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RESUMEN EJECUTIVO

La etapa de amasado en la produccion del bizcocho de Cayambe, ha causado multiples
repercusiones en la salud de los fabricantes como resultado del esfuerzo excesivo requerido al
mezclar los ingredientes; ademas, las maquinas amasadoras industriales presentan limitaciones,
debido a que no satisfacen las especificaciones requeridas para alcanzar una mezcla 6ptima de
los ingredientes, lo que implica la necesidad de realizar una premezcla que innecesariamente
prolonga el tiempo de amasado requerido. Tomando en consideracion lo mencionado
anteriormente, se presenta el desarrollo de una maquina amasadora para producir bizcochos de
Cayambe, para lograr el resultado deseado, en primer lugar se obtuvieron los parametros
fundamentales a través de un exhaustivo estudio que incluy6 investigaciones y entrevistas,
posteriormente, se llevo a cabo la fabricacion de siete prototipos de maquinas amasadoras
utilizando la tecnologia de impresion 3D y el material PETG, con el objetivo de realizar pruebas
experimentales de amasado y seleccionar aquel que mejor se ajuste a las especificaciones
establecidas, una vez seleccionado el prototipo adecuado, se efectuaron calculos precisos con
la finalidad de obtener los parametros necesarios para la maquina y ajustarlos a una escala que
permita una capacidad de 12 kilogramos de harina. Utilizando el software SolidWorks, se
realizd analisis estaticos de los componentes cuyo objetivo fue seleccionar correctamente el
material para garantizar un funcionamiento adecuado; asimismo, se precedio a la seleccion de
los componentes restantes de la maquina. Finalmente, se logré obtener una masa con las
propiedades y especificaciones establecidas, 1o que resulté una reduccion significativa de la
intervencion manual y una mejora notable en el tiempo de amasado, permitio obtener una masa
completamente homogénea en un tiempo de 8,32 minutos. Esta reduccion del tiempo de
amasado representa una disminucion del 66% en comparacion con el tiempo requerido para la

mezcla manual y del 44% en comparacion con las maquinas amasadoras convencionales.

Palabras clave: Maquina amasadora, Bizcochos de Cayambe, Amasado, masa.



ABSTRACT

The kneading stage in the production of the "bizcocho de Cayambe" has caused multiple
repercussions on the health of manufacturers, as a result of the excessive effort required to mix
the ingredients; furthermore, industrial kneading machines exhibit limitations, as they fail to
meet the required specifications to achieve an optimal blending of the ingredients, which
implies the need to perform a premix that unnecessarily prolongs the required kneading time.
Taking into consideration the aforementioned, the development of a kneading machine to
produce bizcochos de Cayambe is presented. In order to achieve the desired outcome, the
fundamental parameters were first obtained through a comprehensive study that included
research and interviews. Subsequently, the fabrication of seven prototypes of kneading
machines was carried out using 3D printing technology and PETG material, with the aim of
conducting experimental kneading tests and selecting the one that best meets the established
specifications. Once the appropriate prototype was chosen, precise calculations were performed
to obtain the necessary parameters for the machine and adjust them to a scale that allows a
capacity of 12 kilograms of flour. Using SolidWorks software, static analysis of the components
was carried out with the aim of correctly selecting the material to ensure proper functioning;
likewise, the selection of the remaining machine components was preceded. Finally, a dough
with the established properties and specifications was achieved, resulting in a significant
reduction in manual intervention and a remarkable improvement in kneading time, allowing for
a completely homogeneous dough in 8.32 minutes. This reduction in kneading time represents
a 66% decrease compared to the time required for manual mixing and a 44% decrease compared

to conventional kneading machines.

Keywords: Kneading machine, Bizcochos de Cayambe, Kneading, dough.
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INTRODUCCION

Problema

Cayambe es uno de los nueve cantones de la provincia de Pichincha, se encuentra
constituida por dos parroquias urbanas y seis rurales [1]. En Cayambe se desarrollan varios
atractivos turisticos; asi como tradiciones gastronomicas destacindose la elaboracion del
bizcocho, rutina que se ha heredado de generacion en generacion. El bizcocho es reconocido, a
nivel nacional e internacional, por su calidad, textura, sabor y proceso de elaboracion. Este
alimento es ofrecido en los diferentes paraderos turisticos de Cayambe y usualmente es

acompanado con café, chocolate de hoja, nata, queso de hoja y queso pera.

La elaboracion del bizcocho es un proceso artesanal donde se debe seguir un
procedimiento especial para poder llegar al producto. Empieza por la mezcla de los diferentes
ingredientes en una batea de madera (receta inédita del artesano). Posteriormente, se realiza el
corte de la masa para obtener la forma del bizcocho; luego se coloca en las latas para finalmente

ingresar al horno para ser horneados.

Durante la elaboracion, uno de los procedimientos mas importante es el amasado,
porque se define la consistencia, sabor, calidad, entre otras caracteristicas; por tal motivo, si el
proceso se desarrolla de una forma inapropiada, puede acarrear graves repercusiones negativas,
tales como pérdida de materia prima, consistencia inadecuada de la masa y cambios en el sabor.
Por lo tanto, el amasado se debe realizar con el procedimiento adecuado segun las

especificaciones del artesano, para asi obtener el producto deseado.

Después de realizar un levantamiento de informacion en varias fabricas de bizcochos,
se recolectd informacion acerca del amasado, concluyéndose que se realiza de dos maneras
diferentes; la primera es de forma manual, es decir artesanal, trayendo como consecuencias

problemas de salud ocupacional, ya que el responsable del amasado tiende a tener lesiones de



columna, musculos, extremidades superiores e inferiores, entre otras; ademas, el tiempo de

amasado es excesivo aproximandose a los 25 minutos por arroba.

La segunda manera de elaboracion es mediante maquinas amasadoras industriales. Una
de sus desventajas es que es ineficiente debido a que se encuentran disefiadas para realizar pan
mas no bizcochos; adicionalmente, se debe realizar una premezcla de los ingredientes;
asimismo, se ha comprobado que el tiempo transcurrido entre la etapa de premezcla y mezcla
en dichas maquinas se encuentra alrededor de los 15 minutos por arroba. Segun la voz de los
artesanos indican que cambia tanto la contextura como el sabor de la masa de bizcocho obtenido

en estos equipos [2].

Por lo tanto, es necesaria la elaboracion de una maquina amasadora de bizcochos de
Cayambe, para evitar problemas de salud ocupacional en los fabricantes y reducir las pérdidas

de caracteristicas del bizcocho, al igual que el tiempo muerto de fabricacion.

Objetivos

Objetivo General:

e Desarrollar una maquina amasadora para producir bizcochos de Cayambe.

Objetivos Especificos:

e Investigar el proceso artesanal de produccion de la masa de bizcocho.
e Disefiar los componentes de la maquina amasadora para la produccion de bizcochos.
e Construir un prototipo de la maquina amasadora.

e Validar experimentalmente el funcionamiento de la maquina amasadora.



Justificacion

En la ciudad de Cayambe, existen pequefios y medianos emprendimientos los cuales se
dedican a la fabricacion del bizcocho. Este tipo de negocios realiza la fabricacion manualmente;
esto conlleva a diversas consecuencias tales como lesiones ocasionadas por la ausencia de
ergonomia y por el exceso trabajo manual en la mezcla de los ingredientes como, por ejemplo:
lesiones en la columna, manos, hombros, piernas, entre otros. Ademas, es importante mencionar
que el tiempo de produccion es elevado, el cual se incrementa progresivamente a medida que
se realiza el proceso, por otra parte, si se realiza la compra de una amasadora, su funcionamiento
es ineficiente, ya que dichas maquinas son fabricadas para la elaboracion de pan; por lo tanto,
es necesario desarrollar una maquina amasadora que sea Unicamente para la fabricacion del

bizcocho con sus debidas especificaciones y caracteristicas necesarias para la masa.

Alcance

El presente proyecto contempla el disefio de una maquina amasadora para la fabricacion
de los bizcochos de Cayambe, destinada para pequeiias y medianas empresas productoras. Para

ello se presentara un prototipo que permita validar las caracteristicas deseadas de la masa.
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CAPITULO I: MARCO REFERENCIAL

1.1 Antecedentes

En el afio 2015, Casa D. y Urquizo C. [3] nos mencionan que Cayambe es reconocido a
nivel nacional e internacional por sus costumbres y tradiciones. En particular, se destaca un
producto gastronomico llamado "EI Bizcocho", el cual ha sido eclaborado por varias

generaciones y es consumido por los habitantes locales y visitantes del canton.

Un estudio de la gastronomia presente en el canton Cayambe, realizado en el afio 2016
por Catafia M. y Burneo M. [4], resaltd al bizcocho, proporcionando informacion acerca de la
historia de este delicioso alimento, asi como las razones por las cuales resulta tan atractivo para
los extranjeros y turistas, a la vez dio a conocer los ingredientes y su preparacion. Ademas,
Guaiia P. [5] en el afio 2015, indag6 acerca del bizcocho, abordando su llegada a Cayambe y su
importancia como parte de la cultura local, también se exhibe los inicios de las vendedoras del

producto y los lugares en donde se distribuian.

En el afio 2023, un articulo publicado en el peridédico "EL COMERCIO” [6] resalté la
autenticidad de la elaboracion del bizcocho, que se mantiene constante a los métodos
tradicionales transmitidos a lo largo del tiempo. Aunque existen moderadas modificaciones en

la receta, estas alteraciones son despreciables y no afectan de manera significativa su esencia.

Ademas, en virtud de estas caracteristicas, la Asamblea ha proclamado el 23 de julio
como el Dia Nacional del Bizcocho, como un merecido reconocimiento a su legado historico y
cultural. Este articulo enfatiza la continua que las investigaciones previas sobre el tema siguen
siendo relevantes, ya que no se han identificado cambios significativos en la elaboracion de esta

delicia culinaria.
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La calidad de la masa puede ser influenciada por varios factores como son: la calidad
de la harina, el tiempo de amasado, el procedimiento, entre otros aspectos que son de gran
relevancia para obtener una masa homogénea con las caracteristicas adecuadas, cada uno de
ellos cumple una funcion diferente y es necesario conocer su impacto en el proceso de
formacion de la masa. En este sentido, en el afio 2014 Canja C. y Lupu M. et al. [7]
determinaron como puede influenciar el tiempo de amasado en las cualidades y propiedades
basicas del pan realizando pruebas con diferentes tiempos que varian entre 2 a 20 minutos

utilizando 2 tipos de harinas.

Para obtener un excelente rendimiento en la industria, un punto clave es el control del
amasado, Muscalu G. y Voicu G. et al. [8] en el afio 2017 recalcaron la necesidad de
automatizar el procedimiento del amasado, basandose en 3 parametros claves: la energia
trasmitida a la masa, la cantidad agua y las caracteristicas de la harina, esto se establecio
mediante nueve pruebas con la ayuda de un dispositivo que permitio controlar la consistencia

de la masa.

En el afio 2015, Garcia L. y Florez E. et al. [9] estudiaron las pérdidas de productividad
y rendimiento en el proceso del laminado y amasado en la region del Norte de Santander con la
finalidad de automatizar estas etapas disefiando una maquina laminadora y amasadora con sus
respectivos parametros mejorando la calidad y productividad del pan obteniendo un gran ahorro

en costos de produccion.

