen en la fabricacion.
Definir los sistemas automaticos y componentes eléctricos del equipo.
Calcular los esfuerzos a los cuales estdn sometidos los diferentes
componentes.
Elaborar los planos de conjunto y de detalle del equipo.
Elaborar las hojas de fabricacion de taller.
Elaborar la lista de materiales y cantidades necesarias para la fabricacion

del equipo.



CAPITULO II

2.1 MARCO TEORICO

En el siguiente capitulo se daran a conocer los fundamentos teoricos utilizados
en esta investigacion, dentro de un conjunto de conocimientos sélidos y confiables
que permitan orientar en el trabajo y ofrezcan una conceptualizacién adecuada de los
términos que se van a utilizar. Se hara una breve descripcion del pescado a ser
procesado, asi como de la empresa encargada de fabricar el equipo y de las
principales industrias que se beneficiaran del mismo. Por ultimo se hablara de las
normas y leyes persistentes para el disefio y de los equipos que se encuentran en el

mercado que realizan el mismo fin.

2.2 Especificaciones de las especies de pescado a ser procesadas.

Cachama

Nombre cientifico: Colossama macropomum

Imagen 1: Cachama
Fuente: http://acuagrosan.com

La cachama, pertenece a la subfamilia Serrasalminae, la cual incluye peces
caracoideos ampliamente conocidos en América del Sur, siendo abundantes en las

cuencas de los rios Amazonas, Parana-Paraguay y Orinoco (Machado-Allison, 1982).


http://acuagrosan.com/

Esta especie tiene un cuerpo alto romboidal y presenta un crecimiento répido,
alcanzando aproximadamente 1 kg. de peso al cabo del primer afio, 2.5 en el segundo
y de 5 a 7 kg durante el tercer afio de vida, momento este en el que alcanza la

madurez sexual.

En la siguiente tabla se muestran los valores de talla, peso y altura de cachama

de tres categorias segun su tamario.

Caracteristicas/ Talla Peso Altura
categoria Rango X S Rango X S Rango |x S
Pequefio 36.5-40.0 (38.44 (1.00 |1.35-1,55|1.47 (0.19 [16-17 [16.38(0.42
Mediano 41.0-46.0 [43.50 1.73 |1.70-2.55]2.05 [0.28 [19-22 [20.55(1.30
Grande 50.0-53.0 [51.60 |1.04 |3.20-3,75(3.44 |0.24 |23-24 (23.66|0.47
X=media

S= desviacién estandar
Tabla 1. Valores de talla, peso y altura de la cachama.
Fuente: Documentos de la FAO



http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteX
http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteS
http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteX
http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteS
http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteX
http://www.fao.org/docrep/field/003/AB494S/AB494S04.htm#noteS

Coporo

Nombre cientifico: Prochilodus mariae

Imagen 2: Coporo
Fuente: http://alevinosdelvalle.es.tl
El coporo es un pez migratorio que se encuentra ampliamente distribuido en
sistemas acuaticos I6ticos (de agua corriente como en los rios, arroyos y manantiales)
y Iénticos (de agua quieta o de escaso caudal como en los lagos, estanques, pantanos
y embalses) de toda la cuenca del rio Orinoco en Colombia y Venezuela, desde la

parte alta hasta su desembocadura, en todos los tributarios (flujo canalizado de agua

de menor magnitud, que drena en un rio principal) y en el plano inundable (Mago,

1972; Beltran-Hostos et al., 2001). Su habito alimenticio es detritivoro, es decir se
alimentan de materia organica en descomposicién, alcanza un tamafio moderado que
por lo general no excede los 40 centimetros de largo y poseen una elevada fecundidad

(Lilyestrom y Taphorn 1978).

Segun los datos de produccion arrojados por el Instituto Nacional Socialista
de Pesca y Acuicultura (INSOPESCA 2009) para el lapso 1996-2006, el coporo ha
ocupado el mayor lugar en los desembarques de la pesca artesanal fluvial con un total
de 137.015 toneladas, equivalentes al 30% del total de los desembarques,
catalogandola como la especie de mayor abundancia e importancia en las pesquerias

continentales de Venezuela.


http://alevinosdelvalle.es.tl/
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Grafico 2. Estructura de tallas del coporo, en las pesquerias continentales del
estado Delta Amacuro.
Fuente: INIA Divulga 16 mayo - agosto 2010

Corocoro

Nombre cientifico: Haemulon plumierii

Imagen 3. Corocoro
Fuente: http://www.viarural.com.ar

EL color general del fondo es amarillento, con muchas lineas azules de
contorno oscuro en la cabeza. Las escamas del cuerpo son bicolores, azules y
amarillas, produciendo un patron muy caracteristico. El interior de la boca es de color


http://www.viarural.com.ar/

rojo. Estos peces alcanzan los 53 centimetros de longitud y pueden superar los 4

kilogramos de peso.

Ademéas de los "gruiiidos” que, como los otros miembros de su familia,
produce por fricciobn de sus dientes faringeos, esta especie exhibe un curioso

comportamiento territorial consistente.

Suelen formar densos grupos durante el dia, sobre corales o fondos arenosos,
entre 3 y 40 metros de profundidad. Su area de distribucion comprende desde el

Golfo de México y las Antillas, hasta el sur de Brasil.

La longitud total comprende un rango en talla de 240 a 320 mm para hembras
y de 215 a 304 mm para los machos. El peso varia entre 217 a 705 g para hembras y

entre 213 a 462 g para machos.

Lebranche

Nombre cientifico: Mugi liza

Imagen 4: Lebranche
Fuente: http://isabeladlerillustrations.blogspot.com

Pez marino de cuerpo alargado, de hasta 60 cm de longitud, con las aletas

provistas de radios espinosos. El dorso es de color gris oscuro, que se va aclarando
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http://isabeladlerillustrations.blogspot.com/

hacia los flancos. Es una especie gregaria que vive en el Atlantico nororiental y en el
Mediterraneo. Es pescado en la playa con redes, siendo muy comercializado tanto

fresco como salado alcanzando un precio alto en el mercado.

También se comercializan sus huevas, que se consumen tanto saladas como

secas y son consideradas una delicia.
Por su alto valor es empleado para su cultivo en acuicultura

Vive en el mar pegado al fondo en aguas superficiales de la costa, con
comportamiento catddromo, frecuente en los estuarios también se le puede encontrar
en aguas hipersalinas y penetra en agua dulce de los rios, nunca penetra en mar
abierto. Tiene migraciones en busca de alimento a lo largo de la costa. alimentandose

de detritus y de algas filamentosas.

Longitud estandar (mm) Peso total (g)

Numero || Min. || Max. Media Min | Max Media

616 170 || 500 | 329,9 (1,6) | 180 | 2400 675 (4,3)

498 260 || 490 | 396,3 (1,6) | 400 | 2800 1129 (4,8)

Tabla 2. Valores de talla, peso del lebranche.
Fuente: SCIELO Venezuela
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https://es.wikipedia.org/wiki/Acuicultura
https://es.wikipedia.org/wiki/Cat%C3%A1dromo
https://es.wikipedia.org/wiki/Estuario
https://es.wikipedia.org/wiki/Detritus
https://es.wikipedia.org/wiki/Alga

Mero

Nombre cientifico: Cephalopholis argus

Imagen 5. Mero
Fuente: http://www.caletao.com.ar

Los meros también Ilamados "chernas"”, pertenecen a la familia Serranidae y
son peces que se localizan en fondos rocosos o fangosos de bahias profundas; se
encuentran desde los 10 metros hasta los limites de la plataforma continental. Estos
peces tropicales prefieren los lugares sombreados y con poca luz y solo
excepcionalmente llegan a los grandes abismos; son carnivoros sumamente voraces y

su dieta alimenticia se basa en peces, cangrejos, camarones y moluscos.

Su cuerpo es grande y ovoide, esta revestido hasta el extremo de la mandibula
por escamas protectoras; la mandibula es ligeramente prominente en relacién con el
maxilar superior; en el dorso presenta una sola aleta ligeramente convexa y blanda,
las aletas ventrales y pectorales estan bien desarrolladas, los peces se sirven de ellas

para permanecer inmoviles, suspendidos a media agua o0 a la entrada de la cueva.

Son peces de color pardo rojizo, con manchas de un amarillo blanquecino en
todo el dorso; hacia la parte ventral el color pardo se vuelve mas palido y tiende al

amarillo. La talla comercial mas frecuente es de entre 50 y 90 centimetros.
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http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Cephalopholis_argus&action=edit&redlink=1
http://www.caletao.com.ar/

Entre los principales paises que tienen pesqueria de mero se encuentran Brasil,
Colombia, Cuba, Dominicana, Estados Unidos, Meéxico, Venezuela, Alemania

Democratica, Espafia, Grecia, Italia y Portugal.
Pargo

Nombre cientifico: Pagrus pagrus

Imagen 6. Pargo
Fuente: http://www.amarisco.com
Son peces marinos de la familia Lutjanidae, denominados internacionalmente
como pargos o “snappers” en inglés, forman parte de un importante recurso pesquero
en las regiones costeras y zonas subtropicales del mundo. Esta familia se distribuye
desde el Golfo de California, México hasta Peru (Allen 1985). Actualmente forman
parte importante de la pesca artesanal en Venezuela por los elevados volumenes de

captura y por el costo-beneficio que arroja su pesca.

La familia Lutjanidae, a nivel mundial, estd conformada por 23 géneros y
cerca de 230 especies. El género Lutjanus, constituye uno de sus principales
representantes con 69 especies, de las cuales 8 han sido reportadas para Venezuela y

11 en total para el Atlantico Centro Occidental.

13


http://www.amarisco.com/

A HEMERAS

LONGITUD TOTAL [mn PESO {g)
. NIN M.Ji..-.?!j Sr
TV ]

51

N AX
ENERD 1 X /. Na DR T <Y R % 1278
FEFRIRD $T0m 7 sas N3 ouAn 1M oWM 5129 w94
MARZO @ n S S 3NFT O MAN 1M 2% LT
ARG, “w M ™ oAl MIM DAY 1B 40 mm ™
MAYO' Hooon 1S 0 JLS) IS0 LY MM O A
JUNIO N [\ ¥ S0 WM NI M BR 0 IHAa ;i
Juio 9 I 58 MM 447 1500 X R0 L6l
AOOSTO ® W W HE MIM ANA 10 0 mAdl SN
STrTEMME &1 2 40 X 14319 1 1600 SIS T
OCTUDRL = e 2 S0 Mk LTS 0 3N MM BAN
NOYIEMBERI 7@ 18 D4 S IAMY 10 00 40288 (s
DICIEMERL 1@ & 20 S0 MAM 34w M0 T M Wi
TOTAL W 41 210 BA1  SMAY  a&M 10 40 angd Mae

= B MACHOS
MESES TOTAL EIEM 2
IXAMINADOS LONGITUD TOTAL {éum) FISO ()

W MIN_MAX__ X e N MAX X e
ENERD TN M 40 30 A0 (A (98 JET e
FUSRIRD t ) A T SRR TR - ¥ - S 17y e VRN U5 b L K
MARZD “w M P U S T T I T L B X S N (TS B {1
ADRIL B XN 20 00 ;Y 06 W 40 1)) IR
MAYO » 0] 2 A MM Qe 185 IS W0 LoD
FUNIO. 3 [t M S0 MY IAUBS 200 130 XA 1007
Uua CUSIEE S+ B L LR I EY TR [ IS - B bt A SR T E
AGOSTO “ m W AW LN DM 10 WM T M
SEFTIEMORE 41 A D0 A0 MSI18 SN MO M0 0 1AMe
OCTUDRE (55 B M) S LS A 10 30 MM &t
MOVIEMERE 70 3 207 511 SAAL 1489 130 00 5101 BANS
DICEMMRE 100 . M R0 V¥ 356 N0 190 el a5
TOTAL 7 40 00 &% WAL LW W0 Xm0 sam e

Tabla 3. Pardmetros biométricos del pargo.
Fuente: FONAIAP. Centro de investigaciones Agropecuarias del Edo. Sucre.
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2.3 CORPIVENSA
Misién

Impulsar la soberania industrial y productiva del pais con independencia
tecnologica, en el marco de la economia socialista a través del desarrollo y
coordinacion de las actividades industriales del Estado y de las Empresas Mixtas que
operan en el sector manufacturero, no petrolero, para satisfacer las necesidades del
pueblo y construir el nuevo aparato productivo socialista.

Vision

Ser una corporacion estatal de empresas socialistas, que garanticen la
soberania industrial y su respectiva independencia tecnoldgica, capaz de satisfacer las
necesidades del pais y contribuir con el desarrollo de naciones hermanas,
consolidando la integracidn productiva de los pueblos, particularmente en el marco de

la Alternativa Bolivariana para los Pueblos de Nuestra América, ALBA.
Objetivo general estratégico

Impulsar como Corporacion Estatal de empresas, el desarrollo de nuevas
industrias destinadas a la produccion y distribucion de bienes manufacturados,
dirigidos a satisfacer las necesidades del pueblo, y contribuir a alcanzar la seguridad y
soberania econdmica de la nacion, asi mismo podra comercializar los distintos bienes,

manufacturados por sus empresas, filiales, asociadas y/o asociados.

2.4 Fabrica Socialista de Equipos para el Procesamiento de Alimentos

La Planta a ser instalada serd una Fabrica de Equipos para Procesamiento de
Alimentos, que producira una gran variedad de maquinas para el sector de la industria
alimenticia, constituidas de items de acero inoxidable y otros materiales, que
contemplan las cuestiones de calidad e higiene de producto tipicas del sector de

alimentos.
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Localizacién de la Fabrica

La fabrica esta proyectada para ser instalada en la zona urbanizada de Villa de
Cura, Municipio Zamora, Estado Aragua. La siguiente imagen ilustra un mapa con la

localizacion de la region.

MAR CARIBE

o Villa de Gura

EDO. ARAGUA

Imagen 7. Mapa con localizacién de Villa de Cura, Provincia de Aragua
Fuente: modulo 1-fabrica socialista de equipos para procesamiento de alimentos
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Imagen 8. Implantacion del Proyecto — Fase Conceptual
Fuente: proyecto de implantacion y operacion de una “fabrica de equipos para el
procesamiento de alimentos”

2.5 Caracterizacion de los productos de la linea de procesamiento de
pescados
La linea de equipos para el procesamiento de pescados atendera a las
empresas procesadoras de pescado de varias especies y tamarios, contemplando todas
las etapas del proceso: escamado, eviscerado, lavado, fileteado, retiro de la piel,
inspeccion, congelado y empaquetado
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En la siguiente tabla (Tabla 4) se muestras ya equipos disponibles para ser
fabricados para la linea de pescado

Magquinaria Descripcion Producto

Lavador de manos Lavador de manos

accionado por pedales.

El lava botas tiene como
Lavador de botas principal objetivo lavar
las botas de caucho

automaticamente.

Transporte de materia

Carros para transporte | Prima. desechos y

visceras, dentro de la

planta procesadora.

Mesa para Mesa simple de acero

empaquetado inoxidable.

) Lavador de cajas de
Lavador de cajas
pescado.

Tabla 4.-Equipos de la linea de procesamiento de pescados
Fuente: proyecto de implantacion y operacion de una “fabrica de equipos para
el procesamiento de alimentos”
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2.6 Principales industrias beneficiadas por los equipos de la linea de
pescado

Los Centros de Procesamiento y Distribucion de Pescado en las zonas rurales

del pais nacieron por iniciativa del presidente de la Republica Bolivariana de

Venezuela, Hugo Chéavez, como parte de una red de infraestructura que fortalecera el

sector pesquero artesanal y la acuicultura, que mejorard las condiciones de

comercializacion de los productos del mar, ademas de garantizar la seguridad

alimentaria de la poblacion.
Clasificacion de los Centros de Procesamiento y Distribucion

Los centros de acopio han sido clasificados segun las funciones que cumpliran

y el producto final que produciran.

Tipo A: Son centros exclusivamente atuneros. De las 58 plantas a instalar en
el pais, s6lo dos tendran esta caracteristica y tendran capacidad para tratar 67 mil
kilogramos diarios de atun.

Tipo B1: El total de este tipo de centro es 24. Son sedes de acopio y
procesamiento de pescado y especies de acuicultura variados con capacidad para

tratar 5 mil kilogramos diarios.

Tipo B2: En total seran siete. También serdn centros de acopio y
procesamiento de pescado y especies de acuicultura variada, pero con la peculiaridad

que solo pueden tratar 2 mil 500 kilogramos por dia.

Tipo C: Son plantas que ya estan construidas pero que deben ser recuperadas

y dotadas de instalaciones para una capacidad igual al anterior. En total son nueve.

Tipo D1: Este tipo de centro sera exclusivo para el procesamiento de sardinas
y tendra una capacidad de almacenamiento de 70 mil kilogramos de sardina por dia.

Seré el Unico en el pais, solo por su capacidad de provision.
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Tipo D2: Este centro tiene las mismas caracteristicas del anterior, pero con la
peculiaridad de que serdan 2 a nivel nacional y con capacidad para tratar 35 mil

kilogramos de sardina por dia.

Tipo E: Son plantas de distribucién de pescado congelado con capacidad para
movilizar unas 15 mil toneladas de especies marinas por afio. EI nimero de este tipo

de centros en el pais serd 13 en total.

La superficie del area por metros cuadrados depende del tipo de centro a
construir. En el caso de los centros tipo B1 constard de 310 metros cuadrados, los
tipos B2 de 215 m2 y el tipo E seran de 777,7 m2. Los tipos A, C, D1 y D2 variaran
de acuerdo al espacio disponible y de los propios servicios del terreno (accesibilidad,

conexiones de agua, blancas, aguas servidas, luz, entre otros factores).
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2.7 Evaluacion de la demanda de producto

Para la estimacion de los calculos de demanda de producto, se utilizaron los
datos referentes a las fabricas de procesamiento de pescados ya existentes en el pais,
asi como también las proyecciones de la poblacion Venezolana entre los afios del
2008 al 2015. Tambiéen se establecié contacto con otras empresas en Brasil con la
intencion de conocer las capacidades productivas para fabricacion de equipos, con
caracteristicas parecidas a las lineas de equipos escogidas en la etapa de definicion de

los tipos de productos.

Para el estudio y la caracterizacion de la demanda de la linea de pescados, fue

necesaria la obtencion de las siguientes informaciones:

= Proyecciones de la Poblacion Venezolana 2011-2015 (Fuente: INE).

= Consumo aparente anual per cépita de variedades de pescado de la
poblacién venezolana 2008-2010 (Fuente: INE).

= Datos de importacion de pescado en Venezuela referentes al afio 2008
(Fuente: INE).

= Estimativa de la capacidad productiva de las empresas visitadas en
Venezuela por el grupo.

Consumo de la poblacién por afio (t)

434.000 478.800 520.800

Tabla 5 - Consumo anual de pescado en Venezuela
Fuente: proyecto de implantacion y operacion de una “fabrica de equipos para
el procesamiento de alimentos”
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Tipologia de productos fabricados por las empresas

Empresal | Empresa2 | Empresa3 | Empresa4 | Empresa 5
Pescado 1.000 400 750 1.000 450

Tabla 6 - Capacidad méaxima de produccidn de las procesadoras de pescado
Fuente: proyecto de implantacion y operacion de una “fabrica de equipos para el
procesamiento de alimentos”

Datos de Importacion 2008

Pescados Variados 11.548

Atun entero congelado | 17.213

Atln para la industria 18.808
Atln enlatado 26.336
Total 73.905

Tabla 7 - Datos de importacion de pescado en Venezuela
Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas

Consumo total de pescados (t/afio) 434.000
Importacion (t/afio) 73.905
Produccién mercado interno (t/afio) 360.095

Tabla 8 - Datos de Produccion total para el Mercado
Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas

2.8 Importancia de la pesca en Venezuela

En Venezuela, existen dos dindmicas muy diferentes: una la del sector
extractivo y otra en la acuicultura. En cada una de ellas, ademas, coexisten dos
sectores: el artesanal y el industrial. La actividad en el sector extractivo es dominada
por el subsector pesquero artesanal maritimo. En contraste con otros paises de
América Latina, este subsector en Venezuela contribuye con una parte significativa

de las capturas totales del sector. Ello se debe en gran medida al ordenamiento del
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recurso sardina y pepitona, cuya pesqueria esta limitada por ley a los pescadores

artesanales.

