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Abstract

Mixers are essential in the agricultural sector to obtain quality products, good
presentation and, above all, safe products when selling. The purpose of this project
is to design and build a Turmix 150 supported on a base, which allows the stirring
and hydration process, allowing the operator to work comfortably. The base will
provide the operator with greater safety and less effort since he is not the one who
carries the weight of the Turmix.

In the Mezquital Valley, mainly in the Ixmiquilpan area, the blacksmith shops do not
have mixers with the characteristics described above, but instead use shovels, in
some cases it was also done with the hands, however, these do not allow complete
manipulation. of the product mix. Therefore, it is for this geographical area that this
project is directed.



Introduccion



La presente memoria de calculo serd enfocada en la TURMIX 150, se deberan tocar
ciertos temas y puntos que son de relevancia, primeramente, iniciando con una
breve introduccion para entrar en contexto con el proyecto. Se veran puntos
enfocados, como por qué fue planteado dicho proyecto y en que podria beneficiar a
las personas, en este caso a los medianos y pequefios ganaderos, en fin, para las
personas encargadas de preparar alimentos balanceados que contengan diferentes
tipos de materias primas, ya que esta maquina TURMIX 150 ayuda el mezclado, asi
para consumo de los distintos tipos de animales de corral y aves, y con una
necesidad de cubrir su labor y aproximadamente al dia un promedio 1000 kg por

jornada.

Cada capitulo constituido en esta memoria es de mucha importancia, debido a su
relevancia para entender el porqué de este proyecto, se conoceran calculos
importantes que fueron considerados en dicho prototipo para su correcto
funcionamiento, y sus dimensiones, manufacturandolo en la escala adecuada y
respecto a nuestras necesidades, ademas de algunos otros elementos que se
vieron para la seguridad de la preparacion de los alimentos concentrados para

animales.

Muestra paso a paso la realizacion de los procesos hechos durante la
fabricacion desde la compra de cada uno de los materiales que lo conforman, hasta
las operaciones hechas a cada lamina y/o PTR soldado y cortado, ademas también
de mostrar completamente cada disefio realizado en conjunto de las normas propias

gue estos disefios conllevan



Planteamiento del problema

En el Valle del Mezquital la demanda continua de crianza y venta de animales
domeésticos es de 310,300 cabezas de ganado bovino, mientras que la produccion
de ovinos y caprinos ascienden a 387,860. Los municipios del estado de Hidalgo
con mayor produccién son Acatlan, Ixmiquilpan y Tulancingo de Bravo con
porcentajes de 65, 57 y 61, respectivamente.

En el censo del 2017, se contabilizo 203,601 cabezas de ganado porcino. La
produccion de aves de corral asciende a 5,515.722 representando mas del 100%
del total nacional. En Hidalgo, 30% de las aves se encuentran en las viviendas o en
unidades de produccién en grupos menores a 100. El Marco de Referencia
Agroeconomico (MRA), estima que para la avicultura de engorda, los costos de
produccion son de $7,000 por cada 100 aves, con un peso aproximado entre 1,8 y
2,0 kg.

La popularidad de actividades recreativas con equinos ha aumentado, por lo tanto
la poblacion de estos ha crecido, contabilizando 60,534 en la regidn

Se estima que solo el 15% de los productores de animales cuentan con una
maquina mezcladora de alimentos concentrados, por lo que el 85% de las personas
adquieren el producto en establecimientos de venta de alimentos, donde el precio
puede ser muy elevado al adquirirlos por cantidades maxima o minima ya que 50
kg oscila entre $500.00 a $700.00 en cuestion de aves y en ganado bovino, equino
, 0vino y caprino ronda en un precio de $600.00 por 50kg, sin considerar que para

la crianza de cada animal va a variar de acuerdo a la etapa de crecimiento.



Justificacion

Los motivos que nos llevaron a realizar este proyecto es por que en el Valle
del Mezquital, el 85% del ganaderos no cuentan con una Maquina
Mezcladora de Alimento, ya que las maquinas existente en el mercado son
de grandes capacidades y costos muy elevados, sus costos oscilan de
$130,000.00 a $30,000.00 esto afecta a los pequefios productores que no
cuentan con suficiente ingreso econémico para su produccion de animales,
ya que por utilizar una Maquina Mezcladora se requiere de 2 jornaleros con

un sueldo de $200.00 cada uno.

Es por eso que surge la necesidad de Fabricar una Maquina Mezcladora de
Alimentos (Turmix 150), a un costo de $11,000.00 con una capacidad de
produccion de 83.4 kg por ciclo de trabajo teniendo mayor eficienciay menor
costo de produccion en base a sus necesidades del productor .



Objetivos

General

Fabricar una maquina Tarmix 150, para alimentos de ganado, con una
capacidad de 1 Ton/ Jornada (166.8 kg/ hora), con un incremento de
productividad en un 15%.

Especifico

Contara con un sistema de cintas mezcladoras helicoidales para granos
molidos con una densidad de 1,287 kg / m3. sujetas al eje principal que tiene
un radio de 12. 7 mm por medio de 8 espaciadores de 130 mm con un
diametro de 7.99 mm, se encuentran 4 en la parte superior y 4 en la parte
inferior, ensambladas al eje principal con una separacion de 275.31mm entre
ellas, y un radio interior de 98 mm y un radio exterior de 108 mm, girando a

una velocidad angular de 40 rpm, para lograr un mejor mezclado en un 95%.

Contara con un sistema de hidratacion por medio de un tanque con una
capacidad de 60 litros de agua potable preparada con vitaminas A, By C y
melaza, ubicado en la parte superior lado derecho de la maquina , que
suministrara el liquido por medio de la gravedad , el cual estara conectado a
dos mangueras con una longitud de 591 mm y de 55 mm de didmetro a 2
de boquillas con una longitud de 51 mm y 15 mm de didmetro, con un Angulo
de aspersion de 180 grados con un gasto de 0.40 Its. Y una valvula de globo
de 5/8 " de diametro de salida que regule el paso del liquido para humedecer

los granos que se mezclan en un 95%.



CAPITULO 1 MARCO TEORICO
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1.1.- Antecedentes

¢, Qué es el alimento balanceado?

Es un producto que contiene mezcla cientificamente balanceada para cumplir con
los requerimientos nutricionales de las diferentes especies animales, que esta
compuesta por diversas materias primas de origen agricola, animal, marino y
productos quimicos. Una de las ventajas del alimento balanceado especificamente
es que toma en cuenta las edades, el destino final, la genética y la region geogréfica

donde se crian y desarrollan estas especies animales.

Por citar algunos de sus ingredientes agricolas estan el sorgo, maiz, trigo, cebada,
avena, pastas oleaginosas como la soya, canola, cartamo, algodon, subproductos
de maiz y trigo, harinas de alfalfa u otras de origen animal como la de carne, hueso,
sangre o pescado y todo el espectro de vitaminas, minerales y aminoacidos.
Se utilizan materias primas de calidad para promover y otorgar calidad en los
alimentos. La aportacion de cualquier de esas materias primas junta o
separadamente a los animales no representa un alimento balanceado si no se hace
de acuerdo a las exigencias y en lineas de fabricacion especializadas debidamente
balanceadas. Los alimentos que se utilizan en la alimentacién del ganado se dividen
en:

v' Alimentos voluminosos: Son los pastos, forrajes y residuos agricolas como
bagazo de cafia de azucar y paja de arroz, por lo general son voluminosos,
poco digestibles y tienen pocos nutrientes. Sin embargo, cuando los pastos
son jovenes su digestibilidad y valor nutritivo en materia seca son altos.
Después de espigar y florecer, aumentan gradualmente los componentes
digeribles y no digeribles como lignina, y disminuye el valor nutritivo de tallos

y hojas de pastos; almacenandose los nutrientes en el fruto de las plantas.
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v' Alimentos concentrados o balanceados: Son aquellos de origen animal y
vegetal y que pueden ser proteicos 0 energéticos pueden estar contenidos
en frutos, granos, subproductos de procesamiento de grano o en alimentos
basados en harinas de algunos animales como la harina de pescado.
Generalmente son menos voluminosos y presentan una mejor digestibilidad
y valor nutritivo. Los granos de cereales son ricos en carbohidratos,

proteinas y lipidos dependiendo de la especie (graminea o leguminosa).

v' Balanceados para aves: Los alimentos balanceados para aves, estan
disefiados para brindar los nutrientes indispensables para cada una de las
fases de produccion, con el fin de lograr los mejores beneficios econémicos
en la explotacion avicola, siguiendo recomendaciones de sanidad y
manejo.Todos los alimentos son elaborados con materias primas
seleccionadas, calificadas de acuerdo a parametros microbioldgicos
tolerantes establecidos para animales (bacterias totales, coliformes,
hongos, micotoxinas, DON, T2, ocra-toxina, calidad de grasas), ademas se
toma en cuenta el valor de digestibilidad (mejor porcentaje de absorcion de

nutrientes).

v' Balanceados para cerdos: Los alimentos para cerdos, estan disefiados para
brindar los nutrientes necesarios para el desarrollo del animal, y actualmente
el objetivo obtener animales de 100 kg peso vivo en 150 dias de vida, con
un consumo inferior a 240kg de alimento por animal; logrando asi obteniendo
un productor para enfrentar los mercados que son cada vez mas
competitivos, obteniendo un mejor rentabilidad con su produccion.

v/ Otros tipos de balanceados.

Ademas de los alimentos balanceados mencionados anteriormente tenemos:

- Balanceados para bovinos

- Balanceados para equinos

- Balanceados para caprinos

12



1.2.- Historia

El comienzo de la produccion a escala industrial de alimentos para animales se
remonta a finales del siglo XIX, cuando los avances en la nutricion humana y animal
pudieron identificar los beneficios de una dieta equilibrada y la importancia del papel
de ciertas materias primas. El alimento para gluten de maiz se fabrico por primera
vez en 1882, mientras que William Hollington Danforth establecio en 1894 el
principal productor mundial de alimentos Purina Feeds. Carqill, que se dedicaba
principalmente a los granos desde sus inicios en 1865, comenzd a comerciar con

piensos aproximadamente en 1884.

La industria de piensos se expandio rapidamente en el primer cuarto del siglo XX,
con Purina expandiendo sus operaciones a Canada, y abrié su primera fabrica de
piensos en 1927 (que todavia estd en funcionamiento). En 1928, la industria de

piensos se revoluciond con la introduccion de los primeros piensos granulados.