Para la elaboracion de la masa del bizcocho es necesario que la maquina amasadora
cumpla con las condiciones necesarias para obtener una masa lo suficientemente hidratada,
homogénea y elastica, en el afo 2016, Espinoza C. y Martinez E. [10]construyeron una
maquina amasadora para pan con una capacidad de 100 kg, ademas implement6 un sistema de
control de tiempo permitiendo que la maquina se apague de una manera automatica y su
operacion sea de una manera intuitiva y ergonOmica, también presenta la seleccion de la
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estructura, el material y tipo de maquina amasadora eficiente para el proceso. Por otro lado,
Martinez D. y Quimbita R. [11] en el afio 2018 disefiaron y construyeron una maquina
amasadora con el objetivo de mejorar el control de calidad, higiene y productividad, tomando

en cuenta el criterio de los artesanos, evitando asi el agotamiento y contacto fisico.

1.2 Marco Teorico

1.2.1 Cayambe

El canton Cayambe, también llamado como San Pedro de Cayambe, esta ubicado al
oriente de la provincia de Pichincha, formando parte de los nueve cantones. Los limites del
canton Cayambe abarcan distintas direcciones geograficas. Al norte, limita con el canton
Otavalo. Hacia el sur, encontramos el canton Metropolitano de Quito. Al este, se encuentra el
canton Pedro Moncayo, mientras que al oeste, se encuentra el canton Gonzalo Pizarro [12].
Actualmente, existen 8 parroquias en el canton Cayambe; 2 urbanas y 6 rurales. Cayambe y
Juan Montalvo son consideradas parroquias urbanas, siendo Cayambe la cabecera cantonal,
mientras que Ascazubi, Cangahua, Olmedo, Oton, San Jos¢ de Ayora y Santa Rosa de

Cusubamba forman parte de las parroquias rurales [4].

Su posicion territorial se encuentra atravesada por la Cordillera de los Andes, el mismo
que le permite tener un clima célido y templado, en el que podemos encontrar una variedad de
climas y pisos ecologicos favorables para la biodiversidad. Se debe tener en cuenta que frente
a la costa del Ecuador fluyen dos corrientes oceanicas, la corriente de Humboldt y la corriente
Ecuatorial, debido a lo mencionado se puede encontrar una gran variedad de flora y fauna desde

la cumbre del nevado hasta los bosques de las montafias [12].

El canton Cayambe se distingue por tener una gran variedad de actividades y sitios
turisticos, que lo convierten en un pueblo magico; empezando por sus hermosos paisajes

andinos donde el majestuoso nevado Cayambe aparece como protagonista, haciendas coloniales
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de renombre (Hacienda Guachald), la reserva ecologica Cayambe-Coca, entre otros
innumerables lugares maravillosos de esta bella ciudad, por otra parte, podemos nombrar las
tradiciones culturales que son representadas por las diferentes parroquias, como por ejemplo:
el Inti Raymi donde se puede evidenciar la cultura en su maximo esplendor observando a los
Diablumas, los Aruchicos y las bellas mujeres cayambefias con sus emblematicos atuendos,
todos juntos bailando al ritmo de la banda de pueblo e instrumentos autdctonos del lugar como

guitarras, rondines, quenas entre otros [12].

Las principales fuentes de ingresos del Canton es la agricultura, la ganaderia y la venta
de productos gastronomicos como los diferentes platos tipicos que conllevan una historia
cultural; el Uchu Jacu, habas, calpo, ceviche de hongos de pino, papa tanda, cariuchos, cuy
asado, mishque, guarango, chicha, entre otras riquezas culinarias locales, pero la comida tipica
que representa al Canton son los tradicionales “Bizcochos de Cayambe” que son reconocidos a

nivel mundial por su sabor y fragancia unica [5].

1.2.2 El bizcocho de Cayambe

El bizcocho cayambefio se ha desarrollado a lo largo de la historia del canton Cayambe,
el cual se ha convertido en un exquisito plato tipico que se acompaiia con manjar de leche,
chocolate y queso de hoja. Su historia empieza en el siglo XIX en donde los habitantes se veian
en la obligacion de llevar alimentos hacia otra ciudad, especialmente a la capital del Ecuador
que es Quito, en este proceso algunos de los alimentos se dafiaban por su método de transporte,
debido a que duraban varios dias, por dicha razén se indagd la manera de hacer un pan de
consistencia dura que aguante semanas, que tenga un sabor unico y es si como se origina el

bizcocho cayambeiio [4].

Dicho manjar llegd a ser famoso y reconocido gracias a la aparicion del ferrocarril
desarrollado por Eloy Alfaro, ya que una de sus rutas iniciaba por la ciudad de Cayambe, en

donde los y las vendedoras generaron negocios cerca de los rieles para poder sustentar a sus
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familias y por ende dar a conocer la gastronomia del canton. En la actualidad es uno de los

alimentos tipicos mas consumidos por turistas o incluso por sus habitantes [4].

Durante varios aflos, la produccion del bizcocho se convirtié en el principal motor
econdmico de la capital, generando grandes puestos de trabajo y sostenibilidad de la economia
local. Algunas familias han conservado esta tradicion, transmitiéndola a diferentes

generaciones, que es el legado innegable de los cayambefios.

1.2.3  Preparacion del bizcocho

La elaboracion del bizcocho ha evolucionado con el tiempo cambiando tanto su textura
como su sabor; desde tiempos antiguos cada artesano tenia su receta y proceso de preparacion,
el cual ha ido mejorando dependiendo la experiencia obtenida por cada fabricante, agregando
o disminuyendo ingredientes para su receta, empezaron a utilizar maquinas amasadoras y otros
cambios, para obtener mejoras en sus productos, aunque hubo varios cambios en la elaboracion

del bizcocho, su procedimiento no cambio significativamente.

Para obtener el producto terminado se debe seguir un proceso secuencial dependiendo
de cada artesano, aunque basicamente hay 6 pasos importantes que en su mayoria se desarrollan

ilustrados en la figura 1.1.

Figura 1.1

Elaboracion del bizcocho

CLLABORACION DLL B\ZCOCHO)

o MLZCLA
o REPOSO O LEUDO
Q CORTADO

o TENDIDO
6 HORNFADO

o ABIZCOCHADO
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Mezcla. La mezcla se puede realizar de dos maneras distintas: el método tradicional (a
mano) o mediante una maquina amasadora, de cualquier forma, que se realice se empieza
colocando los ingredientes en sus proporciones adecuadas. Esto dependera de la receta de cada
artesano, que bien puede ser en una batea de madera si se realiza a mano o en la maquina

amasadora. Los ingredientes basicos son: harina, azlcar, sal, levadura, manteca, agua.

Una vez agregado los ingredientes en una batea se procede a mezclar manualmente, por
lo cual el artesano mediante el movimiento de sus brazos transmite energia a los ingredientes
con la finalidad de obtener una masa homogénea, con estructura y propiedades viscoelasticas.
Dependiendo de la cantidad de los ingredientes variara el tiempo, para que la masa sea lo
suficiente elastica y extensible sin que tienda a romperse, por lo antes ya mencionado se

sobrentendera que la masa esta lista [7].

Para obtener una masa con las caracteristicas adecuadas se debe tomar en cuenta ciertos
factores que modifican la formacion de la masa y sus propiedades, los cuales se muestra en la
figura 1.2. En donde se puede observar varias condiciones que influyen en las caracteristicas de
la masa y la obtencion de un crecimiento 6ptimo que puede conducir a una masa incompleta o

extra amasada.

Figura 1.1

Factores que influyen en la formacion de la masa

Calidad de la harina

A

Cantidad de agua ~—i Factores del amasado 4—| Condiciones del amasado

v Intensidad de Tiempo de
Electrolitos amasado amasado

La cantidad de
energia
transmitida

Nota. Adaptado de “The influence of kneading time on bread dough quality”, por C. Canja, et al., 2014 [7].
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Empezando por la calidad de la harina, debido a que si es de mala calidad se rompen
con facilidad las proteinas, lo cual no permite distribuirlas uniformemente en toda la masa, en
cambio, una harina de buena calidad permite que todas las proteinas se hidraten y obtenga la
propiedad elastica [7]. En la actualidad existen 3 tipos de harinas que son las mas utilizan para
la elaboracion de la masa, esto dependerd de la eleccion y experiencia del artesano, en la tabla

1.1 se puede observar las caracteristicas que poseen cada una ellas.

Tabla 1.1

Caracteristicas de la harina

Harina blanca Harina blanca
Caracteristicas Harina de centeno
tipo “650” tipo “000”
Humedad [%] 14 14.5 14.5
Gluten de trigo [%] 25.6 26 0
Acidez 3 2.2 4.5

Nota. Adaptado de “The influence of kneading time on bread dough quality”, por C. Canja, et al., 2014 [7].

La cantidad de agua esta relacionada con las propiedades elasticas y viscosas de la masa,
es recomendable utilizar del 35% hasta 50%, dependiendo si la mezcla es manual o automatica,
si la cantidad de agua es menor no permitira que se forme el gluten y si es mayor la estructura

de la masa obtendra demasiada viscosidad y elasticidad deformando asi la masa [7].

Es importante tener en cuenta los electrolitos, principalmente la sal, que altera la
estructura y las interacciones hidrofobicas en la formacion del gluten. La cantidad de energia y
la intensidad de amasado son dos grandes factores necesarios para que la masa alcance el pico
de la curva de desarrollo. El aporte de trabajo puede definirse como la energia necesaria para
mezclar la masa hasta alcanzar el pico mas alto de la curva de desarrollo, los dos deben estar
por arriba de un valor critico dependiendo de las propiedades de la harina y del tipo de amasado

que se utilice [7].
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Reposo o leudo. Cada artesano tiene criterios diferentes, pero es necesario que la masa
repose aproximadamente de 5 a 7 minutos para obtener una estructura homogénea y una

hidratacion completa, lo cual permitira al fabricante manipular la masa de una manera mas facil.

Cortado. Cuando la masa haya leudado se procede a moldear, medir y cortar la masa
dando la forma del bizcocho, con la ayuda de un bolillo y el cuchillo, este proceso es complejo,
ya que para dar la forma a la masa de un bizcocho el artesano debe tener gran técnica y

manipulacion.

Tendido. Se llama tendido al procedimiento de alargar el bizcocho desde los extremos,

dando la forma de la cabeza del bizcocho y colocandolos en las latas de metal en orden.

Horneado. Para el proceso de horneado existen 2 tipos de hornos que son utilizados
actualmente; el horno a lefia que ya no es muy frecuente encontrarlo, pero algunos fabricantes
tienen el criterio que mediante este horno se obtiene un mejor sabor y aroma, y el otro tipo es

los hornos industriales.

Cuando los bizcochos estan tendidos en las latas se procede a hornearlos, la duracion
del horneado se encuentre entre 30 a 45 minutos “la parada” que los artesanos nombran
tradicionalmente a ocupar todos los espacios que tiene el horno con latas, el proceso es
complejo, ya que el fabricante debe estar cambiando de posicion las latas o dandoles la vuelta

en el mismo puesto hasta que se pueda observar que el bizcocho este completamente horneado
[5].

Abizcochado. El bizcocho al terminar de ser horneado se encuentra similar al pan, los
fabricantes lo llaman “apanado” y para que el bizcocho obtenga una contextura dura
internamente, es necesario volver a hornearlos, esto se realiza con los bizcochos en las mismas

latas a una menor temperatura durante 30 a 40 minutos.
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1.2.4 Amasadora industrial

La amasadora industrial es una maquina constituida por un conjunto de mecanismos que
se especializa en el amasado y la mezcla de varios ingredientes con la finalidad de crear una
masa homogénea con caracteristicas perfectamente definidas [11]. Las amasadoras por lo
general varian su precio dependiendo del material por el cual estdn constituidas, sus

dimensiones y la tecnologia [13].