La actividad pesquera de Venezuela se centra principalmente en la produccion
de tres especies marinas tales como pepitona (Arca zebra) y la sardina (Sardinella
aurita) por el rubro artesanal y el atan (Thunnus spp.) por el rubro industrial de altura,
las cuales para el aflo 2008 representaron 23,59 %, 11,51 % y 18,27 % del total
nacional respectivamente, generando un importante nivel de empleo y de movimiento
industrial dentro del sector. Ademas de tomar en cuenta lo anterior, el resto de la
produccién se orienta hacia la obtencion de un alto volumen de otras especies
provenientes sobre todo de la pesca artesanal maritima, observandose ademas, una
tendencia creciente en el cultivo de rubros de la acuicultura, tales como el camarén
marino y especies autéctonas como la cachama. La pesca continental tiene una menor
importancia relativa en comparacion con la pesca artesanal maritima o la industrial,
contribuyendo con méaximo histérico de apenas un 12% al total de produccion
nacional (2008).

La actividad pesquera continental en Venezuela, es relativamente pobre, en
términos de produccion, comparada con los ambientes marinos, sin embargo, es
mucho mas rica si la comparamos con los productos (especies dulceacuicolas)
provenientes de otras regiones del mundo. La actividad pesquera en Venezuela se
desarrolla, principalmente, en el propio rio Orinoco o en sus grandes afluentes, tales
como Apure, Barinas, Caura, Guanare, Meta y Portuguesa, entre otros (Machado-
Allison, 2005)

Otras pesquerias de importancia estan centradas en la curbina, el carite, el
pargo, bagres, jurel y cangrejos. El sector pesquero artesanal maritimo ha logrado
gran importancia, no solo en términos de su participacién en la produccion total del

pais, sino también por su contribucion al empleo.

El afio 2008 marcé también la entrada en vigencia del Nuevo Decreto
Presidencial con Rango, Valor y Fuerza de Ley de Pesca y Acuicultura, que entre sus
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aspectos mas relevantes se encuentra la explosion del Poder Popular, en el
reconocimiento de los Consejos del Poder Popular de Pescadores como interlocutores
validos con voz y voto en la elaboracién de las politicas pesqueras del estado
venezolano, y otro asunto de gran relevancia historica en nuestro pais como la
eliminacion de la pesca industrial de arrastre a partir de marzo del afio 2009,
eliminando de las aguas de la Republica Bolivariana de Venezuela una de las
practicas pesqueras mas dafiinas y perjudiciales para el ambiente marino y una de las
mayores amenazas a nivel global contra la sustentabilidad de numerosas especies de
interés para el consumo humano. Con ello, se espera la recuperacion progresiva de
muchos de los stocks de peces, moluscos y crustaceos comerciales aprovechados por
las pesquerias artesanales y que fueron desechados en sus estados juveniles por ésta

nociva forma de pesca.

Entre otras cosas, la Ley tiene como objetivo fundamental romper con los
paradigmas de la actividad de pesca y acuicultura en nuestro pais, creando nuevos
modelos que consoliden esta actividad productiva, ya no como un negocio lucrativo,
sino como una fuente importante de alimento a la cual pueda acceder todo el pueblo

venezolano, bajo un esquema productivo socialista.

Dentro de las politicas en materia de ordenacion pesquera que adelanta el
estado venezolano, a través del Instituto Socialista de la Pesca y Acuicultura, se
encuentra el impulsar la pesca responsable a través de la regulacion de los artes de
pesca mas nocivos al medio; la eliminacion progresiva de todas las formas de pesca
de arrastre; el incremento de los proyectos de investigacion pesquera, principalmente
los prioritarios para la seguridad alimentaria del pais; el impulso de la propiedad
colectiva de los medios de produccion; el fomento de la organizacion de los
pescadores; como expresion del Poder Popular para garantizar el acceso a toda la
poblacién de los alimentos pesqueros; consolidando un modelo de produccién y
distribucion socialista; y frenar el incremento del esfuerzo pesquero, en pro de evitar
el colapso de las poblaciones de peces, moluscos y crustaceos sometidos a

explotacion para garantizar el uso racional y sustentable de nuestros recursos.
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2.9 Normativas y leyes para el procesamiento de alimentos
CODEX ALIMENTARIUS. Normas internacionales de los alimentos

La finalidad del CODEX ALIMENTARIUS es garantizar alimentos inocuos

y de calidad a todas las personas y en cualquier lugar.

El comercio internacional de alimentos existe desde hace miles de afios pero,
hasta no hace mucho, los alimentos se producian, vendian y consumian en el ambito
local. Durante el dltimo siglo, la cantidad de alimentos comercializados a nivel
internacional ha crecido exponencialmente y, hoy en dia, una cantidad y variedad de

alimentos antes nunca imaginada circula por todo el planeta.

El CODEX ALIMENTARIUS contribuye, a través de sus normas, directrices
y codigos de practicas alimentarias internacionales, a la inocuidad, la calidad y la
equidad en el comercio internacional de alimentos. Los consumidores pueden confiar
en que los productos alimentarios que compran son inocuos y de calidad y los
importadores en que los alimentos que han encargado se ajustan a sus

especificaciones.

e Codigo de practicas para el pescado y los productos pesqueros
cac/rcp 52-2003. Primera edicion
El Cddigo de préacticas para el pescado y los productos pesqueros esta dirigido
a todos aquéllos que se ocupan de la manipulacion, la produccién, el almacenamiento,
la distribucion, la exportacion, la importacién y la venta de pescado y productos

pesqueros.
Seccion 3: programa de requisitos previos
3.3 Disefio y construccion de los equipos y utensilios
3.4 Programa de control de la higiene

3.5 Higiene personal y salud
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Seccion 4: consideraciones generales para la manipulacion de pescado,

marisco y otros invertebrados acuaticos frescos
4.1 Regulacion del tiempo y la temperatura
4.2 Reduccion al minimo del deterioro del pescado: manipulacion
COVENIN

Es la Comision Venezolana de Normas Industriales. Desde 1958 es el
encargado de velar por la estandarizacion y normalizacion bajo lineamientos de
calidad en Venezuela estableciendo los requisitos minimos para la elaboracion de
procedimientos, materiales, productos, actividades y demas aspectos que estas
normas rigen. En esta comision participan entes gubernamentales y no

gubernamentales especialistas en un area.

e Norma COVENIN 2273-91. Principios ergonémicos de la
concepcidn de los sistemas de trabajo

Fue aprobada con caracter provisional en el afio de 1985. Desde su aprobacion

hasta la fecha dado que no se recibieron observaciones a la misma, la comision

venezolana de normas industriales, COVENIN. En su reunion N° 4-91 (107) de la

fecha 05-06-1991. Se decidi6 aprobarla como definitiva.

COMISION EUROPEA

La Comisién Europea representa el interés general de la UE y es la fuerza
impulsora que propone la legislaciéon (al Parlamento y al Consejo), administra y
aplica las politicas de la UE, vela por el cumplimiento de la legislacion de la UE

(junto con el Tribunal de Justicia) y negocia en la escena internacional.
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e Reglamento (ce) N° 2023/2006 de la comisién el 22 de diciembre de
2006 sobre buenas practicas de fabricacion de materiales y objetos

destinados a entrar en contacto con alimentos
El presente Reglamento establece las normas sobre buenas précticas de
fabricacion para los grupos de materiales y objetos destinados a entrar en contacto
con alimentos (en lo sucesivo, los «materiales y objetos») que figuran en el anexo |
del Reglamento (CE) no 1935/2004 y las combinaciones de esos materiales y objetos

0 materiales y objetos reciclados que se utilicen en tales materiales y objetos.

2.10 Equipos existentes en el mercado

2.10.1 Maquinas comerciales para el descamado de los pescados

e Equipo N°1

Imagen 10. Méquina de procesamientos de carnes automatica
Fuente: Allance Machinery

Datos del producto

o Lugar del origen: China
o Tipo: Maquina de procesamientos de carnes automatica
o Energia: 4kw
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° Voltaje: 220v/380v

Funcionamiento y caracteristicas
La méaquina gira para sacar las escamas de los pescados en el movimiento, sin

ningun dafio.

Ampliamente utilizado en el mercado de las ventas de los pescados, hotel,

fabrica de procesamiento de los pescados.

e Equipo N°2

Imagen 11. Maquina para el descamado de pescados
Fuente: Shanghai Shengsong Machinery Manufacturing Co, Ltd

Datos del producto
° Lugar del origen: China
° Tipo: Méaquina para el descamado de pescados
° Voltaje: 220v
. Energia: 1.5KW
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o Velocidad rotatoria: 1400/min

° Capacidad: 800--1000 pescados/hora

° Dimensiones: 720mm*550mm*850m m
° Peso: 55kg

Especificaciones

° Remueve la escama del pescado de diferentes tamafios.
° Conveniente para todas las clases de pescados

o Limpia rapidamente.

° Ninguna lesion en el cuerpo

Funcionamiento y caracteristicas

Para hacer frente a los verdaderos requerimientos del hombre pescador, esta
empresa introduce la tecnologia mas avanzada y Combinada con la situacion real en
nuestro pais, la compariia desarrollé sigue desarrollando una nueva maquina para

hacer mucho mas facil el descamado del pescado.

Esta maquina soluciona el problema de sacar las escalas de pescados en el
momento que se encuentra congelado. Haciendo mucho mas facil el trabajo del
pescador, ycreamas beneficios el espacio para los clientes. Esta maquina es
ampliamente utilizada en supermercados, fabrica de proceso de los pescadosy la

mayoria restaurantes.
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e Equipo N°3

Imagen 12. Maquina de la limpieza de los pescados
Fuente: Zhengzhou Allance Trading Co, Ltd

Datos del producto

° Lugar del origen: China

° Tipo: Méaquina de la limpieza de los pescados
° Voltaje: 380v

o Energia: 3kw

o Capacidad: 1500kg/h

° Peso: 380kg

Especificaciones

° Remueve la escama del pescado.

° Conveniente para diferentes clases de pescados
o Limpia rapidamente.

° Ninguna lesién en el cuerpo

Funcionamiento y caracteristicas:

31



El uso de la maquina al girar crea una circulacion del pescado para sacar las

escamas en el movimiento, limpio y sin ningn dafio.

Optima para el mercado de las ventas de los pescados en hotel, fabrica de

proceso de los pescados, entre otras

Es una maquina muy eficiente con su reductor espiral usados en maquina, los

engranajes contenidos son conicos de alta resistencia a la corrosion.

Disefiado con materiales de alta calidad, acero de aleacidon de alta pureza

elevada y con una dureza superficial elevada en los dientes del engranaje conico.

2.10.2 Maquinas comerciales para el lavado de los pescados

e Equipo N°1

Imagen 13. Maquina del lavado del pescado
Fuente: SSs Hardware International Trading Co, Ltd

Datos del producto

o Lugar del origen: China
o Tipo: Méquina para el lavado de los pescados
o Material: Acero inoxidable

o Energia: 1,5kw
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° Capacidad: 3600kg/hora
° Dimensiones: 3600lmm*1050mm*1150mm

Especificaciones

° Lava los pescados de manera eficiente

° No dafia el cuerpo del pescado

° Utiliza poca agua.

° Realizado de finas laminas de acero
Descripcion

Este modelo de maquina para el lavado se utiliza principalmente en
carne de pescado, en la linea de produccién para el pescado crudo y el lavado después
de la limpieza de escamas, la limpieza continua se puede lograr con una alta

eficiencia
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2.10.3 Maquinas comerciales para el descamado y lavado de los
pescados

e Equipo N°1

diyingj

—'/

en bgoa cam

Imagen 14. Lavador descamador de pescado
Fuente: Nanyang Wanxin Food Machinery Co, Ltd

Funcionamiento y caracteristicas

Este lavador de pescado elimina las escamas y lo limpia de residuos dejados

durante el proceso. Su estructura es de acero inoxidable y cepillos.
No dafia el pescado
Contiene un deposito donde caen los pescados limpios.
Este equipo tiene un rendimientos alto de 1000kg - 3000kg/h
No limitar el tamafio de los peces.

Es ampliamente utilizado en las ventas de pescado de mercado, los
restaurantes de gran tamafio, plantas procesadoras de pescado, especialmente
adaptados para peces de agua dulce.
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2.10.4 Equipos portétiles para el descamado de los pescados

e Equipo N°1

Imagen 15. Descamador eléctrico manual
Fuente: Fine Dragon Technology Ltd

Datos del producto

° Tamario del producto: 295mm*79mm*100mm
° De peso: 700g
o Velocidad de descarga: 400 rpm,

° Energia: 7w

Funcionamiento y caracteristicas
Descamador de pescado automatizado para mano

Ergondmico y de disefio razonable que le ayudara a que se puede eliminar la
escama del pescado completamente y facilmente, mientras tanto, le protege la mano

de lastimarse
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A prueba de agua

Hoja de acero inoxidable

Facil de limpiar con agua ya que se puede separar para una mejor limpieza
Tiempo de carga: 2 horas, 1.3ah para la bateria de li-ion

Tiempo de descarga: 70- 90 minutos

Led rojo que puede recordar a la recarga de la bateria

e Equipo N°2

Imagen 16. Descamador eléctrico de cocina
Fuente:_http://www.basspro.com/

La descamadora de pescado es portatil, facil de operar, y se limpia el interior y
exterior sin ningun tipo de desorden. Se enchufa a una toma de corriente y de manera

automatica limpia hasta 50 peces de una vez.
Funcionamiento

Para operar, se vierte aproximadamente 3 galones de agua en el tanque.
Inserte hasta 50 peces de tamafio similar. Cierre la puerta y conectar la unidad a una

toma de 110 voltios, lo que permite que la unidad funcione durante unos 10-20
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minutos. Después de que el pescado se descama, simplemente levante la tapa
protectora del tambor. El pescado se lava de forma automética a través de los
agujeros mas grandes en el tambor y se depositan en el fondo del tanque Durante el

funcionamiento, dejando el pescado libre de escamas, suciedad y el barro.

2.10.5 Equipos manuales para el descamado de los pescados
Son ampliamente utilizados en el hogar, restaurant y pescaderias por su facil
operatividad y su pequefio tamafio. Los encontramos desde los mas modernos
especialmente disefiados con materiales adecuados para un Optimo desempefio y
conservacion del pescado, hasta los realizados con materiales reciclados como clavos

chapas y hasta un simple cuchillo de cocina son empleados para el descamado.

En la siguiente imagen (Imagen 17) se muestras modelos de descamadores

manuales disponibles en el mercado y otros realizados de manera artesanal

Imagen 17. Descamadores manuales
2.11 Materiales de construccion

37



Los materiales de construccion del equipo en las areas de contacto con los
alimentos no debe ser toxico, adsorbente ni poroso, no reaccionar con los alimentos y
ser resistente a la corrosion y tratamientos fisicos involucrados en el uso normal del

equipo, incluyendo los agentes de limpieza y saneamiento.

A continuacién de indicaran los materiales mas frecuentes empleados en la
construccion  de equipos para el procesamiento de alimentos, asi como sus
aplicaciones y limitaciones. Resaltando al final cuales fueron los escogidos para

nuestro equipo.

Madera

La madera es un material muy poco satisfactorio y recomendable en la
construcciéon de equipos para procesar alimentos, debido a su naturaleza porosa,
absorbente y con fisuras capaces de ser penetradas y absorber jugos, almibares,
sangre y liquidos en general, lo cual crea un foco de contaminacion permanente para
el alimento en contacto con ella durante el procesamiento, ademas de la dificultad que
representa su limpieza, la cual, por la naturaleza del material no puede ser efectiva.
Estos productos absorbidos por la estructura de la madera suelen generar crecimiento

microbiano y produccion de malos olores y superficies mucilaginosas.

Con el uso y limpieza, debido a que la madera es facilmente atacada por
alcalis (presentes en la mayoria de los detergentes de uso comun), es posible que se

produzcan astillas que puedan contaminar el producto procesado.

Se suele utilizar en la construccidn de bodegas en bugues de pesca y en ciertos
utensilios de cocina, incluyendo mesas para cortado de carnes. Sin embargo, estos

usos son poco satisfactorios.

Hierro colado

Este material puede ser empleado en la construccion de las estructuras y partes
externas de maquinarias sin embargo, son muy poco satisfactorios los resultados que

se obtienen con este metal cuando esta en contacto con el alimento, ya que sufre
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corrosion apreciable, produciéndose superficies oxidadas y rugosas, de dificil
limpieza y que desprenden costras que pueden contaminar al alimento. El hierro en
contacto con cierto tipo de alimentos puede catalizar reacciones de oxidacion
asociadas con la rancidez de lipidos y cambios de color en el producto, asi como
inducir sabores foraneos. Su uso no es recomendable en areas en contacto directo con

productos alimenticios.

Acero

Cuando se requiere resistencia y dureza en el equipo para procesar alimentos,
se puede utilizar el acero en las partes externas, relacionadas con la estructura o bases
de este; sin embargo, no es recomendable si va a estar en contacto con el alimento,
por los mismos problemas antes sefialados para el hierro colado. Es féacilmente
corroido en condiciones acidas y de humedad

Hierro galvanizado

Este material es aceptable para ciertos usos, como en la construccion de silos

para el almacenaje de granos o para estar en contacto con material seco.

No debe ser utilizado en contacto con frutas o alimentos &cidos, ya que el
cinc que compone su aleacion es soluble en soluciones acidas, produciendo su rapida
corrosién. Tampoco debe emplearse en contacto con vegetales verdes, ya que el cinc
induce oscurecimiento en este tipo de alimento. Analogamente, no se debe usar
cuando exista friccion o atricion por parte del alimento sobre el metal, ya que el cinc

se remueve, ocurriendo su rapida corrosion.

Las superficies de hierro galvanizado no deben ser limpiadas con detergentes
alcalinos (uno de los mas utilizados en la industria) ni &cidos, debido a que disuelven

el cinc.

En general, y salvo las excepciones indicadas, su uso no es recomendable en

equipos para procesa alimentos.
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Monel

El monel es una aleacion de niquel y cobre, la cual tiene una considerable
resistencia a la corrosion. No debe ser utilizado, sin embargo, en equipos con areas de
contacto con alimentos tales como maiz, guisantes o frijoles, ya que trazas de cobre
pueden inducir reacciones de oscurecimiento en estos productos. El ion cobre es
esencial para el desarrollo de oscurecimiento de tipo enziméatico (fenolasas) en

alimentos. Su mayor uso es para superficies en contacto con salmueras.

Laton, cobre y bronce

Los materiales que contienen cobre son relativamente resistentes a la
corrosion; sin embargo, pueden inducir reacciones de oscurecimiento en los

alimentos, como ya se indico.

Nunca estos materiales deben ser utilizados en contacto directo con los
alimentos, sino que deben estar recubiertos por una capa de estafio. Sin embargo, el
uso, los detergentes y la friccién pueden remover esta capa de estafio, la cual debe ser
renovada periédicamente, Han existido casos de intoxicacién por cobre en casos

donde se han preparado alimentos directamente sobre este material.

El cobre es un excelente conductor del calor y puede ser utilizado en equipos
que requieran esta cualidad, como en pailas, sartenes y ollas, en areas que no estén en

contacto con el alimento.

Aluminio

Este metal es costoso, fragil y capaz de ser corroido por alcalis y ciertos
acidos. Adicionalmente, puede estar sujeto a electrolisis. Es un material liviano, buen
conductor del calor, encontrando sus mayores aplicaciones en equipos de cocina

como ollas y equipos pequefios.
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Vidrio

El vidrio puede ser utilizado tanto para el recubrimiento interno de tanques,
especialmente para soluciones muy corrosivas, como para la fabricacion de tuberias
para el transporte de fluidos, recipientes diversos incluyendo material de empaque

(botellas, jarras) y partes de equipos como visores. Presenta la ventaja de que es
resistente a la corrosion y es facil de inspeccionar y de limpiar.

Puede representar un grave peligro de contaminacion por vidrio en caso de
ruptura y nunca debe recubrirse de pintura debido a que con el tiempo esta se
desconcha, pudiendo contaminar al alimento. Su uso es muy limitado en las plantas

de procesamiento, dada su fragilidad, siendo sustituido por materiales plasticos,

Goma y materiales plasticos

El material construido sobre la base de goma es ampliamente utilizado en la
construccion de correas transportadoras, mangueras, empacaduras y conexiones para
el transporte de fluidos. Se suelen reblandecer con el uso y en algunos casos extremos
pueden rajarse y fracturarse, dejando expuesta la estructura de tela que le sirve
normalmente de base a la goma. La ocurrencia de estos extremos debe ser evitada

mediante inspecciones a tiempo y reemplazos segun se requiera.