1.3.- Materias primas que se utilizan

Maiz

Es un cereal, una planta graminea americana, que se caracteriza por tener tallos
largos y macizos al final de los cuales se dan espigas o mazorcas, con sus semillas
0 granos de maiz dispuestos a lo largo de su eje. Se aprovecha como alimento
ganadero en varias etapas del crecimiento de la planta. El grano de maiz es el
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principal componente constituyendo entre el 50 y el 70% de las dietas de
monogastricos (aves y cerdos, principalmente). Es la principal fuente energética y
de caroteno (Vitamina A) de los alimentos animales. Contiene un 9 % de proteina
de bajo valor bioldgico. Es, en la mayoria de los paises del mundo, el ingrediente

mas utilizado como suplemento energético en la alimentacion del ganado bovino.
Sorgo

El sorgo es una planta originaria de la India y uno de los principales cultivos de
México. La produccion se utiliza practicamente en su totalidad para el consumo
animal. Las denominaciones “sorgo forrajero” y “sorgo grano” provocan algunas
confusiones, debido a que se trata de la misma planta y el sorgo grano esta también
considerado como un producto forrajero. La diferencia es que cuando se habla de
sorgo forrajero, se refiere a la utilizacion de toda la planta, ya sea verde o seca, y
no solo del grano. Presenta una composicion quimica similar a la del maiz pero con
una tasa de proteinas y un valor energético ligeramente superiores. El sorgo

forrajero puede achicalarse, ensilarse o henificarse; siempre para consumo animal.
Avena

Planta anual de la familia de las Gramineas, con cafias delgadas, guarnecidas de
algunas hojas estrechas, y flores en panoja radiada, con una arista torcida, mas
larga que la flor, inserta en el dorso del cascabillo. Es rica en proteinas de alto valor
biolégico, grasas y un gran numero de vitaminas, minerales. Es el cereal con mayor
proporcion de grasa vegetal, un 65% de grasas no saturadas y un 35% de acido
lindleo. También contiene hidratos de carbono de facil absorcion, ademés de sodio,
potasio, calcio, fosforo, magnesio, hierro, cobre, cinc, vitaminas B1, B2, B3, B6 y E.
Ademas contiene una buena cantidad de fibras, que no son tan importantes como
nutrientes pero que contribuyen al buen funcionamiento intestinal. La avena también

contiene pequefias cantidades de gluten.
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Trigo

Género de plantas de la familia de las Gramineas, con espigas terminales
compuestas de cuatro o mas carreras de granos. Hay muchas especies, y en ellas
innumerables variedades. Posee un alto valor de energia con 3,0 a 3,5 Mcal EM
(Megacalorias de Energia Metabolizable), lo cual constituye una fuente energética
importante en alimentacion animal el trigo presenta valores altos de fibra con 11%,
superiores comparados con el maiz. Esta porcién de fibra contiene entre 4-5% de
pentosanos y 0,5-1% de [-glucanos que pueden aprovecharse si la dieta es

complementada con productos multienzimaticos como Alguerzim
Pulidura de arroz

El arroz (Oryza sativa) es originario de las regiones tropicales pero hoy dia se cultiva
en todo el mundo. China e India producen més del 60% del total mundial. El arroz
pulido es el cereal mas rico en almidon, en torno al 70%. Su endospermo se
caracteriza por ser a la vez duro y vitreo, por lo que la temperatura de gelatinizacion
del almidon es elevada (70°C) y su degradabilidad ruminal relativamente reducida
(82%). Su contenido en proteina es bajo (7,5%) pero tiene un nivel aceptable en
lisina (3,8%) con una digestibilidad elevada tanto en aves como en porcino. Su
contenido en cenizas es muy escaso y su aporte en macrominerales practicamente
despreciable. El arroz original es rico en aceite que a su vez es rico en vitamina E.
Este aceite tiene un alto contenido en acido linoleico por lo que se enrancia muy
facilmente. De aqui que la fraccion grasa del arroz se elimine y que el grano
comercial contenga cantidades minimas de grasa (<1,0%). Su valor energético
puede incrementarse entre un 3 y un 5% en rumiantes y monogastricos jovenes

mediante tratamiento térmico.
Pasta de algodén

El algodon es una planta de la familia de las malvaceas. Esta planta posee un fruto
que se abre a la madurez y que contiene las semillas de algoddn en su interior.
Estas semillas presentan una cobertura dura rodeada por fibras ricas en celulosa.
Las aportaciones nutrimentales en ganado son: Proteina Bruta 20-26%, Fibra cruda
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18 — 23%, Extracto Etéreo 22,3%, Extractivo libre de Nitrégeno 26%, Fibra
Detergente Neutro 39 — 47%, Fibra Detergente Acido 29 — 33%, Lignina: 16%,
Calcio: 0,16%, Fosforo: 0,75%. No se recomienda sobrepasar 100 ppm en piensos
para porcino y aves de carne, aunque estos niveles podrian superarse si se

adicionan sales solubles.
Girasol

El girasol (Helianthus annuus L.) es una planta herbacea de cultivo anual de la
familia de las asteraceas que presenta una inflorescencia compuesta de unos 15-
30 cm de didmetro y produce unas semillas conocidas como pipas de girasol. 100
gramos de Semillas, harina de semillas de girasol, parcialmente desgrasada
contiene 35,8 gramos de carbohidratos, 5,2 gramos de fibra, 48,06 gramos de
proteina, 3 miligramos de sodio, y 7,47 gramos de agua. 100 gramos de Semillas,
harina de semillas de girasol, 326 calorias, el 16% del total diario necesario.
Semillas, harina de semillas de girasol, parcialmente desgrasada tienen O
miligramos de colesterol y 1,61 gramos de grasa. Contiene algunas importantes
vitaminas que puedes ver aqui: Vitamina B-3 (7,3 mg), Vitamina B-5 (6,59 mg) o
Vitamina A (49 mg).

Harina de pescado

La harina de pescado es un producto organico, compuesto principalmente por
proteinas. Es comun utilizar este tipo de productos en alimentacion animal para la
fabricacion de pienso por su alto valor energético. En las vacas de leche y los cerdos

hay una mayor produccion cuando se alimentan con harina de pescado.

La harina de pescado posee caracteristicas nutricionales ideales para la fabricacion
de alimentos balanceados para la produccion animal. Su composicion de 60-70%
de proteina, 5-12% de grasa, y una humedad del 9%, la convierten en una materia

prima rica en nutrientes.

Melaza
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La melaza de cafia de azlUcar que se usa en la alimentacion del ganado es un
subproducto de la industria azucarera. Es la parte liquida que queda como residuo
después de haber cristalizado la mayor parte de los azucares del jugo de la cafa.
La industrializacién de una tonelada de cafa, en promedio, produce 207 Kg de
melaza. Es un alimento concentrado hidrocarbonado por excelencia; contiene
aproximadamente 60% de azUcares, los cuales constituyen la parte principal del
valor alimenticio del producto. La cantidad de nitrégeno es tan baja que no tiene
valor proteinico. La melaza contiene el 75% del valor del maiz a igual peso, es rica
en minerales y contiene de 4.2 a 15% de ceniza. Contiene potasio, calcio, magnesio,

silice, cloro y azufre.

La composicion de la melaza varia con la variedad de cafia y la forma de
industrializacion pero contiene al menos 48% de azlcar expresados. Su uso
principal es como suplemento de alimentos de baja calidad para mejorar su sabor e
inducir al ganado a comer mayor cantidad, pero la melaza mezclada con el

concentrado hace el mismo efecto aumentando el consumo de forraje tosco.
Sal Mineral

Los suplementos minerales estdn formados por las sales de los minerales a
suplementar (como fosfato bicalcico, 6xido de magnesio, sulfato de zinc, etc.) y un
vehiculo saborizante, que la hace apetecible. Para un adecuado aporte, las mezclas

minerales deben contener:

Minimo de 6 a 8% de fésforo, pero en areas donde el forraje posee menos de 0,2
% de fésforo, es preferible un minimo de 8 a 10 %. La relacién calcio-fésforo no
superior a 2:1, ya que el exceso de calcio en la dieta interfiere con la absorcion

gastrointestinal y la movilizacion 6sea de fésforo.

Deben aportar 50 % o0 mas de los requerimientos de micro minerales (cobalto, cobre,

yodo, zinc, selenio, etc.), o el 100 % si son areas con deficiencias confirmadas.

Debe ser palatable para asegurar un adecuado consumo en relacion a los
requerimientos de los animales. Por ejemplo, el cloruro de sodio (sal comun) es

altamente palatable. Las particulas del suplemento deben ser de un tamafo
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adecuado para que las méas pequefas no sedimenten. Al formular una sal mineral
se suele presupuestar un consumo diario de sal mineral de 0,5 % del consumo total

de materia seca.

Frijol

Los frijoles pertenecen a la familia de las leguminosas. El frijol contiene una buena
proporcion de nutrientes. Argumentan que por cada porcion de cien gramos de
materia seca, contiene 304.6 Kcal de energia bruta, proteina 21.4 g, grasa 1.5 g,

Hidratos de carbono 54.8 g, y fibra cruda 21.2 g, mostrando un buen contenido de

proteina.

Alfalfa

La Alfalfa es una planta herbacea perenne con pequefas flores purpura que crecen
en racimo. Se adapta muy bien a climas frios y calurosos. La alfalfa se revela como

un buen aporte de proteina vegetal. Supone hasta el 20% de su peso en seco.

Es especialmente rica en vitaminas, empezando por las del grupo B (niacina,
riboflavina, tiamina), vitamina C, A, E y vitamina K, que le confiere esta ultima su
poder antihemorragico y hemostatico. En el caso de la vitamina C, 100 g de hojas
secas aportan hasta 400 mg de este micronutriente tan fundamental para la vida.
Igual relevancia tiene su contenido en sales minerales, como calcio, hierro,
magnesio, fésforo, silicio, sodio, potasio y selenio, en proporciones variables,

llegando a sumar un 10% de su peso en seco.
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1.4.- Vitaminas

Las vitaminas son sustancias importantes que tienen participacion en el

metabolismo del organismo, son un componente de coenzimas y enzimas,

exceptuando las vitaminas del complejo B, que si son sintetizadas por los

microorganismos del rumen. Las vitaminas segun su grado de solubilidad se

clasifican en: vitaminas hidrosolubles y liposolubles. Las liposolubles tienen la

particularidad de absorberse en conjunto con las grasas. Las hidrosolubles se

disuelven en agua y suelen liberarse facilmente con la orina.

Clasificacion | Tipos Funciones
Vitaminas Vitamina A Salud visual. Mantenimiento de la humanidad de
lisopubles la mucosay piel

Vitamina D Ayuda a la absorcion de calcio y mantienen
constante de la densidad de calcio en la sangre.

Vitamina E Reprime el envejecimiento de la células con
accion antioxidantes. Promocion de la
circulaciéon de la sangre.

Vitamina K Ayuda la formacion ésea y la coagulacion de la
sangre

Vitaminas Vitamina B1 | Mantenimiento de la funcion mental. Ayuda al
Hidrosolubles metabolismo del azlcar.

Vitamina B2 | Accion antioxidante. Ayuda al metabolismo de
los lipidos.

Vitamina Ayuda a la sintesis de globulos rojos. Relacion

B12 con la neurotransmision. Suefio normal.

Vitamina C Reprime el envejecimiento de las células con
accion antioxidante.

Vitamina B6 | Mantiene la metabolizacion del de las proteinas.
Ayuda a la formaciéon de anticuerpos. Sintetiza
las hormonas.

VitaminaB7 | Actia como coenzima. Encargada del
mantenimiento de la piel, las membranas
mucosas normales y del sistema nervioso.

Vitamina B8 | Interviene en reacciones de carboxilacion como
coenzima. Es importante para el metabolismo.

Vitamina Actla como filtro solar perfecto y natural.

B10
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1.5- Mezcladoras actuales

TIPOS DE MAQUINAS MAS UTILIZADAS EN EL MERCADO ACTUAL
CARACTERISTICAS DEL CARRO MEZCLADOR TORMEX 1100 V

Capacidad : 9 - 11 m®

Tipo de mezclado: Gusano con espiras de 2"

CARACTERISTICAS DEL CARRO MEZCLADOR TORMEX 1100 V

tamano de tolva: 9 - 11 m?3
carga maxima de 4950 kgms
Masa de 8 birlos.

Toma de fuerza con una potencia requeria de 80 hp

fig. 1.5 Carro mezclador Tormex 1100 V
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APLICACIONES DEL CARRO MEZCLADOR TORMEX 1100 V

e para todo tipo de productos que se utilizen para el ganado

e Puede utilizarse pacas secas 0 hiumedas sin necesidad de un prepicado

CARACTERISTICAS DE LA MEZCLADORA HORIZONTAL AZTECA
e Capacidad : 500 kg

e Tipo de mezclado: Por medio de paletas, a través de bandas y cadena
Catarina
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CARACTERISTICAS DE LA MEZCLADORA HORIZONTAL AZTECA
e tamario de tolva: 1. 98 m 3
e carga maxima de 500 Kg

e Motor a gasolina , con una potencia de 25 Hp

CARACTERISTICAS DE LA MEZCLADORA VERTICAL
AGORXOLO

e Capacidad : 1000 kg
e Tipo de mezclado: Tolva giratoria por medio de 2 poleas

ranuras

CARACTERISTICAS DE LA MEZCLADORA VERTICAL
AGROXOLO

e tamafio de tolva: 0. 950 m 3

e carga maxima de 1000 Kg

e Motor a gasolina , con una potencia de 5 Hp
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1.8.- Ficha Técnica

Ficha Técnica
“TL'IrmiX 150 ”

Peso neto 80 Kg.
Capacidad 150 kg/por hora
trabajo

Motor eléctrico
Motor o

monofasico
Potencia 1 Hp
Transmisién | Polea - banda
e de Horizontal - Cintas
Mezclado
Altura 1.4m
Ancho 0.6 m
Largo 1.0m
Costo
estimado $11,000.00
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CAPITULO 2 METODOLOGIA DEL PROYECTO.
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2.1.- Método cientifico

El método cientifico lo utilizamos mucho méas de lo que podriamos pensar a
priori en nuestra vida. Asi, por ejemplo, si observamos que un libro ha desaparecido
de la estanteria establecemos una hipotesis, es posible que se lo haya llevado

alguien o bien que lo haya dejado en otro sitio sin darme cuenta.