Caracteristicas de la amasadora. La amasadora industrial esta constituida por motores
que operan por medio de correas o engranajes, unos brazos o una espiral, dependiendo del tipo
de amasadora. Dichos elementos acttian dentro de una cuba con la finalidad de mezclar los
ingredientes. Los recipientes pueden ser fijos o moviles de acuerdo con las necesidades del

fabricante [10].

Las amasadoras actuales constan de un panel de control que maneja su accionamiento,
su parada causada por condiciones de emergencia o normales y la variacion de velocidad. Con
lo antes ya mencionado se puede entender que las caracteristicas de una amasadora varian
dependiendo del tipo o calidad de la amasadora; sin embargo, es importante indicar que los

componentes basicos de la amasadora son:

e Contenedor o recipiente para ingredientes.
e Potencia y elementos para amasar (gancho, tenedor, paletas, brazo u otro sistema).

e Control que accionan los movimientos de la batea y de las paletas [11].

Tipos de amasadoras. Existen diferentes tipos de maquinas amasadoras en funcion a

las necesidades del cliente, en la actualidad las mas utilizadas son:

e Amasadora de espiral
e Amasadora de brazos

e Amasadora de eje oblicuo
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e Amasadora de eje horizontal

e Otros (amasados rapidos) [10].

La diferencia principal entre las maquinas amasadoras es el disefio que poseen las palas o
paletas de mezclado. Debido a lo mencionado, se altera el procedimiento empleado para llevar

a cabo el amasado y se modifica la configuracion fisica de la maquina [13].

Amasadora de espiral. Una de las caracteristicas mas importantes de esta amasadora
es su rapidez que facilita la reduccion del tiempo de amasado, permitiendo obtener una linea de
produccion constante, sin la necesidad de aumentar la maquinaria o el volumen de su capacidad.
Este tipo de amasadoras tiene un sistema que ejerce una fuerza de compresion desde la
superficie superior hacia la inferior de la masa, obteniendo un recalentamiento mayor y menor

fuerza inicial debido a su oxidacion [13].

Las amasadoras con mayor frecuencia son aquellas que incluyen el eje o vastago central,
como se puede observar en la figura 1.3, la falta de dicho vastago, genera aglutinamiento de la

masa sobre el espiral; ademas de eso produce el recalentamiento de la cazuela [13].

Figura 1.2

Amasadora de espiral

Nota. Adaptado de “Disefio de una maquina amasadora industrial”, por J. Castillo, 2022 [13].

20



Se debe recalcar que cuando la masa se recalienta en aquellos modelos en decadencia,
los radios de accion sefialan que solo la cuarta parte de la masa se encuentra en movimiento.
Las amasadoras espirales actuales incluyen cambios en el sentido de la cazuela, el mismo que
permite mezclar masas pequefias y extraer la masa desenganchandola del brazo al cambiarle de
sentido, ademads para obtener una temperatura adecuada para la masa es necesario utilizar agua

fria [11].

Amasadora de brazos. La amasadora de brazos es la mas utilizada a nivel mundial por
su manera de desempefiarse al momento de amasar, ya que permite el estiramiento de la masa,
asimilando el procedimiento de mezcla manual y obteniendo una masa homogénea [11]. Se
compone de dos brazos articulados que mezclan los ingredientes, un perol o recipientes que
rota en su propio eje y una cubierta superior que evita el derrame de la masa, tal como se aprecia

en la figura 1.4.

Figura 1.3

Amasadora de brazos

Nota. Adaptado de “Disefio de una maquina amasadora industrial”, por J. Castillo, 2022 [13].

Se utiliza normalmente para lo que es bolleria y pasteleria, su tiempo de trabajo se
encuentra entre los 18 y 30 minutos, por dicha razéon se considera una maquina lenta y es

necesario agregar algunos de sus ingredientes segtn se forma la masa, para reducir el esfuerzo
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de la maquina. Aunque el recalentamiento es menor, se debe tomar en cuenta que entre mayor
sea la cantidad de ingredientes mayor sera su oxidacion, permite una fermentacion rapida
gracias a su capacidad de oxigenar la masa, es recomendable no agregar la cantidad de agua por
completo, sino afiadirla acorde se va formando la masa, de esta manera se obtienen una masa

con las caracteristicas adecuadas y ahorrando el tiempo de amasado [14].

Amasadora de eje oblicuo. Consta de un motor de 2 velocidades: la primera velocidad
es baja que se utiliza para el pre amasado, permitiendo que los ingredientes se hidraten y
distribuyan de una manera adecuada, la segunda velocidad es alta, que se utiliza para

homogeneizar la masa [11].

Existen varios modelos en la actualidad, pero la mas utilizado es la “cazuela loca” como
se puede constatar en la figura 1.5, el cual se basa en un movimiento rotacional debido al
impulso de la masa, lo que permite al fabricante variar las condiciones durante el amasado [11],
ademas este modelo permite cambiar la fuerza que se le transmite a la masa mediante el uso del
freno de la cazuela, esto implica una desventaja, ya que el fabricante debe ser lo suficientemente

preparado para obtener las diferentes masas con caracteristicas adecuadas.

Aunque la “cazuela loca” es una de las amasadoras mas utilizadas y preparadas, tiene
sus diferentes inconvenientes, tanto como para hacer masas grandes, asi como también
pequefias. Al amasar grandes cantidades de ingredientes tiende a derramarse, de la misma
manera para pequefias cantidades la paleta no es capaz de mezclar todos los ingredientes, por
dichas razones es necesario tener una cantidad fija para poder amasar en este tipo de

amasadoras[14].
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Figura 1.4

Amasadora de eje oblicuo

Nota. Adaptado de “Disefio de una maquina amasadora industrial”, por J. Castillo, 2022 [13].

Amasadora de eje horizontal. La amasadora horizontal es una herramienta de gran
utilidad en la industria alimentaria, ya que permite mezclar y amasar ingredientes de manera
eficiente, principalmente para aquellas recetas que son complicadas de mezclar manualmente

[13].

Esta compuesta por un recipiente de gran capacidad y un sistema de barras horizontales
giratorios, tal como se aprecia en la figura 1.6. La operacion de la maquina se fundamenta en
la friccion producida por las barras, las cuales mezclan la masa sin fragmentarla con la finalidad

de formar el gluten y obtener una masa homogénea [13].

Figura 1.5

Amasadora de eje horizontal

Nota. Adaptado de “Disefio de una maquina amasadora industrial”, por J. Castillo, 2022 [13].

Ventajas y desventajas de las maquinas amasadoras. En la tabla 1.2 se puede

observar detalladamente las ventajas y desventajas de cada una de las maquinas amasadoras.
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Tabla 1.2

Ventajas y desventajas de las amasadoras

Tipos de
Ventajas Desventajas
amasadora
e Amasado rapido e Recalentamiento de la masa.
e Permite mezclar masas de tamafio e Poca fuerza.
randes equefias. ' idacion.
Amasadora g y peq e Baja oxidacion
. e Facil descarga al invertir el sentido de e Disponer siempre de agua fria.
de espiral
la cazuela e No es adecuada para las masas
e Precision en el tiempo amasado duras.
e Adecuada para el pan cocido
e No recalienta la masa. e Velocidad lenta
e Evita el derrame de ingrediente. e Mano de obra excesiva.
e Facil manejo para amasado. e Oxidacion.
Amasadora
de brazos e Apta para masas blandas y bolleria ¢ En masas blandas hay que afnadir
¢ Reduce el tiempo de fermentacion. parte del agua poco a poco para
reducir el tiempo de amasado.
e No recalienta la masa. e Exceso volumen de la maquina.
Amasadora e Flexibilidad de correccion de las e No permite mezclar masas
de eje condiciones del amasado por la grandes porque derrama parte de los
oblicuo  utilizacion del freno. ingredientes.
¢ Bajo recalentamiento e Atencion minuciosa.
e Permite  trabajar con masas e Su principal desventaja es su
extremadamente blandas. lentitud
Amasadora ¢ Homogeneizacion de los e Escasa oxigenacion
deeje  ingredientes.
horizontal o Optencion de alta calidad de masa.

e Facilidad de extraccion de la masa.

e Utiles y funcionales

Nota. Adaptado de “Implementacion de un sistema automatico en una maquina amasadora de pan, en la industria

metalmecanica pro-gas para controlar el tiempo de elaboracion de la masa.”, por L. Chango, 2010 [14].
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1.2.5 Materiales en contacto con alimentos

Un aspecto critico en la seguridad alimentaria son los materiales utilizados para el
contacto con los alimentos. Es importante considerar que algunos materiales pueden liberar
sustancias quimicas que se transfieren a los alimentos y pueden alterar: olor, sabor y textura;
ademas, existen ciertos productos quimicos que son toxicos y pueden presentar riesgos para la
salud de las personas. Por lo tanto, es fundamental tomar medidas adecuadas para evitar la

exposicion a estos compuestos quimicos y garantizar la seguridad de los alimentos [15].

En la actualidad, existe una amplia variedad de materiales utilizados para el contacto
con los alimentos, desde metales y plasticos hasta vidrio y papel. Cada material tiene
propiedades quimicas y fisicas distintas que pueden afectar la calidad y seguridad de los

alimentos.

Metales. Los materiales a base de metales y aleaciones se utilizan principalmente en
equipos de procesamiento, utensilios y recipientes del hogar. En su mayoria los metales que se
utilizan para el contacto con alimentos se encuentran recubiertos con un revestimiento
superficial con el proposito de minimizar la transferencia de quimicos en los alimentos, caso
contrario, ocurre la lixiviacion de iones metalicos en los alimentos, causando posibles efectos

negativos si la cantidad total supera los niveles de exposicion recomendados para la salud [16].

Los metales utilizados con mayor frecuencia en el contacto con alimentos son los aceros
inoxidables, puesto que son una opcidn segura y confiable debido a sus propiedades tinicas de
resistencia a la corrosion, higiene, durabilidad y compatibilidad con una amplia gama de

alimentos [16].

Es indispensable tener presente, que al existir contacto directo entre materiales metalicos
con propiedades y caracteristicas distintas, puede originar una reaccion galvanica, a causa del

potencial electroquimico unico que posee cada material; ademas, es importante considerar que
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la reaccion galvanica aumenta en caso de que exista presencia de un electrolito, el cual facilita

el movimiento de iones produciendo que los metales actuaran como anodo y catodo [17].

Por consiguiente, es indispensable considerar la compatibilidad de los materiales en
aplicaciones que involucren contacto mutuo. Asimismo, con el objetivo de prevenir este
fendomeno no deseado, es fundamental implementar medidas como evitar el contacto directo
entre metales con diferentes caracteristicas, utilizar materiales compatibles o aplicar técnicas

de aislamiento.

Aceros inoxidables. Las laminas de acero inoxidable (Stainless steels - SSs) pertenecen
a una categoria de aleaciones compuestas por hierro que contienen diferentes elementos como:

manganeso, nitrégeno, molibdeno, cromo, niquel, entre otros[18].