Las mangueras de goma deben ser faciles de limpiar en su interior, ser
desmontables y soportar las temperaturas de trabajo y la de los agentes de limpieza y
desinfeccion, asi como ser estables a las concentraciones de uso, especialmente en

sistemas de limpieza in situ (CIP).

Los materiales sintéticos como los plasticos, especialmente el polietileno, el
polipropileno y el teflon, tienen usos muy amplios en la industria alimentaria,
incluyendo material de empaque. Los plasticos no deben presentar sustancias que
migren al alimento (PCBs—nbifenilos policlorados y otros) y su inocuidad debe estar

garantizada y probada antes de ser utilizados en la industria alimentaria. Cuando estan
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en contacto con el alimento, se requiere cumplir con regulaciones legales en este

sentido pautadas por el Ministerio de Sanidad y Desarrollo Social de Venezuela.

La seleccion de un material sintético tipo elastdbmero debe hacerse tomando en
cuenta las caracteristicas fisicoquimicas del producto, condiciones del proceso,
condiciones ambientales y sus caracteristicas de tipo mecanico y fisico. Entre los
elastomeros més utilizados en la industria alimentaria se pueden citar: las siliconas
alimentarias (VMQ, organosiloxano, polimero con alto peso molecular); polimeros
fluorocarbonados (FPM, polimero de vinilideno, fluorado y hexafluoropropileno);
etileno-propileno (EPDM-polimero de etileno y propileno); acrilonitrilo butadieno

(NBR-polimero de acronitrilo y butadiene).

Acero inoxidable

El acero inoxidable es el material mas recomendada para la construccion de
superficies y equipes en contacto con les alimentes. El acero inoxidable es una
aleacion de hierre y cromo, la cual puede también incluir niquel y manganeso en su
formulacién. Puede conseguirse en el mercado con varias composiciones, acabados,

durezay resistencia a la corrosion.
Tipos de acere inoxidable

Basicamente se dividen en tres tipos: les aceres martensiticos, los ferriticos y

los austeniticos.

Les aceres martensiticos incluyen los aceres al cromo que han sido
endurecidos por tratamientos térmicos y poseen una notable resistencia a la carga y al

impacto, pero baja resistencia a la corrosion en relacion con otros tipos.

Les aceres ferriticos se caracterizan por tener una mayor cantidad de cromo en

su composicion, pero no poseen la resistencia de los aceres martensiticos.
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Les aceres austeniticos son les més utilizados en la industria alimentaria y
contienen aleaciones de cromo y niquel, no siendo endurecidos por tratamientos

térmicos y poseen una elevada resistencia a la corrosion.

En la tabla x se presentan las composiciones tipicas de diversos tipos de acero
inoxidable. Los de la serie 300 son de tipo austenitico, mientras que les 410, 430 y
17-4PH son parte del grupo martensitico, ferriticos y endurecidos por precipitacion,

respectivamente.

Composicidn tipica de algunos aceros inoxidables.
Elemento Tipo de acero (composicion en %)
302 304 316 430 440C 502

Carbono 0,08-0,2 0,08 0,10 0,12 0,85 0,10
Manganeso 2,0 2,0 2.0 1,0 1,0 1,0
Fosforo 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
Azufre 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0.03
Silice 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
Niquel 8-10 8-10 10-14 0 0 0
Cromo 17-19 18-20 16-18 14-18 16-18 4-6
Molibdeno 0 o 2-3 0 0,75 0

Tabla 9. Composicion tipica de aceros inoxidables
Fuente: BARREIRO. JOSE, Higiene y Saneamiento en el Procesamiento de
Alimentos
La estabilidad del acero inoxidable a la corrosién puede mejorarse mediante

procesos tales como el pasivado, el decapado y el pulido.

El pasivado consiste en la remocion del hierro exdgeno o compuestos ferrosos
de la superficie del acero inoxidable que generalmente quedan después del proceso de
fabricacion, mediante un proceso de disolucion quimica con una solucion acida

(medianamente oxidante) que remueva la contaminacion pero no afecte en forma
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apreciable al acero inoxidable, promoviendo la formacion de una pelicula pasiva de
Oxido de cromo protectora a la corrosion. En el pasivado se remueven aceites, grasas,
lubricantes, refrigerantes, fluidos para el corte y otros residuos organicos y metalicos
dejados en la superficie durante el proceso de fabricacion. Este se puede lograr por
varios métodos tales como desgrasado con vapor, limpieza con solvente y tratamiento
con productos alcalinos, Después de la remocion de les residuos, el acero inoxidable
debe tratarse con soluciones para el pasivado, las cuales frecuentemente se basara en
soluciones de &cido nitrico y mas recientemente en soluciones de &cido citrico, menos
agresivas con el ambiente. Las variables que afectan al proceso son la concentracion
(usualmente HNOj3 al 20-50% en volumen), la temperatura (25-70°C) y el tiempo (0,3
a 2 hr) Usualmente se utiliza dicromato de sodio en la solucion de pasivado o para el
enjuague después de la inmersion en la solucion de pasivado, con la finalidad de
promover la formacién de una pelicula de 6xido de cromo que le dé al acero

inoxidable sus caracteristicas anticorrosivas.

El decapado es un proceso de limpieza acida que restituye la resistencia a la
corrosion, mediante la eliminacion de cualquier contaminante de superficie, como
grasa, suciedad o hierro embebido, o si ha sido expuesto a la inclusion de particulas
en el acero, La mayoria de las soluciones comunmente utilizadas para el decapado
contienen acido nitrico, sin embargo existen otras formulaciones. Algunos de los
contaminantes pueden ser eliminados mediante la utilizacién del esmerilado o el
pulido de la superficie, pero a veces las particulas de les compuestos del pulido
pueden estar embebidas en la superficie y esto puede reducir la resistencia a la
corrosién en las partes donde el acore inoxidable haya sido calentado mediante su
soldadura o cualquier otro método, en el punto donde aparezca una capa de Oxido
coloreado que pueda ser visto, hay una capa donde el cromo ha sido eliminado sobre
la superficie del acero existente bajo la capa de 6xido. El bajo contenido de cromo
proporciona una menor resistencia a la corrosion, la capa puede ser eliminada con

esmeril, pero es mas seguro eliminarla mediante el decapado si se sumerge lo
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fabricado en la solucion decapante o, bien, utilizando pastas en donde la solucion se

mezcla con inertes que permitan aplicarse en las areas a tratar.

El pulido brinda una superficie lisa y no porosa que reduce la formacion de

peliculas e incrustaciones quimicas y bioldgicas que inducen la corrosion.

El acabado del acero inoxidable esté relacionado con el grado de pulitura que
se obtiene de su superficie, al utilizar abrasivos y pulituras. Ello se traduce en

diversos grades de suavidad, reflexion de la luz y color.

El acabado méas usual en el acero inoxidable empleado en la industria
alimentaria es el nimero 4, el cual es brillante con buena reflexion de la luz y
excelente apariencia externa, siendo dificil que muestre rayones. El acabado nimero
7, que es practicamente un espejo, es mucho mas dificil de mantener sin manchas y

rayas visibles.

2.12 consideraciones ergondémicas a ser utilizadas para el disefio

El objetivo principal de la ergonomia es mejorar la calidad de vida del
trabajador en su ambiente de trabajo, mejorando la calidad en la interaccién hombre —
maquina, a traves del desarrollo de la eficacia funcional de las herramientas, se busca
incrementar el bienestar del usuario final aumentando los valores de seguridad, salud
y satisfaccion por la labor realizada. Para lograr incrementar la eficacia de las

herramientas, es imprescindible considerar los aspectos humanos en su disefio.

Los siguientes puntos se encuentran entre los objetivos generales de la

ergonomia:

e Reduccidn de lesiones y enfermedades ocupacionales.

e Disminucidn de los costos por incapacidad de los trabajadores.
e Aumento de la produccion.

e Mejoramiento de la calidad del trabajo.

e Disminucion del ausentismo.
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e Aplicacion de las normas existentes.
e Disminucion de la pérdida de materia prima.

Puntos que hay que recordar

e Muchos trabajadores padecen lesiones y enfermedades provocadas por
el trabajo manual y el aumento de la mecanizacion del trabajo.

e Laergonomia busca la manera de que el puesto de trabajo se adapte al
trabajador, en lugar de obligar al trabajador a adaptarse a aquél.

e Se puede emplear la ergonomia para mejorar unas condiciones
laborales deficientes. También para evitar que un puesto de trabajo
esté mal disefiado si se aplica cuando se concibe un lugar de trabajo,
herramientas o lugares de trabajo.

Si no se aplican los principios de la ergonomia, a menudo los trabajadores se

ven obligados a adaptarse a condiciones laborales deficientes
Disefio de maquinas

Aunque los principios ergondmicos deben aplicarse en el proceso de disefio de
las maquinas, dado que ese es el momento en el que se pueden eliminar y/o corregir
los riesgos que dan lugar a enfermedades, se deben ampliar en el proyecto de
implantacion de las mismas, la cual contribuye a lograr su correcta localizacion e

instalacion.

En las condiciones de utilizacién previstas deben reducirse al minimo las
molestias, fatiga y tensién psiquica del trabajador ademas de eliminar los posibles

riesgos de lesiones, cumpliendo con los siguientes resultados:

e Mantener la mufieca rigida

e Mantener la espalda relajada

e Mantener el codo pegado al cuerpo

e Mantener aproximadamente 90° entre brazo y antebrazo

e Evitar actividades por detras de la linea media del torso
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La aplicacion de los principios de ergonomia al disefiar maquinas contribuye a
aumentar la seguridad, reduciendo el estrés y los esfuerzos fisicos del operador,
mejorando asi la eficacia y la fiabilidad del funcionamiento, reduciendo la

probabilidad de errores en todas las fases de la utilizacion de la maquina.

Se deben observar los siguientes principios en el disefio al asignar funciones al

operador y a la maquina:

e Dimensiones del cuerpo.
e Movimientos y posturas forzadas en la utilizacion de la maquina.
e Magnitud de los esfuerzos y amplitud de movimientos.
e Ruido, vibraciones y efectos térmicos. Ritmos de trabajo repetitivos.
e lluminacién localizada en las zonas de trabajo.
e Diseflar 6rganos de accionamiento visibles, identificables, y
maniobrables con seguridad.
e Disefiar y colocar las sefiales, cuadrantes y visualizadores de tal forma
que la presentacion de la informacion pueda ser detectada, identificada
e interpretada convenientemente desde el puesto de mando.
En definitiva, los sistemas de trabajo disefiados de manera ergonémica
favorecen la seguridad y la eficacia, mejoran las condiciones de trabajo y de vida, y

compensan los efectos adversos sobre la salud y el rendimiento del ser humano.
Disefio considerando la antropometria y la biomecanica

Respecto a las dimensiones corporales el proyecto del equipo de trabajo

tendra en cuenta lo siguiente:

e La altura de utilizacion u otras dimensiones funcionales deben ser
regulables para adaptarse al operador y al tipo de trabajo.
e Tener espacio suficiente que permita los movimientos necesarios para

realizar la tarea.
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o Organos de accionamiento situados al alcance inmediato de las manos
o0 de los pies.
e Se evitaran posturas indeseables, pudiendo ser posibles los cambios de
postura.
e Las maquinas deben permitir cambios ocasionales de la postura del
operador.
e Facilitar una postura de trabajo conveniente asi como un soporte
apropiado para el cuerpo, que evite posturas no equilibradas.
Para trabajo pesado el plano de la mesa debe ser algo menor que la altura de
los codos; para trabajo ligero debera coincidir con la altura de los codos; y para
trabajo de precision deberia ser mas alta que la altura de codos, en la Figura se

muestran los ejemplos aqui descritos.
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Trabajo pesada Trabajo ligera Trabajo de precision

\

i o =PALY AL 9

Imagen 18. Posiciones para trabajo pesado,ligero y de presicion
Fuente: Ergonomia, Aplicaciones y Sistema Hombre-Maquina

1

En lo que respecta a movimientos del cuerpo, se tendran en cuenta los

siguientes principios:
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El equipo de trabajo no obligard al operador a permanecer inmovil
durante su uso.

Se evitardn movimientos repetitivos que puedan provocar lesiones o
enfermedades.

Movimientos con gran precision deben de requerir fuerzas pequefias
para su ejecucion.

En manipulaciones de gran precision se proporcionaran elementos
técnicos auxiliares.

Se evitara la aplicacion de fuerzas que exijan movimientos de rotacion

0 posturas forzadas de las articulaciones del brazo o de la mano

Los puestos de trabajo y su disefio

El ambiente de trabajo se caracteriza por la interaccion entre los siguientes

elementos:

El trabajador con los atributos de estatura, anchuras, fuerza, rangos de
movimiento, intelecto, educacién, expectativas y otras caracteristicas
fisicas y mentales.

El puesto de trabajo que comprende: las herramientas, mobiliario,
paneles de indicadores y controles y otros objetos de trabajo.

El ambiente de trabajo que comprende la temperatura, iluminacion,

ruido, vibraciones y otras cualidades atmosféricas.

El puesto de trabajo

El puesto de trabajo es el lugar que un trabajador ocupa cuando desempefia

una tarea. Puede estar ocupado todo el tiempo o ser uno de los varios lugares en que

se efectla el trabajo. Algunos ejemplos de puestos de trabajo son las cabinas 0 mesas

de trabajo desde las que se manejan maquinas, se ensamblan piezas o se efectlan

inspecciones; una mesa de trabajo desde la que se maneja un ordenador; una consola

de control; etc.
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Es importante que el puesto de trabajo esté bien disefiado para evitar
enfermedades relacionadas con condiciones laborales deficientes, asi como para
asegurar que el trabajo sea productivo. Hay que disefiar todo puesto de trabajo
teniendo en cuenta al trabajador y la tarea que va a realizar a fin de que ésta se lleve a

cabo comodamente, sin problemas y eficientemente.

Si el puesto de trabajo estd disefiado adecuadamente, el trabajador podra
mantener una postura corporal correcta y comoda, lo cual es importante porque una

postura laboral incbmoda puede ocasionar multiples problemas, entre otros:
Lesiones en la espalda;
Aparicion o agravacion de una LER;
Problemas de circulacion en las piernas.
Las principales causas de esos problemas son:
Asientos mal disefiados;
Permanecer en pie durante mucho tiempo;
Tener que alargar demasiado los brazos para alcanzar los objetos;

Una iluminacion insuficiente que obliga al trabajador a acercarse demasiado a

las piezas.

A continuacién figuran algunos principios basicos de ergonomia para el
disefio de los puestos de trabajo. Una norma general es considerar la informacion que
se tenga acerca del cuerpo del trabajador, por ejemplo, su altura, al escoger y ajustar
los lugares de trabajo. Sobre todo, deben ajustarse los puestos de trabajo para que el

trabajador esté comodo.
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Imagen 19. Area de trabajo en las mesas
Fuente: Ergonomia, Aplicaciones y Sistema Hombre-Maquina

Altura de la cabeza

e Debe haber espacio suficiente para que quepan los trabajadores mas
altos.

e Los objetos que haya que contemplar deben estar a la altura de los ojos
0 un poco mas abajo porque la gente tiende a mirar algo hacia abajo.

Altura de los hombros

e Los paneles de control deben estar situados entre los hombros y la
cintura.
e Hay que evitar colocar por encima de los hombros objetos o controles

que se utilicen a menudo.
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Alcance de los brazos

Los objetos deben estar situados lo mas cerca posible al alcance del
brazo para evitar tener que extender demasiado los brazos para
alcanzarlos o sacarlos.

Hay que colocar los objetos necesarios para trabajar de manera que el
trabajador mas alto no tenga que encorvarse para alcanzarlos.

Hay que mantener los materiales y herramientas de uso frecuente cerca

del cuerpo y frente a él.

Altura del codo

Hay que ajustar la superficie de trabajo para que esté a la altura del

codo o algo inferior para la mayoria de las tareas generales.

Altura de la mano

Hay que cuidar de que los objetos que haya que levantar estén a una
altura situada entre la mano y los hombros.

Longitud de las piernas

Hay que ajustar la altura del asiento a la longitud de las piernas y a la
altura de la superficie de trabajo.

Hay que dejar espacio para poder estirar las piernas, con sitio
suficiente para unas piernas largas.

Hay que facilitar un escabel ajustable para los pies, para que las
piernas no cuelguen y el trabajador pueda cambiar de posicion el

cuerpo.

Tamario de las manos

Las asas, las agarraderas y los mangos deben ajustarse a las manos.
Hacen falta asas pequefias para manos pequefias y mayores para manos
mayores.

Hay que dejar espacio de trabajo bastante para las manos mas grandes.

Tamario del cuerpo
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e Hay que dejar espacio suficiente en el puesto de trabajo para los

trabajadores de mayor tamafio.

DIMENSIONES ESTRUCTURALES DEL CUERPO DE HOMBRES Y MUJERES ADULTOS,
EN PULGADAS Y CENTIMETROS, SEGUN EDAD, SEXO Y SELECCION DE PERCENTILES

A B8 c 4] E F G
puig. om | pulg. om | pulg. om | pulg om | pulg. om | pulg. om | pulg. cm

HOMBRES 362 0191473 1201 [ 6368 1742|207 526|273 603|370 940|339 861
95 MUWERES (320 813436 1107|641 1628 | 170 432 /246 625|370 940|317 ®05
22
aa

27 602130 813N 762

5 HOMBRES (1308 782413 1049 | 608 1544 | 174
212 S381270 686|281 N2

MUWERES |2068 681386 080563 1430 149

Imagen 20. Dimensiones estructurales del cuerpo.
Fuente: Ergonomia, Aplicaciones y Sistema Hombre-Maquina
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IONES FUNCIONALES DEL CUERPO DE HOMBRES Y MUJERES ADULTOS, )
AS Y CENTIMETROS, SEGUN EDAD, SEXO Y SELECCION DE PERCENTILES

A B [+ D E F
\ pulz. cm pulky. cm puly. em pulg. cm pulg. ©m pulg. cm
9 5 HOMBRES 383 973 | 46.1 1171 | 516 131,1 | 350 889 | 39.0 864 | 885 2248
MUJERES 363 922 | 490 1245 | 49.1 1247 | 31,7 BOS | 380 965 | 840 2134
5 HOMBRES 324 823 | 39.4 1001 500 1499 | 297 754 | 200 737 | 768 1951
MUWERES 209 7592 | 340 0864 | 552 140,2 | 266 675 | 270 686 | 729 1852
A 8
ALCANCE PUNTA LARGUAA

Lo MARO, EXTENDIDA .

.

NALGA-TALON

ALTURA ALCANCE
C VERTICAL, SINTACO

Lo LATERAL BRAZO

(0 036 3 400 G o i i

ALCANCE VERTICAL ASIMIENTO :ﬂ

Fuente

Imagen 21. Dimensiones funcionales del cuerpo.
: Ergonomia, Aplicaciones y Sistema Hombre-Maquina
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CAPITULO Il
3.1MARCO METODOLOGICO

En el proyecto que se va a realizar es importante explicar la teoria bajo la cual
se ha de conducir el desarrollo del mismo. Esto ayuda a seguir el correcto camino
para la resolucion de los problemas planteados en él. Entonces para lograr estos
objetivos se aplica la metodologia de resolucion de problemas donde se hacen
consideraciones, restricciones y criterios para evaluar las diferentes soluciones

resultantes del proceso de disefio.

3.2 METODO DE DISENO APLICADO

3.3 Técnicas de creatividad utilizadas para la seleccion de la mejor
solucion.

La investigacion

Con la finalidad de obtener conocimientos referentes a la problematica que se
tiene CORPIVENSA realiz6 previamente una investigacion orientada a la obtencion

de todos aquellos datos que seran necesarios para la solucién de la problematica.