El método cientifico es un conjunto de pasos ordenados que se emplean para
adquirir nuevos conocimientos. Para poder ser calificado como cientifico debe

basarse en el empirismo, en la medicién y, ademas, debe estar sujeto a la razon.

La historia del método cientifico arranca en la prehistoria. El hombre primitivo, un
ser curioso por naturaleza, descubrié a través del método del ensayo-error qué

alimentos le convenia comer, cudndo y como debia seleccionarlos.

De una forma lenta pero inexorable dejo de ser un recolector de frutos y cazador de
animales y se convirtié en pastor y agricultor; con la ayuda de la observacion dejé

de ser nbmada para convertirse en sedentario.

Nuestros antepasados, amparados por la curiosidad, asociaron los movimientos de
los cuerpos celestes con el tiempo y las estaciones. De esta forma, llegé un
momento en el que podian predecir los cambios meteorologicos y como afectaban

a su primitiva economia.
De esta forma, se puede afirmar que la observacién, el primer paso del método

cientifico, fue decisiva para que se llevara a cabo la revolucion neolitica, la primera

revolucion radical de la humanidad.
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Ahora sabemos que el método cientifico tiene cinco pasos:

Observacion: hace referencia a lo que queremos estudiar o comprender.

Hipotesis: se formula una idea que pueda explicar lo observado.

Experimentacion: se llevan a cabo diferentes experimentos para comprobar o

refutar una hipotesis.

Teoria: permite explicar la hipétesis mas probable.

Conclusiones: se extraen de la teoria formulada.

Metodologia del proyecto

Entendemos por metodologia de un proyecto al proceso que seguiremos
para gestionar nuestras actividades siguiendo unos requisitos y pasos, con el fin de

encontrar rutas de trabajo optimizadas.

En las ideas preliminares expusimos nuestros puntos de vista, sobre las propuestas
de nuestra Turmix 150, en las cuales seleccionamos las mejores y entre cada
integrante decidimos las caracteristicas con las que contara nuestro disefio, que
seria lo mas adecuado de acuerdo a diferentes situaciones que se presentan, entre
los mas importantes, el tiempo de manufactura y el costo de los materiales, ademas
de no tener un lugar adecuado de area de trabajo esto son los aspectos mas
importantes que se tomaran en cuenta para decidirse sobre la sencillez de este

proyecto.
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2.2- Aplicacién de la metodologia en el proyecto

En lo que concierne, esta etapa estad dedicada a revisar y analizar de manera
concreta el proyecto que fue elegido por los integrantes del equipo, en donde se
encuentran diferentes preguntas y cuestiones que deben ser tomadas en cuenta
como lo son:

SEl qué? ¢ El como? ¢ Por qué? ¢ Para qué? ¢Hay alguna otra manera? ¢Después
que?

Una vez que se selecciond la mejor opcion de manera concreta el proyecto a realizar
junto con todas sus problematicas que el mismo conlleva se prosiguio a la etapa de
disefios

2.3.- Etapa de Disefio

Una vez que se toman en cuenta todas las probleméticas encontradas alrededor del
proyecto se hacen una serie de disefios que cumplan con las expectativas
requeridas ya sea para mejorar algun aspecto de una maquina anterior o bien
mejorar el proceso como tal este caso hablando sobre cargar y descargar diferentes
cuerpos, cajas, costales y demas cosas de peso considerable.

Se parte analizando la forma y el tipo de ergonomia que se le aplicara, en este caso
sera un diablito configurado de tal forma que este realice la elevacion de una placa
de carga de manera automatica mediante 2 botones para subir y bajar, como estos
disefios no solamente se hacen al azar se deben tomar en cuentas diferentes
normas importantes de disefio, alturas, dimensiones y materiales que se adecuen a

toda esta implementacion.

2.4.- Etapa de Manufactura

En esta etapa se observaron todas las cuestiones antes mencionadas y la
manufactura fue hecha tal y como se presenta en anteriores pasos cumpliendo con
las exigencias requeridas para su buen funcionamiento del prototipo.

El hecho de seguir cada norma y cada objetivo garantiza la solucion de la

problematica planteada desde un principio
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Tabla comparativa

: - Capacidad NN EReE : : Sistema de Costo
Maquina Transmision de : Dimensiones :
et potencia mezclado estimado
Mezcladora . Dos juegos
de Crdenes y | 2000y | ODree e e e
Alimentos bandas Hora gasolina de 150 KG Largo: 2.4 m temohy $50,000
; 10 HP Ancho: 0.9 m
horizontal externo
Mezcladora Motor Alto: 2.3 Tornill
0:2.3m ornillo
Al de BPO'Sa 1'050 9/ cléctricode  140KG  Largo:0.9m  helicoidal  $30,000
\'/mint‘is andas ora o HpP Ancho: 0.9 m rotatorio
ertica
Motor Alto: 1.4
. o 0:1.4m
TUU?'CSASO bP O'Za 16h7 g/ eledfr,'c.o 80KG  Largo:1.0m  Cintas $11,000
( ) anda ora mo?(;IaDsmo Ancho: 0.6/m
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¢CUANDO OCURRE EL
PROBLEMA?

¢, QUE ES EL PROBLEMA?

¢(DONDE OCURRE EL
PROBLEMA?

¢CUANDO OCURRE EL
PROBLEMA?

¢POR QUE OCURRE EL
PROBLEMA?

Técnica de Analisis

En la preparacion de alimentos concentrados, los pequefios ganaderos del Valle del
Mezquital, el 85% no cuentan con una maquina Turmix.

Los pequeiios 35,957 ganaderos no cuentan con una magquina que les facilite el
mezclado de alimentos concentrados, para cubrir las necesidades en la alimentacion
del ganado.

En las bodegas y granjas de los ganaderos donde se almacenan y preparan los diversos
tipos de granos, forrajes, entre otros (300 kg -1,000 kg) para la alimentaciéon del ganado.

En la temporada de otofno e invierno, el ganado (ovino, bovino, caprino y equino)
empieza a demandar 5% mas alimento debido que ya no hay lugares de pastoreo. En
el caso de porcinos y aves ocurre en la etapa final de crianza.

Los pequefios ganadores no cuentan con los recursos economicos para adquirir una
maquina mezcladora de alimento, que cubran sus necesidades (300kg-1000kg ) ,
debido a que las existentes tienen un costo aproximado de $50,000.00 a $30,000.00,
ademas de ser muy grandes y ocupan demasiado espacio.
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Resumen de la técnica

» Los pequefios ganaderos no cuentan con una maquina mezcladora que les
facilite la combinacién de alimentos concentrados.

+ Afecta al 85% de los pequeiios ganaderos del Valle del Mezquital

* El problema se presenta en las bodegas y granjas donde son almacenado
los granos, forrajes entre otros.

*+ Se demanda mayor alimento en temporadas de invierno en caso de los
ovinos, caprinos, bovinos y equinos, mientras que el ganado de aves y
porcinos ocurre en la etapa final de la crianza.

« Adquirir una maquina mezcladora es muy poco accesible debido a la
economia, Y los existentes en el mercado tienen precio entre $50,000.00 y

$30,000.00 y ocupan mucho espacio.
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Ejes de sustentabilidad

« ECONOMICO : Incrementar la utilidad en un 10% de los productores de

ganado que adquieran la maquinay a su vez puede ser alquilada

* SOCIAL: Se beneficiara al 30% a los pequefios ganaderos y avicultores, que

no cuentan con una mezcladora para alimentos de animales.

« AMBIENTAL:

v' UNE-EN-13570 . Maquinaria para el procesado de alimentos.

Amasadoras y mezcladoras.
v' NOM-022-Z00-1995 Caracteristicas y especificaciones zoosanitarias

para equipo y operacion productos bioldgicos y alimenticios para uso

en animales o consumo por estos.
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CAPITULO 3 ESTUDIO DE MERCADO
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3.1 Objetivos del estudio de mercado

Nuestro objetivo estd basado en los pequefios ganaderos de Hidalgo donde se
encuentran 35,957 registrados, con la siguiente informacion que se recabo que la
mayoria de estos agregan lo que es maiz, sorgo, fijrol, alfalfa, melaza, sal mineral,
entro otros, ademas que gasta de 500 a 700 pesos en pequefas cantidad de 50 kg
por costal, por eso el motivo de emprender el uso de nuestra Turmix 150 ya que se
generaria mas produccion, y le conviene mucho mas a los pequefios ganaderos,

ademas que disminuyen costos al producir sus propios alimentos balanceados.

3.2 Identificacion del producto

En la mayoria de las tiendas forrajeras, de Hidalgo se encuentran diversas marcas
y presentaciones de alimentos balanceados, como son Nutriline, Purina, vy
Agromas.

El proyecto va encaminado a la produccion de alimentos balaceados. Pero
principalmente se realizar4d. Aunque las encuestas realizadas indican que la

presentacion en polvo o triturado finamente es mas aceptable para ser comestibles.

3.3 Area del mercado

El producto esta dirigido principalmente a pequefios ganaderos dedicadas a la
crianza de animales de corral como son bovinos, equinos, ovinos, caprinos, porcinos
y aves, Los municipios del estado de Hidalgo con mayor produccion son Acatlan,
Ixmiquilpan y Tulancingo de Bravo, y siendo el estado uno de los mayores

productores de ovinos en canal.

33



3.4 Modelo de encuesta
1.- ¢ Qué cantidad de alimento consume por jornada?

A) Menos de 100 kg

B) Entre 500y 600 kg

C) Menos o igual a 1000 kg
D) Mas de 1000 kg

¢Qué cantidad de alimento consume por
jornada?

80
70
60
50
40
30

20
10
0 H

A B C

2.- ¢ Qué métodos utilizas para mezclar los concentrados?

A) Mezcla a mano

B) Utiliza un método casero

C) Usa una maquina mezcladora
D) Otros métodos

¢Qué métodos utilizas para mezclar los
concentrados?

80
70
60
50
40
30
20
10




3.- ¢ Crees que haces una mezcla perfecta u homogénea?

A) Si, claro
B) No estoy seguro
C) Un poco
éCrees que haces una mezcla
perfecta u homogénea?
80
60
40
20
. ] —

A B C

4.- De acuerdo a su método ¢Cuanto le cuesta mezclar 1000 kg de alimentos
balanceados?

A) $200
B) $500
C) $700 o mas

¢ Cuanto le cuesta mezclar 1000 kg de
alimentos balanceados?

80
70
60
50
40
30

20
10
0 H
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5.- ¢Cuanto cree que puede ahorrar si tuviera una magquina mezcladora de

alimentos balanceados para animales?

A) 25%
B) 50%
C) 70%

éCuanto cree que puede ahorrar si tuviera una
magquina mezcladora de alimentos balanceados
para animales?

80
70
60
50
40
30

20
10
0 B

A B C

6.- ¢ Consideras que seria mejor preparar los propios alimentos que comprarlos?

A) Si, lo haria mejor de acuerdo a las necesidades
B) No, es mejor comprarlo

éConsideras que seria mejor preparar los propios
alimentos que comprarlos?

80
70
60
50
40
30
20
10
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7.- ¢ Cuenta o renta alguna maquina para hacer el proceso de mezclado?

A) SI
B) No

80
70
60
50
40
30
20
10

¢Cuenta o renta alguna maquina para hacer el
proceso de mezclado?

A B C

8.- ¢ Estaria interesado en adquirir una maquina mezcladora?