De acuerdo con la Norma Europea, un acero se considera inoxidable cuando su
composicion incluye "al menos un 10,5% de cromo y un maximo del 1,2% de carbono" [18].
Los SSs segin su estructura se dividen en cuatro grupos principales: martensitico, austenitico,
ferritico y austeno-ferritico [18]. Los tipos de aceros mas utilizados para aplicaciones

alimentarias son los austeniticos, como AISI 304 y AISI 316 [16].

El acero inoxidable, en particular los grados AISI 304 y 316, son ampliamente
empleados en aplicaciones que requieren contacto directo con los alimentos gracias a su alta
resistencia a la corrosion, debido a dicha propiedad permite que el material mantenga su
integridad en ambientes corrosivos y prolongue su vida til. Ademas, estos grados de acero
inoxidable tienen una excelente capacidad de soldabilidad y formabilidad, permitiendo

aplicaciones en variedad de formas, tamafio y comunmente en utensilios del hogar [18].

Por otra parte, los SSs son resistentes a altas temperaturas y a la oxidacioén, conservando

su aspecto y calidad en condiciones exigentes. Con respecto a lo mencionado y junto con su
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facilidad de limpieza, permiten que el AISI 304 y 316 sean los grados de acero inoxidable mas

utilizados a nivel mundial en aplicaciones de contacto directo con alimentos [16].

Plasticos. Los plasticos son considerados como uno de los materiales mas frecuentes
utilizados en aplicaciones que requieren contacto directo con los alimentos, en virtud de su
flexibilidad y bajo costo; sin embargo, se debe tener en cuenta que ciertos plasticos contienen
sustancias quimicas que se pueden filtrar en los alimentos y provocar consecuencias

perjudiciales para la salud de las personas [19].

Los plasticos mas frecuentemente empleados en la fabricacion de envases y utensilios
destinados al contacto con alimentos son el polipropileno (PP), el policarbonato (PC), el
policloruro de vinilo (PVC), el polietileno (PE), el politereftalato de etileno (PET) y el estireno

acrilonitrilo (SAN) [20].

Politereftalato de etileno (PET). El PET cuenta con excelentes propiedades quimicas,
mecanicas y térmicas, por dichas razones se considera una opcion ideal para su uso en botellas,
peliculas de embalaje y fibras textiles, el PET es cominmente empleado como material de
impresion en 3D para realizar evaluaciones de rendimiento previas a la produccion en masa

[20].

Dentro de los diferentes tipos de plasticos utilizados en la industria alimentaria, se
destaca el uso del politereftalato de etileno glicol (PETG) y acido polilactico (PLA) como
materiales seguros en el contacto con alimentos. Estos materiales se han consolidado como
opciones preferidas debido a sus propiedades fisicas y quimicas, y a su capacidad para proteger
los alimentos sin afectar su calidad ni seguridad alimentaria, ademas poseen un excelente limite
elastico que oscila entre los 25 MPa y propiedades ductiles con valores de deformacion a la
rotura del 30 %, permitiendo con éxito aplicaciones potenciales en vajillas y bioimplantes en

contacto con alimentos [20].
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2.1

CAPITULO II: MARCO METODOLOGICO

Modelo de la investigacion

Para la ejecucion del presente trabajo de titulacion se utilizaron dos modelos de

investigacion:

1.

La investigacion basica que se encuentra comprendida por los siguientes estudios:
Investigacion explicativa, permite llevar a cabo la recoleccion de informacion y
familiarizacion con el tema de investigacion mediante estudios exploratorios [21], se
aplicoé con el propodsito de la busqueda de informacion bibliografica acerca de las
caracteristicas del bizcocho y las maquinas amasadoras, ademas se realizaron
entrevistas en algunos locales comerciales de bizcochos en Cayambe, con la finalidad
de obtener las especificaciones adecuadas para la elaboracion de la masa del bizcocho.
Investigacion basica descriptiva, cuyo propoésito es recopilar informacion sobre las
caracteristicas, propiedades, aspectos o dimensiones de las personas, agentes ¢
instituciones de los procesos sociales [21], en este caso se utilizd para un levantamiento
de datos mediante la seleccion de las variables con mayor relevancia relacionadas con
las caracteristicas especificas de su disefio, como el tipo de amasadora utilizada y la
geometria de la paleta de mezclado, ademas variables fisicas como: velocidad, torque,
fuerza, entre otras variables que favorezcan al amasado.

Investigacion explicativa, su objetivo principal es la verificacion de hipotesis mediante
disefios experimentales o no experimentales [21], fue empleado con el fin de verificar
las hipdtesis y validar los parametros de disefio de la amasadora mediante diferentes
pruebas experimentales, obteniendo diversas clases de masas con caracteristicas Unicas.
El segundo modelo de investigacion es la investigacion aplicada o tecnologica, de esta

investigacion se derivan algunos estudios, sin embargo, se empled Unicamente la
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investigacion en tecnologias fisicas, orientada a mejorar, crear, optimizar maquinas,
equipos, procedimientos, entre otros [21], se desarroll6 una maquina amasadora para

producir bizcochos de Cayambe.

2.2 Diseiio de la investigacion

Se establece las siguientes fases con sus respectivas actividades para el desarrollo y

cumplimiento de una “maquina amasadora para producir bizcochos de Cayambe”.
2.2.1 Investigacion del proceso artesanal de produccion de la masa de bizcocho.

En esta fase, mediante la investigacion de estudios exploratorios, se procede a la
recoleccion de datos y busqueda de informacion bibliografica para obtener la caracterizacion

de la elaboracion de la masa del bizcocho.

Actividad 1 “Realizar entrevistas abiertas a los artesanos responsables de la
fabricacion de la masa”; en esta actividad se realiza un levantamiento de informacion a varias

fabricas de bizcochos.

Actividad 2 “Definir las caracteristicas importantes para garantizar una masa ideal”’;

se establecen los parametros con mayor relevancia que afectan en la elaboracion de la masa.

Actividad 3: “Realizar una busqueda bibliogrdfica de maquinas amasadoras”; se
lleva a cabo una investigacion bibliografica de las maquinas amasadoras: caracteristicas,
materiales, tipos, usos, entre otros.

2.2.2 Disefio de los componentes de la mdquina amasadora para la produccion de
bizcochos.

En esta fase, a través de la investigacion descriptiva y explicativa, se definen los
parametros de la masa y se procede a disefiar de los diferentes componentes de la maquina

amasadoras.
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Actividad 1: “Definir los parametros del amasado”; se establecen los parametros con

mayor relevancia que intervienen en el proceso de amasado.

Actividad 2: “Seleccionar los principales elementos para el diseiio de la mdquina
amasadora”; en esta actividad se establecen los elementos fundamentales para el disefio de la

maquina amasadora como son: el balde y la paleta.

Actividad 3: “Realizar siete propuestas de diseiio que cumplan con los requerimientos
establecidos”’; basandose en las investigaciones bibliograficas y los parametros establecidos

anteriormente, se presentan siete propuestas de disefio que satisfacen los requerimientos.

2.2.3 Construccion de un prototipo de la mdaquina amasadora.

En esta fase, a través de la investigacion aplicada o tecnoldgica, se procede a la seleccion
e impresion en 3D de siete prototipos de maquinas amasadoras, con la finalidad de realizar
pruebas y seleccionar el que mejor se adapte a las especificaciones y requerimientos

establecidos para mejorar el proceso de la elaboracion del bizcocho de Cayambe.

Actividad 1: “Seleccionar el material de impresion en 3D adecuado para los
prototipos”; en esta actividad, se lleva a cabo la seleccion del material con las caracteristicas y

especificaciones adecuadas para los prototipos.

Actividad 2: “Imprimir los prototipos de las mdquinas amasadoras”; se procede a

imprimir en 3D las siete propuestas de maquinas amasadoras.

Actividad 3: “Realizar pruebas de amasado en los prototipos”; se realiza pruebas

experimentales de amasado con el proposito de evaluar su desempefio.

Actividad 4: “Seleccionar la propuesta que mejor satisfaga a los requerimientos
especificados.”; en el desarrollo de esta actividad, se lleva a cabo una comparacion de los
distintos resultados obtenidos de los prototipos, con la finalidad de seleccionar la mejor opcion

que cumple las condiciones y caracteristicas definidas.
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2.2.4 Validacion experimental del funcionamiento de la maquina amasadora

En esta fase, por medio de la investigacion explicativa, se efectua la validacion
experimental del funcionamiento de la maquina amasadora, ademas se procede a realizar la

ampliacion del disefio a escala y seleccionar los materiales apropiados para su construccion.

Actividad 1: “Probar el funcionamiento de la mdaquina”; se llevan a cabo pruebas de
rendimiento en la maquina con el objetivo de verificar su adecuado funcionamiento y

desempefio.

Actividad 2: “Seleccionar los materiales adecuados para la construccion”; en esta

etapa se procede a escalar la maquina y seleccionar los materiales idoneos para la construccion.
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CAPITULO III: RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Definicion de los parametros en el proceso de amasado

De acuerdo con las entrevistas llevadas a cabo, tal y como se muestran en el Anexo 1,y
las busquedas bibliograficas realizadas en el capitulo 1, seccion 1.2.3 y 1.2.4, se han obtenido

los siguientes parametros de la masa y de las maquinas amasadoras.

3.1.1 Parametros de la masa

Para conseguir una masa adecuada en la elaboracion de bizcochos de calidad, es
fundamental que cumpla con caracteristicas esenciales que aseguren la calidad del producto

final. Entre las cuales se puede mencionar:

e Homogeneidad de la mezcla.

e Textura suave y esponjosa.

e Densidad entre 1,24 y 1,28 g/ml.
e Nivel de humedad adecuado.

e Consistencia elastica y viscosa.

3.1.2 Parametros de las mdquinas amasadoras

En el proceso de amasado en las maquinas amasadoras, se han detallado diversas partes
que poseen gran importancia debido a su influencia en las caracteristicas finales del producto.

Entre ellas, destacan:

e Lapala, encargada de realizar la mezcla de los ingredientes.

e El recipiente o balde, donde se lleva a cabo el proceso de amasado propiamente dicho.

Las dos partes son fundamentales en la determinacion de la forma, el modelo, la
elasticidad y la homogeneidad de la masa, caracteristicas esenciales para obtener un producto

final de calidad.
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3.2 Alternativas de solucion

Una vez establecido rigurosamente los parametros del proceso de amasado, se presentan
siete alternativas de maquinas amasadoras mostradas en la tabla 3.2, con el proposito de realizar
pruebas experimentales con cada una de ellas, observando su comportamiento y ejecucion del

proceso, para asi determinar la mejor solucion.

Se emplearan dos tipos de recipientes, vertical y horizontal, con una capacidad de 113.,4
gramos de harina, mientras que para las paletas se utilizaran siete modelos distintos que seran

adaptadas a la cantidad de su recipiente.

Cada paleta y recipiente sera fabricado mediante tecnologia de impresion 3D, con el
proposito de obtener resultados mas precisos y eficientes en términos de costos. Ademads, esta
técnica permitird una mayor personalizacion y adaptacion de los equipos a las necesidades

especificas del proceso.

3.2.1 Seleccion del material de impresion

Se empleara filamento PETG para fabricacion de las alternativas de solucion, debido a
sus propiedades fisicas y especificaciones que son adecuadas para el contacto con los alimentos,

mencionadas en el capitulo 1, seccion 1.2.5.4.

3.2.2 Ensayos de amasado

Objetivos:

1. Determinar la densidad y homogeneidad de la masa alcanzada utilizando las paletas y
recipientes seleccionados, con el proposito de establecer una comparacion con la masa
elaborada manualmente.