Luego se realizaron unas series de investigaciones necesarias para iniciar todo

lo referente al disefio del equipo tales como:

e Equipos existentes en el mercado interno y externo
e Caracteristicas de los pescados a ser procesados
e Materiales adecuados para estar en contacto con alimentos
e Normativas existentes para equipos de procesamiento de alimentos
Igualmente se realiz6 una encuesta a la empresa Mediterranea de Alimentos
CA la cual es una procesadora de sardinas y pepitonas. Ya que no se pudo concretar

las visitas a las procesadoras de pescados que se encuentran en el pais

Asi mismo se realiz6 una encuesta a las pescaderias locales para saber las

caracteristicas de los pescados que ellos comercian.
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A continuacion se muestran las encuetas realizadas tanto a la empresa como a

las pescaderias locales:
CUESTIONARIO

Se presentaran una serie de propuestas para el disefio de la linea de

produccion de pescado, clasifiquelas segun su criterio de acuerdo a la siguiente

escala;
Técnica Econ6mica
N isf
o satisface 0 Costoso 0
Aceptable 1 Moderado 1
ficien 2
Suficiente Barato 2
Bien 3
Técnica | Econdmica
A) lavador
Manual

Tambor horizontal giratorio

Chorros de agua a presion

B) Descamador

Manual
Rodillos

Tambor giratorio horizontal

Equipos automatizados

C) Transporte del pescado

Manual

Cinta transportadora

56



Se presentaran una serie de preguntas sobre el proceso del pescado, sus
respuestas nos proporcionaran informacion sobre las dimensiones y la capacidad de

los equipos a disefiar.

1. ¢Cudl es la cantidad diaria promedio de pescado?

2. ¢Qué tipo de pescado procesan?

3. ¢Cuéndo es la temporada de zafra?

4. Actualmente, ¢con que equipos disponen?

5. ¢Le gustaria disponer de equipos que le ayuden con la produccién? ;Cuéles?

6. ¢De donde les llega el pescado?

7. ¢Tiene alguna sugerencia u observacion que considere importante en el disefio

de la linea de produccién de pescado?

Disefio de un equipo lavador y descamador de pescados varios para una
fabrica de equipos de procesamiento de alimentos
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Encuesta

Cachama

Coporo

Corocoro

Lebranche

Mero

Pargo

Muchas Gracias

Esta encuesta se realizé solo para los pescados a ser procesados por el equipo.
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Resultado de las encuestas realizadas
Encuesta realizada a Mediterranea de Alimentos CA
¢ Cual es la cantidad diaria promedio de pescado?

La empresa maneja un volumen diario de 2 a 3 toneladas siendo su capacidad

méaxima de 5 toneladas.
¢ Qué tipo de pescado procesan?

Se procesa sardinas y pepitonas simultdneamente, pero dependiendo de la
demanda del producto se puede procesar solo sardinas o solo pepitonas. En este
momento solo estamos procesando sardinas, ya que es el de mayor demanda

actualmente.
¢ Cuando es la temporada del pescado?

La de sardinas va desde marzo a octubre, dejando los meses de diciembre a

febrero para su reproduccion.
Actualmente, ¢con que equipos disponen?

Equipo lavador de sardinas, tapadora de latas, etiquetadoras y autoclave. El

resto del proceso se hace manual

¢Le gustaria disponer de equipos que le ayuden con la produccién?

¢ Cuales?
Otro lavador para asi poder aumentar la produccion.
¢,De ddénde les llega el pescado?
La sardina es traida del estado sucre.

¢ Tiene alguna sugerencia u observacion gque considere importante en el

disefio de la linea de produccion de pescado?

59



En el mercado nacional los equipos para el procesado de pescado son muy
escasos o0 nulos, esto lleva a que las procesadoras de pescado tengan mas de la mitad
de la linea de procesamiento de forma manual. Es importante la produccion de estos
equipos en el pais adaptados a las necesidades que aqui tenemos. Que sean a bajo

costo y cumplan con nuestras necesidades.
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Encuesta realizada a las pescaderias locales

——Lineal [Cachama)
——Lineal [Coporo)
~Lineal [Corocora)

== Cachama
== Coporo
== COFOCOIO
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Grafico 3. Longitudes de pescado
Fuente: Encuesta realizada
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Fuente: Encuesta realizada
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Tormenta de ideas
La tormenta de ideas se realiz6 en las instalaciones de CORPIVENSA con
presencia del tutor académico, ingenieros de la empresa y estudiantes que realizan sus

trabajos referentes a la misma linea de pescado.

En ella solo se basé en cual seria el disefio del equipo lavador y descamador
de pescados resultando una serie de bocetos que sirvieron de base para el disefio final,

a continuacion se muestran los bocetos.

= =K, r(;o Aoras

Imagen 22. Lavadora semi-abierta
Fuente: tormenta de ideas

Imagen 23. Lavadora cilindrica
Fuente: tormenta de ideas
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Imagen 24. Lavadora mediante cinta
Fuente: tormenta de ideas

Imagen 25. Descamadora por rodillos
Fuente: tormenta de ideas
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Imagen 26. Linea de produccion
Fuente: tormenta de ideas

o1 T )

Imagen 27. Rodillos de descamado
Fuente: tormenta de ideas
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Imagen 28. Lavadora descamadora semi-abierta
Fuente: tormenta de ideas

Imagen 29. Mesa de descamado
Fuente: tormenta de ideas
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Imagen 30. Descamadora cilindrica y accesorios
Fuente: tormenta de ideas
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Matriz de decision

Mediante las investigaciones realizadas y a los resultados de la tormenta de
idea se realizaron dos matrices de decisiones en las cuales se establecieron los
parametros mas importantes sobre el disefio, costos, procesos de fabricacion, aspectos

visuales y sanidad del equipo con la cual se dio a conocer el resultado final.

A continuacion de describira el procedimiento que se aplicé a cada una de las

matrices

La matriz se tiene que evaluar con los criterios de mayor relevancia o
necesarios que se deben cumplir en el disefio, cada uno de ellos se le coloca un
porcentaje de valoracion donde al ser sumados cada uno de ellos tienen que dar el
100%

Usaremos de ejemplo la primera matriz. (Ver pégina 70)
Para esta seleccidn se establecieron los siguientes criterios.

e Entrada del pescado 20%
e Lavado 30%
e Descamado 30%

o Salida del Pescado 20%
Estos criterios se evaluaron dentro del area técnica y el area econdémica con la

siguiente valoracion

Valoracion Xn
Sin Importancia 1
Relevante 2
Importante 3
Fundamental 4

Tabla 10. Valoracion matriz de decision
Fuente: (El autor)
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Cada una de las alternativas establecidas en los criterios se le coloco una
puntuacién referente a su valoracion dentro de las areas ya antes mencionados. El

resultado se estipulo de la siguiente manera.

Criterio areal Area 2 arean
alternativa 1 x1 X2 X3 puntuacion
alternativa2 X2 X3 X4 puntuacion
alternativa n x3 X4 X5 puntuacion
puntuacion | puntuacion | puntuacion

Tabla 11. Resultados de la matriz de decisiones
Fuente: (El autor)

X1*(% Criterio) + X2*(% Criterio) + Xn*(% Criterio)=Puntuacién

La suma se hard de manera horizontal o vertical dependiendo lo que se quiera

seleccionar.

Esto se hara con cada uno de las alternativas seleccionando la de mayor
puntuacion. Al ser dos 0 mas alternativas con igual puntaje ya quedara a seleccion de

la persona que esta realizando la matriz.
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Matriz N°1. Caracteristicas de disefio

Parametros Técnicos Costos | Valoracion

Porcentaje de importancia

Manualmente 1 1 0,4
cinta transportadora 4 2 -
rodillos transportadores 3 2 1

Chorro a Presion

Tina de agua 2 2 1,2
Movimientos giratorios 2 2 1,2
Manualmente 1 2 0,9
Rodillos 4 2

Movimientos Giratorios 3 2 15

]

20%
Manualmente 1 1 0,4
cinta transportadora 4 2 -
rodillos transportadores 3 2 1
Valoracion
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Matriz N°2. Seleccion de equipo

Criterios
1 |Tecnoldgicos
Fabricacién 3 0,6 3 0,6 2 0,4
Materiales 3 0,6 3 0,6 4 0,8
Procesos 4 0,8 4 0,8 2 0,4
Montaje 4 0,8 3 0,6 3 0,6
Geometria 4 0,8 3 0,6 2 0,4
| 2 |Ergondmicos
Facil de usar 4 0,6 4 0,6 4 0,6
comodidad 2 0,3 3 0,45 2 0,3
| 3 |Costos
Material 3 0,75 3 0,75 4 1
Mantenimiento 3 0,75 3 0,75 3 0,75
Fabricacién 3 0,75 3 0,75 2 0,5
Mano de obra 3 0,75 3 0,75 3 0,75
| 4|Funcionatidad
Cantidad de Procesos 3 0,15 3 0,15 3 0,15
| 5 |Higiene
Calidad de descamado 4 0,4 4 0,4 3 0,3
Limpieza del equipo 3 0,3 3 0,3 3 0,3
| 6 |Estética
Aspecto del equipo 4 | 0,2 | 4 | 0,2 | 3 0,15
| 7 |Seguridad
Operadores 3 | o6 | a4 | o8 | a4 0,8
| Total puntuacién - | 9,1 | 8,2
Puntuacion
Excelente/Fdcil 1
Bueno/Moderado 2
Deficiente/Dificil 3
Malo/Muy complicado 4
Puntuacion de Materiales
Un solo material/ Econémico 1
Mas de un material/Costo Moderado 2
Materiales compuesto/Costoso 3
Diversidad de materiales/Muy costoso 4
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En este caso la puntuacién es de manera vertical y se seleccioné la alternativa

que se encuentran resaltadas con el color rojo.

3.4 Especificaciones generales de disefio que deben ser cumplidas por los
equipo
El equipo para procesar alimentos debe reunir algunas caracteristicas de tipo

general, con el fin de poseer un disefio higiénico adecuado.

Restricciones del equipo lavador

e El lavado tiene que ser rapido y eficiente.

e El pescado no puede ser maltratado durante el proceso.

e Tiene que ser de facil uso para el personal sin requerir mucha
experiencia.

e Debe tener un mantenimiento sencillo.

e El equipo debe ser facilmente desarmable para su limpieza y todas las
superficies que deban ser limpiadas.

e Tener facil acceso a los instrumentos.

e El equipo debe ser disefiado de forma tal que no exista acumulacion de
producto, sucio, polvo u otros sustancias que puedan contaminar el
alimento.

e Debe ocupar poco espacio y de facil traslado.

e Tiene que ser fabricados con materiales adecuados y gque se encuentren

disponibles en el pais.

Requerimientos del equipo descamador

e El descamado tiene que ser rapido y eficiente.

e El pescado no puede ser maltratado durante el proceso.
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e Tiene que ser de facil uso para el personal sin requerir mucha
experiencia.

e Debe tener un mantenimiento sencillo.

e El equipo debe ser facilmente desarmable para su limpieza y todas las
superficies que deban ser limpiadas.

e Tener facil acceso a los instrumentos.

e El equipo debe ser disefiado de forma tal que no exista acumulacion de
producto, sucio, polvo u otros sustancias que puedan contaminar el
alimento.

e Debe ocupar poco espacio y de facil traslado.

e Tiene que ser fabricados con materiales adecuados y que se encuentren
disponibles en el pais.

e No puede ser completamente automatizado ya que debe ayudar al

trabajo del operador mas no puede suplantarlo totalmente.

3.5 CALCULOS EMPLEADOS EN EL DISENO DEL EQUIPO

Como parte primordial en el disefio de equipos es de vital importancia
asegurar la estabilidad de los componentes que conforman el conjunto final. Por tal
razon los célculos que se realizan se tienen que basar en los fundamentos establecidos

para tales fines.

Los detalles de cada uno de las piezas disefiadas se muestran en los planos del

equipo en el capitulo siguiente.

A continuacion se mostrara los calculos que fueron necesarios para la

elaboracion del equipo
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3.6 Mesa de trabajo del equipo descamador
La pieza del equipo que sirve de apoyo para realizar el trabajo de descamado
tiene las siguientes caracteristicas:

e Material: Acero Inoxidable austenitico

e Cargaaplicada: 178,1 N/m

e Longitud: 2600 mm

e Longitud entre los apoyos: 866 mm

e Ancho: 367 mm

Para realizar los calculos trataremos la estructura como una viga apoyada en 4

puntos. Para esto usaremos los esquemas para dicha configuracion. Donde se
calcularan las reacciones en cada uno de los apoyos para luego realizar los diagramas

de fuerza cortante y momento flexionante.
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0.4wl
Fuerza
cortante, V 0
Momento
flexionante,

0.5wL O.00L o
0.5L 0.41,
0.4L ~(.6wl 05wl
Mg My
\ g /-

-0.4

Figura 1: Diagrama de flexion para vigas estaticamente indeterminadas
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina

Reaccione y momentos en los apoyos

Ra=Rd=0,4WL (3.1)
Rb=Rc =1,10WL (3.2)

Me =Mf=0,08WL? (3.3)

75



Mb=Mc=-0,10WL? (3.4)
Mg= 0,025WL? (3.5)
Para cada uno de los apoyos tenemos
Ra=Rd=0,4*463*0,866
Ra=Rd= 160,4 N
Rb=Rc=1,1*463*0,866
Rb=Rc=441,1 N
Me=Mf=0,08*463*(0,866)*
Me=Mf=27,8 N*m
Mb=Mc=-0,10*463*(0,866)*
Mb=Mc=-34,8N*m
Mg=0,025*463*(0,866)*
Mg=8,7N*m

Se estimara el espesor de la ldmina de acero necesario para evitar una flexién

considerable, usando la ecuacion de deflexion méxima (Ymax):

4

Ymax = m (3'6)

Doénde:

w: Carga aplicada [N/m]

L: Distancia entre apoyos [m]
E: médulo de elasticidad [kN/m?]

I: Momento de inercia [m*]
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Ya que usaremos l&minas de acero con espesores comerciales, iremos iterando

con cada uno de los espesores disponibles en el mercado.

CALIBRE | ESPESOR PESO PESO POR HOJA
mm kg/m2 kg
914 x 2438 mm 914 x 3048 mm 1219 x 3048 mm 1219 x 3048 mm
10 3430 27.783 61.910 77400 82 569 103.228
11 3050 24705 55051 f8.825 7341 91792
12 2670 2627 48.192 60.250 64.274 80.355
14 1.900 15.350 34.2594 42875 45738 57.182
16 1520 12312 27435 34.300 36.590 45745
18 1220 9882 22020 27530 29.369 6717
20 0892 7225 16.100 20128 21473 26.845
22 0.740 5.9% 13.357 16.699 17614 2221
24 0610 494 11.010 13765 14 684 18.358
26 0455 3686 8213 10.267 10.953 13.694
28 0.385 3119 6.949 8.668 9268 11.587
29 0.330 2673 5956 7447 7944 5932

Tabla 12.Espesor comercial para laminas de acero.
Fuente: Distribuidora de Aceros y Materiales, S.A.

Madulo de elasticidad para el acero inoxidable
E= 210.000.000.000 N/m?
Momento de inercia para secciones rectangulares

I_bxh?’ 3.7

|
I :
(5 jlz*
=l —— 4%—— -1

i}

—_—
—
)
b

Figura 2.Momento de inercia para secciones rectangulares.
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina
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El resultado de cada una de las iteraciones lo iremos comparando con el
criterio de maxima deflexion permisible considerado por el AISC-Manual of Steel

Construction, Commentary to Chapter L, Section L3 y se describe a continuacion:

Caso Maxima Deflexion

permisible (dmax)

Vigas

e Vigas portantes de piso y equipos (para la carga total) L/240; L =luz

e Vigas portantes de cielo raso enlucido (para cargas vivas) |L/360; L =luz

¢ Vigas de techo y correas L/180; L =1luz

Puentes gria, Monorrieles, y grias de brazo )

e Vigas carrileras L/750; L=Iluz
e Monorrieles L /450; L =luz
e Brazos de grua L/225; L=luz
o Deflexion horizontal para puentes gria L/400; L =luz

Tabla 13. Criterio de méaxima deflexion permisible
Fuente: AISC-Manual of Steel Construction.

Para el calculo usaremos un valor de seleccion personal L/500 ya que la pieza
estd disefiada con laminas muy delgadas y ninguno de los casos establecidos
anteriormente se ajusta a este tipo de casos y asi aseguramos que la deflexion sea muy

poca.
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Calculo de la maxima deflexion permisible

Elementos que ejercen fuerza en la mesa.

Elemento Masa Cantidad | Masa total
Rodillo 1,287kg |4 5,148 kg
chumaceras 0,400kg |6 2,4 kg
Engranaje 0,596 kg |4 2,3863 kg
Cajon de rodillo 0,750kg |3 2,25 kg
Carga ejercida por el 5 kg 3 15 kg
operario
Peso del motor rodillo 6 kg 1 6kg

Peso total | 33,1843 kg

Tabla 14. Fuerza aplicada a la mesa
Fuente: (El autor)

Nota: la masa promedio se obtuvo del programa Autodesk Inventor ya que no

se disponia fisicamente de las piezas.

El peso del pescado se estimo de la siguiente manera.

]
)
— |
]

435.00 700.00

Imagen 31. Mesa descamadora
Fuente: (El autor)

Para el area del espacio libre tenemos.
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0,435m * 0,283m = 0,1231m?

0,700m * 0,283m = 0,1981m?

Con un espacio total libre de

(0,1231 % 2) + (0,1981 = 2) = 0, 6424m?

El area promedio que ocupa un pescado de tamafio medio es de

Area del pescado = 0,088m?

De este modo estimamos una capacidad méaxima de 7 pescados que podrian

estar en la mesa al mismo tiempo

El peso total del pescado es de

7 unidades 2,0 kg = 14 kg

Teniendo el peso que ejerce el pescado en la mesa y todos los componentes

tenemos un peso total.

33,1843 kg + 14 g = 47,1843 kg
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Multiplicando el peso total por la gravedad tenemos

Gravedad g =9,81m/ seg2

47,1843 kg  9,81m/ seg2 = 462,8779 N

Dividiendo la fuerza total entre la longitud de la mesa

462,8779N/2,6 m = 178,0299N/m

Lamina calibre 14 de 1.900 mm

[ - 0,367m * (1,9x1073m)3

— -10 .. 4
12 2,0977x10""" m

—178,0299N /m = (0, 8666111)4
Ymax = N
384 « 210.000.000.000@ *2,0977x10710 m*

_100,1306 N + m?
Ymax = 16915,8528 N » m?

Ymax = 5,9193x1073m

Ymax = 5,9193 mm
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Criterio de maxima deflexién permisible

L
Ymax < %

866mm
Ymax < W

VYmax = 1,73mm

Como podemos observar con la ld&mina de espesor 1,900mm se produce

mucha flexion y no cumple con el criterio establecido.

Lamina calibre 12 de 2,670 mm

[ - 0,367m * (2,67x1073m)3
B 12

=5,8212x10"10 m*

—178,0299N/m = (0,8666m)*
Ymax = N
384 * 210.000.000.000 7 * 5, 8212x10-10 m*

_100,1306 N + m?
Ymax = 16042 8141 N + m?

Ymax = 2,1330x1073m

VYmax = 2,1330 mm
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Criterio de maxima deflexién permisible

L
Ymax < %

866mm
Ymax < W

VYmax = 1,73mm

Como en el caso anterior, con la lamina de espesor 2,670mm no cumple con

el criterio establecido.

Lamina calibre 11 de 3,05 mm

[ - 0,367m * (3,05x1073m)3
B 12

=8,6772x10"10 m*

—178,0299N/m = (0,8666m)*
Ymax = N
384 * 210.000.000.000 7 + 8, 6772x10-10 ;4

_100,1306 N + m?
Ymax = 69973 7026 N + m?

Ymax = 1,4309x1073m

VYmax = 1,4309 mm
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Criterio de maxima deflexion permisible

L

Ymax < %

866mm
Ymax < W

VYmax = 1,73mm

Debido a que la flexiébn maxima con la lamina calibre 11 de 3,05mm de
espesor, es de 1,4309 mm cumple con lo establecido con el criterio de maxima

deflexion permisible mencionado anteriormente.

Ya que cumple con las condiciones estipuladas se selecciona el espesor de la

lamina como el de calibre 11 de 3,05mm

3.7 Eje principal del rodillo descamador

Este eje es el componente encargado de transmitir el movimiento rotatorio al
rodillo descamador. De igual manera sera donde se acople el motor mediante un
sistema de cadenas para proporcionar la potencia necesaria para realizar el

descamado.

Como el rodillo estara apoyado en dos chumaceras el didmetro del eje estara
limitado por las medidas comerciales de los rodamientos que se encuentren
disponibles. Mediante una busqueda de las chumaceras recomendadas en el uso con
alimentos que se encuentran en el mercado, pudimos observar que el diametro

minimo es de 20mm, con la cual realizaremos nuestros calculos del eje.
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Imagen 32: Rodillo descamador
Fuente: (El autor)

Caracteristicas del eje.