A) Si
B) No

C) No estoy seguro

80
70
60
50
40
30
20
10

¢ Estaria interesado en adquirir una maquina
mezcladora?
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3.5 Resultado de la investigacion

Las encuestas aplicadas son la mejor manera de analizar y sacar un estandar
aproximado respecto a nuestro proyecto, asi obtener la informacion requerida, para
una mejor satisfaccion en nuestra “Turmix 150", por eso las encuestas ya que son
la herramienta mas comun para llevar a cabo estudios de mercado. Asi se puede
conocer la respuesta de los clientes potenciales, en cuanto a sus necesidades de
produccién, métodos y costos economicos. Para ello, se selecciona una porcién
representativa de la poblacion, porque seria un trabajo sumamente arduo y costoso

aplicarlo a todos los habitantes al mismo tiempo.

Y nos sirven para para hacer un estudio estadistico sobre determinados grupos de
la poblacion. Con ello se persigue una variedad de fines, especialmente el de saber
la opinion de la poblacion, sin necesidad de abordarla en su totalidad. Se toma en

cuenta, para este proceso, una muestra con un namero de personas manejable.

El resultado en resumen es que la mayoria de los pequefios ganaderos utilizan
meétodos que cuestan esfuerzo fisico y econémico, asi como que prefieren realizar
sus propios alimentos ya que conocen las necesidades de alimentos de los
animales que producen, y de los alimentos que disponen, también conocemos

cuanto es la necesidad en kilogramos para cubrir la demanda.
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CAPITULO 4. ESTUDIO TECNICO
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4.1.- Objetivo

Encontrar y desarrollar los calculos pertinentes para saber si el prototipo cumplira

con los objetivos ya antes planteados

4.2.- Importancia de los céalculos

La importancia de los calculos para el disefio de este prototipo, garantizan la
estabilidad de la maquina en las distintas condiciones de trabajo, asi como el
dimensionamiento adecuado para cubrir las necesidades por el cual se disefio.
Este estudio, es uno de los pilares fundamentales que asegura la seguridad al
operador. Durante el proceso del calculo, se analizan una serie de factores claves
a la hora de manufacturar. Algunos de ellos son:

e Cantidad de carga a soportar
e Seguridad del operador

e Este conforme a las normas

De un buen estudio depende una buena decision en cuanto a materiales,

dimensiones de las piezas y correcta seleccion de velocidades.

4.3 Capacidad de trabajo

La capacidad de trabajo de nuestra maquina Turmix 150 de 1000 kg/jornada
correspondiente a la necesidad requerida.

Masa promedio de los elementos de la mezcla por ciclo: 8 kg/ciclo

Se requieren kg/h

C= capacidad
(= BLI/A_ 6 5 hciclo
166 kg/h

Inversa de la operacion

C

_ 1
o5 h/ciclo

= 2 ciclo/h

Se requiere por jornada laboral (6.5 horas).

Ciclos = (2 “2)(6.5 h) = 13 222

h jornada
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4.4 Calculo de ciclos del proceso

29 ciclo 3¢ ciclo
 Agregar los * Mezclado de los + Vaciado del
ingredientes de la ingredientes producto mezclado
mezcla a la maquina de la maquina a la
plataforma
transportadora

4.5 Densidad de los ingredientes a utilizar

Densidad Densidad | Porcentaje
en Kg/m3

Polvillo de arroz 420 kg/m3 420 kg/m3 15%

Maiz 1287 kg/m3 1287 23%
kg/m3

Frijol 1428.6420 Kg/m3 1428.6420 5%
Kg/m3

sorgo 722 gr 0.722 15%
kg/m3

Avena 500 kg/m3 500 kg/m3 10%

Alfalfa 30kg/Ha 0.003 11%
kg/m3

Sal mineral 2.168 g/cm3 0.002168 12%
Kg/m3

Harina de pescado 0.45 gr/mol 0.00045 9%
Kg/m3

4.5 Volumen de la camara de mezclado

El célculo de camara de mezclado interfiere en la capacidad de produccion, las

formas de las figuras geométricas que tiene son de un prisma rectangular con la

mitad de un cilindro, a continuacién, se muestran las formulas para dicho célculo:
_mr?h

¢ 2

41



Donde:

V.= Volumen de la figura cilindrica

r=radio

h=longitud

No.

w

Dimensiones

R=0.2 h=0.6

L=0.4
h=0.6
R=0.25h=0.8

a=0.1

L=0.5
h=0.8
R=0.3 h=1

a=0.12

L=0.6 a=0.143
h=1
R=0.6 h=1.2

L=0.6 a=0.286
h=1.2

4.6 Fuerzarequerida

Formula

_m‘zh
2
V=Ilah
_nrzh
2
V=Ilah
V_nrzh
2
V=Ilah
V_nrzh
2
V=Ilah

Volumen

0.0376 m3

0.024 m3

0.0785 m?3

0.048 m3

0.1413 m3

0.0858m3

0.6785 m3

0.2059 m3

Densidad

del

producto

1,287
kg/m?3
1,287
kg/m?3
1,287
kg/m?3
1,287
kg/m?3
1,287
kg/m3
1,287
kg/m3
1,287
kg/m3
1,287
kg/m?

100% 80%
30kg 24kg
62kg  50kg
110kg 83 kg

430 kg 340kg

Para calcular la fuerza requerida para el correcto mezclado, es necesario tomar en

cuenta la masa de los componentes que hay en el interior de la camara (observe la

imagen 4.4.1) de mezclado, los cuales se aprecian en la tabla 1. Masa de los

componentes del sistema de mezclado
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Tabla 1. Masa de los componentes del sistema de mezclado

No. De
Componente Masa
componentes

Eje principal 1 2.1 kg
Espaciadores 8 1.2 kg

Cintas 1 2 kg

Peso de la mezcla 1 83 kg
Suma de las
85.6 kg

masas: Figura 4.4.1. Sistema de mezclado
F=m=+a
Donde:
F= Fuerza (N/ Ib)
m= Masa (kg)

a= Aceleracion (m/s?)
F =85.6kg *9.81(m/s?)
F=839.73 N

El resultado obtenido (839.73 N) es la fuerza que se requiere en el mecanismo de

cintas para lograr mezclar todos los ingredientes.

4.7 Par de torsién
El par de torsion del eje principal del sistema de mezclado (Observe la imagen
4.5.1), es Util para la determinacién de la potencia requerida que interviene en la

transmision, asi como su velocidad angular.

Potencia = (par torsional)(Velocidad angular)
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Potencia .
————— = Par torsional
Vel.angular

Donde:
Potencia= 1 Hp o 746 N*m/s
Velocidad angular= 40 rpm o 10.47 rad/ seg

746 N +
T = S

418 T

S

Es igual a: T = 178.46N * m

Figura 4.5.1. Eje principal

4.8 Potencia
Es la velocidad de transferencia de energia necesaria de la maquina (Observe la

imagen 4.6.1):
TN
~ 63000

Hp
Hp = Caballos de fuerza.

T = Par torsional Ib - plg
N = Velocidad RPM

Sustitucion:

_ (15795041 lb.plg)(40 RPM) _

Hp 63000

1.002 Hp
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Figura 4.6.1. Ensamble general de la maquina

Lo cual indica que la potencia requerida para la maquina de acuerdo con los datos

es de 1.002 Hp. Por lo cual se utilizar4 un motor monofasico de 1 Hp.

4.9 Velocidad de trabajo del motor

Para hacer este calculo primero hacemos el obtenemos la velocidad angular
tomando en cuenta que es esa misma es de (40 rpm) o0 10.47 rad/seg y el radio de
la flecha es de (12.7 mm) 0 0.0127 m, por lo tanto:

Velocidad de trabajo = velocidad angular * radio de la flecha
rad

Velocidad de trabajo = 10. 47@ *x0.0127
Velocidad de trabajo = 0.1329 m/seg
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4.10 Reduccién de velocidad angular
La velocidad que utiliza este prototipo es de 20 rpm, el motor eléctrico que
utilizaremos entrega 1755 rpm, por lo tanto, se reduce la velocidad a la establecida
y por consecuente se obtiene los diametros de las poleas a utilizar:
Formula:
N1 D1
N2 D2
Donde:
N1=Velocidad de la polea motriz (RPM)
N2=Velocidad de la polea conducida (RPM)
D1= Didmetro de poleas de la polea conducida (Pulgadas)
D2= Didmetro de poleas de la polea motriz (Pulgadas)

1755 9"
390 2"
N2 = (1755 RPM=2") _ 9”
390 RPM
390 "
130 2"
N2 = (390 RPM»2") _ 6"
130 RPM
130 6.5"
20 2"
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4.11 Seleccion de banda

Para seleccion el tamafno de banda se selecciona el factor de servicio,

correspondiente a la siguiente tabla:

Maquina impulsada

Motores eléctricos:

Fase dividida C.A. jaula de
ardila par normal vy
sincronos C.C. devanado
paralelo. Turbinas
eléctricas y de agua.
Motores de combustion

interna mas de 4 cilindros

Motores eléctricos:

C.A. Monofasicos devanados
en serie. Alto deslizamiento, o
alto par de arranque. C.A. Rotor
devanado tipo capacitor C.C.
devanado compound. Maquinas
de vapor. motores de menos de
4 cilindros. Lineas de

transmision con embragues.

’lAgitadores 1.2
Compresores centrifugos 1.2
Transportadores de cinta 1.2
Transportadores (de tornillos etc) 1.4
Molinos 1.4
Ventiladores centrifugos 1.2
Ventiladores de hélice 1.4
Generadores y alternadores 1.2
Arboles de transmision 1.4
Bombas centrifugas 1.2
Bombas y compresores 1.2
Alternantes 1.2

1.4
1.4
1.4
1.8
1.6
1.4
2.0
1.2
1.6
1.4

1.6

Imagen 1. Factores de servicio para bandas V (Fuente: Libro. Disefio de elemento de maquinas, Guillermo Aguirre)
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El factor de servicio es:
F.§5=1.2
La potencia de disefio:
Md=12+1hp=1.2 hp
La relacion de velocidad es:

1755 rpm 5 48
320rpm

La seccion recomendada es:

Seccion B

El didmetro de paso minimo recomendado es:
0.137 m (5.4 plg)

El diametro de paso de la polea mayor es:

D= 5.48 * 0.137 m = 0.75 m (Factores de servicio para bandas V Fuente: Libro. Disefio de

elemento de maquinas, Guillermo Aguirre pag. 355)

4.12 Longitud de la banda

A (Dz - D1)2
L= ZC+§ (D2+D1)+T
(0.75m — 0.137 m)?
L=2(1m)+157(0.75m+ 0.137m) +
4(1m)
0.375 m?
3.392m + ————— =3.48m
I4m
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4.13 Reacciones resultantes del eje principal.
El siguiente diagrama de cuerpo libre muestra en su totalidad las cargas y
reacciones en los apoyos.

Ecuacion de equilibrio:

XM=0
211N 211N 211N 211N 211N 211N
— . . g = - . —
<+ < > < > < > < —¢ > >
0.07m 0.14m 0.14 m 0.14m 0.14 0.14m 0.07m
RA 0.884 m Re

Figura 4.8.1. Diagrama de cuerpo libre del eje que soporta las
cintas

Las cargas actuan en los puntos B, C y D. Las reacciones actian en los puntos Ay
E y se designan Ra y Rs.
El resultando de Fy corresponde a la carga puntual que representa cada una de las

fuerzas aplicadas sobre el eje.
Reaccion en Rs:
¥M, = 0 = 2.11N(0.07) + 2.11(0.21) + 2.11(0.35) + 2.11(0.49) + 2.11(0.63)
+2.11(0.77) — R5(0.884 m)
Resolucion para Re:

- 2.11N(0.07) + 2.11(0.21) + 2.11(0.35) + 2.11(0.49) + 2.11(0.63) + 2.11(0.77)
N 0.884 M
Rb =6.33N

Reaccion en Ra:
¥Mp = 0 = 2.11N(0.07) + 2.11(0.21) + 2.11(0.35) + 2.11(0.49) + 2.11(0.63)
+2.11(0.77) — R4(0.884 m)
Resolucion para Re:

. 2.11N(0.07) + 2.11(0.21) + 2.11(0.35) + 2.11(0.49) + 2.11(0.63) + 2.11(0.77)
N 0.884 M

Rb =633 N
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Fuerzas con direccion hacia abajo: (2.11 +2.11+2.11+2.11+2.11+2.11) N=12.66 N

Reacciones con direccién hacia arriba: (6.33+6.33) N=112.66 N (comprobacion).