2. Determinar los parametros de operacion adecuados de la maquina para su desarrollo.
Responsables:

Cristian Achifia
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Rosa Landeta (artesana)

Materiales:

e Paletas
e Baldes o recipientes

e Taladro

Ingredientes:

Se proporciona en tabla 3.1 un desglose completo de los materiales y las cantidades

necesarias para llevar a cabo los experimentos de prueba correspondientes a las propuestas de

solucion.

Tabla 3.1

Lista de ingredientes para la elaboracion del bizcocho.

Material Cantidad (gramos)

Harina 113,40

Azucar 4,54

Sal 1,81

Manteca 63,50

Levadura 2,27

Agua 40

Total 225,52
Procedimiento:

Paso 1: Montar la paleta en el recipiente de ensayo.
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Paso 2: Medir y agregar los ingredientes en el recipiente.
Paso 3: Ajustar la paleta en el taladro.

Paso 4: Encender el taladro para mezclar los ingredientes hasta que la masa tenga una

consistencia adecuada.
Paso 5: Registrar los parametros de funcionamiento de cada paleta.
Paso 6: Extraer una muestra de la masa.

Paso 7: Verificar y comparar las caracteristicas de la masa con la elaborada

manualmente.

Paso 8: Presentar al artesano y documentar su criterio.

Se realizaron los ensayos mediante dos métodos diferentes: horizontal y vertical, como
se muestra en las figuras 3.1 y 3.2. La instalacion de los ensayos se llevo a cabo segun estos

métodos.

Figura 3.1

Montaje vertical

Atornillador

Paleta

Ingreso de los

Recipiente
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Figura 3.2

Montaje horizontal

Ingreso de los
ingredientes

Atornillador

Recipiente

A continuacion, se presenta la tabla 3.2, donde se pueden evidenciar los resultados
alcanzados en los ensayos de las diferentes mezclas realizadas. Los datos obtenidos se han
registrado cuidadosamente y se han incluido en la tabla para su analisis y evaluacion. Ademas,
en el anexo 2 se presentan las fotografias correspondientes a cada experimento realizado, asi

como los resultados obtenidos en cada ensayo.

Tabla 3.2

Resultados alcanzados de las pruebas experimentales en relacion con las alternativas de

solucion.
Tipos de \H Densidad
Tipos de paletas|ParametrosHomogeneidad Criterio del artesano
recipientes (g/ml)
Balde 1 Paleta 1 75 rpm; No INo INo tiene consistencia,
3,90 min medible [los ingredientes se

encuentran en toda la

masa y es imposible

manipular[2].
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Balde 2

Paleta 2

-

120 rpm;

1,80 min

Si

1,25

Ingredientes
completamente
mezclados, sin grumos,

consistencia correcta

(2].

Balde 1

Paleta 3

@

82 rpm;

2,9 min

No

No

medible

La paleta arrastra todos
los ingredientes
causando una mezcla
inadecuada, se puede
observar la mayoria de
los ingredientes en la

masal2].

Balde 1

Paleta 4

5

80 rpm;

2,53 min

Si

1,45

Los ingredientes no se
mezclan en su totalidad
y al extender el

tiempo, la masa se
sobrecalienta y

deformal2].

Balde 2

Paleta 5

110 rpm;

4,87 min

No

1,36

Algunos ingredientes no
se mezclan
completamente,
grumosa y consistencia

inadecuada [2].
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Balde 2 Paleta 6 115 rpm; No 1,42 |[La mezcla no es
R ﬂ 3,63 min homogénea, la masa es
dificil de manipular [2].
120rpm; No 1,05 [La paleta no llega a los
5,01min extremos del balde,

mezcla inadecuada, la
masa se rompe con

facilidad [2].

Resumen de los resultados: En la Tabla 3.2, se puede apreciar que la combinacion de

la paleta 2 con el balde 2, trabajando a 120 rpm durante un tiempo de 1,80 minutos, logra

obtener una homogeneidad similar a la obtenida de manera manual. Ademas, los resultados se

encuentran dentro del rango de la densidad y han sido aceptados por el artesano, lo que se

considera como satisfactorio. Por lo tanto, se determina que esta combinacion de paleta y balde

proporciona un mayor rendimiento y sera elegida como la opcion Optima para el desarrollo de

la maquina amasadora.

3.3 Caracterizacion experimental y calculo de variables criticas del prototipo

seleccionado

Tras haber seleccionado la alternativa mas Optima, se lograron obtener los siguientes

datos experimentales:

Velocidad angular maxima permitida

Fuerza minima para el movimiento de la paleta

w = 124rpm = 12,99 rad/s

F=530gf = 520N
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Vector posicion o distancia perpendicular d= 130,13mm = 0,13 m

Tiempo de amasado t = 1,80 min = 108s

3.3.1 Cadlculo del volumen del balde

Para determinar la capacidad del balde se utilizara la ecuacion de volumen (Ecuacion
3.1) [22]. Los parametros necesarios para dicha féormula seran tomados de la figura 3.3, en

donde se presenta una altura de 140 mm y un radio de 65 mm.

Figura 3.3

Dimensiones del balde

R6S

V=mn-r?-h (Ecuacién 3.1)
Donde:
V = volumen [m?3]
r =radio [mm]
h= altura [mm]

Por lo tanto, el volumen del balde es: V = 1,86x1073m3
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3.3.2 Cdlculo del torque 0 momento de un par

Es fundamental determinar la fuerza necesaria para girar la paleta del prototipo, debido
a que garantiza la mezcla de los ingredientes y permite obtener una masa completamente

homogénea, la cual se va a obtener mediante la formula de torque (Ecuacion 3.2) [23]

M=F-d (Ecuacion 3.2)
Donde:

M =torque [N-m]

F = fuerza tangencial [N]

d= distancia perpendicular [m]

Por consiguiente, el torque de la paletaes: M = 0,68 N —m

3.3.3 Cdlculo de la potencia mecanica

Para obtener la cantidad de trabajo por unidad de tiempo del prototipo, se aplicara la
ecuacion de potencia mecanica (Ecuacion 3.3) [24], esencial para evaluar la eficiencia del

prototipo y optimizar su disefio y operacion.

P=M-w (Ecuacion 3.3)
Donde:

P = potencia mecanica [W]
M =torque [N-m]
w= velocidad angular [rad/s]
Por lo tanto, la potencia mecanica del prototipo es: P = 8,83 W = 0,01 HP
3.4 Ampliacion y desarrollo del prototipo a una maquina amasadora con una capacidad
de 12 kilogramos de harina

Los artesanos suelen realizar la fabricacion de bizcochos a partir de 1 arroba de harina

en adelante, dependiendo de las necesidades de venta de cada fabricante. En este disefio, se
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procedera a desarrollar una maquina amasadora con una capacidad de mezcla de 1 arroba de

harina equivalente a 11,34 kg.

3.4.1 Dimensiones de la mdquina amasadora

Para determinar las dimensiones de la maquina amasadora, se lleva a cabo un célculo
utilizando la regla de proporcionalidad directa, estableciendo una relacion directa entre la

capacidad de harina del prototipo y de la maquina con respecto al volumen de cada uno de ellos.
Prototipo: capacidad= 113,4 gramos de harina V =1,86x10"3m3
M4équina amasadora: ~ capacidad =11339,8 gramos de harina V =9
Utilizando la regla de proporcionalidad directa se obtiene el valor del volumen:
V =0,19m3

Una vez determinado el valor del volumen, se procede al calculo de las dimensiones del

balde (altura y radio).
r =0,30m
h =0,65m

Con base a los valores definidos, se lleva a cabo el calculo del coeficiente de escala,

utilizado para dimensionar el tamaio de la maquina.
Coeficiente de escala o factor de multiplicacion: 4,62

3.4.2 Diserio de la paleta y balde

Considerando el factor de multiplicacion, se procede a redisefiar y modificar las
dimensiones de manera proporcional tanto de la paleta como del balde, tal como se muestra en

la figura 3.4.
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Figura 3.4

Diserio del balde y paleta

3.4.3 Parametros relevantes para el desarrollo de la maquina amasadora

Utilizando como referencia el factor de escala, se calcula el valor del vector posicion y

el tiempo de amasado, ademas utilizando la regla de proporcionalidad directa, obtenemos el

valor de la fuerza tangencial, por tltimo mediante las formulas previamente mencionadas se

determinan los nuevos parametros de la maquina amasadora, los cuales se presentan

detalladamente en la tabla 3.3.

Tabla 3.3

Pardametros principales de la maquina amasadora

Parametros

Valores obtenidos

Velocidad angular

Vector posicion

Tiempo de amasado

Fuerza tangencial

Torque

Potencia mecanica

124 rpm (se mantiene el valor)

601,20 mm

8,32 min

520N

312,62 N.m

4061,71W = 545 HP
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3.5 Seleccion de materiales

3.5.1 Seleccion del motorreductor

Del catalogo de motorreductores de la marca SIEMENS (Anexo 3), se ha optado por
seleccionar un motorreductor conico helicoidal tipo C con un reductor K68, debido a su
geometria que se adapta de manera adecuada a las caracteristicas del disefio de la maquina, asi
como también satisface los parametros establecidos los cuales son requeridos para el desarrollo

de la maquina.

Los requerimientos de seleccion que se consideraron son: velocidad de 124 rpm, torque
de salida de 312,62 N —m y una potencia de 5,45 HP. La seleccion del motorreductor se
destaca por ser el mas adecuado a los parametros ya mencionados como se puede apreciar en
la figura 3.5. Ademas, el motorreductor cumple los estandares de limpieza y normas apropiadas

al lugar de trabajo en las fabricas de bizcochos.

Figura 3.5

Caracteristicas del motorreductor seleccionado

1 '-’-:’ =
Datos para seleccidn y pedidos (continuacidn) —_—

Velocidad de salida Par de Factorde Indice de Referencia Cédigo Peso ¥
P salida servicio reduccion
KW m(50Hz) (60 Hz) T fs Gow (n.° polos)
min~! min~1 Nm kg
4,0 (50 Hz) K.68-LAT12MB4
4,8 (60 Hz) 44 53 870 0,94 32,78 = 2KJ1504 - EGH13 -mmES1 89
a7 56 806 1.0 30,38 2KJ1504 - BGH13 - mER1 89
51 61 743 1.1 2789 x 2KJ1504-EGH13 -mmQ1 69
57 68 674 1.2 2542 2KJ1504 - mGH13 -mmP1 69
62 74 614 1.3 2316 * 2KJ1504-mGH13 -mEN1 69
68 82 563 1.5 21,22 2KJ1504 - BGH13 -mEM1 89
76 01 ~ 502 16 ~ 1893 x 2KJ1504-mGH13-mmL1 69
85 102 448 1.8 16,89 2KJ1504 - BGH13 - mmK1 69
[T 100 120 381 2.1 14.35 2KJ1504 -WGH13 -mmJ1 69 |
11 145 317 2.4 11,94 * 2KJ1504 - EGH13 - mEH1 89
126 151 303 1.4 11,41 2KJ1504 - BGH13 - mmG1 69
138 166 276 15 1040 * 2KJ1504 -mGH13 -mmF1 69
151 181 253 1.6 2,62 2KJ1504 - BGH13 - mEE1 869
169 203 225 1.8 850 *x 2KJ1504-EGH13 -mmD1 69
190 228 201 125 7.58 2KJ1504 - mGH13 -mmC1 69
224 269 171 2.5 6,44 2KJ1504 - BGH13 - mEB1 89
269 323 142 2.4 536 * 2KJ1504-EGH13-EEA1 869

Nota. Adaptado de “Motorreductores conicos helicoidales”, por Siemens, 2019 [25].
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3.5.2 Seleccion del material éptimo para el balde y la paleta

Considerando las caracteristicas y los parametros relacionados con la seguridad
alimentaria, tal como se menciona en la seccién 1.2.5 del capitulo 1, se determind que el
material adecuado, tanto para el balde y la paleta, seria el acero inoxidable AISI 304. Este
material cumple con los estandares requeridos en términos de resistencia a la corrosion,
durabilidad y compatibilidad en contacto directo con los alimentos. Ademas, ofrece ventajas

significativas en cuanto a higiene, limpieza y contaminacion.