Longitudes:

20.00

Imagen 33. Eje del rodillo descamador
Fuente: (El autor)

Todas las medidas son en mm

Material: tubo de @ 21,3mm en acero inoxidable.
Carga aplicada: 49,05N

El eje mostrado (Imagen 33) esta representado esquematicamente en la

siguiente figura (Figura 3)

85




Como primer paso se hara el célculo de la deflexion a la cual sera sometido el
eje. Usando el siguiente diagrama.

a>b P
<— C
l——————— 7 b —=
/

Au———xl-———-. B C‘/' D
T“\‘\_ _”"_/‘A

— X Y

£ } & jar &

Figura 3. Diagrama de flexion para vigas simplemente apoyadas
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina

El calculo de deflexién maxima se determina mediante

_ —Pab(L + b)|/3a(L + b)

Ymax 27EIL

(3.8)

Donde:

e P: Cargaaplicada [N]

L: Distancia entre apoyos [m]

a,b: Distancia desde los apoyos a la carga aplicada [m]

c: distancia del extremo libre [m]
E: médulo de elasticidad [kN/m?]

I: Momento de inercia [m*]

Ya que la fuerza que se le aplicara al rodillo esta determinada por la presion

que el operador le hace al pescado para lograr sacar las escamas, y no se dispone de
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registros donde se indique la cantidad necesaria de fuerza, esta se obtuvo de la

siguiente manera

Imagen34. llustracion de la estimacién de la fuerza aplicada al pescado
Fuete: (El autor)

Como no disponemos de una fotografia en la cual muestre el procedimiento,

realizamos esta imagen para tener una idea de como se toma las mediciones.

Mediante una balanza se procedi6 a colocar un pescado de un peso de 1,5kg.
Luego el operario le aplica una presion al pescado como si lo estuviera pasando por el
rodillo descamador, este procedimiento se realizd repetidas veces dando como
resultado una fuerza maxima de 5kg que es la fuerza tedrica que se necesita para

quitar las escamas.
Este valor obtenido se multiplicara por la gravedad
Fuerza aplicada = 5kg * 9,81m/s2

Fuerza aplicada = 49,05N
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Para el diagrama (Figura 3) tenemos

e P=49,05N

e L|=0,288m

e a=0,1755m
e b=0,1275m
e ¢c=0,067m

e D=0,02m

e d=0,01712m

El mddulo de elasticidad para el acero inoxidable:
E= 210.000.000.000 N/m?
Momento de inercia para secciones circulares:

_ m(D* - d*)

Donde

n=3,14159

Figura 4. Momento de inercia para seccion circular
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina
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Calculo de la maxima deflexion permisible

Momento de inercia.

((0,02m)* — (0,01712m)*
*

I =
b 64

I=3,6372x10"°m*

Deflexion méaxima en el eje.

—49,05N * (0,1755m + 0,1275m) * (0,288m + 0,1275m) * \/3 *0,1755m = (0,288m + 0,1275m)

Ymax =

27 * 210.000.000.000% *3,6372x10~°m* « 0,288m

_ 10,2132 N « m?*
Ymax = 5939 4021 N » m3

Ymax = 3,5895x107°m

VYmax = 0,035895 mm
Criterio de maxima deflexion permisible

L
Ymax < ﬂ

360mm
Ymax < W
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VYmax < 0,72mm

Como podemos observar y,,., €s mucho menor que el valor minimo

establecido por el criterio por lo tanto cumple con las condiciones establecidas.

Calculo del esfuerzo cortante torsional en el eje

Cuando el operador aplica la fuerza necesaria para quitar las escamas se
produce un par de torsion, o momento de torsion, esto tiende a deformarlo por
torcimiento, lo cual causa una rotacion de una parte del elemento en relacién con otra.

Y por lo tanto ese torcimiento provoca un esfuerzo cortante en la pieza.

Para el esfuerzo cortante maximo tenemos.
Tc
Tmax = T (3.10)

Donde

e T: Parde Torsion [N.m]
e c:radio de la superficie externa del eje [m]

e J: Momento polar de inercia [m*]

De igual manera obtenemos.

T=Ft*r (3.12)
Donde

e P: Potencia [W] o [N.m/s]
e n: Velocidad de giro [rad/s]

e Ft: Fuerza aplicada en direccion tangencial [N]
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e r: Radio del eje [m]

Distribucién de esfuerzos ——\V/

I

- 7
o= o B
J J Tméx =

3 /~ ¥

\gw

d
: D

Figura 5. Distribucion de esfuerzos cortante torsional
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina

Ya que necesitamos la fuerza tangencial que se le aplicara y esta equivale a la
fuerza con la cual el rodillo quitara las escamas, hicimos un pequefio experimento.

Con la ayuda de un dinamometro la cual se sujetd el descamador manual, se

hizo el siguiente procedimiento.

Se coloc6 el descamador sobre el pescado y haciendo presidn sobre este se
halo el dinamdmetro sujeto al descamador para registrar la fuerza necesaria para
arrancar las escamas. Esto se realizd varias especies de pescado siendo la primera

pasada la que requeria de mayor fuerza. Con una fuerza mayor de 3.5kg.

En la siguiente imagen (imagen 35) se da una idea de como se realizo el

experimento.
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Descamador

i

Dinamémetro

Imagen 35. llustracion de la estimacion de la fuerza tangencial
Fuente: (El autor)

Por lo tanto, los célculos quedan de la siguiente manera.

3.5kg

50.00

QSkg
%

O
e

Figura 6.Fuerzas tangencial y normal aplicada al rodillo
Fuente: (El autor)

La fuerza tangencial se multiplica por la gravedad para tenerla en Newton.

Ft=3,5kg* 9,81m/s2
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Ft=34,335 N
T =34,335N +0,05m
T=1,71675N xm
Momento polar de inercia.

Y4
] = 32 (D* —d*) (3.12)

J = %((o, 02m)* — (0,01712m)*)

J=17,2743x10"°m*

Por lo tanto el esfuerzo cortante torsional maximo queda de la siguiente

manera.

_ 1,7167Nm +0,01m
Tmax = =5 5043 %x10-m*

kN
Tmax — 2359, 9521@

Teoria de la tension tangencial maxima (Criterio de Tresca)

Esta teoria fue propuesta por Henri Tresca, bajo este criterio una pieza

resistente o elemento estructural falla cuando en alguno de sus puntos sucede que:

Tmax 25 (3.13)
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Donde

e Ty latension de limite elastico del material de la pieza.

Para el acero tenemos
kN
oy =205939,65

oy kN
— =102969,825—
2 m?

Podemos asegurar que el eje seleccionado cumple con el criterio establecido y

se garantiza su buen funcionamiento.

Deformacion por torsion

Donde

e @: Angulo de torsion [rad]
e L: Longitud del eje donde se calcula el angulo de torsion [m]

e G: Modulo de elasticidad del material del eje en cortante [N/m?]

L= 0,360m
G= 81000000kN/m?

1,7167Nm = 0,360m

0= 81000000000N/m? x 1,2126x10-8m*

@ = 6,2920x10* rad.

@ =0,0360°
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Como podemos observar no se deforma lo suficiente como para generar algin

dafo en el eje.

3.8 Cilindro exterior del rodillo descamador.

Es la parte del rodillo descamador encargada de quitar las escamas del

pescado.
Caracteristicas:

Superficie.

o, 1>, I 'E‘"}"" ‘

gV ey Y Y
AT AR AN AV A A

e
o

Imagen 36.Superficie descamador
Fuente: (El autor)

Superficie similar a los ralladores que se encuentra en el hogar en la cual cada
agujero tiene las dimensiones de 2mm de ancho por 1,5mm de alto.

Material: Lamina de acero inoxidable de 0,892mm.

Radio: 100mm
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Longitud: 230mm

Carga aplicada: 5kg

Figura 7. Diagrama de flexion para vigas simplemente apoyadas 2.
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina.

—5WL3

Ymax = Zgapy (3.15)

Donde.

e W: Carga total [N]
Datos:

e W=49,05N

e E=210.000.000.000 N/m?
e 1=3,4028x10" m*

e L=0,230m

—5%49,05(0,230)3
384 x210.000.000.000 * 3,4028x10~7

Ymax =

—2,9839
27440179,2

Ymax =
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Ymax = 1,0874x107"m

Ymax = 1,0874x10"*mm

El resultado obtenido da como resultado una deflexion bastante baja casi

nula.

3.9 Motoreductor para la transmision por cadena

La seleccion del motoreductor se realizé mediante un catadlogo de la compafiia
SEW-Eurodrive. Cabe destacar que solo se usé como guia para realizar los célculos
de la transmisién de cadena pudiéndose escoger el motoreductor de su preferencia

basandose en los datos que se indicaran a continuacion.

e Pm: Potencia del motor = 0,25 kW

e na: Velocidad de salida = 461rpm

e Ma.max: Momento maximo en el eje = 5,2Nm
e i: Relacion de salida =5,76

e Fb: Factor de servicio = 7,7

e nn=Velocidad de entrada = 2660rpm

e Peso=6.3kg

El momento maximo permitido viene dado de la siguiente manera
Ma.max=Ma*Fb (3.16)
Donde

e Ma: Momento necesario para mover la transmision, en nuestro caso es

la Ft aplicada en el rodillo
El efecto de la maquina en el reductor puede considerarse con la suficiente
exactitud gracias al factor de servicio fb. Este factor se calcula en funcion del tiempo
de funcionamiento diario y la frecuencia de conexion Z. En tal caso, se tienen en

cuenta tres clasificaciones de carga segun el factor de aceleracion de las masas. Puede
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determinar los factores de servicio correspondientes a su aplicacion a partir de la
figura 8.

Ma'fb SII""IlarnEut

fg 24" 16" &
r 1

i
1.84 1.7 1.6 L.

174 1.6 ™ )}
1.4 /
164

1.3

1.5 1.2

1.4 =

)

1.41
121 10144

Y
1.3 4.4 o9l f

127 1.0 0.6 / b
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 Z[1m]*

D05

Fig. 8: Factor de servicio fg

*  Funcicnamiento diaric en horas/dia
**  Frecuencia de conexion Z: como conexiones se entienden todos los procesos de arrangue v frenado,
asi como pasos de bajas a altas revoluciones v al contrario.

Se distinguen tres grados de impulsion:
(Il  Homogeneo, factor de aceleracion de masas permitido = 0,2
(I} No homogeneo, factor de aceleracion de masas permitido = 3

(11

Extremadamente no homogéneo, factor de aceleracion de masas permitido < 10

Figura 8. Calculo del factor de servicio
Fuente: SEW-Eurodrive
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3.10 Transmision por cadena.

El proceso de descamado se hard mediante movimientos giratorios de un
rodillo el cual sera el encargado de eliminar las escamas. Este rodillo se movera
mediante una transmision por cadenas la cual estara conectada a un motor que les

proporcionara la potencia necesaria para realizar el descamado.

Cada lado de la mesa descamadora contara con 3 rodillos descamadores las

cuales se conectaran mediante cadenas en la siguiente forma.

Imagen37. Transmision por cadena
Fuente: (El autor)

Como podemos observar el motor situado a la derecha esta conectado al
rodillo numero 1 mediante una cadena y este a su vez le transmitira esa misma

potencia al rodillo 2 y 3 por otra cadena.

El procedimiento para el calculo de la transmision por cadena fue tomado del
libro ROBERT MOTT, Disefio de elementos de maquina, 4ta Edicion,p290.
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Lineamientos de disefio para transmisiones de cadena

Hilera de trabajo (lado tenso)

v Catarina
» conducida

Catarina
motriz

Hilera floja

Figura 9. Transmision por cadena
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina.

Mediante se enumeren los pasos para el disefio de la transmisién se iran

realizando los calculo necesarios.
Datos

e Velocidad de entrada= 461rpm
e Velocidad de salida= 400rpm
e Potencia 0,25kW ~ 0,3399hp

Procedimiento

Paso 1. Especifique un factor de servicio (FS) y calcule la potencia de disefio.

De la tabla 15 para choques moderados y un impulsor de motor eléctrico, FS=1,3

Potencia de diseio = FS + Potencia transmitida (3.16)

Potencia de diseiio = 1,3 x 0,339hp

Potencia de disefio = 0,44187hp
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Tipo de impulsor

Motor de combutii
Impulsor Motor eléctrico interna con
Tipo de carga hidraulico o turbina transmisién mecinii

Uniforme (agitadores, ventila-

dores, transportadores con

carga ligera y uniforme) 1.0 1.0 12
Choque moderado (médquinas

herramienta, grdas, transporta-

dores pesados, mezcladoras de

alimento y molinos) 1.2 1.3 1.4
Choque pesado (prensas de troque-

lado, molinos de martillos, trans-

portadores alternos, acciona-

mientos de molino de rodillos) 1.4 1.5 ° 1.7

Tabla 15. Factores de servicio
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina.

Paso 2. Calcule la relacion deseada

n2
Relacion deseada = 1 (3.17)

Donde

e n2,nl: Velocidad [rpm]

Relacion d d _ 2ol
elacion deseada = 0

Relacion deseada = 1,1525

Paso 3. Consulte la tabla correspondiente a la capacidad de potencia ubicada

al final del procedimiento (Tabla 17) para seleccionar el paso de las cadenas.

Con una Catarina de 18 dientes (Cantidad minima recomendada para una
Catarina es 17 dientes), paso 0,5 pulgadas, una capacidad de 3,19hp a 400rpm

101



Paso 4. Calcule la cantidad necesaria de dientes de la rueda grande.
N2 = N1xRelacion (3.18)
Donde

e N1,N2: Numero de dientes
N2 =18+1,1525

N2 = 20,745 dientes

Tomaremos como aproximado 20 dientes

Paso 5. Calcule la velocidad de salida deseada.

n2 =nl (%) (3.19)

2 = 4611 (18)
= * | —
n 20

n2 =414,9rpm

Paso 6. Calcule el diametro de las catenarias

D = ﬁ (320)

Donde

e p: Paso de la cadena [pulg]
0,5
. (180°
sin (“1g)

D1 =

D1 = 2,879 pulg
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0,5

D2

D2 = 3,1962pulg

Paso 7. Distancia entre centros nominal
64 pasos que son equivalentes a 32pulg
Paso 8. Calcule la longitud necesaria, en pasos

L_ZC+N2+N1+ (N2 — N1)? 3 21
B 2 4m2C (3.21)

Donde

e C: Distancia entre centros [pasos]
20+ 18 N (20 — 18)2
2 41264

L=2x+x64+

L =147,001 pasos

L = 147 pasos

Paso 9. Especifique un nimero par de pasos y calcule la distancia teérica

entre centros.

1 N2 + N1 N2 + N1\?> 8(N2 — N1)?2
L-——+ (L— )— (3,22)

2 412

1 20 + 18 20 +18\2 8(20 — 18)2
— (148 - ) -
2 412
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C = 63,999 pasos ~ 31,999pulg
Paso 10. Calcule el &ngulo de contacto de la cadena con la Catarina

D2 - D1
—) (3,23)

= 180 — 2 si —1(
0} sin 2C

3,1961 — 2, 879)

1=1 —Z'_l(
) 80 sin 23199

?1=179,4320°
¢2 = 180,568°

Resumen del disefio

e Paso : cadena numero 40(tabla 17) 1/2" de paso
e Longitud: 73,5pulg

e Distancia entre centros: 32pulg

e Catarinas: hilera simple

e Pequeiia:18 dientes D= 2,879pulg

e Grande: 20 dientes D=3,1962pulg
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Tablas usadas en el calculo de la transmision por cadena

Tamaifios de cadenas de rodillos

Nimero de Paso Didmetro Ancho Espesor de placa  Resistencia pro
cadena (pulg) del rodillo del rodillo lateral ala tension (15

25 1/4 Ninguno - 0.030 925
35 3/8 Ninguno = 0.050 2100
41 12 0.306 0.250 0.050 2000
40 12 0.312 0.312 0.060 3700
50 5/8 0.400 0.375 0.080 6100
60 3/4 0.469 0.500 0.094 8500
80 1 0.626 0.625 0.125 14 500
100 13 0.750 0.750 0.156 24 000
120 14 0.875 1.000 0.187 34 000
140 13 1.000 1.000 0.219 46 000
160 2 1.125 1.250 0.250 58 000
180 % 1.406 1.406 0.281 80 000
200 5 1.562 1.500 0.312 95 000

1.875 1.875 0.375 130 000

Tabla 16. Tamario de cadenas de rodillo
Fuente: ROBERT MOTT, Disefio de elementos mecénicos
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Tabla 17. Capacida en hp, cadena simple N°40

ROBERT MOTT, D
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3.11 Cinta transportadora

Una parte importante del disefio, es el transporte del pescado, de tal manera
que sea de forma continua, rapida y eficiente, para asi poder garantizar el buen
funcionamiento de la linea de produccion. En este disefio se ha escogido una cinta
transportadora del tipo modular para llevar el producto sin que este lo afecte y asi
asegurar el buen estado del mismo. A continuacion se explica el porqué de este tipo

de cinta.

En la actualidad hay diferentes tipos de bandas para el transporte de
productos, por tal motivo es importante saber cuales son las mas adecuadas en el uso

de los alimentos. Mostraremos las caracteristicas de los dos modelos més usados.

Las bandas continuas o de lona consisten en una 0 mas capas de material.
Muchas tienen dos capas: una capa inferior de material para proveer fuerza lineal y
forma llamada “carcasa” y una capa superior llamada “cubierta”. La carcasa es
generalmente de algodon, plastico o de malla. La cubierta esta integrada por distintos
compuestos de plastico o hule especificados por el uso de la banda. Las cubiertas
pueden ser fabricadas de materiales menos comunes para aplicaciones especiales tales
como el uso de silicon en caliente 0 goma de caucho donde la traccién es esencial.
Este tipo de banda es usada principalmente para transportar materiales granulados,

agricolas e industriales, tales como cereales, carbon, minerales entre otros.

Las cintas transportadoras plasticas modulares estan disefiadas para asistir a la
industria en general, y en especial a la industria alimenticia, en una funcion tan
importante y vital como es trasladar, elevar o descender elementos en una fabrica,
depdsito o establecimiento donde se requiera esta operacion. Una excelente
resistencia a la corrosion y la abrasion, accionamiento de cinta positivo (mediante
ruedas dentadas), nivel sanitario, inocuidad y bajo costo de mantenimiento son

algunas de las cualidades que presenta el sistema.

Las bandas modulares estan fabricadas con modulos termoplasticos,

moldeados por inyeccion y unidos por solidas varillas de articulacion. El disefio de
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todos los componentes pléasticos prolonga la vida Util de las bandas y permite obtener
un rendimiento superior en multiples aplicaciones. La disposicion tipo "ladrillo”
permite numerosos anchos, al tiempo que aporta a la banda elevados niveles de

resistencia y rigidez tanto lateral como diagonal.

En las aplicaciones alimentarias, donde los aspectos sanitarios son criticos, se
emplean disefios especiales con espacio entre los eslabones que permiten el acceso a
las varillas de articulacion parcialmente expuestas. Algunos modelos disponen de
orificios de articulacion elipticos que mejoran la accesibilidad. De esta forma, se
mejora la higiene y las varillas de articulacion se pueden inspeccionar visualmente sin

necesidad de desmontar la banda.

Como pudimos observar los dos tipos de cinta son usadas ampliamente en la
industria alimentaria, dependiendo de lo que se quiere transportar una €S mas
adecuada que la otra. Para el caso de nuestro disefio usaremos el tipo modular ya que
estd mas adaptada al tipo de producto que se va a transportar ya que es de mas facil
limpieza y resiste mas los continuos lavados que por razones higiénicas se tienen que

realizar constantemente.
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Calculo de la cinta transportadora

Una vez que haya seleccionado el tipo de banda de acuerdo con las
especificaciones del producto, el calculo de la banda nos permitird verificar y

comprobar su capacidad para la aplicacion seleccionada.

Componentes de una cinta transportadora

Figura 10. Componentes de una cinta transportadora.
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares
M: Los ejes motores pueden ser cuadrados o redondos. Los ejes cuadrados
permiten que los pifiones se desplacen facilmente sobre su eje siguiendo la expansion
0 contraccion térmicas de la banda. Ademas, estos ejes mejoran la transmision del par

motor. El pifidn central es, por lo general, fijo para la alineacion de la banda.