4.14 Calculo de vigas

Para calcular el peso maximo permisible por nuestra columna antes
de comience a pandearse requerimos primeramente calcular la longitud

efectiva (Le)
L,=K.L

Donde K es el factor de fijacion de los extremos y L es igual a la longitud de

la columna.

Donde:
Figura 4.12.1 Bastidor

) _ _ lpulg
Longitud real de la columna (L) =0.775 m=———= 30.51 pulg

Longitud efectiva (Le)= (0.65) (19.68 pulg)

K= factor de fijacion de los extremos

r=radio de giro minimo de la seccion transversal

I= momento polar de inercia de la seccién transversal de la viga (pulg*/m#)
A= area (pulg?/m?)

SR=relacion de esbeltez

1—1bh3
12

== (1plg)(2plg)® = 0.16666 pulg*
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l2=—(0.88 plg) ( 1.88 plg)® = 0.1378pulg*
17=0.1666 pulg* + 0.1378pulg* = 0.3044plg*
A= BH

A= (1 plg) x (2 plg) = 2 plg?

A>=(0.88 plg) x (1.88 plg) = 1.654 plg?

A= 2plg? + 1.654 plg?= plg?

_ [0.3044 puig* _
I‘—\/ 1654plg2 0.429 plg

4.15 Centro de gravedad
Centro de masa: ( milimetros )

X = 245.29

Y=1214
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Z=33.02

Ejes principales de inercia y momentos principales de inercia: (gramos * milimetros cuadrados )
Medido desde el centro de masa.

Ix = (0.72, 0.09, -0.69) Px = 335032745433

ly = (-0.69, 0.19, -0.70) Py = 16480442251.32

Iz=(0.06, 0.98, 0.20) Pz = 17580025454.61

Momentos de inercia: ( gramos * milimetros cuadrados )

Obtenidos en el centro de masa y alineados con el sistema de coordenadas de resultados.
Lxx = 9733583140.06 Lxy = 816930194.52 Lxz = -6516437198.21
Lyx = 816930194.52 Lyy = 17415347454.77 Lyz = -1068053453.53
Lzx = -6516437198.21 Lzy = -1068053453.53 Lzz = 10261864565.44

Momentos de inercia: ( gramos * milimetros cuadrados)
Medido desde el sistema de coordenadas de salida.

Ixx = 9797151646.33 Ixy = 969841377.16 Ixz = -6100409200.16
lyx = 969841377.16 lyy = 20561892139.15 lyz = -1047469576.14
Izx = -6100409200.16 lzy = -1047469576.14 lzz = 13359971960.92

Centro de masa
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CAPITULO 6 ESTUDIO ECONOMICO.
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5.1.- Objetivo.
Evaluar la evolucién econdmica y financiera, las causas de los cambios en

dicho proyecto, asi como estimar y predecir, dentro de ciertos limites, la evolucion
futura para poder emitir un juicio critico y razonado que permita la posible toma de

decisiones posterior. Asi como determinar la viabilidad de la Turmix 150.

5.2.- Gastos directos e indirectos
Aqui analizaremos los cargos por concepto de material, de mano de obra y

de gastos correspondientes directamente a la fabricacion del proyecto Turmix 150.
Calcular los costos directos e indirectos implicados para su manufactura. Para que
estos costos sean justificados se deben analizar aspectos que tienen un efecto
directo en el proyecto. Enseguida se justificaran estos costos mediante tablas o
rubros.

Los costos a justificar son:

. Equipos y herramientas
. Materiales
. Mano de obra
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Tabla de costos directos de la Turmix 150

Perfil Tubular
1 Metro 3.81 $170.00 $107.95
Cuadrado de 1x1”

Perfil Tubular de
2 Metros 3.14 $260.00 $136.06
Rectangular 1x2”

Lamina Calibre 18

3 Tramo 2 $1950.00 $1800.00
(1.22 mx6 m)
4 Solera de 2x1/16” Metros 6 $166.00 $166.00
5 Boquillas Piezas 2 $60.00 $120.00
6 Mangueras Tramo 1 $40.00 $ 40.00
7 Valvula de 5/8 “ Pieza 1 $30.00 $30.00
8 Tanque de 60 Its Pieza 1 $ 680.00 $ 680.00
Placa de 3/16”
9 Tramo 1 $500.00 $350.00
(Imx1.5 m)
Tubo industrial de 6”
calibre 16 de acero
10 Tramo 1 $200.00 $25.00
SAE 1018
(20 cm)
Pintura de secado
11 rapido (Verde, negro, Litros 2.5 $65.00 $162.50
primer)
12 Cable eléctrico Metros 2 $20.00 $40.00
Pieza 5" $80.00 $80.00
Pieza 6’ $95.00 $95.00
13 Poleas
Pieza 9” $110.00 $110.00
Pieza 2" $45.00 $45.00
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14

15

16

17

Banda tipo V 30”

Banda tipo V 41”

Chumacera de pared
@ int. 2”

Rodamiento & int. 2”

Pieza

Pieza

Piezas

Piezas

Subtotal

IVA
Total

$82.00

$110.00

$105

$25.00

Tabla de costos indirectos del proyecto Turmix 150

Soldadura

Disco de desbaste
Disco de lija
Disco de corte
Estopa

Limaton

Martillo
Remachadora
Remaches 1/8
Brocas 1/8
Marcador de aceite
Reglas

Lijas

Precio total

$45.00
$25.00
$45.00
$20.00
$15
$70.00
$58.00
$125.00
$45.00
$15.00
$25.00
$20.00
$13.00

3 kg
2
1
8

1 bolsa

P W N R

1 juego

$82.00

$110.00

$210.00

$50.00

$4,439.51

16%

$ 5,149.83

$135.00
$50.00
$45.00
$160.00
$15.00
$70.00
$58.00
$125.00
$90.00
$45.00
$25.00
$20.00
$39.00
$850.00
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10% Gastos $550.00
indirectos(luz,agua,renta 'y
gasolina)
Total $1400.00

Horas hombre maquina

Maquina Precio por hora Horas Precio
y/o equipo hombre maquina Totales Total
Taladro $100 1 $100.00
Esmeril $50 5 $250.00
Planta de
soldadura $250 4 $1,000.00
Torno $200 1 $200.00
Precio total hombre maquina $1,550.00

10% gastos
indirectos hora $155.00
hombre maquina
Total $1,705.00

5.3.- Sumatotal de los gastos Producidos

Gastos sumados

Gastos directos $5,149.83
Gastos indirectos $1400.00

Horas hombre-maquina $1,705.00
Total $8,254.83

Costo de Proyecto
15% de utilidad: $1,238.22
COSTO TOTAL: $9,493.05
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5.4.- Costo Beneficio
Determinaremos el costo beneficio de la Turmix 150, analizando las areas de
oportunidad que este cubrird, como lo es mano de obra y tiempo de produccion.
Se realiz6 una encuesta a los trabajadores que realizan este trabajo para conocer
su salario en una jornada de trabajo, y en promedio lo que percibe cada uno de ellos
es alrededor de $200.

Por dia Semana Mes Afo
$200.00 $1200.00 $4,800.00 $57,600.00

Se considera el pago para 2 personas para la produccion requerida.

Por dia Semana ‘ Mes Afio
$400.00 $2,400.00 $9,600.00 $115,200.00
300------ 100%

150------ 50% 100-50=50%

5.5.- Andlisis de resultados

Para realizar el proyecto “TURMIX 150 “se requiere de una inversion de
$$9,493.05 por unidad, precio que es una cantidad alcanzable. Observe la tabla

5.5.1 la cual muestra el Andlisis de resultados.

Datos de entrada Costo
$9,493.05
Punto de venta unitario
$82,2548.3
Costo de venta unitario
$8,254.83

Costos fijos totales
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5.6.- Punto de equilibrio

costo fijo
Precio de venta — costo variable unitario

Punto de equilibrio de produccion =

$8,254.83
$9493.05 — $1,400

Punto de equilibrio de produccion =

RESULTADO: 11 UNIDADES.

A continuacioén, observe la tabla 5.6.1 la cual muestra los datos para poder generar

la gréfica de punto de equilibrio.

Cantidad (Q) Total coust Total inputs
0 $9,493.05 $0.00
100 $811,948 $1,400,000

Tabla 5.6.1 Datos para generar el punto de equilibrio.

A continuacion, observe la tabla 5.5.2, la cual muestra las ganancias de venta-

produccion.
PUNTO DE EQUILIBRIO

$1,000,000
$800,000 //)‘
$600,000

/ ==(== Costos Totales

«={ll==|ng.totales

$400,000

$200,000

S0

0 20 40 60 80 100 120

Grafica 5.6.1 Punto de equilibrio.

DATOS PARA GRAFICAR EL PUNTO DE EQUILIBRIO
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Cantidad (Q) ‘ Total coust ‘ Total inputs
0 $18,986.1 $0.00
100 $878,059 $875,935

Tabla 5.6.2 Ganancia

5.7.- Resumen del estudio econémico

A partir del anterior estudio econdmico realizado se pudo establecer y determinar
que la viabilidad del proyecto es efectiva ya que el pretender producir de 10 a 25

unidades por afio deja una ganancia total de $488,052 por prototipo.

e Costo de mano de obra de $1,705.00, lo cual nos da un costo total de:
$79,616.83

e Se identificaron los costos directos con un precio de $ 5,149.83

e Costos indirectos de $1450.00

El punto de equilibrio es a partir de la unidad niumero 14.
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Conclusioén.

En el desarrollo de este proyecto se ha logrado obtener el resultado
satisfactorio, ademas nos deja muchas cosas importantes que reflexionar y muchas
otras las ha reforzado como puntos angulares para llevar a cabo una buena
implementacion de nuestra educacion y desarrollo como persona. Dentro de los
puntos que consideramos tienen mas importancia dentro de un proyecto de esta
naturaleza son el detectar cuales son las necesidades reales de las personas, el

trabajo en equipo y valores.

Durante el desarrollo de este proyecto nos enfocamos en la importancia de
los sistemas de mezclado, puesto que con la implementacién del sistema
basculante de estas maquinas por medio de 2 chumaceras de pared con diametro
interior de 1” sobre él bastidor y en los extremos exteriores de la camara de
mezclado contara con 2 cajas fijas, cada una con un rodamiento de bola de contacto
angular con diametro interior de 17, permitiendo el movimiento de inclinacién de la
camara a 60° maximo. Para la fijacion del giro se implement6 un mecanismo por
medio de un engrane recto de diametro de interior 2” con 12 dientes, un angulo de
presion 14 2, con de paso 4, y una palanca retencién de 4” de longitud fija en la
parte superior de la chumacera mediante un perno de 1/4” @, de esta forma
optimizaron los tiempos y velocidades de mezclado de los productos y
mantenimiento, garantizando un alto estandar de calidad en los productos
terminados. También es importante nombrar el gran aporte de cada integrante del
equipo aportando los conocimientos aprendidos dentro de la institucion. La
necesidad de entregar un prototipo con un estandar de calidad y confiabilidad,
origina la implementacion de un sistema de mezclado que buscara optimizar los
tiempos de elaboracion, garantizar la calidad de los productos y un sistema de
mezclado de cintas, sujetas por 8 espaciadores de % pulg con 3 barrenos de 1/8”,
con un eje de longitud de 3”. Las cintas estaran girando a una velocidad de 40 rpm,
material tipo polietileno alta densidad y con recubrimiento interior, el primero tipo
epoxi fendlico y vinilico como segunda fase, estos en todo el interior de la camara

de mezclado y sus componentes que garantizan la inocuidad de los alimentos.
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Al final se cumplié con los requerimientos del proyecto, corresponde a la
maquina mezcladora TURMIX 150, con un sistema de hidratacion por medio de
boquillas con un gasto de 0.40 Its por minuto, cumpliendo asi los objetivos

planteados,
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“Subensamble

7 TRX-02-08 | deposito 1 Pza x
Subensamble tolva

6 TRX-02-07 | de alimentacion 1 Pza X
Subensamble

5 TRX-02-06 | boquillas 1 Pza X
Subensamble cinfa

4 TRX-02-05 | helicoidal 1 Pza X
Subensamble camarg

3 TRX-02-04 | 4o 'mezciado 1 Pza X

2 TRX -02-02| Subensamble tolva 1 Pza X

de descarga

TRX -02-01| Subensamble
soportes 1 Pza X

No. No. Piezas Descripcion Cantidad M C

o7 UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

Nombre Del Proyecto: Dibujé:
Turmix 150 Yahir Villanueva Lopez Escala 1:2
Nombre De Pieza o Ensamble: = =
Ensamble General Reviso: Acor?r%:én:

Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE:
TRX-03-01
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

8 Vi 6 S 4 3 2 |



4 ] 2 1
_ Codo de 90°

3 TRX-01-15 Tobasol H-090 3 Pza X
Manguera

2 TRX-01-14 | SURTEK SKU#101332 | Pzo X
Boquilla

1 TRX-01-13 RAOSAMY D-8013 2 Pza X

MNo. MNo. Pigzas Descripcion Cantidad M C

wrvs” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
Ut

prestellel
gy

Nombre Del Proyecto:
Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensamble:
Subensamble Boquillas

No. PARTE: TRX-02-04

P.E

Fecha:

Dibujo:

Yahir Villanueva Lopez

Reviso:

Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.