3.5.3 Verificacion del rendimiento optimo del material seleccionado

Con el proposito de comprobar el funcionamiento apropiado del acero inoxidable AISI
304, se lleva a cabo una simulacion empleando el software SolidWorks a través de un estudio
estatico en la paleta. En dicha simulacion, se distribuye equitativamente la fuerza tangencial de
520 N entre las seis palas; ademas, se implementa dos sujeciones fijas de tipo rodamiento en

los extremos del ¢je.

Los resultados alcanzados en la simulacion se detallan en la figura 3.6, en donde se
puede evidenciar de manera concluyente que el material es capaz de soportar las cargas
establecidas para el proceso de amasado, obteniendo un factor de seguridad minimo (FDS) de

57, el cual garantiza la integridad estructural de la paleta.
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Figura 3.6

Factor de seguridad de la paleta

Nombre del modelo: prueba estatica paleta

Nombre de estudio: Anglisis estatico Ti-Pradeterminado-)
Tipo de resultado: Factor de segundsd Factor de sequridad]
Criterio: Automtico

Distribucién de factor de segundad: FDS min = 57

1499011300800
13.482,201.304.00
L 1199425088000
104821977600
£36018.672,00
TAS0156544,00
. 59MIZBMON
. 448403433600
_ 20%6062.72000
149807,360.00

5678

Por otra parte, en la figura 3.7 se puede comprobar que la tension normal en x es

despreciable y no representa un factor de inseguridad en el funcionamiento, asi como también

en su estructura, asegurando que el material es lo suficientemente robusto y capaz de resistir las

cargas aplicadas.

Figura 3.7

Tension normal en x de la paleta

Nombre del modelo: prueba estatica palets

Nombre de estudio: Andlisis estitico I do-)
Tipo de resultado: Anilisis estitbco tensitn nodal Tensiones1
Escaly de deformacion: 1

N2 (MP)

115
N.
-on

. i
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3.5.4 Analisis de los pardametros para la seleccion de rodamientos con sus respectivos
soportes

Para garantizar la seleccion apropiada de los rodamientos, es indispensable obtener la

magnitud de la carga estatica equivalente aplicada por la maquina sobre los rodamientos.

Analisis de cargas aplicadas. La paleta estd constituida por seis palas distribuidas
homogéneamente. Sin embargo, es importante resaltar que unicamente tres de estas seis palas
tienen contacto directo con los ingredientes a mezclar, por dichas razones la fuerza tangencial

se divida equitativamente para las tres palas, como se puede apreciar en la figura 3.8.

Figura 3.8

Distribucion de cargas en la paleta

Para determinar la carga estdtica equivalente aplicada a la paleta, es necesario
descomponer las fuerzas y trasladarlas al eje con sus respectivos momentos, para
posteriormente ser analizadas, teniendo en cuenta que al trasladar una fuerza al centro de
rotacion desde un punto distinto, se origina un momento, debido al efecto generado por el brazo
de palanca. Para determinar el valor mencionado, se utilizara la ecuacién de momento

(Ecuacion 3.4) [23]

M=r XF (Ecuacion 3.4)
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Donde:

M = momento [N-m]

T = vector posicion [m]

F= fuerza aplicada [N]

Por tanto, las magnitudes de las fuerzas descompuestas con sus respectivos momentos

serian los siguientes:

Pala 1
F =(-173,33));M = (—38,13 i)
Pala 2
F =(-86,66j+ 150,10k ); M = (—38,051)
Pala 3

F = (86,66 + 150,10 k ) ; M = (—38,05 i)

En la figura 3.9, se puede evidenciar el diagrama de cuerpo libre que detalla las
componentes correspondientes a cada fuerza y momento distribuidas a lo largo del eje,

calculadas previamente.
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Figura 3.9

Diagrama de cuerpo libre 3D

N
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Tras obtener la descomposicion de las fuerzas en sus componentes (j, k), se efectiia una

suma vectorial entre cada una de ellas con el proposito de obtener la resultante total.

Resultante en j = —173,33 N

Resultante en k = 300,20 N

Resultante total = 346,65 N

3.5.5 Seleccion de rodamientos y soportes (chumaceras)

En la seleccion del rodamiento idoneo para la maquina, se ha considerado el catalogo
de rodamientos de la marca SKF (Anexo 4), los parametros de seleccién que deben ser acatados
por el rodamiento son los siguientes: velocidad de 124 rpm, tamaifio para un eje de 100 mm,
carga radial o resultante total de 346,65 N; asimismo, se requieren caracteristicas apropiadas

para el entorno de trabajo y un nivel de lubricacion adecuado.

Considerando los criterios mencionados, se selecciona un rodamiento de bolas con

soporte de pie con aro interior prolongado y fijacién con tornillos (SYJ 100 TF); ademas, se
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selecciona un rodamiento de bolas con pestafia cuadrada con fijacion con tornillos (FYJ 100
TF), con base en los mismos requerimientos, aunque dicho rodamiento se utilizara para

posicionar y alinear el eje de manera precisa al recipiente.

Los rodamientos seleccionados demuestran ser sumamente apropiados, ya que cumplen
de manera satisfactoria con todas las exigencias y requisitos establecidos, como se puede

apreciar en la figura 3.10.

Figura 3.10

Caracteristicas de los rodamientos

SYJ 1000TF YU 100 TF

Capacidad de carga dinamica 124 kN
basica

Capacidad de carga estatica 93 kN
basica

Velocidad limite 1 900 r/min

Note Limiting speed with shaft

tolerance h6

Diametro del eje 100 mm

Nota. Adaptado de “Rodamientos”, por SKF, 2015 [26].

Calculo del factor de seguridad estatico. Con el objetivo de determinar la resistencia
y capacidad de la carga del rodamiento bajo condiciones estaticas, se empleara la ecuacion del
factor de seguridad estatico (Ecuacion 3.5) [26], tomando en cuenta que entre mayor es la

magnitud del factor de seguridad, mayor sera la durabilidad y confiabilidad.

Considerando que la carga es inicamente carga radial, tal como se puede observar en la
figura 3.7, la carga axial resulta despreciable. Por consiguiente, la carga radial o resultante total
se convierte en la carga estatica equivalente.

Co

S =

(Ecuacion 3.5)

49



Donde:

So= Factor de seguridad a carga estatica [adimensional]

Co = Capacidad de carga estética bésica [N]

Py= fuerza aplicada o carga radial [N]

Por consiguiente, el valor del factor de seguridad a carga estatica es: 268,28

Calculo de la vida wtil. Con la finalidad de evaluar el tiempo aproximado de

funcionamiento, se empleara la ecuacion de la vida util (Ecuacion 3.6) [26], teniendo en

consideracion que el exponente de la vida util del rodamiento de bolas es 3.

3.5.6

p

C
Lig = (P—) (Ecuacion 3.6)
0

Donde:

Lo = Vida 1til considerando el 10% de fallo [adimensional]
C= Capacidad de carga dindmica bésica [Newtons]

p= Exponente de la vida util [Newtons]

Por consiguiente, la magnitud de la vida util es: 45 millones de ciclos.

Seleccion del interruptor

Con el objetivo de seleccionar un interruptor apropiado para el disefio, se utilizo el

catalogo de interruptores y conmutadores de levas de la marca TELERGON (Anexo 5). Para la

seleccion se evaluo cuidadosamente las propiedades y caracteristicas especificas del interruptor,

principalmente su funcionalidad como un elemento de proteccion, con base a lo mencionado se

seleccion6 un interruptor tripolar de 2 pisos T-012, como se puede visualizar en la figura 3.11.
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El interruptor seleccionado cumple con los criterios establecidos, debido a que es capaz
de interrumpir el flujo de corriente eléctrica en caso de que exceda el valor preestablecido;

ademas, satisface las especificaciones requeridas por el motorreductor.

Figura 3.11

Interruptor T-012

Nota. Adaptado de “Interruptores y conmutadores de levas”, por TELERGON, 2022 [27].

3.5.7 Diseno estructural

Tomando en consideracion los componentes disenados (paleta, recipiente), de igual
manera los componentes seleccionados (motorreductor, rodamientos, interruptor), es
indispensable disefiar una estructura con la finalidad de sostener el peso y limitar sus

movimientos.

Con base a las dimensiones de cada elemento. se plante6 un disefio de estructura
ilustrada en la figura 3.12. Esta estructura se encuentra conformada por tres elementos

principales: perfiles angulares, laminas y platinas de acero.

Cada elemento antes mencionado, fue seleccionado tomando en cuenta sus
caracteristicas y propiedades que garantizan la estabilidad y ergonomia de la estructura,
especificamente el costo reducido, alta soldabilidad, facilidad de ensamblaje y union,

resistencia adecuada para tolerar las cargas requeridas.
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Figura 3.12

Estructura de la amasadora

Analisis estatico de la estructura. Con el propdsito de validar el correcto desempefio
de la estructura, se desarrolld un analisis estatico a la estructura bajo la accion de las cargas
aplicadas, a través de una simulacion en SolidWorks, como se puede apreciar en la figura 3.13.
Se optd por seleccionar el mismo material de la paleta y recipiente, siendo el acero inoxidable
AISI 304, debido a sus propiedades y principalmente para prevenir las reacciones galvanicas

mencionadas en la seccion 1.2.5 del capitulo 1.

En la figura 3.13 se puede comprobar de manera concluyente el funcionamiento
adecuado de la estructura, al obtener un factor de seguridad de 4,1; ademas, sustenta el disefio

estructural y la seleccion del material idoneo para resistir cargas superiores a las previstas.
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Figura 3.13

Analisis estatico estructural

Normbre del modelor ensamble- estructurs PRDEPEER-©-vy-Op-2
Hormibre de estudio; Aadlisis eststica 2(-Predeterminado-)

Tiga de resultado: Factar de sequridad Factor de sequndad!

Ceiterio: Automatico

Distribucidn de factor de sequridad: FOS min = 41

FOS
10.,000.000,373.564,224,00
I 5.000.000,352.681,964,00
. £.000.000432.792.744.00
_ 7.000.000.512.317.504,00
. 6.000.000593.035.264.00
~ L 5,000.000,136.282,112,00
. 4,000.000.216.392,872,00
. 3,000,000 236 517.832,00

_ 2.000.000.108.133.336.00

I 1,000,000,054.0%8:968.00
407

I
3.6 Esquema de conexion

La maquina opera mediante un sistema de conexion simple, aplicando un arranque de
motor directo, como se ilustra en la figura 3.14. Este sistema cuenta con varios elementos
fundamentales. En primer lugar, se alimenta de una tension de 220 voltios. Luego. Se conecta
esta tension a un disyuntor (Q1), cuya funcion principal es proteger el motorreductor de posibles
sobrecargas eléctricas. Posteriormente, la tension se dirige hacia el interruptor previamente
mencionado (I1), que actua como relé térmico (R) y se encuentra equipado con fusibles (F).
Estos componentes del interruptor proporcionan un nivel adicional de proteccion para

resguardar el motorreductor (M).