U: Los ejes conducidos pueden estar equipados con pifiones, tambores
revestidos, rodillos de acero o discos plasticos. Si no se emplean pifiones, es

necesario utilizar métodos de alineacién alternativos.

ST: Soportes de deslizamiento en la cara de transporte, con guias de desgaste

paralelas o en angulo que portan la banda y la carga en movimiento.

SR: Los apoyos de la banda en el retorno pueden estar equipados con rodillos

0 con guias de desgaste longitudinales (sujetador del deslizador).
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CA: La curva catenaria es el nombre que recibe la parte de la banda que
cuelga con objeto de absorber las variaciones de longitud debidas a la expansion

térmica, a los cambios provocados por la carga y a la tension de la banda.

TU: El dispositivo tensor para el ajuste de la curva catenaria puede ser de tipo

tornillo, por gravedad o neumatico.

F’E: La fuerza efectiva de traccion (traccion de la banda) se calcula cerca del
pifidn motor, donde éste alcanza, en la mayoria de los casos, su valor maximo durante
el funcionamiento. Este valor depende de las fuerzas de friccion entre la banda y los

soportes (ST) (SR) asi como de la friccion con respecto a la carga acumulada.

V: Velocidad de la banda: Las aplicaciones que exceden los 50 m/min (150

pies/min) afectan negativamente a las expectativas de vida de la banda.

mP: Peso del producto transportado segun se prevé que se distribuya sobre la

superficie de la banda; carga media calculada por m2 (pie2).

mB: La masa (peso) de la banda se suma a la masa del producto para el

calculo de la fuerza de friccién entre la banda y la estructura del deslizador.

El procedimiento siguiente ha sido obtenido del manual Directrices Técnicas
HabasitLINK®-Bandas Modulares. Cabe destacar que todas las formulas utilizadas
estan establecidas para el célculo en general de este tipo de bandas.

Procedimiento a seguir:

1. Calcule la fuerza de traccion efectiva (traccion de la banda) F'e generada
durante el proceso de transporte cerca del pifion motor, teniendo en cuenta
el peso del producto, el peso de la banda, los valores de friccion, la altura
de inclinacion y la acumulacién del producto.

2. Calcule la fuerza de traccion ajustada F's multiplicando por el factor de

servicio correspondiente de su aplicacion, teniendo en cuenta los
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arranques/paradas frecuentes y el accionamiento directo o de arranque
suave.

3. Calcule la fuerza de traccion admisible Fygm. La velocidad y las
temperaturas altas o bajas pueden reducir la fuerza de traccion admisible
méaxima por debajo de la resistencia nominal a la traccion F'y
(Especificaciones del producto).

4. Verifique la resistencia de la banda seleccionada comparando F's con la
fuerza de traccion admisible F'agm.

5. Compruebe las dimensiones del eje motor y del pifion motor.

Establezca las dimensiones efectivas de la longitud de la banda y de la
curva catenaria teniendo en cuenta la expansion térmica.

7. Calcule la potencia motriz necesaria.

8. Compruebe la resistencia quimica del material de la banda seleccionada
para su proceso especifico.

9. Compruebe si el disefio del transportador cumple todas las exigencias
establecidas.

Calculo del peso del producto (pescado)
El peso del pescado grande se tomo en 2,5kg

La dimension de la cinta es de 300mm de ancho x 3000mm de largo con un

area aproximada de 1m?

3000 mmm

N
— . . . . . .

Imagen 38. Distribucion del pescado en la cinta transportadora
Fuente: (El autor)

3000mm

Con un promedio de 20 pescados en todo la cinta el peso seria de 50kg/m?
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Seleccion del tipo de banda transportadora.

En la siguiente tabla (tabla 18) se muestran el tipo de banda especial para cada

tipo de alimento. Usaremos en este caso la banda Flat Top M5010 especial para

pescado

Cédigo  Tipo de banda

Ei‘

Linsas di recons

{
f

Lineas da deshuesado
Lineas de preparaciin

:

Lineas de deshuesado répido
Liras de empaguetads

Detectores de metal

Lineas de acsbado

Carne de ave

Descarga en frio

Trarsporte geneal

Detectores de metal
Ermvasado

Ebevadar
Desaghe

Masas de contral

Trareporte genaral

Recubrmiento de hislo

Deteclores de metal
Emvasado

Congslada

GG
AR
AR

B
&
RE

3

B

Flush Gnd PE | PE | AC| FE | FE
PP PE

[Banidias: serie WZS0/0 ™| [0 [0 [0 [ [ [ [ e e e e e e

M2510 | Flat Top FE PE PE[PE| PE|AC PE PE | PE PE | AC

PE 3

i i

| M2E11  MeshTop P

| M2520  Foller Top AC AL AL
| M2633  Flush Gnd FE| PE FE | FE| PE PE | PE | PE| AC| PE| PE | PE

B FF|PP|FPP| PE e

| M2533  GrioTop AL AL AL

| M2833  Foller Top G P w
| M2840  Radius Flush Gnd AC AC AT B3 B | BE
FF FE FE FFP | PE

| M2540  Roller Top AC AC | [ac]
| M2543  Tight Bachus AC AC AC w AC| AL

e PP 23

AL AL AL

FE [

ALC AL

MS0ID  Flat Top AC| AC| AC| AC| AC) AC| PE| AC| AC| PE | PE| PE [ PE | PE FE FE | PE 3
o PP| FF| PP| PP| PP| PP PP| PP| PP PP PP | PP PP
| MBS0I0  Ficiler Top AL AL AC
C MBDI1  Perforated FE [
Flat Top P
' MB012  ConeTop AC
M5014  NubTop FE[FE PE| [PE|PE|PE|
PR
| MB020  Flat Top Heavy AC
i
| M5020  Griplop P
| MBO32  Flush Gnd Haavy FE| FE
PP | FP
| MB032 | Foller Top ) _ PR T 1T 1]
| MBOZ2  Flush God 3 PE PE| PE AL
adlas PE

Tabla 18. Tipos de banda para alimentos
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares
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Fuerza de traccion efectiva F’g

e Banda recta horizontal con acumulacion.

E=[@me+mp)lo-puc+mp-pp-lalg (3.24)
Donde

e F’c: Fuerza de traccion efectiva [N/m]

e mg: Peso de la banda [kg/m2]

e mp : Peso del producto transportado [kg/m2]

e G : Coeficiente de friccion banda-apoyo del deslizador

e up: Coeficiente de friccion banda-producto

e |o: Longitud de transporte [m]

e |, : Longitud de acumulacion [m]

e ¢ : Factor de aceleracion debido a la gravedad (9,81 m/s2)

Para el caso nuestro tenemos

e Mg 8,1Okg/m2 banda de polipropileno. Con médulos de 2”
e mp: 50kg/m?
e uG: 0,11 Material Polietileno PE

e uP:0,009
e Lo:3m
e La:0,5m

El coeficiente de friccion banda-producto fue sacado del trabajo: calidad de
recepcion de materia prima y aumento de eficiencia en recuperacion de aceite a
partir del agua de bombeo en una planta pesquera. Pontificia universidad catolica

del Peru-facultad de ciencias e ingenieria

113



Material de la banda Condicion UHMW HDPE PAG6, PA
PE PA6.6 lubricada
Polipropileno (PP) en seco 0,13 0,10 0,30 0,13
en humedo (agua) 0,11 0,09 - -
Polietileno (PE) en seco 0,25 no 0,23 0,12
en humedo (agua) 0,25 recomendado - -
Polioximetileno POM (Acetal AC) en seco 0,10 0,08 0,20 0,11
en humedo (agua) 0,10 0,08 - -
Poliamida (PA) en Seco 0,14 0,14 - 0,13
Poliamida reforzada (PA +HT) en seco 0,14 0,16 - 0,13
Material resistente a temperaturas en seco 0,20 0,21 * 0,12
superelevadas (ST) en humedo (agua) * * * *
Polibutilentereftalato pirorretardante en seco 0,11 0,10 * 0,13
(PBT +FR) en humedo (agua) * * * *
Polipropileno pirorretardante en seco 0,19 0,19 * 0,17
(PP +FR) en humedo (agua) * * * *

Acero
inoxi-
dable
0,25
0,20
0,14
0,12
0,14
0,12
0,19
0,20
0,23

*

0,18

*

0,27

*

Tabla 19. Coeficiente de friccion banda-apoyo del deslizador
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares.

F’e =[(2*8,10 + 50) 3 0,11 + 50 :0,009 -0,5] 9,81

’e= 216,516 N/m

Fuerza de traccion ajustada F’s

F’s=F’FE - cs [N/'m] (3.25)

Donde

e F’s=TFuerza de traccion ajustada (traccion de la banda) por metro de ancho de

la banda [N/m]
e F’c = Fuerza de traccion efectiva [N/m]

e s = Factor de servicio (vease la tabla siguiente)
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Condiciones de Factor de servicio cs

funcionamiento Bandas rectas estandar y de inclinacién Paso "'minima" Banda curva
recta sin retroflexién con barra frontal curvas con 90° (*)

Nota: Se recomienda un Motor Motor Motor cabeza ambos Motor Motor

motor con arranque suave estandar empujador central |ateral extremos = estdndar central

y es condicién imprescindible motor (uniy (uniy motor

para los arranques/paradas en cabeza  bidireccional) = bidireccional) en cabeza

frecuentes y los arranques (mecanismo (mecanismo

a plena carga. de traccion) de traccion)

Arranque anterior a la carga 1 1,4 1,2 1,6 2 1,6 (*) 1,8

Arranques/paradas fre- afiadir afadir afadir afiadir afadir anadir afadir

cuentes durante el proceso 0.2 0,2 0,2 0,2 0.2 0,2 0,2

{més de una vez por hora)

Elevadores con retroflexion/ afiadir afiadir afiadir no no ariadir ariadir

flexién descendente 06 06 0.6 aplicable | aplicable 0,6 0.6

(transportadores en “Z')

Velocidades superiores a - - - afiadir afiadir ariadir ariadir

30 m/min 0,2 0,2 02 0,2

Tabla 20. Factor de servicio Cs
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares

e (Cs=1,2 Motor estandar, motor en cabeza en arranques y paradas
frecuentes durante el proceso
F’s=216,516 NVm*1,2

F’s =259,8189 N/m

Fuerza de traccion admisible F’adm
F’adm = F’\ - cT - cV [N/m] (3.26)
Donde

e F’adm = Fuerza de traccion admisible [N/m]
e F’y = Resistencia nominal a la traccion [N/m]
e T = Factor de temperatura.

e ¢V = Factor de velocidad
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Factor de temperatura cT, La resistencia a la ruptura mensurable (prueba de
traccion) del material termopléstico aumenta a temperaturas por debajo de 20 °C
(68°F). Al mismo tiempo, otras propiedades mecanicas se reducen a bajas

temperaturas. Por esta razon: A temperaturas de < 20 °C (68 °F): cT =1

Factor de velocidad cV, La velocidad de la banda aumenta la resistencia
principalmente en los puntos de la banda en los que cambia la direccion del

movimiento:
* Pifiones motores
* Ejes conducidos con o sin pifiones
* Rodillos de apoyo
* Rodillos de contraccion
Para velocidades hasta 10m/min cV=1

F’adm = 1300N/m*1 *1

F’adm = 1300N/m

Comprobacién de la resistencia de la banda

Una banda seleccionada se considera adecuada para la aplicacion si la fuerza
de traccidn ajustada (traccion de la banda) (F'S) es menor o igual a la fuerza de
traccion admisible (F'adm).

Bandas rectas

F’s < F’adm [N/m] (3.27)

Donde

e F’adm = Fuerza de traccion admisible [N/m]
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e F’S = Fuerza de traccion ajustada (traccion de la banda) por m de
ancho de banda [N/m]
259,8189 N/m < 1300N/m

Dimensiones de los ejes

Seleccione el tipo, material y tamafio del eje. Los ejes deben cumplir las

condiciones siguientes:

* Deflexion maxima del eje bajo carga total (Fw): fmax = 2,5 mm (0.1"). Si la
deflexién calculada del eje excede este valor méaximo, seleccione un tamafio de eje

superior o instale un cojinete o un casquillo intermedio en el mismo.
* El par motor con carga maxima F's debe ser inferior al valor critico
Deflexion del eje
El eje seleccionado es de seccion cuadrada de 40x40mm

Momento de inercia I: 213330mm*

Tamano del gje Inercia |

mm pulg. mm# pulg.4
@ 20 Q@ 3, 7'850 0.0158
@ 25 @1 19170 0.05
Q25 ar7 32'550 0.083
@ 40 @ 1.5 125'660 0.253
Q40 a1.5 213'330 042
@ 60 @25 636'170 1.95
Q60 Q25 1'080'000 3.25
@ 90 @ 3.5 3'220'620 7.5
Q90 a35 5'467'500 12.5

Tabla 21. Momentos de inercia para ejes
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares
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2 chumaceras

f=5/384 - FW - b3/ (E - 1) [nm] (3,27)

Para motores unidireccionales en cabeza

Fw=F’S b0 (3.28)

Donde

e b0 =ancho de banda [m]
e |b = distancia entre chumaceras [mm]
Fw = 259,8189 N/m *0,3m

Fw =77,94 N
5 77,94 N(336mm)3
f =382 " N
195000 - 213330mm4

_ 1,4782x10'°N/mm3
~ 2,3462x1013N/mm?

f= 6,3003x10*mm

Par motor efectivo:

dP
TM = F's- b0 - 710—3[Nm] (3.29)
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Donde

e dp = didmetro de paso del pifidn [mm]

N° de Paso As Pinones moldeados (M50xx)
dientes @ d, Agujero cuadrado Q @ Agujero redondo R
(xx) mm pulg. mm pulg. mm pulg. mm pulg.
6 102 4.0 43 1.70 40 1,5 - -

8 133 53 59 2.31 40 /60 1,5 - -

10 165 6.5 75 2.94 40 /60 1,56/25 - -

12 197 78 91 3.57 40 /60 1.56/25 - -
3,5

16 261 10.3 123 4.83 40/ 60 1.5/25 - -
90 3,5

Tabla 22. Caracteristicas del pifion
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares

0,165m

N
TM = 259,8189—-0,3m
m 2

TM = 6,45Nm

El par motor maximo admisible para acero inoxidable es de 1131Nm

Como podemos observar se cumplen todos los requisitos ya
mencionados

Dimensionamiento de los pifiones
Nmax (PifidN) = b0 / espaciado min. de los pifiones (3.29)
Nmin (PIAGN) = b0 / espaciado max. de los pifiones (3.30)
Donde

e n (pifidn) = n° requerido de pifiones

e Npin (Pifidn) = n° min. de pifiones
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®  Nmax (PiiGN) = N® max. de pifiones

Pinones segun tipo de banda 05" 1" bandas curvas 15" 2'
Espaciado méx. de pifiones ~ mm 100 100 125 150
pulgada 4 4 5 6
Espaciado min. de piiones ~ mm 333 333 50 56.25
pulgada 1.3 1.3 2 22
F.= [carga méx. por piiién) N 800 1000 1700 1700
Ib 180 225 382 362

Tabla 23. Espacio méximo y minimo entre pifion.
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares

. 300
nmax (pifion) = =6 25

nmax (pifion) = 5,3

p— )_300
nmin (pinon) = 150

nmin (piion) = 2
La seleccion del numero de pifiones queda a criterio del disefiador en este caso
se selecciond 3 como nimero de pifiones.
n (pifién) = 3
Calculo de la curva catenaria

La curva catenaria es la denominacion que recibe un tramo de la banda que
cuelga a fin de absorber las variaciones experimentadas por ésta como consecuencia
de las contracciones y expansiones térmicas y los cambios de carga. Ademas, debido

a su peso, esta curva ejerce la tension necesaria para que los pifiones permanezcan
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firmemente enganchados en la banda. Esta tension depende, una vez mas, de la

longitud (lc) y de la altura (hc) de la curva.

-
]
¥

VA N N N N T T T TN TN T T T I T O
i i i AT AT AT T T EEEEEEEEFFFEEEFFEFFFFFE

9004200 mm | 900-1200 mm | 500 mm
(35"-48") (35"-48") ' (10"-20')

Figura 11. Diagrama de longitudes y alturas recomendadas por la compafiia
Fuente: HabasitLINK®-Bandas Modulares

Seleccionamos para este caso.

e Ic=1000mm
e hc=40mm

Longitud y ancho efectivos de la banda

Una vez establecida la longitud de la curva (Ic) y su altura (hc), es de
particular interés calcular el exceso de longitud de banda requerido por la curva
catenaria (véase la férmula siguiente). Esto permite calcular la longitud final de la
banda.

P (hC)2
lg=2+10 +—— 1 + 2.66 - ~1000/

1000 ¢ ml @31

121



lg = 23 4 12MM 266
9 1000 ©

lg =6,52m + 0,107m
lg= 6,63m

Calculo de la potencia motriz
PM = F’s x bo * % (W] (3.32)
Donde

e PM = Potencia de salida del motor [W]
e v =Velocidad de banda [m/min]

La velocidad de la banda se establecié en funcion del tiempo que dura una

persona en quitar las escamas del pescado.
Tiempo estimado para quitar las escamas de un solo pescado 8seg.
Recorrido del pescado antes de ser tomado por el operario 800mm
Con la formula de velocidad tenemos

_ distancia[m]

= 3.33
tiempo|[min] ( )
_ 0,8m
~ 8seg.
vV=6——
min
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m

PM = 259,8189 N/m »0,3m » —

PM = 7,8W

Con el célculo de la potencia del motor se seleccionara el mas adecuado para

cumplir los requerimientos de la cinta transportadora.

3.12 Soporte principal del equipo

Una parte importante del equipo son sus soportes que le brindan estabilidad y

seguridad en el momento de trabajar.

Se usara un tubo de acero galvanizado con las siguientes medidas.

740.00

320.00

Imagen 39. Caracteristicas soporte principal
Fuente: (El autor)

Peso que soportara la estructura

e Mesa= 40kg c/u

e Cinta transportadora= 32kg c/u
e Extremos de la mesa = 16kg c/u
e Motoreductor = 7kg c/u
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e Lateral cinta superior = 23 kg c/u
e Pescado y otros 60 kg
Peso total = 342 kg
Multiplicando por la gravedad y dividiendo entre el nimero de soportes

tenemos

342kg * 9, 81522

= 838,8N
4

Para el calculo del diametro de tuberia a ser usada en los soportes,

emplearemos las formulas de columnas con carga central en la que tenemaos.

Cm?EI
12

Pcr = [kN] (3.34)

Donde

e Pcr: Carga critica [KN]

e C: constante de condiciones en extremos

Constante € de condicion de extremos

Condiciones
de extremos Valor Valor Valor
de columnas tedrico conservador recomendado*

Empotrado-libre i i i
Redondeado-redondeado 1 ] 1
Empotrado-redondeado 2 1 1.2
Empotrado-empotrado 4 1 1.2

Tabla 24. Constante C condiciones extremos
Fuente: ROBERT MOTT, disefio de elementos de maquina
Los céalculos se comprobaran con una carga critica que viene dada de la

siguiente manera
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Pcr =ny =P [kN] (3.35)

Donde

e ngy: Factor de disefio

Usaremos un factor de disefio de 3 para la estructura

Pcr = 3 x0,838kN
Pcr = 2,52kN

El didmetro de tuberia que se seleccione tendra que soportar una carga critica

superior a la antes mencionada

Se usara un tubo con las dimensiones mostradas anteriormente (Imagen 39) la

cual es usado en la fabrica para el uso de otros equipos.
Calculo de soportes para el equipo

Para el calculo tenemos una constante C con una condicion de extremo:

empotrado- libre con un valor de 1/4
De la ecuacion (3.9) tenemos

;T 0483* — 0,045%)
- 64

I = 6,59x10 8m*

1

Z1:2210. 000.000.000 * 6,59x10°8

0,7402

Pcr =

Pcr = 124,712kN
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Como vemos el tubo seleccionado soporta las cargas a las cuales sera
sometido.

Del mismo modo haremos los célculos para los soportes de la cinta

transportadora superior.

Se usara un tubo de acero galvanizado con las siguientes medidas.