Gildardo Garcia Acosta

Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4

3

2

Escala 1;2

Acotacion:
mm

[==]

66



40.00
37.00 A BARRE! S OFE AR O0 514
29.30
g I 1
e : .
@ |
I [ ~0
e o o w
B3 = IS4

?
¢

50.00

Materia: A i idable 304 calibre 16
Cantidad: 6 piezas. T 4r77% UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

et e
SRITILIIED

Tolerancia : + 1 Nombre Del Proyecto: Dibujo:

Turmix 150 Yahir Villanueva Lopez Escala 1.2
Nombre De Pieza o Ensamble: . .
Anclaje a piso Reviso: Acortnarﬂén:
Mtro.Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE; TRX-01-01
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

7 b ) 4 3 2 1

[==]



8 8 B
=] | =B o -
30.00 30.00L B .
M I ay _ﬂ
__zo.gL
3
L
=
395.59
Material: Acero inoxidable 304 calibre 16 %i UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
Cantidad: 1 piezas Nombre Del Proyecto: Dibujé:
Tolerancia : + 1 Turmix 150 Escala 1;2

Yahir Villanueva Lopez

Nombre De Pieza o Ensamble: . .
Tapa de tolva de descarga Rewso_: . Acortﬁrﬂén:
Miro. Fidel Mariscal Navarro

No. PARTE: TRX-01-02
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

8 7 b ) 4 3 2 1

[==]



690.00

115.00

286.02

8%0.00

Material: Acero inoxidable 304 calibre 16
Cantidad: 1 pieza
Tolerancia : + 1

wrvs” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

=gy
Nombre Del Proyecto:
Turmix 130

Nombre De Pieza o Ensamble:
tapa de camara de mezclado

No. PARTE: TRX-01-03

P.E Fecha:
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4 3

Dibujoé:
Yahir Villanueva Lopez

Reviso:
Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.
Gildardo Garcia Acosta

2

Escala 1;2

Acotacion:
mm

[==]
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Material: Perfil cuadrado de 1 1/4" calibre 16 de Acero SAE 1018

Cantidad: 2 Pieza
Tolerancia: +1

vy UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

ekl e
SRITILIIED

Nombre Del Proyecto:

Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensambile:
Travesafio de estructura

No. PARTE: TRX-01-04

P.E

Fecha:

Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4

3

Dibujo:
Yahir Villanueva Lopez Escena ;2
Reviso: Acotacidn:
mm
Mtro. Fidel Mariscal Navarro
Vo. Bo. Mtro.
Gildardo Garcia Acosta
2 1

B
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Barreno de 25.00
218.75

111.00 |

!
i
&
Y
-~
I 2
! 1
4 BARRENOS DE ®16.00 (5/16") .~ 87.50 111.00 |
R hbas iiatis Sk akis 6 ""”Z:i UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
Cantidad: 2 piezas Nombre Del Proyecto: Dibujo: .
Tolerancia : + 1 Turmix 150 Yahir Villanueva Lopez i
Nombre De Pieza o Ensamble:
Reviso: Acotacion:

tapas laterales M

Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE: _01-
TRy Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

7 3 5 4 3 _ 2 |

ow



Materia: perfil cuadrado de 1 1/4 x 1 1/4 SAE 1018
Cantidad: 3 piezas
Tolerancia : £ 1

7% UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

et e
SRITILIIED

Nombre Del Proyecto:
Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensamble:
Travesafio de estructura

No. PARTE: TRX-01-06

P.E Fecha:
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4 3

Dibujoé:
Yahir Villanueva Lopez

Reviso:
Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.
Gildardo Garcia Acosta

2

Escala 1;2

Acotacion:
mm

B
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Materia: Perfil cuadrado calibre 16 de 1 1/4 x 1 1/4 SAE 1018
Cantidad: 4 piezas
Tolerancia : + 1

vy UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

ekl e
SRITILIIED

Nombre Del Proyecto:

Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensamble:

Soportes de deposito

No. PARTE:
P.E

TRX-01-07

Fecha:

Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4

3

Dibujo:
Yahir Villanueva Lopez

Reviso:
Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.
Gildardo Garcia Acosta

2

Escala 1;2

Acotacion:
mm

B

73



10.00

Materia: Perfil Cuadrado de 1 1/2 x 11/2 calibre 16 SAE 1018
Cantidad: 4 piezas

Tolerancia : + 1
gm‘%’ UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
S e

Nombre Del Proyecto: Dibujé:

Turmix 150 Yahir Villanueva Lopez Escala 1;2

Nombre De Pieza o Ensamble: i
Soportes extrutura Reviso: Acort:r%ién:
Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE: TRX-01-08
Vo. Bo. Mtro.
FE Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

7 6 ) 4 3 2 1

74



20.00

20.00
20.00

200.00

200.00

143.00

-]
Radio

—

Material: Acero inoxidable 304 calibre 16
Cantidad: 1 piezas
Tolerancia : +1

o

237.21

415.5%

10.00

215.59

wrvii® UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
]

gy

Nombre Del Proyecto:

8%0.00

Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensamble:
Deposito camara de mezclado

No. PARTE: TRX-01-09

P.E

Fecha:

Dibujoé:

Yahir Villanueva Lopez

Reviso:

Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.

Gildardo Garcia Acosta

Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4

3

2

35.21 F
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D
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Escala 1;2

Acotacion:

mm
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Material: Acero inoxidable 304 calibre 16
Cantidad: 1 piezas
Tolerancia Ii 1 wa-“?” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL B
. S e
Nombre Del Proyecto: Dibujo:
Tusmix 150 Yahir Villanueva Lopez Escena ;2
Nombre De Pieza o Ensamble: . .
Subensamble tolva Revicio: A“’nt:"’r%'d'":
de descarga Mtro. Fidel Mariscal Mavarro
No. PARTE: TRX-01-10 A
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022
/ & 3 4 3 2 1
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Material: Acero inoxidable 304 calibre 16

Cantidad: 1 pieza
Tolerancia : + 1 c

100.00

wrvr . UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL B
Nembre Del Proyecto: Dibujo:
Turmix 150 Yahir Villanueva Lopez Escena ;2
NornPre De Pieza o Ensamble: . .
olva , Reviso: Acotacién:
de alimentacion ) _ mm
Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE: TRX-01-11 A
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022
4 3 2 1
77



182.2]

Material: perfil tubular calibre 16 1 1/4 x 11/4 SAE1018
placa Acero inoxidable 304 calibre 16

Cantidad: 1 pza
Tolerancia: 1

wrvs” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL

et e
SRITILIIED

Nombre Del Proyecto: Dibujo:

Turmix 130 Yahir Villanueva Lopez Escena ;2

Nombre De Pieza o Ensamble:

Soporte tolva Reviso: ﬁcori:narﬂén:

Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE: TRX-01-12
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

7 b ) 4 3 2 1

[==]



Materia: Perfil cuadrado calibre 16 de 1 1/4 x 1 1/4
Cantidad: 2 piezas
Tolerancia : + 1

wrvi®” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
Ay

Nombre Del Proyecto: Dibujo:

Turmix 150 Yabhir Villanueva Lopez Escala 1:2

Nombre De Pieza o Ensamble: T Acokacibh;
Soporte de extructura Gl g
Mtro. Fidel Mariscal Navarro
No. PARTE: TRX-01-16
Vo. Bo. Mtro.
P.E Fecha: Gildardo Garcia Acosta
Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

Vi 6 S 4 3 2 1

ow



259.21

Material: Acero inoxidable grado alimento AISI 304
Cantidad: 1 pieza

Tolerancia: + 1

wrve” UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DEL VALLE DEL MEZQUITAL
by g e

Nombre Del Proyecto:
Turmix 150

Nombre De Pieza o Ensamble:

Cinta helicoidal

No. PARTE:
P.E

TRX-01-17

cha:

Metal-Mecanica Enero-Abril 2022

4

3

Dibujé:
Yabhir Villanueva Lopez

Reviso:
Mtro. Fidel Mariscal Navarro

Vo. Bo. Mtro.
Gildardo Garcia Acosta

2

Escala 1;2

Acotacion:
mm

w

80



Diagramas de flujo
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO “Turmix 150”

Proyecto: “Turmix 150” Actividad Simbologia

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacién

Nombre del dibujo: Anclaje a piso Trasporte

Cantidad: 4 Piezas. Numero de disefio: TRX-01-01

Demora

Operador: Gloria Olguin = Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion

Gonzélez Mariscal Navarro.

Material: Pieza a fabricar: Almacén

Solera 1/8x2"Acero SAE 1018 o Tiempo(min)

=
i ?J
e Costo
Simbologia
10  Adquisicién de herramienta en almacén. Q |:> v
Traslado de herramienta al area de trabajo. 5

2 Om DLV
Area de trabajo no disponible. 10

30 O B Y
Cortar una Solera 1/8x2" Acero SAE 1018 a un 45 Pulidora con disco

40 retangulo de 50 x 70 mm ‘ |:> D \/ de corte.

50 Barrenos de 5/16 “ a una distancia de 54x 29 mm, 25 Pulidora con disco
eliminacion de rebaba ' |:> D v de desbaste.
Inspeccién final de producto terminado. O 25 Flexémetro.

60 |:> D . V

70 Traslado a la zona de almacenaje. \/ 3

80  Almacén. O |:> D v 3

Tiempo total: 131

82



Proyecto: “Turmix 150 ” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Tapa de tolva de descarga. Trasporte
Cantidad: 1 Pieza Numero de disefio: TRX-01-02

Demora
Operador: Gloria Olguin  Analista: Ing. Fidel Mariscal Inspeccion
Gonzalez Navarro
Material: Lamina de acero Pieza afabricar: Almacén
SAE 1018 C 18 _ ettt Tiempo(min)

Distancia(mm)
Costo

Simbologia

Op. Descripcién de la actividad

O= D

Adquisicion de herramienta en almacén. Q
10 |:> )

Traslado de herramienta al area de trabajo. Q
20 =

Area de trabajo no disponible.

20 O

50 Eliminacién de rebaba

Dibujar la tapa de 395x 215 mm y cortar de O |:> D

40 acuerdo a las medidas

Inspeccién final de producto terminado.
60 O D

70 Traslado a la zona de almacenaje.

80 Almacén.

Tiempo total:

4 <4 4 414 4«4 <

Simbologia

O

WA

<

Tiempo Equipo utilizado
(min)
15
5
10
30 Pulidora con disco
de corte.
10 Pulidora con disco
de desbaste.
10 Fluxémetro
7
4
91
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO “Turmix 150”

Proyecto: “Turmix 150 ” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Tapa camara de mezclado Trasporte
Cantidad: 1 Pieza Numero de disefio: TRX-01-03

Demora
Operador: Gloria Olguin = Analista: Ing. Fidel Mariscal Inspeccién
Gonzalez Navarro
Material: Lamina de acero Pieza a fabricar: Almacén

SAE 1018 C 20

Op.