La implementacion de este sistema de conexion posibilita el movimiento del eje con los
parametros establecidos, permitiendo mezclar eficientemente los ingredientes y formar la masa

del bizcocho.
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Figura 3.14

Esquema de conexion
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3.7 Disefio CAD

Después de llevar a cabo un minucioso proceso de seleccion y disefio, se ha procedido
al ensamblaje de todos los componentes necesarios para el funcionamiento de la maquina
amasadora. En las figuras 3.15 y 3.16, se presentan de manera detallada dichos elementos, los
cuales estan acompafiados de sus respectivos nombres, mostrados en la tabla 3.4, con la
finalidad de brindar una identificacion clara. Para una mejor visualizacion de cada pieza, se

encuentran los planos correspondientes en el Anexo 8.

Cada uno de estos elementos ha sido evaluado y seleccionado para asegurar un
funcionamiento 6ptimo y eficiente de la méaquina, garantizando asi la calidad y uniformidad en

el proceso de amasado.
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Figura 3.15
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Tabla 3.4

Indice de elementos de la mdquina amasadora (figura 3.16)

Elemento Nombre de pieza Cantidad
1 Manija 1
2 Cubierta 1
3 Perno hexagonal M27X60 8
4 Pasador 1
5 Soporte pasador 1
6 Eje 1
7 Arandela M24 8
8 Tuerca M24 4
9 Pala 6
10 Plancha cubierta estructura 1
11 Platina soporte chumacera 2
12 Platina soporte pasador 1
13 Estructura 1
14 Placa cubierta frontal 1
15 Perno M4X13 4
16 Tuerca M4 4
17 Interruptor tripolar (T-012) 1
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18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

Placa cubierta inferior

Platina soporte motorreductor

Perno M10X25

Placa lateral izquierda

Tuerca M10

Placa cubierta posterior

Placa cubierta superior

Platina de sujecion 2 motorreductor

Platina de sujecion 1 motorreductor

Placa lateral derecha

Perno hexagonal M30X40

Motorreductor conico helicoidal

Rodamiento de bolas con soporte de pie (SYJ 100 TF)

Perno hexagonal M24X70

Rodamiento de bolas con pestafia cuadrada (FYJ 100TF)

Tuerca M27

Balde
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CONCLUSIONES

Basado en los resultados obtenidos, se ha determinado que para obtener una masa ideal,
es necesario cumplir con tres caracteristicas fundamentales, en primer lugar se debe
garantizar la homogeneidad en la masa, esto conlleva alcanzar una distribucion
uniforme de todos los ingredientes en la masa, en segundo lugar la densidad de la masa,
debe encontrarse dentro de un rango definido frecuentemente entre 1.24 g/ml y 1,28
g/ml, esto permite asegurar la consistencia adecuada y el comportamiento idoneo para
la produccion, por ultimo la textura de la masa debe ser esponjosa y suave.

En el presente estudio se ha constatado que la gran mayoria de artesanos opta por
elaborar los bizcochos utilizando métodos tradicionales (manualmente). No obstante,
esto conlleva problemas de salud a largo plazo; asimismo, al utilizar maquinaria
existente la masa obtiene caracteristicas inadecuadas.

El disefio de la maquina amasadora demuestra su alta efectividad en su proposito de
mezclar los ingredientes de manera eficiente y homogénea. La incorporacion de un
sistema de agitacion de baja velocidad y un disefio de paleta 6ptimo, permitié alcanzar
una mezcla completamente homogénea en un tiempo de 8,32 minutos. Esta reduccion
de tiempo representa una disminucion significativa del 66% en comparacion con el
tiempo requerido para la mezcla manual y del 44% en comparacion con las maquinas
amasadoras convencionales.

El desarrollo de la maquina de mezcla, ha permitido obtener una mayor eficiencia y
ahorro de tiempo en la produccion. Ademas, se ha enfocado en la salud y bienestar de
los artesanos al reducir la necesidad de intervencion manual, gracias a la automatizacion

del proceso de amasado.
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RECOMENDACIONES

Como recomendacion para futuras investigaciones, se sugiere una completa
automatizacion del proceso de amasado mediante la utilizacion de sensores capaces de
identificar de manera precisa las caracteristicas esenciales de la masa, permitiendo el
control eficiente y detallado del proceso de amasado, garantizando una mayor
consistencias y calidad en la produccion del bizcocho.

Incrementar la capacidad de mezclado para abarcar una amplia gama de ingredientes y
diversos tipos de masas, en lugar de restringirse inicamente a la masa del bizcocho, esto
implica un disefio con mayor versatilidad y adaptabilidad, con la capacidad de gestionar
distintas caracteristicas y propiedades de los ingredientes.

Incorporar un sistema de apagado automatico, con el objetivo de reducir el consumo de
electricidad y promover el ahorro energético, esta accion no solo implicaria una
disminucién en los gastos operativos, sino que también garantiza que la masa no exceda
el tiempo de mezclado recomendado y, por lo tanto, no pierda las caracteristicas
esenciales requeridas.

Se recomienda, con el objetivo de lograr una mezcla homogénea, que el colorante se
afiada previamente al agua antes de incorporarlo a la maquina amasadora. Esta practica
permitird una mejor dispersion del colorante y asegurara que se mezcle de manera
completa en la masa. Al afiadir el colorante directamente en la maquina, existe el riesgo
de una mezcla incompleta, lo que puede afectar la calidad y la uniformidad del resultado

final.
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Anexo 1. Entrevistas

ANEXOS

“La tradicion de mama

Tere”

Teresa Imbago

“El paradero del

bizcocho”

Carolina Maldonado

“El paradero la Quinta”

Luis Lechon

“El paradero Cajas”

José Pijal

“Puerto Cajas”

Luisa Ofa

Rosa Landeta

¢Cual fue el origen

Mi hermana trabajo junto a

Cuando tenia alrededor de

Desde pequefio, trabajé en la

Cuando tenia 16 afios, mi

Cuando me casé, mi esposo

Mi mami vendia bizcochos

del proceso de destacados panaderos | 10 afos, mis padres tenian | fabrica de lacteos de mi | mama tenia un local de | tenia una bizcocheria en | en el parque de Cayambe, y
aprendizaje acerca | espafioles, quienes | una cafeteria donde tuve la | familia, decidimos vender | comida en Cajas. Decidimos | Cajas y soliamos contratar a | gracias a ella aprendi a
de la elaboracion compartieron valiosos | oportunidad de aprender la | bizcochos, entonces | convertirlo en una cafeteria | expertos para hacer los | hacerlos. Ella amasaba 2
del bizcocho y conocimientos sobre la | elaboracion del bizcocho, | contratamos expertos en su | de bizcochos y contratamos | bizcochos. Poco a poco, | quintales diarios y me
quiénes estuvieron | elaboracion del bizcocho. | mientras ellos fabricaban, yo | elaboracion, ya que no | aexpertos que se encargaran | aprendi de los maestros y | ensefid todo el proceso de
involucrados en Con el tiempo, ella | observaba atentamente | conociamos del proceso. | de hacerlos para mantener el | ahora soy capaz de hacerlos | fabricacion.
dicho proceso? emprendié su propio | todos los detallas y las | Aprendemos de  ellos | negocio. yo misma.

negocio en Cayambe vy | técnicas que utilizaban. mientras fabrican  los

transmiti6 su conocimiento a bizcochos.

mi y a mis hermanas.
JLa receta | La receta de bizcochos que | Lareceta que aprendi de mis | El bizcocho que empezamos | Cada artesano tenia su | Cambiamos la receta del | Lareceta inicial de mi madre

aprendida al inicio

aprendi de mi hermana se

padres para hacer bizcochos

a vender ya tenia un aroma y

propia receta de bizcochos,

bizcocho porque al principio

era una de las primeras, lo
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de su formacion
como fabricante de
con el

bizcocho,

pasar del tiempo,

mantuvo sin cambios a lo
largo del tiempo en el que
me dediqué a fabricarlos,

normalmente los bizcochos

ha tenido algunos cambios,

pero solo en pequefios
detalles. El bizcocho ya era

suave y tenia la textura

sabor increibles, asi que la
verdad es que no hay mucha
entre el

diferencia que

soliamos vender y el que

con pequeflos cambios en
los ingredientes y sabores.
Sin

embargo, el

procedimiento para elaborar

era demasiado duro y tenia
menos ingredientes.
Observando a mis

trabajadores, vari¢ la receta

cual resultaba en un
bizcocho bastante duro sin

manteca. Luego, mis amigos

me ensefnaron algunas cosas

ha sufrido | eran duros porque no tenian | adecuada, asi que solo le | vendemos ahora. el bizcocho se era el mismo | agregando algunos | y experimente y obtuve una
modificaciones? mucha manteca. agregué un toque de anis de y el resultado no cambiaba | ingredientes. gran receta.

pan para realzar su sabor. demasiado.
En su opinion, | La masa tiene que ser facil | Paratener unbuenbizcocho, | Siempre  elijo  utilizar | Algunos de los trabajadores | La masa debe estar himeda | Con la experiencia que he

Jcuales considera

que son las
caracteristicas
ideales de wuna
masa?

de manejar, asi podemos
darle forma y cortarla con
las manos. Es importante
que todos los ingredientes
estén bien mezclados. Y
ademas, que la masa no
puede estar demasiado

mezclada, tiene que tener la

textura adecuada.

es importante que todos los
ingredientes se mezclen bien
en la masa. Asi, la masa debe
ser facil de manipular, para
que podamos cortarla sin

problemas.

materiales de calidad, como
harina superior y manteca
Tres Coronas, ya que
influyen significativamente
en la textura y sabor de la
masa. Esto garantiza que la
mezcla sea optima y facil de

manipular en el proceso de

elaboracion.

no podian obtener una masa
de calidad, lo que resultaba
en bizcochos duros y con
ingredientes. Por eso creo
que es fundamental que la

masa est¢ completamente

mezclada y tenga una
consistencia correcta,
garantizando que el

bizcocho tenga la textura y

el sabor correcto.

y Dbien mezclada para
facilitar su manejo y lograr

un bizcocho de calidad.

tenido puedo decir que una
buena masa debe ser facil de
cortar, sin ingredientes que
se puedan ver o sentir, y no

excesivamente mezclada.
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(Cuidl es la etapa
mas compleja en la
del

elaboracion

bizcocho?

La parte mas complicada de
la fabricacion es el amasado
porque nosotros haciamos
dos quintales de bizcochos
diarios y para mezclar todos
los ingredientes se necesita
una gran fuerza y el tiempo
era entre una hora por

quintal.

Considero que la etapa mas
dificil es el amasado porque
es muy duro mezclar todos
los ingredientes y
necesitamos  de

algunas

personas para hacerlo.

Conforme ibamos

contratando maestros,
veiamos que se tomaban
mas tiempo en la mezcla y el
corte de la masa. Podriamos
decir ambos

que son

importantes y complicados.

Los maestros tenian

dificultades para mezclar
todos los ingredientes, por
eso decidimos comprar una

mezcladora para facilitar el

proceso.