590.00

30.00
19.10

Imagen 40. Caracteristicas soporte cinta superior
Fuente: (El autor)
Peso que soportara la estructura

e Cinta transportadora= 32kg
e Extremos de la mesa = 16kg c/u
e Motoreductor = 7kg
e Lateral cinta superior = 23 kg c/u
e Pescado = 40kg

Peso total = 157 kg

Multiplicando por la gravedad y dividiendo entre el nimero de soportes
tenemos

157kg 9,812
S
- = 256,7N

Usaremos un factor de disefio de 3 para la estructura

Pcr = 3 x0,256kN
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Pcr = 0,768kN

Como el caso anterior el diametro de tuberia que se seleccione tendra que

soportar una carga critica superior a la antes mencionada

De igual modo se usara un tubo con las dimensiones mostradas anteriormente

(Imagen 40) la cual es usado en la fabrica para el uso de otros equipos.
Calculo de soportes de la cinta superior

Para el calculo tenemos una constante C con una condicion de extremo:

empotrado- empotrado con un valor de 4

De la ecuacion (3.9) tenemos

[ m(0,0191* — 0,01662%)
B 64

I=28x10""m*

4 x12210.000.000.000 * 2,8x10~°
0,5902

Pcr =

Pcr = 66,685kN

Los dos diametros de tubos que se usaran en el equipo soportan todas las

cargas a las cuales seran sometidos durante su operacion.

3.13 Tuberia de agua para el lavador
Distribucion interna de las tuberias
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Imagen 41. Esquema de tuberias del equipo lavador.
Fuente: (El autor)

Para asegurar que el pescado sea lavado correctamente es indispensable que
tenga una presién minima la cual tiene que ser manejada por la empresa en donde
serd instalada.

Para realizar la estimacion de la presion se utilizd el libro AGUA Instalaciones
sanitarias en los edificios, LOPEZ R. LUIS.

Cada uno de los aspersores del lavador se tomara como una ducha con las

siguientes caracteristicas.
Tuberia de PVC
Coeficiente de roce R=140
uG=2
Presion: 1,5 m
El sistema esta integrado con los siguientes componentes.

e 6 codos de 90°

o 4tee
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e 6 aspersores
e 1 llave compuerta

La unidad de gastos para el sistema es de 12UG

En la tabla (tabla 25) con las 12UG se verifica el gasto probable Q [L/s] y el

diametro requerido de tuberia
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( TABLA PARA EL CALCULO DE TUBERTAS DE DISTRIBUCIGN DE AGUA PARA EDIFILI0S FEZAS DE TANQUE, (OEFICIENTE DE RUG0GIDAD 140 |

(NOMERO DE | 6ASTO.'Q"
UNIDADES | PROBABLE ¢ v \ @ |V @ V J @ |V J

J
E 6ASTO. |EN timosy/seeunoo. |PULGADAS METROSAEG. METRIMERD| PULGADAS INETROS/5E METROMERO] PULGADAS HETROS5cc METRMETRD | PULGADAS METROS/SEG, METROXMETRO

% 020 [3/4'1071|004 12" [157 {028

g 026 |3/4'1092 |006 | 1/2" 1205 | 046
2 058 1" 1075100534 1,54 | 013

o 042 1" 1085]004|3/4" 146 [ 015

i 046 " 1091|004 5/4"11635 |01®

& 049 |174'1062]002| 1" 10971005 |34"|7,73 |020

9 053 114" 067|002 | 1" |105 [006 |3/4" [187 (024

10 057 |1V/4'10721002| 1" |113 [007 3/4" 1201 | Q27
le 063 [174"1080[003| 1 [1,25]00& 34" 12,23 1033
=t 070 |1Y2' |061 |001 | 114'[088 [003] T 138|010

10 Ore 172" [067 002 [17/4'[0%6 [004] 1" [150 [O11

18 085 |1/2' 10731002 [1/4' 105 [005 | ™ [164 [073

20 089 [11/2" 078 002 [1/4" [1135 {005 | T [1,76 |015

e 0% 1121084 [002 [1V/4' 1,21 [006 | T 790 017

oy 104 [1/2'1091]003 [1Y/4" 131 |007 ' 1206]020
2o 111 11721097 {003 |17/4" 140 (008 " 1219710253
28 1,19 | 2" [060[001 |1/2" 1,04 004 | 174"]150 [009 | 1* [2.35[026 |
30 2o | 2' 1062|001 [172"[111 [004[1V4'[159 [010 | 1" [249 (029

W L5 2' 1065001 |17/2"[115 {004 |1/4'|166 [010

d J

Tabla 25. Tuberias para distribucion de agua
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e Q=0,63L1/s.
e (@ de tuberia seleccionado: 1”
e 'V de latuberia: 1,25 m/s
e Jperdidas: 0,08
Cada una de los accesorios que tiene el sistema producen perdidas las cuales
se usaran para determinar los gastos totales.

Con la siguiente tabla (table 26) se calculan las perdidas

DIKMETRO  LowiTuD CoRRESPorpienTE | [ DIAMCTRO  LONGITUD CORRESPONDIENTE
CODO  ENPULGADAS  DE TUBERIA RECTA. 0P OE‘ [;Dt%TA RAGANS. e TR DA W
e 046 METROS. g 12" 011 METROS.
34 064 METROS 3/4" 0,15 MLTROS.
7' 085 METROS. 17" 016 METROS.
Wz 1% METROS. 11/40 0,24 METRDS.
1! 134 NMLTROS WEL 0,27 METR0S.
iy 168 MLTR0S 2t 037 METROS
2z 2% MLTROS 22" 045> METROS
3! 247  METROS 3 052 METROS.
4" 346  MLTROS 41 074 METR0S.
6" 48 MLTRO9 0" 107 METROS.
ol 670 METR0S { &l 140 METROS,
DIAMETRO  LONGITUD CORRESPONDIENTE o VE DE  DIAMETRO LONGITUD CORRESFONDIENTE ]
e ENPULGADAS,  DE TUBERTA RECTA._ C(L)LMAP UERTA EM{I2PM DE TUBER(A RECTA..
i 2" 3,56 METROS.
NORMAL . 12 034 METROS. L ey i
34" 040 MLTRO5 i g :
1" 052 MLTROS: 5,18 METROS.
4 073 MNLTROS 11/4" 670 METROS.
12" 085 METROS 11/2" 7,90 METROS.
2 107 METROS - 2" 1040 METROS
2o 131 METROS. | 2 1220 METROS
3 156 METROS i B 1550 METROS,
4t 214 METROS. 4 20,60 METROS
o 3%  MLIR0S CERRADA. Al 3050 METROS
g 430 MWCTROS | 172" 8" 4280 METROS,

~ Tabla 26. Accesorios de tuberias para agua
Fuente: LOPEZ R. LUIS. AGUA Instalaciones sanitarias en los edificios

Codo a 90° con diametro de 1” tenemos
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e 0,85mx6=5,1m
Tee normal con diametro 1”7

e 0,52mx4=2,08m
Llave de compuerta con diametro 17

e (0,16mx1=0,16m

. Longitud | Longitud * _ Cota Presion
Longitud por total (L) | JxL H h= del | disponibles
real . (m) | H-JXL .
conexion | real+conex piso (P)
4,5m 7,34 11,84m | 0,947 | 10 | 9,0528m | 0,00m | 9,0528m

*10m es la presion minima a la salida del medidor (Gaceta oficial N°4044)

Tabla 27. Calculo de la presion de agua
Fuente: (El autor)
Dado los resultados de la tabla, tenemos que la presién obtenida es
ligeramente mayor a la necesaria por cada aspersor que son 1,5m con un total de 9m
asegurando el buen funcionamiento del equipo. Esta es la presion minima que una

empresa debe disponer (9,0528m) para el equipo.
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CAPITULO IV
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4.1 PLANOS
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4.2 HOJA DE PROCESOS
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HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Pégina 176 de 279

Conjuntos y Subconjuntos

Cantidad
en el
Producto

[EEN

Conjunto mesa descamadora para 6/p

1

Conjunto rodillo descamador

Conjunto extremo simple cinta transportadora

Conjunto extremo motriz cinta transportadora

Subconjunto protector motoreductor inferior

Subconjunto protector motoreductor superior

Conjunto soporte principal

Conjunto cinta transportadora superior

O O N 0| B~ |lwWw|DN

Conjunto cinta transportadora equipo lavador

[ERY
o

Conjunto cajon de lavado

-
-

Conjunto de tuberias para equipo lavador

RPlRr|lRrlRP|D RPN W Ww|o

Imagen 42. Equipo lavador y descamador de pescados

Fuente: (El autor)
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HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO FECHA PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pagina 177 de 279

Tabla de Materiales

Grupo Descripcion unidad | Cantidad
Chp | Chapa acero inoxidable 0,74mm m* 0,6534
Chp | Chapa acero inoxidable 1,22mm m° 2,0304
Chp | Chapa acero inoxidable 2,67mm m* 1,8874
Chp | Chapa acero inoxidable 3,05mm m° 6,6417
Tub | Tubo @ 1/2” acero m 3,540
Tub | Tubo @ 1 Y% acero m 7,490
Tub | Tubo cuadrado acero 40mm m 4,960
Tub | tubo @ 17 pvc m 4770
Bar | Barra @ 1 acero m 3,808
Acc | Codo 90° 1” pvc pz 6
Acc | Conexionen T 1 pvc pz 4
Acc | Tapon 17 pvc pz 6
Acc | Lona de pvc 1mm espesor m° 0,3000
Rod | Chumacera tipo puente @20 pz 6
Rod | Chumacera tipo brida ovalada @20 pz 6
Eng | Engranaje simple 18 dientes pz 2
Eng | Engranaje simple 20 dientes pz 2
Eng | Engranaje doble 20 dientes pz 4
Cad | Cadena simple paso 0,500 m 5

Ct | Cinta transportadora 3m pz 2
Ct | Cinta transportadora 2m pz 1
Ct Rueda estabilizadora de agujero cuadrado 0z 18
40x40mm Nylon para cinta transportadora
Chumacera de pared cuadrada cerrada para CT
Ct pz 9
@30mm
Chumacera de pared cuadrada abierta para CT
Ct pz 3
@30mm
Acc | Cabezal de apoyo lateral g 48,3 pz 8
Acc | Cabezal de apoyo inferior @ 60,3 pz 1
Acc | Buje de reduccion @ 60,3/@ 48,3 pz 1
Acc | Tapon de @ 48,3 pz 1
A Soporte angular con salida lateral @48,3/@48,3 pz
cc . 8
con zapatas niveladoras
Acc | Zapata niveladora pz 17
Ps | Pestanas de seguridad pz 12
Fix | Tornillo hexagonal M12x70 pz 6
Fix | Tornillo hexagonal M10x30 pz 12
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PRODUCTO FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Pégina 178 de 279

Fix | Tornillo hexagonal M8x40 pz 2
Fix | Tornillo hexagonal M8x20 pz 14
Fix | Tornillo redondo M8x35 pz 8
Fix | Tornillo redondo M6x20 pz 60
Fix | Tornillo hexagonal M6x20 pz 4
Fix | Tornillo sin cabeza M9x55 pz 23
Fix | Tornillo sin cabeza M11x25 pz 12
Fix | Arandela M12 pz 6
Fix | Arandela M10 pz 12
Fix | Arandela M8 pz 24
Fix | Arandela M6 pz 64
Fix | Tuerca hexagonal M12 pz 6
Fix | tuerca hexagonal M11 pz 12
Fix | Tuerca hexagonal M10 pz 12
Fix | Tuerca hexagonal M9 pz 23
Fix | Tuerca hexagonal M8 pz 24
Fix | Tuerca hexagonal M6 pz 64
Mr | Motoreductor para CT pz 3
Mr | Motoreductor para rodillo pz 2
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Flujo de Procesos

Nombre del Conjunto

Conjunto mesa descamadora para 6/p

Conjunto rodillo descamador

Conjunto extremo simple cinta transportadora

Nombre del Sub Conjunto

Cantidad

Nombre de Pieza

de Equipos

ferior

lateral
izquierdo

.. . |base extremos
lateral inferior| tapa superior
L. laterales
derecho | lateralinferior| |
inferior

base intermedia
laterales inferior

caja
acumuladora

extremo tapa
del rodillo 1

extremo tapa
del rodillo 2

cajon de

base del

eje del
rodillo

tapa del
rodillo

base de
chumacera

lado izquierdo
extremo CT

lado derecho
extremo CT

tubo
estructural
extremo CT

tubo cuadrado
eje

eje simple CT

N° plano

10-12

10-12 13 13

13

14

26

26

27

29

30

28

32

Cantidad de piezas

1

1 4 4

4

1

6

6

6

12

6

Cantidad de Materia Prima

1,6141m2

1,6141m2 | 0,00635m2 | 0,0358m2 | 0,0253m2

0,1567m2

0,01m2

0,01m2

0,0795m2

0,1089m?2

0,360m

0,01m2

0,00833m2]

0,319m

0,288m

0,410m

Guillotina Hidraulica

1

1

1

1

1

1

Corte Plasma CNC

2

2 1 1

Punzonadora

Cortadora Manual|

Calandra de Chapas

[N S [ (N

Prensa Dobladora
Hidraulical

[

Sierra de Cinta

Sierra de Disco Abrasivo

Dobladora Manual de Tubos

Perforadora/Fresadora

Taladro Manual|

Taladro de Bancada

Taladro de Columna

Taladro Radiall

Torno CNC 580)

Torno Universal 1000

Torno Universal 3000

I R I G G L

Decapado y Lavado de|
Piezas|

Lijado y/o Pulido|

1

Cabina de voladura de
esferas de Vidrio

Inspecciones Diversas
(dimensional, eléctrica,
mecénica)

Operaciones Manuales|

Ensamblaje Mecanical

Ensamble con soldadura
PIEZA]

Ensamble con soldadura
Subconjunto

Ensamble con soldadura
CONJUNTO

Ensamblaje Eléctrica
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FLUJO DE PROCESOS

Nombre del Conjunto

Conjunto extremo motriz cinta transportadora

Conjunto soporte principal

Conjunto cinta transportadora
superior

Nombre del Sub Conjunte

Subconjunto protector
motoreductor inferior

Subconjunto protector
motoreductor superior

FECHA

28/06/2013

Fecha

Nombre de Pieza

lado derecho
extremo
motriz CT

lado izquierdo
extremo
motriz CT

tubo
estructural
extremo CT

tubo
cuadrado eje

eje motriz
cT

soporte para
motoreductor

soporte de
fijacidn protector | motoreductor
motoreductor

protector

inferior

soporte de protector
fijacion protector | motoreductor

motoreductor superior

tubo principal | tubo inferior
soporte de | soporte de
equipo equipo

soporte
medio lateral
inferior

izquierdo CTS|derecho CTS

lateral lateral

superior

N plano

5

7 9

7 8

24 24

25

15 15 17

Cantidad de piezas

3

2 2

1 1

9 4

1

1 1 6

Cantidad de Materia Prima

0,319m

0,288m

0,542m

0,01m2

0,01m2 0,4223m2

0,01m2 0,4223m2

0,690m 0,320m

0,0324m2

0,6969m2

0,6969m2 | 0,590m

Guillotina Hidraulica

1 1

1 1

1

1 1 2

Corte Plasma CNC

Punzonadora

Cortadora Manual

Calandra de Chapas

Prensa Dobladora
Hidraulica

Sierra de Cinta

Sierra de Disco Abrasivo

Dobladora Manual de Tubos

PRODUCTO

Lavador y Descamador de Pescado

Perforadora/Fresadora

Taladro Manual

Taladro de Bancada

Taladro de Columna

Taladro Radial

Torno CNC 580

Tormo Universal 1000]

Tomo Universal 3000|

Decapado y Lavado de
Piezas

Lijado y/o Pulido

Cabina de voladura de

esferas de Vidrio

Inspecciones Diversas
(dimensional, eléctrica,
mecanica)

Operaciones Manuales

Ensamblaje Mecanica

Ensamble con soldadura
PIEZA

Ensamble con soldadura
Subconjunto

Ensamble con soldadura
CONIUNTO

Ensamblaje Eléctrica

soporte cinta
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Nombre del Conjunto

Conjunto cinta transportadora equipo lavador

Conjunto cajén de lavado

Conjunto de tuberias para equipo lavador

Nombre del Sub Conjunto

Nombre de Pieza

lateral
izquierdo CT
equipo lavador

lateral derecho
CT equipo
lavador

soporte
bandeja de
agua peq

soporte
bandeja de
agua gran

extremo
recolector de
agua

estructura
recolector de
agua

estructura |cufia de tapa | pestafia equipo

lavador lavador

lavador

tuberia 1

tuberia 2

tuberia 3

tuberia 4

N° plano

16

16

20

20

22

21

18 18 19

23

23

23

23

Cantidad de piezas

1

1

2

2

2

1

1 b 2

10

Cantidad de Materia Prima

0,4250 m”

0,4250 m”

0,0131m2

0,0142m2

0,0117m2

0,8562m2

1,0497m2 | 0,001250m2

0,103m2

0,75m

0,250m

0,200m

0,285m

Guillotina Hidraulica

1

1

1

1

1

1

1

Corte Plasma CNC

Punzonadora

Cortadora Manual

Calandra de Chapas

Prensa Dobladora
Hidraulica

Sierra de Cinta

Sierra de Disco Abrasivo

Dobladora Manual de Tubos
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Perforadora/Fresadora

Taladro Manual

Taladro de Bancada

Taladro de Columna

Taladro Radial

Torno CNC 580

Torne Universal 1000

Torno Universal 3000

Decapado y Lavado de
Piezas

Lijado y/o Pulido

Cabina de voladura de
esferas de Vidrio

Inspecciones Diversas
(dimensional, eléctrica,
mecénica)

Operaciones Manuales

Ensamblaje Mecénica

Ensamble con soldadura
PIEZA

Ensamble con soldadura
Subconjunto

Ensamble con soldadura
CONJUNTO

Ensamblaje Eléctrica
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 182 de 279

Conjunto

PIEZA 1

para 6/p

Conjunto mesa descamadora

Lateral inferior

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
Nota: El lateral corresponde tanto para el lado izquierdo como para el lado derecho

[}
= -—y 810.00
£ s
______ - ] = | CE— —
d o ,'-J d - A - L] /_B_ \\h
T T ( f T ",.- - \\
L | o .l\\ o - ; - o ( = a J
\__ L \_‘_ .!.-'
S ‘..7_ \"-...__.-d"
110.00 4|'*_29_50
8
= Hns.nn
2000 | A
- [ \ = o _+_
2 < T
B deao O g o
DETALLE B
ESCALA1/8

sn.nn-al F

15,50 =

DETALLE A

ESCALA

1:8
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PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Pégina 183 de 279

Conjunto PIEZA 1
Conjunto mesa descamadora Lateral inferior
para 6/p
367.00
iy i
115.0° 36,50 3]
) V-
258.00
42.00
4D.DD—~——‘
- Ay 2600.00 -
;o
L - L L = ™
o - -9 o h
IR ; ¢ ¢
7
|——m7110?.504*55___,;’
- Hy 2510.00 -

200.00

30.00

—40.00

- 192.50 -
DETALLE C
ESCALA 1/ 4
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M w0 N

Actividades de fabricacion:!

Cortar la lamina en la Guillotina Hidraulica.

Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

Realizar las perforaciones con el taladro manual

Realizar las perforaciones con la cortadora de plasma CNC.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

'Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto

PIEZA 2

para 6/p

Conjunto mesa descamadora

tapa superior lateral inferior

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

288.67

=20, 00

£63.6°

Actividades de fabricacion:?

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA PAGINA
Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pagina 186 de 279
Conjunto PIEZA 3
Conjunto mesa descamadora | Base extremos laterales inferior
para 6/p

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

361.00

33.95—|-—:
—

25837 ——=|

:—4—39.25
[\

i

192.00

Actividades de fabricacion:®

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 4
: Base intermedia laterales
Conjunto mesa descamadora e
inferior
para 6/p

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

‘(‘115.0\1

_.-"f
R100.00

Actividades de fabricacion:*

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pagina 188 de 279

Plano de ensamblaje conjunto mesa
descamadora para 6/p

Pieza 1

Pieza 2

Pieza 3

Pieza 4

Todo el ensamblaje es realizado con soldadura TIG

La pieza 3 y la pieza 4 se encuentran a 0,890m de distancia

s e pwNE

188



HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO FECHA PAGINA
Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pégina 189 de 279
Conjunto PIEZA 5
Conjunto mesa descamadora caja acumuladora
para 6/p

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm

- 390.00 -
§ I 65.7°
a @8.00
3000 |- 8 |
] S [ |
, {la| |
i s NI |
S I i 15.00 -]
L | DETALLE L
; — ESCALA1:2
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 190 de 279

Actividades de fabricacion:®

1. Realizar el corte de la pieza en la guillotina hidraulica.

2. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara en

la Dobladora Hidraulica.