10

20

30

40

30

50

60
70

80

Costo

Simbologia

’ Tiempo(min)
| . Distancia(mm)

Descripcién de la actividad Q |:> D

Adquisicion de herramienta en almacén. O : D

Traslado de herramienta al area de trabajo. O : D

Area de trabajo no disponible. O |:> D

Dibujar la tapa de 890 x 286 mm y cortar de
acuerdo a las medidas O |:> D

Dibujar dentro de la lamina ya cortada un O |:> D
rectangulo en el centro de 690 x 115 mm y cortar

Eliminacién de rebaba O |:> D

Inspeccion final de producto terminado. O : D

Traslado a la zona de almacenaje.

Almacén. O :> D

Tiempo total:

44 4 4 I 44 «4¢

Simbologia

mlehile

Tiempo Equipo utilizado
(min)
15
5
10
15 Pulidora con disco
de corte.
15 Pulidora con disco
de corte
10 Pulidora con disco

de desbaste.

10 Fluxémetro

91
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Proyecto: “Turmix 150”

Actividad

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Travesafios Trasporte
Cantidad: 2 Piezas. Numero de disefio: TRX-01-04

Demora
Operador: Gloria Olguin = Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Gonzélez Mariscal Navarro.
Material: Perfil cuadrado de 1 Pieza a fabricar: Almaceén
1/4 calibre 16 acero SAE 1018 Tiempo(min)

Op.

10

20

30

40

50

60
70

80

[

Descripcién de la actividad

Adquisicion de herramienta en almacén.

Traslado de herramienta al &rea de trabajo.

Area de trabajo no disponible.

Cortes de acuerdo con las dimensiones del
disefo.

Eliminacién de rebaba y caras filosas.

Inspeccion final de producto terminado.

Traslado a la zona de almacenaje.

Almacén.

Tiempo total:

O= D
O =D

O =
O
=
Y=
ol=
®
0o

Distancia(mm)

Costo

Simbologia

Jou U U @ U

4] g 4 44 <

O
=
)

\V

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

10

25 Pulidora con disco

de corte.
5 Pulidora con disco

de desbaste.

15 Flexébmetro.

81
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Proyecto: “Turmix 150” Actividad

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Tapas laterales. Trasporte
Cantidad: 2 Piezas. Numero de disefio: TRX-01-05
Demora

Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Placa 3/16” de acero Pie7a a fahrirar: Almacén

Tiempo(min)

SAE 1018. , ‘

Distancia(mm)

h Costo
Simbologia
Op. Descripcién de la actividad Q |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén.
10 O 2D
Traslado de herramienta al area de trabajo. Q
20 =

40 longitud de 110mm de largo.

Barrenar en placa 5/16” Acero SAE 1018 a una O :

Area de trabajo no disponible.
a0 O B

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. O :

Inspeccién final de producto terminado.
60 Oo D

70 Traslado a la zona de almacenaje.

80  Almacén. Q |:> D

Tiempo total:

44 4 4 4 «<

Simbologia

2

D)
N

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

10

20 Pulidora con disco

de corte.
20 Pulidora con disco

de desbaste.

10 Flexémetro.

86
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Proyecto: “Turmix 150”

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Travesafios Trasporte
Cantidad: 3 Piezas. Numero de disefio: TRX-01-06
Demora

Operador: Gloria Olguin  Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Gonzalez Mariscal Navarro.
Material: Perfil cuadrado de 1 Pieza a fabricar: Almaceén
1/4 por 1 1/4 calibre 16 acero Tiempo(min)
SAE 1018 . .

Distancia(mm)

]
Costo
Simbologia

Op. Descripcién de la actividad

10

20

30

40

50

60
70

80

Adquisicion de herramienta en almacén.

Traslado de herramienta al &rea de trabajo.

Area de trabajo no disponible.

Cortes de acuerdo con las dimensiones del
diseno.

Eliminacién de rebaba y caras filosas.

Inspeccién final de producto terminado.

Traslado a la zona de almacenaje.

Almacén.

Tiempo total:

Actividad

O= D

O =D

O =

O

-

@-

v U U @ U

O

O = D

O D

4 <44 4 44 4«4

O
=
)

V4

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

10

25 Pulidora con disco

de corte.
5 Pulidora con disco

de desbaste.

15 Flexémetro.

81

87



Proyecto: “Turmix 150” Actividad Simbologia

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion O
Nombre del dibujo: Travesafio estructura Trasporte |:>
Cantidad: 4 Piezas. Numero de disefio: TRX -01-07 >

Demora
Operador: Gloria Olguin  Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Gonzélez Mariscal Navarro.
Material:  Perfil cuadrado Pieza a fabricar: Almaceén V
calibre 16 de 1 %2 x 1 ¥ SAE Tiempo(min)
1018

Distancia(mm)
Costo
Simbologia Tiempo Equipo utilizado

(min)

Op. Descripcién de la actividad Q |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén.
10 O 2D

Traslado de herramienta al area de trabajo. Q :

15

20

Area de trabajo no disponible.
0 O

Cortar perfil cuadrado de 3/16" calibre 16 de 1 ¥4 Pulidora con disco

40 x 1% SAE 1018 a una longitud de 280 mm O |:> de corte.
50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. 5 Pulidora con disco
O |:> de desbaste.

10 Flexémetro.

Inspeccion final de producto terminado. Q :

80 Almacén. Q |:>

Tiempo total: 85

60
70 Traslado a la zona de almacenaje.

JouUJuu U e U
44 I 4 4 «d
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Simbologia

QUL O

Proyecto: “Turmix 150 ” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Soporte de palanca Trasporte
Cantidad: 4 Piezas. Numero de disefio: TRX — 01 -08 Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Mariscal Inspeccion
Villanueva Lopez Navarro
Material: Perfil cuadrado de Pieza a fabricar: Almacén
% x1 % cl6 acero SAE 1018 T|empo(m|n)
Distancia(mm)
Costo
' Simbologia
Op. Descripcién de la actividad O |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén. O
10 |:>

Traslado de herramienta al area de trabajo.

20 QIZ>

Area de trabajo no disponible.
a0 O

Cortar 4 piezas de 1000 mm, y a un angulo de
40 24.28 ° cortar 126 mm una de las caras.

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas.

Inspeccién final de producto terminado.
60

@-
®-
O

70 Traslado a la zona de almacenaje.

80 Almacén.

JouUu U O @ U U

O
O

Tiempo total:

Tiempo (min) Equipo
\/ Utilizado
v 15
; 5
\V4 10
40 Pulidora con
\/ disco de corte.
Goniometro
20 Pulidora con
v disco de
desbaste.
v 15 Flexometro
3
\ 4 3

111
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO “Turmix 150”

Proyecto: “Turmix 150” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Deposito camara de mezclado Trasporte
Cantidad: 1 Pieza. Numero de disefio: TRX-01-09

Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Lamina calibre 18 Pieza a fabricar: Almacén
SAE 1018. i Tiempo(min)

T T = ; Distancia(mm)
Costo

Simbologia

Op. Descripcién de la actividad O |:> D

Adquisicion de herramienta en almacén. Q
10 -

Traslado de herramienta al area de trabajo. O
20 =)

Area de trabajo no disponible.
30 O

Cortar Lamina calibre 18 SAE 1018 de acuerdo
40 al dibujo

70 Inspeccién

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. O |:>

80 Traslado a la zona de almacenaje.

90 Almacén.

JoUuouge U J

O
O
O

=

Tiempo total:

444 A<d 4 <

Simbologia

O
=
)
N/

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

10

20 Maquina cortadora

de lamina.
10 Pulidora con disco

de desbaste.

Fluxémetro.
10

81
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Proyecto: “Turmix 150” Actividad

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Tolva de descarga Trasporte
Cantidad: 1 Pieza. Numero de disefio: TRX-01-10

Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Lamina calibre 18 Pieza a fabricar: Almacén
SAE 1018. Tiempo(min)

Distancia(mm)

Costo

Simbologia

Op. Descripcién de la actividad O |:> D

Adquisicion de herramienta en almacén. O :

U

10

Traslado de herramienta al &rea de trabajo. O
20 I:>

Area de trabajo no disponible.
a0 O

Cortar Lamina calibre 18 SAE 1018 de acuerdo al

40 dibujo para las caras laterales O |:>

JU @ U

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. Q :

60 Cortar Lamina calibre 18 SAE 1018 de acuerdo al O
dibujo para ancho de la "pieza |:>

70  Eliminacién de rebaba y caras filosas. O |:>

Inspeccion final de producto terminado. O
60 = D

90 Traslado a la zona de almacenaje.

100  Almacén. O I:> D

Tiempo total:

4 <4 <4144 €@ <

Simbologia

D,

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

10

20 Cortadora de

lamina
10 Pulidora con disco

de desbaste.

Pulidora con disco
10 de corte

10 Pulidora con disco
de desbaste.

10 Flexémetro.

101
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Proyecto: “Turmix 150” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Soporte transversal Trasporte
Cantidad: 1 Pieza. Numero de disefio: TRX-01-11
Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Lamina calibre 18 Pieza a fabricar: Almacén
SAE 1018. ] Tiempo(min)
Distancia(mm)
= s Costo
Simbologia
Op. Descripcién de la actividad O |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén.
0 ol=
Traslado de herramienta al &rea de trabajo. O
20 I:>

Area de trabajo no disponible.
0 Q=

Dibujar y cortar lamina de acuerdo a las O :

JuU@ U U

40 dimensiones especificadas en el dibujos.

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas.
60 Dibujar y cortar lamina de acuerdo a las O |:> D
dimensiones especificadas en el dibujos

70 Eliminacién de rebaba y caras filosas.

o D

Inspeccién final de producto terminado.
a0 O o D

90 Traslado a la zona de almacenaje.

100  Almacén.

O= D

Tiempo total:

4 < QA< 4«4 <]

Simbologia

Tiempo
(min)

15

30

10

10

90

<0000

Equipo utilizado

Cortadora de
lamina

Pulidora con disco
de desbaste.

Pulidora con disco
de corte

Pulidora con disco
de desbaste

Flexémetro.
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Proyecto: “Turmix 150” Actividad

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion

Nombre del dibujo: Soporte Tolva Trasporte

Cantidad: 1 Pieza. Numero de disefio: TRX-01-12

Demora

Operador: Gloria Olguin  Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion

Gonzélez Mariscal Navarro.

Material: Perfil cuadrado Pieza a fabricar: Almaceén

calibre 16 de 1 ¥4 x 1 ¥4 SAE Tiempo(min)

1018 P

Distancia(mm)
li Costo
- Simbologia

Op. Descripcién de la actividad Q |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén.