3. Realizar perforaciones con el taladro de bancada.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

>Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Péagina 191 de 279

Conjunto

PIEZA 6

Conjunto rodillo descamador

extremo tapa del rodillo 1

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm

- 40,00 -

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

R15.

0o

Actividades de fabricacion:®

113,50

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

®Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto

PIEZA 7

Conjunto rodillo descamador

extremo tapa del rodillo 2

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm

F—-—zn.nn

3631

11350 ——— =

192

25.00

-11.00

1
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 193 de 279

Actividades de fabricacion:’

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

2. Realizar la soldadura de los tornillos sin cabeza M11x25 en la posicio

indicada en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

"Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Pégina 194 de 279

Conjunto

PIEZA 8

Conjunto rodillo descamador

cajon de rodillo

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm

230.00
8
=

g . 190.00 N
= 6.0
N > g
T ______________
R25.00
Q/ 3
&
______________ l
a2 g r
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 195 de 279

4.
5.

plano.

Actividades de fabricacion:®

Realizar la pieza con la guillotina hidraulica.

Doblar la pieza en la calandra de chapas.

Realizar las perforaciones con el taladro manual.

Realizar dobles a 90° en la prensa dobladora hidraulica.

Realizar el orificio central con la perforadora/fresadora como se indica en el

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

8Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto

PIEZA 9

Conjunto rodillo descamador

Base del rodillo

Lamina de acero inoxidable de espesor 0,74mm

314,159

220.00

205.00

196
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HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 197 de 279

Actividades de fabricacion:®

1. Realizar la pieza con la guillotina hidraulica.

2. Realizar las perforaciones mediante la punzonadora.

3. Doblar la pieza y ensamblar con soldadura Tig los extremos para formar un

cilindro de 10cm de diametro.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

%Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
ANGULARES - DIN 7168

mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 10
Conjunto rodillo descamador Eje del rodillo
Tubo circular @ 1/2”
216.00 63.00 i g

~ @21.30

Actividades de fabricacion:*

1. Cortar el tubo circular en Sierra de Disco Abrasivo
2. Llevar a las dimensiones requeridas en el plano medinate el torno universal

1000
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialestd prohibida porla legislacion
vigente.

MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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R253.00

310.00

Conjunto

PIEZA 11

Conjunto rodillo descamador

Tapa del rodillo

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,00mm

17.50

R2.00

)

16.42

[
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Actividades de fabricacion:!*

1. Realizar la pieza como se indica en los planos mediante la cortadora de
plasma CNC
2. Soldar las piezas central mediante soldadura Tig.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto

PIEZA 12

Conjunto rodillo descamador

base de chumacera

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

186.00
1 1
| R6.00 |
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Actividades de fabricacion:*?

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.
2. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara en
la Dobladora Hidraulica.

3. Realizar las perforaciones en el taladro de bancada

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

PEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Actividad de ensamblaje del conjunto del rodillo descamador

1. Ensamblar mediante soldadura TIG las piezas 6 y 7 en los extremos de la
pieza 8

2. Ensamblar mediante soldadura TIG un par de la pieza 11y en la pieza 10, este
subconjunto acoplarlo a la pieza 9 mediante soldadura TIG
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Conjunto PIEZA 13
Conjunto extremo simple lado izquierdo extremo CT
cinta transportadora

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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Actividades de fabricacion:®

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.

N

Realizar el corte central mediante la punzonadora.

3. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara en
la Dobladora Hidraulica.

4. Realizar las perforaciones en el taladro manual

5. Ensamblar mediante soldadura TIG los tornillos sin cabeza M9x55 como se

indica en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

BEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto PIEZA 14
Conjunto extremo simple lado derecho extremo CT
cinta transportadora

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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Actividades de fabricacion:**

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.

N

Realizar el corte central mediante la punzonadora.

3. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara en
la Dobladora Hidraulica.

4. Realizar las perforaciones en el taladro manual

5. Ensamblar mediante soldadura TIG los tornillos sin cabeza M9x55 como se

indica en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 15
tubo estructural extremo CT

Conjunto
Conjunto extremo simple
cinta transportadora

Tubo cuadrado 40x40mm

- 315 -

00°0F

Actividades de fabricacion:®®

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones

indicadas en el plano.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

PEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 16
tubo cuadrado eje

Conjunto
Conjunto extremo simple
cinta transportadora

Tubo cuadrado 40x40mm
- 288 -

Actividades de fabricacion:®

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones
indicadas en el plano.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

"Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 17
Cor_uunto extremo simple eje simple CT
cinta transportadora

Barra redonda de @ 17

00oe

410.00 -

CLTED
1

Actividades de fabricacion:!’

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones
indicadas en el plano.

2. Llevar a las dimensiones requeridas en el torno universal 1000.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Plano de ensamblaje conjunto extremo simple CT

1. Pieza 14
2. Pieza 15
3. Pieza 16
4. Pieza 17
e Chumacera de pared cuadrada cerrada @30mm para CT
¢ Rueda estabilizadoras con agujero cuadrado 40x40mm para CT
e Tuercas hexagonales M9
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Conjunto PIEZA 18
lado izquierdo extremo motriz

Conjunto extremo motriz

cinta transportadora T

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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Actividades de fabricacion:®

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.

N

Realizar el corte central mediante la punzonadora.

3. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara
en la Dobladora Hidraulica.

Realizar las perforaciones en el taladro manual

Ensamblar mediante soldadura TIG los tornillos sin cabeza M9x55 como
se indica en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

BEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto PIEZA 19
lado derecho extremo motriz

Conjunto extremo motriz

cinta transportadora T

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado
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Actividades de fabricacion:®®

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.

N

Realizar el corte central mediante la punzonadora.

3. Doblar en las posiciones sefianadas en el disefio, la operacion se realizara
en la Dobladora Hidraulica.

Realizar las perforaciones en el taladro manual

Ensamblar mediante soldadura TIG los tornillos sin cabeza M9x55 como
se indica en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

PEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 20

tubo estructural extremo CT

Conjunto
Conjunto extremo motriz
cinta transportadora

Tubo cuadrado 40x40mm

- 315 -

00°0F

Actividades de fabricacion:%

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones

indicadas en el plano.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

2Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 21
tubo cuadrado eje

Conjunto
Conjunto extremo motriz
cinta transportadora

Tubo cuadrado 40x40mm

~ 288 -

Actividades de fabricacion:

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones
indicadas en el plano.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

lEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto PIEZA 22

Conjunto extremo motriz

cinta transportadora eje motriz CT

Barra redonda de @ 17
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Actividades de fabricacion:?

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones
indicadas en el plano.
2. Llevar a las dimensiones requeridas en el torno universal 1000.

3. Realizar el chavetero mediante la fresadora con las dimensiones especificadas.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

“Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto PIEZA 23

Conjunto extremo motriz

cinta transportadora soporte para motoreductor

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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Fecha:28/06/2013
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Actividades de fabricacion:

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica
2. Doblar a las dimensiones requeridas en la prensa dobladora hidraulica
3. Ensamblar mediante soldadura TIG los tornillos sin cabeza M9x55 como se

indica en los planos.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

SEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto

subconjunto

PIEZA 24

Conjunto extremo motriz
cinta transportadora

Subconjunto protector
motoreductor inferior

soporte de fijacion
protector motoreductor

Chapa de acero inoxidable de espesor 1,20mm

60.00
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 223 de 279

Actividades de fabricacion:?*

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.
2. Doblar a las dimensiones requeridas en la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones en el taladro de bancada.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto subconjunto PIEZA 25
Conjunto extremo motriz | Subconjunto protector protector motoreductor
cinta transportadora motoreductor inferior inferior

Chapa de acero inoxidable de espesor 1,20mm
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PRODUCTO

FECHA

PAGINA
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o e

planos.

Actividades de fabricacion:®

Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.
Doblar a las dimensiones requeridas en la prensa dobladora hidraulica.
Realizar las perforaciones en el taladro de bancada.
Ensamblar mediante soldadura TIG la tapa posterior como se indica en los

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

SEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto subconjunto PIEZA 26
Conjunto extremo motriz | Subconjunto protector protector motoreductor
cinta transportadora motoreductor inferior superior
Chapa de acero inoxidable de espesor 1,20mm
- 420.00 -
70.00
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Realizar

Realizar

o e

planos.

Actividades de fabricacion:%

los cortes mediante la guillotina hidraulica.

las perforaciones en el taladro de bancada.

Doblar a las dimensiones requeridas en la prensa dobladora hidraulica.

Ensamblar mediante soldadura TIG las tapas laterales como se indica en los

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

%Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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A S

Plano de ensamblaje conjunto extremo motriz CT

Pieza 19
Pieza 20
Pieza 21
Pieza 22
Pieza 23
Pieza 24
Pieza 25

Chumacera de pared cuadrada cerrada @30mm para CT
Rueda estabilizadoras con agujero cuadrado 40x40mm para CT

Tuercas hexagonales M9
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Conjunto PIEZA 27
Conjunto soporte tubo principal soporte de
principal equipo
- 620.00

Actividades de fabricacion:?’

indicadas en el plano.

indicadas en el disefio.

P48.30

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

7Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto PIEZA 28
Conjunto soporte tubo inferior soporte de
principal equipo
320.00

Actividades de fabricacion:%

indicadas en el plano.

indicadas en el disefio.

£48.30

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto PIEZA 29
Conjunto soporte soporte medio lateral
principal inferior

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
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PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013
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Actividades de fabricacion:?

1. Realizar los cortes mediante la guillotina hidraulica.
2. Doblar a las dimensiones requeridas en la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones en el taladro de bancada.
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

2Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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AR .

Plano de ensamblaje conjunto soporte principal

Pieza 27
Pieza 28

Soporte angular con salida lateral @48,3/@48,3 con zapatas niveladoras

Cabezal de apoyo lateral g 48,3
Zapata niveladora
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PRODUCTO
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Lavador y Descamador de Pescado

Conjunto PIEZA 30
Conjunto cinta . lateral izquierdo CTS
transportadora superior

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

Nota: El lateral corresponde tanto para el lado izquierdo como para el lado derecho
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Actividades de fabricacion:*®

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro manual

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

%Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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30.00

Conjunto

PIEZA 31

Conjunto cinta
transportadora superior

soporte cinta superior

390.00
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Actividades de fabricacion:®

1. Realizar los cortes mediante la Sierra de Disco Abrasivo con las dimensiones

indicadas en el plano.

2. Realizar los cortes de las piezas superior e inferior mediante la guillotina

hidraulica

3. Realizar las perforaciones mediante el taladro de bancada
4. Ensamblar el conjunto con soldadura TIG como se muestra en los planos

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

indicadas en el disefio.

JEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA PAGINA
Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pagina 238 de 279
Conjunto PIEZA 32
Conjunto cinta lateral izquierdo CT equipo
transportadora equipo lavador
lavador

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm
Nota: El lateral corresponde tanto para el lado izquierdo como para el lado derecho

1585.00

<—| l—-36.50

8 F é
a g, % 't> fa \ g
a * 1 a ] ol
- d a a
1 s “-"L’ _4L
1285.00 - |'"4D'DD
l=— 105.00
rx 940.00 322.50
= | _JI Q _
e | IF' _________ ] r
@8.00 8
s ®
@8.00 . DETALLE F
3 ESCALA L1/ 4

DETALLE G
ESCALA1/4

238




HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 239 de 279

Actividades de fabricacion:*

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro manual

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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Conjunto PIEZA 33

Conjunto cinta
transportadora equipo
lavador

soporte bandeja de agua
Peq

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm
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PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013
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Actividades de fabricacion:®

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro de bancada

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

BEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto

241




HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO FECHA PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pégina 242 de 279

Conjunto PIEZA 34
Conjunto cinta
transportadora equipo
lavador

soporte bandeja de agua
gran

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm
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Actividades de fabricacion:**

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro de bancada

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 35
Conjunto cinta
transportadora equipo

lavador

extremo recolector de agua

Chapa de acero inoxidable de espesor 1,20mm

327.50

172.2°

= 40,00 -

Actividades de fabricacion:®

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

SEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Conjunto PIEZA 36
Conjunto cinta estructura recolector de
transportadora equipo
agua
lavador

Chapa de acero inoxidable de espesor 1,20mm

2200.00

i

1285.00

- 4000

245

| L3000

30.00

Q o

10.00- |~

DETALLE K
ESCALA 1/ 4



HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 246 de 279

Actividades de fabricacion:*

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro manual

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto

246




HOJA DE PROCESO

Equipo Lavador y Descamador de Pescado

PRODUCTO

FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 247 de 279

Actividad de ensamblaje recolector de agua

1. Ensamblar una pieza 35 a cada extremo de la pieza 36 con soldadura TIG

como se muestra en el plano
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Conjunto PIEZA 37
Conjunto cajén de lavado estructura lavador

Chapa de acero inoxidable de espesor 2,67mm

395.00 1000.00
— 30.00 8.0
B -
; [ &= /=t =t
! j \[_ A Kl
8 8
i} =
DETALLE H
ESCALA 1:4
| 540.00
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FECHA

PAGINA

Lavador y Descamador de Pescado

Fecha:28/06/2013

Pégina 249 de 279

Actividades de fabricacion:®’

1. Cortar la ldmina en la Guillotina Hidraulica.

2. Pasar por la prensa dobladora hidraulica.

3. Realizar las perforaciones con el taladro manual

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

YEste dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 £3,0 £3,0 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD

del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 38
cufia de tapa lavador

Conjunto

Conjunto cajon de lavado

Chapa de acero inoxidable de espesor 3,05mm

~— 50,00 4-‘

|—75n.nn—-

Actividades de fabricacion:®

1. Realizar la pieza con la cortadora de plasma CNC.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

PIEZA 39
pestafia equipo lavador

Conjunto

Conjunto cajon de lavado

Lona de PVC transparente de 1mm de espesor

395.00

290.00

?.DD-——”———I—SB.DD

Actividades de fabricacion:*®

1. Realizar la pieza con la cortadora manual con las dimensiones especificadas
en el plano.

Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

*Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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Plano de ensamblaje conjunto cajon de lavado

Pieza 37

Pieza 38

Pieza 39

Se ensamblaran la pieza 37 y las piezas 38 con soldadura TIG

La distancia entre las piezas 38 es de 0,500m

La pieza 39 se sujetara con tornillos M6x20 y su respectiva tuerca a cada
extremo

N
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Pégina 253 de 279

Conjunto

PIEZA 40

Conjunto de tuberias para

equipo lavador

Tuberia 1

Tubo de PVC de @ 1”

720.00

@33.40
e ———————————————— O/_

Actividades de fabricacion:*

indicadas en el disefio.

1. Cortar el tubo circular en Sierra de Disco Abrasivo
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las

“Opgte dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 41
Conjunto_de tuberias para Tuberia 2
equipo lavador

Tubo de PVC de @ 1”

|~—25n.nn——‘
1

Actividades de fabricacion:*
1. Cortar el tubo circular en Sierra de Disco Abrasivo
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

“Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 42
Conjunto_de tuberias para Tuberia 3
equipo lavador

Tubo de PVC de @ 1”

|-2nn.nn*|

[ 1

Actividades de fabricacion:*?

1. Cortar el tubo circular en Sierra de Disco Abrasivo
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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PRODUCTO FECHA

Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013

Conjunto PIEZA 43
Conjunto_de tuberias para Tuberia 4
equipo lavador

Tubo de PVC de @ 1”

285.00

———

Actividades de fabricacion:*

1. Cortar el tubo circular en Sierra de Disco Abrasivo
Verificar las dimensiones de la pieza obtenida, la misma debe corresponder a las
indicadas en el disefio.

Este dibujo es de propiedad deCORPIVENSA y su reproduccion total oparcialesta prohibida porla legislacion

vigente.
MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS MEDIDAS SIN TOLERANCIA PARA LAS DIMENSIONES
DIMENSIONES LINEALES - DIN 7168 ANGULARES - DIN 7168
mm Promedio Gruesa Muy Gruesa mm Promedio Gruesa Muy Gruesa
8000 3,0 £50 £80 arriba de 400 + 5 +10' +20'
4000 +2,0 + 4,0 +6,0
2000 +1,2 + 3,0 +4,0 hasta 400 + 10' + 15' + 30'
1000 +0,8 +2,0 + 3,0
hasta 120 + 20' + 25' + 10
400 +0,5 +1,2 +2,0
120 03 0,5 £15 hasta 50 + 30’ + 50' + 20
30 +0,2 +0,8 +1,0
6 +0,1 +0,2 +0,5 hasta 10 + 10 + 1030 + 30
Elaboracion Nombre Fecha Version Escala Archivo CAD
del Proyecto
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s e prwNE

Plano de ensamblaje conjunto de tuberias para equipo lavador

Pieza 40
Pieza 41
Pieza 42
Pieza 43
Ensamblar el conjunto como se indica en el plano
Codos de 90°, conecciones en T y tapones para tuberia de PVC @ 17
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Lavador y Descamador de Pescado Fecha:28/06/2013 Pagina 258 de 279

Plano de ensamblaje conjunto completo equipo lavador y descamado de pescado

3200.00

-
(K. — 7
LK

.

Equipo descamador de pescado

521.00

Equipo lavador de pescado
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CAPITULO V
CONCLUSIONES

Como podemos observar el disefio del equipo lavador y descamador es
posible realizarlo dentro de los parametros recomendados por los organismos
competentes y dentro de las normas que rige la manipulacion de alimentos y asi

solventar la problematica que se tiene con los equipos para procesar pescado.

El equipo cuenta con una serie de ventajas la cual garantiza su fabricacion ya
que al realizarse en el pais su consto es bajo comparado con los equipos importados,
La estructura soportaran todas las cargas a las cuales estardn sometidos, no existe
contaminacion del alimento por parte del equipo y se cumplen con todos los

requerimientos establecidos en este proyecto.
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RECOMENDACIONES

Para el buen funcionamiento del equipo se recomienda seguir los siguientes

pasos al momento de fabricacion e instalacion

1. Se deben respetar los materiales de las piezas que se encuentran en contacto
directo con los alimentos ya que fueron seleccionados para garantizar la
higiene del pescado.

2. Las partes que no estan en contacto con los alimento como son: soporte
principal del equipo, soporte de cinta superior, cajon de lavado y todo aquellas
piezas fuera del contacto con el pescado puede variar su material siempre y
cuando sea recubierto con sustancias adecuadas para evitar posible
contaminacion.

3. Toda pieza se debe fabricar en el orden estipulado en la hoja de proceso solo
variando aquel paso que no afecte en nada otro proceso.

4. Verificar cada una de las medidas estipuladas en los planos.

5. Ensamblar primero los subconjuntos o conjuntos por separado para luego
poder ensamblar el equipo final.

6. Todos los equipos al ser ensamblado se le debe realizar una inspeccién
detallada para garantizar que todo se encuentra en orden.

7. Se le debe realizar una prueba a cada uno de los equipos para asegurar su
correcto funcionamiento.

De igual forma para mejorar y mantener el desempefio del equipo, se recomienda:

1. Mantener limpio todas las piezas del lavador y descamador.

2. Realizar limpiezas profundas continuamente para evitar propagacion de
bacterias u otros organismos que puedan dafiar el pescado.

3. Operar el equipo de forma adecuada y solo usarlo para el propdésito que fue
disefiado.

4. Se recomienda poner una llave de paso en el inicio de la conexion de agua del
equipo lavador.

5. Se recomienda poner un botdn de emergencia en un area visible del equipo
por medidas de seguridad.

6. Durante su operacion no obstruir ninguna de las partes maviles del equipo.

7. No instalar el equipo en areas abiertas sin proteccion de lluvia y del sol ya que
esto afecta tanto los materiales como el buen funcionamiento del mismo.

8. El operador debe usar equipo de proteccion adecuado en todo momento.
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9. Después de ser usado se debe desconectar el equipo para evitar dafios
posteriores.

10. Se recomienda realizar evaluaciones posteriores a los equipos por parte del
personal de la fabrica constructora para realizar estudios de mejoramiento y
servicio.

El sequir las recomendaciones y el buen uso del equipo garantizaran su buen

desempefio y una vida util prolongada.
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