10 O =D
Traslado de herramienta al area de trabajo.

20 O= D
Area de trabajo no disponible.

30 O B
Cortar perfil cuadrado con una longitud de 205

40 mm con, y a una cara cortar a un Angulo de O |:> )
9.64°

50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. O : D

60  Trazoy corte del cuadrado de 60 mm y 100 mm O |:> D

70  Eliminacién de rebaba y caras filosas. O |:> D
Inspeccion final de producto terminado. O

a0 =

90 Traslado a la zona de almacenaje.

100  Almacén. Q I:> D

Tiempo total:

4 < <] <1< 4 <

Simbologia

<TI0

Tiempo Equipo utilizado
(min)

15

5

4

30 Pulidora con disco de
corte.

5 Pulidora con disco de
desbaste.

5 Pulidora con disco de
corte.

5 Pulidora con disco de
desbaste.

10 Flexébmetro.

3

3

85
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Proyecto: “ Turmix 150 ” Actividad
Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion
Nombre del dibujo: Soporte estructura Trasporte
Cantidad: 2 Piezas. Numero de disefio: TRX-01-16
Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccion
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Perfil cuadrado 1 ¥4 Pieza a fabricar: Almacén
x11/4 ” calibre 16 acero SAE Tiempo(min)
1018 . .
Distancia(mm)
Costo
Simbologia
Op. Descripcién de la actividad O |:> D
Adquisicion de herramienta en almacén.
10 O =D
Traslado de herramienta al area de trabajo.
20 O = | )
Area de trabajo no disponible.
a0 O B
Perfil tubular Calibre 16 Acero SAE 1018 11/4 "x1
40 O I:> )
a una longitud de 855mm de largo
50 Eliminacién de rebaba y caras filosas. Q : D
Inspeccién final de producto terminado. O
60 = | )
70 Traslado a la zona de almacenaje.
80  Almacén. Q |:> D

Tiempo total:

444 g 4 <«

Simbologia

U4 O

Tiempo (min)

15

10

25

20

10

91
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Proyecto: “Turmix 150” Actividad Simbologia

Actividad: Manufactura de Piezas. Operacion Q
Nombre del dibujo: Cinta helicoidal Trasporte |:>
Cantidad: 1 Pieza. Numero de disefio: TRX-01-17 >
Demora
Operador: Yahir Analista: Ing. Fidel Alejandro Inspeccién
Villanueva Lopez Mariscal Navarro.
Material: Lamina de acero Pieza a fabricar: Almacén V
SAE 1018 C 20 Tiempo(min)
Distancia(mm)
Costo
Simbologia Tiempo Equipo utilizado

Op. Descripcién de la actividad Q |:> D \/ (min)

Adquisicion de herramienta en almacén. 15
10 OoDUV

Traslado de herramienta al area de trabajo. 5
20 Q = ) \/

Area de trabajo no disponible. 10
30 O |:> j v

Corte de lamina 10. 24 mm de anchura, y longitud 15 Pulidora con disco
40 de 844 mm, con espacios entre ellos de 140 mm O |:> ) \/ de corte.
50 Eliminacion de rebaba y caras filosas. 5 Pulidora con disco

O |:> ) v de desbaste.

Inspeccion final de producto terminado. 15 Flexémetro.
o0 O DRV
70 Traslado a la zona de almacenaje. 3
80  Almacén. Q |:> D \/ 3

Tiempo total: 71
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Hojas de proceso
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Magquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
En mesa de trabajo s -Flexdmetro.
10 dibujar corte a 50 mm de Mesa de trabajo. | - Escuadra.
largo Y 70 mm de largo il 4 BARRENCS DE 3R - Rayador.
. 4 f
2.0 -Flexémetro.
20 Inspeccionar el trazo - Escuadra. “Zapatos de
P f; i Mesa de trabajo. seguridad.
) |
En mesa de trabajo hacer |
barrenos en las 4 & ! @ -Gafas.
= g g
30 esquinas de 8 mm de A = | 2 & Taladro manual Brocade ¥ “
didmetro I
gr— é}- -Guantes.
de prod : At ! !
40 Inspgcuon e producto - Mesa de trabajo. F.exometro
terminado. . Visual.
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Magquinaria Herramientas y Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
En mesa de trabajo g i_ 51- g -Flexdmetro
dibuj te a 395 o, MES .
10 d:e ;J;:froc$r2i:mm ;r;m _ -‘ & Mesa de trabajo - Escuadra.
largo g IE?JI 1 - Rayador.
-Zapatos de
. - 5
20 Inspeccionar dibujo 4 seguridad.
30 Realizar corte y s:::t;dora de -Discode corte | ¢ ¢
eliminacidén de rebaba ' y pulidor '
L}
RSP
-Guantes.
20 Inspe.ccién de producto - Mesa de trabaio. FI.exémetro.
terminado. Visual.
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Maquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. o u? o y equipo de Sg ur:idad
Sl medicion. : )
. . - Cortadora de -Flexdmetro.
Dimensionado y corte de .
10 690 x 286 mm disco. - Escuadra.
ik
- Rayador.
Trazo y corte en el centro - Cortadora de -Flexdmetro.
20 de lalamina de 690 x 115 i disco. - Escuadra.
mm | - Rayador Zapatos de
- seguridad.
Eliminacion de rebabay ?; E .Cortadora de - Disco pulidor gun
30 ) disco.
caras filosas |
| t -Gafas.
ARG
20 Inspeccion de producto - Mesa de trabaio Flexdmetro.
terminado. 19| Visual. _Guantes.
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Magquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
-Flexémetro.
10 Dimensionado - Mesa de trabajo | - Escuadra.
-Rayador
- Fortadora de Zapatos de
20 Corte a 813 mm de largo. disco. .
seguridad.
813.80
- . - Pulidor con .
30 E‘I|m|nar rebabas y aristas disco de - Lima -Gafas.
filosas. bastarda.
desbaste.
B ) -Guantes.
20 Inspe.caon de producto - Mesa de trabaio. FI.exometro.
terminado. Visual.
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R Herramientas .
S Maquinaria 'y . ¥ Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. . equipo de .
equipo. -, seguridad.
medicion.
284.00
Dimensionado y corte a : - Cortadora de -Flexdmetro.
10 343 mm de largo y 286 disco. - Escuadra.
mm de ancho. Barreno de 25,00 - - Rayador.
o | - Cortadora de
- disco. - Galgas de -Zapatos de
Redondear con radio de N I N o ) A .
20 - g M & - Disco de corte radios. seguridad.
143mm = .
- - abrasivo. - Rayador.
o N
' g - Vernier -Gafas.
Realizar 4 barrenos de @ S - .
) ) (G - convencional.
30 16 mm a una distancia de 1072 - | -Taladro ”
111 = -Brocade %
mm. 8 -Guantes.
E Radiol43.00
1
Inspeccién de producto EARRENONEE Sl e 0 e . Flexdmetro.
40 P . P - Mesa de trabajo. .
terminado. Visual.
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Magquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
-Flexémetro.
10 Dimensionado - Mesa de trabajo | - Escuadra.
192.00 -Rayador
- Fortadora de Zapatos de
20 Corte a 192 mm de largo. disco. .
seguridad.
- Pulid
Eliminar rebabas y aristas ) alidorcon - Lima -Gafas
30 . disco de :
filosas. bastarda.
desbaste.
-Guantes.
20 Inspe%cuon de producto - Mesa de trabajo. FI‘exometro.
terminado. Visual.
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Magquinaria Herramientas y Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q i equipo de ! p-
equipo. " seguridad.
medicion.
. . - Cortadora de -Flexdmetro.
Dimensionado y corte a .
10 disco. - Escuadra.
280 mm de largo.
- Rayador.
20 E::Z;:ar rebabas y aristas ;jil?:gddoer con ;):Lr:;da -Zapatos de
. 280,00 desbaste. ’ seguridad.
i6 3 -Gafas.
30 Inspe%cuon de producto - Mesa de trabajo. FI‘exometro.
terminado. Visual.
-Guantes.
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Maquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q y equipo de d p.
equipo. L, seguridad.
medicion.
. . - Cortadora de -Flexdmetro.
Dimensionado y corte de .
10 disco. - Escuadra.
1,000 mm By
! - Rayador.
Trazoy corte a un una de N - Cortadora de -Flexémetro.
20 las caras de un an_gulo 15aTE— disco. - Escuadra.
24.28 ° y una longitud de Voo -Goniometro
126 mm | — -Zapatos de
¥ 10.00 - seguridad.
Eliminacion de rebaba y .Cortadora de - Disco pulidor &
30 ) disco.
caras filosas
1000 00 -Gafas.
20 Inspe%cuon de producto - Mesa de trabajo. FI‘exometro.
terminado. Visual. -Guantes.
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/4'//.

#OP L Magquinaria 'y Herramlentas v Equipo de
Descripcion. Esquema. equino equipo de seguridad
Sl medicion. : )
Dimensionado y corte a 890 - Cortadora de -Flexdmetro.
10 | mmde largo. Y 346 mm de - “ | disco. - Escuadra.
ancho. g o - Rayador.
3| 20,00 =
9 ‘T 5 . - Cortadora de
) T I 1 B disco. L
20 Trazado y corte con un radio de § - Disco de corte - Gonidometro.
8 -
143. g . abrasivo. Rayador. -Zapatos de
§ ~_ - ® - Pulidor. seguridad.
30 Eliminar rebabas y aristas g k/z \\Q‘% ;ﬁl?:gddo; con - Lima
filosas. em y » desbaste. bastarda. -Gafas.
0 Inspeccién de producto - Mesa de trabaio Flexémetro. -Guantes.
terminado. 191 Visual.

105



Magquinaria Herramientas y Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
Dimensionado y corte a -Flexdmetro.
N - Cortadora de
10 589 largo, angulo de 112 g disco - Escuadra.
y alto de 200 mm, radio L ' - Rayador.
de 204°. Goniémetro
§
- Cortadora d .
20 Dimesionado y corte de o dis(;r) adora de - Flexémetro -Zapatos de
415 mm . ' - Rayador. seguridad.
- . - Pulidor con .
30 E‘I|m|nar rebabas y aristas w559 disco de - Lima -Gafas.
filosas. bastarda.
desbaste.
B ) -Guantes.
20 Inspe.caon de producto - Mesa de trabaio. FI.exometro.
terminado. Visual.
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Herramientas y

., Magquinaria . Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
flaes 239.65
B -Flexdmetro.
. . - - Cortadora de
Dimensionado y corte de : . - Escuadra.
10 L - 3 disco.
acuerdo al dibujo. R - Rayador.
689.74 .7
Gonidmetro
Material: .
g Cantidad:
814.65 o Toleranci:
ib de 15 d [A s -Zapatos de
arrenos de 15 mm de .
30 - - e Taladro manual Brocade % “ seguridad.
diametro o
a P
- . i - - Pulidor con . -Gafas.
Eliminar rebabas y aristas { 21500 BP0y g . - Lima
20 . peme 2 disco de
filosas. 48974 bastarda.
desbaste.
-Guantes.
Inspeccion de producto . Flexdmetro.
30 P P - Mesa de trabajo. Visual

terminado.

107



Magquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
) . 00— - Cortadora de -Flexémetro.
Dimensionado y corte ' .
10 205mm v 100 mm ! disco. - Escuadra.
Y ‘ L= - Rayador.
T d " - Cortadora de
Irazal ody c8%r3e6c°on unt disco. oot Zapatos de
20 angulo de 80. y corte - Disco de corte - Gonidémetro. seguridad.
de cuadrados de 60 mm & S ) - Rayador.
100 mm S = abrasivo.
Y - - Pulidor.
.- -Gafas.
Eliminacion de rebabay . Cortadora de .
30 . . disco. Flexdmetro.
aristas filosas
g -Guantes.
=]
20 Inspe%cuon de producto - - Mesa de trabajo. FI‘exometro.
terminado. - Visual.
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Magquinaria Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. q E equipo de < p'
equipo. -, seguridad.
medicion.
. . - Cortadora de -Flexémetro.
Dimensionado y corte a .
10 disco. - Escuadra.
855.19 mm de largo.
85519 - Rayador.
. . - Pulidor con .
20 E:I:S];:ar rebabas y aristas disco de L,:;Taarda -Zapatos de
: desbaste. : seguridad.
30 Inspe.ccién de producto - Mesa de trabaio. FI.exémetro. -Gafas.
terminado. Visual.
-Guantes.
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Maquinaria y Herramientasy Equipo de
#OP. | Descripcion. Esquema. . equipo de .
equipo. -, seguridad.
medicion.
Dimensionado y corte a
10.24 mm de ancho y - Cortadora de -Flexdmetro.
10 844. 78 mm de ancho, disco. - Escuadra.
didmetro de 260 exterior - Rayador.
y 140 mm entre giro ~
. . 8 - Pulidor con .
20 E:I:S];:ar rebabas y aristas disco de L,:;Taarda -Zapa.tos de
: desbaste. : seguridad.
30 Inspe.ccién de producto - Mesa de trabaio. FI.exémetro. -Gafas.
terminado. Visual.
-Guantes.
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Evidencias (fotos)
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