Aprender a cortar y dar
forma al bizcocho es muy
dificil y requiere paciencia.
Ademas, la mezcla en si es

bastante complicada.

El amasado es bastante
complicado, ya que lograr
una masa adecuada requiere
una buena mezcla de
ingredientes. Es por eso que
contar con la ayuda de mas
personas resulta
fundamental para lograr una

masa adecuada.
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¢,Cual es la técnica

En mi experiencia de

En mi opinién la técnica que

He experimentado con

Llevo utilizando la técnica

Me gusta utilizar mas la

Durante mi trayectoria como

que utiliza para el vendedora, la (inica forma | Mas utilizo en el amasado es | varias técnicas, una de ellas | manual durante varios afos, | técnica a mano, aunque | vendedora de bizcochos, he
amasado? . la manual, puesto que esmas | es con ayuda de la maquina, | ya que al utilizar una | llegue a tardarse mas | experimentado varias cosas,
que conoci para el
. facil de lograrla y ya | pero no se ha logrado el | maquina se pierde la calidad | tiempo, pero se conserva su | incluyendo el uso de
amasado fue realizarlo
estamos acostumbrados a | mismo resultado que | del producto durante el | sabor y los nutrientes | maquinas amasadoras. Sin
manualmente en una
realizar de esa manera, | realizarlo de forma manual, | proceso. esenciales. embargo, prefiero el método
batea, aplicando fuerza ) _
aunque tengo una maquina | por eso prefiero que los manual, ya que las maquinas
para formar la masa de
amasadora, prefiero hacerlo | maestros mezclen la masa no logran wuna mezcla
manera adecuada. manualmente. manualmente. adecuada y ademas
requieren una premezcla que
resulta complicada.
(Cuanto  tiempo | Se dedica un tiempo | Mas o menos se demora un | Se necesita alrededor de 30 | El tiempo puede variar, pero | Se emplea un tiempo de 25 | En algunos lugares donde he

emplea usted para
la  técnica  del

amasado?

estimado de 30 minutos por
arroba para mezclar por

completo los ingredientes.

tiempo de 25 a 30 minutos

en obtener una masa
adecuada y en la maquina
amasadora se demora 6
minutos en mezclar y 10 en

la premezcla.

minutos para amasar cada

arroba  de masa. Los
maestros no sabian utilizar
las maquinas amasadoras,
asi que no puedo decir

cuanto demora la maquina.

usualmente se tarda de 20 a
30 minutos por arroba. En la
maquina amasadora con la
demoran

premezcla  se

alrededor de 15 minutos.

minutos por arroba.

trabajado, se utilizaban
maquinas amasadoras que
requerian derretir la manteca
y mezclar por separado el
agua con los ingredientes
antes de introducirlos en la
Este

maquina. proceso

tomaba aproximadamente
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20 minutos y resultaba en
una mezcla de baja calidad.
Personalmente, prefiero el
amasado manual, el cual
alrededor de 30

lleva

minutos por arroba.

El amasado a
mano con el pasar

del tiempo le ha

A mi edad que tengo, he
sufrido molestias en los

huesos y dolores en el

Después de varios afios, si
he llegado a  tener

consecuencias en mi salud,

Sufro de dolores en las
manos y he tenido que

consultar a un médico

Los maestros que hemos
contratado tienen molestias

y dolores debido a su

Tengo dolores en los brazos,
temblores en las manos y

dificultad para mantenerme

Desde que era pequeiia
comencé a trabajar en la

fabricacion de bizcochos,

traido cuerpo debido al esfuerzo | mi columna me duele todos | debido a ello. En ocasiones, | trabajo. La mayoria de ellos | de pie durante mucho | desde ahi he tenido algunas
consecuencias a su | excesivo durante el | los dias. hemos tenido que recurrir a | son adultos y han estado | tiempo debido a problemas | molestias en el cuerpo. En la
salud. amasado. He tenido que la contratacion de personal | trabajando desde pequefios, | en la columna. actualidad, ya no puedo
consultar a varios médicos adicional para que nos ayude | lo que ha generado a sus amasar sola debido a los
debido a los dolores con la mezcla. dolencias. dolores de mi cuerpo, pero
intensos. atn puedo encargarme del
proceso de corte.
JEn algin | Desde que comencé a | A veces utilizamos la | Los trabajadores decian que | Hemos comprado  una | Mi tia tenia una amasadora, | En mi experiencia
momento ha | fabricar bizcochos hasta el | amasadora cuando estamos | las maquinas no eran | amasadora, pero nuestros | pero me dijo que no eran | trabajando con una seflora,
utilizado ultimo dia que los vendi, | cansados o no necesitamos | buenas, asi que nunca | maestros prefieren seguir | buenas, asi que nunca la | utilizdbamos una
amasadoras nunca utilicé amasadoras. | hacer grandes cantidades de | compramos una amasadora. | mezclando a mano, ya que | utilicé amasadora, pero antes de
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industriales para la
elaboracién del

bizcocho?

Recién he escuchado sobre
esas maquinas para mezclar,
pero segin lo que me han

contado, no son buenas.

bizcochos para evitar el
esfuerzo. Aunque, hemos
notado que el resultado no es
tan bueno, ya que los
ingredientes no se mezclan
por completo y afectar el

sabor del bizcocho.

no se sienten comodos
utilizando la maquina. A
veces, cuando intentamos
utilizarla, la masa no sale
adecuada y nos vemos toca

botarla.

utilizarla, realizdbamos una
premezcla  para  evitar
sobrecargarla y asegurarnos
de que todos los ingredientes
se mezclaran

completamente.
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Anexo 2. Resultados experimentales

Combinacion Paleta Balde Ensamble Resultado

Balde 1

Paleta 1

Balde 2

Paleta 2
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Balde 1

Paleta 3

Balde 1

Paleta 4
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Balde 2

Paleta 5

Balde 2

Paleta 6
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Balde 2

Paleta 7
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Anexo 3. Catalogo de motorreductores



Motorreductores MOTOX
Catalogo D87.1 - 2008

MOTOX
SIEMENS




Motorreductores
Motorreductores conicos helicoidales

Motorreductores de hasta 200 kW

Datos para seleccion y pedidos (continuacion)

Potencia Velocidad de salida Par de Factor de indice de Referencia Codigo Peso *)
R eTor salida servicio  reduccion
kW n, (50 Hz) n, (60 Hz) T fs lrot (n.° polos)
min~! min~! Nm kg
4,0 (50 Hz) K.88-LA112MB4
4,8 (60 Hz) 25 30 1548 1.1 58,37 2KJ1505 - BGH13 - HET1 99
29 35 1321 1,2 49,80 % 2KJ1505-HGH13 - HES1 99
35 42 1101 1,5 41,50 2KJ1505 - BGH13 - EEQ1 99
42 50 9113 1,8 34,40 % 2KJ1505-EGH13 - HEP1 99
47 56 819 2,0 30,87 % 2KJ1505- HGH13 - HEN1 99
50 60 756 2,2 28,50 2KJ1505 - BGH13 - EEM1 99
56 67 677 2,4 25,53 % 2KJ1505- EGH13 - HEL1 99
61 73 624 2,6 23,54 2KJ1505 - BGH13 - EEK1 99
73 88 524 3,0 19,75 2KJ1505 - BGH13 - EEJ1 99
128 154 297 2,7 11,21 2KJ1505 - BGH13 - ENE1 99
153 184 250 3,1 9,41 2KJ1505 - BGH13 - EED1 99
179 215 213 3,4 8,03 * 2KJ1505-HEGH13 - EEC1 99
215 258 177 3.9 6,69 2KJ1505 - BGH13 - EEB1 99
260 312 147 4.4 554 * 2KJ1505-HGH13 - HEA1 99
K.68-LA112MB4
44 53 870 0,94 32,78 * 2KJ1504 - BGH13 - HES1 69
47 56 806 1,0 30,38 2KJ1504 - BGH13 - EER1 69
51 61 743 1,1 27,99 *x 2KJ1504 - EGH13 - HEQ1 69
57 68 674 1,2 25,42 2KJ1504 - BGH13 - EEP1 69
62 74 614 1,3 23,16 % 2KJ1504 - BGH13 - HEN1 69
68 82 563 1,5 21,22 2KJ1504 - BGH13 - EEM1 69
76 91 502 1,6 18,93 * 2KJ1504 - BGH13 - HEL1 69
85 102 448 1,8 16,89 2KJ1504 - BGH13 - EEK1 69
100 120 381 2,1 14,35 2KJ1504 - BGH13 - EEJ1 69
121 145 317 2,4 11,94 % 2KJ1504 - BGH13 - HEH1 69
126 151 303 1,4 11,41 2KJ1504 - BGH13 - EEG1 69
138 166 276 1,5 10,40 * 2KJ1504 - BGH13 - HEF1 69
151 181 253 1,6 9,62 2KJ1504 - BGH13 - ENE1 69
169 203 225 1,8 850 * 2KJ1504 - BGH13 - HED1 69
190 228 201 1,9 7,58 2KJ1504 - BGH13 - EEC1 69
224 269 171 2,1 6,44 2KJ1504 - BGH13 - ENB1 69
269 323 142 2,4 536 * 2KJ1504 - EGH13 - HHA1 69
K.48-LA112MB4
70 84 545 0,83 20,54 2KJ1503 - BGH13 - L1 50
77 92 498 0,9 18,78 * 2KJ1503 - BGH13 - HEK1 50
86 103 445 1,0 16,79 2KJ1503 - BGH13 - EEJ1 50
93 112 409 1,1 15,42 % 2KJ1503 - BGH13 - HEH1 50
104 125 369 1,2 13,90 2KJ1503 - BGH13 - ENG1 50
121 145 317 1,3 11,95 * 2KJ1503 - BGH13 - HEF1 50
127 152 301 0,97 11,35 % 2KJ1503 - BEGH13 - HNE1 50
% Reduccion preferente s T
Para versiones de eje, ver la pagina 4/89 1,2,3,5,669
Para frecuencias y tensiones, ver la pagina 8/18 1a9
Para formas de carcasa, ver la pagina 4/86 A,D,E,FHO M

*) para forma constructiva B3

Siemens D 87.1 - 2008 4/43



Motorreductores
Motorreductores conicos helicoidales

Dimensiones

. Reductores K68 (tres etapas), carcasa con centraje (tipo C)

Ko012
kB
k q q
0 05 20 HH 8 86 [
2 LL 13 14
_ @t - o\ O\ 4 o T o
£I K T = 2 | i s X
=B+ IBRIEE
P ) I — L l ;
? L] J O
= S%L { ‘ — | DR
O [T O I @
0] Iflless 1B « 9135 ‘
50 50 1185
120 140 i
Z
AD 170 X
160 u ®
| SR
2 L@
) I -
o0 [N
Oi
d to1 1 13 14 t u i q DR
40%) k6 80 70 5 43,0 12 100 170 M16x36
50 k6 100 80 10 535 14 120 190 M16x36
*) Serie preferente
K68 Peso
Motor k kB AC AD AG LL HH o K68
LA71 563 618,0 139,0 146 90 90 109,0 M20x1,5/M25x2,5 44
LA71Z 582 637,0 139,0 146 90 90 109,0 M20x1,5/M25x2,5 44
LA80 600 6635 156,5 155 90 90 108,5 M20x1,5/M25x2,5 49
LA90S 631 702,0 174,0 163 90 90 108,5 M20x1,5/M25x2,5 58]
LA90L 631 702,0 174,0 163 90 90 108,5 M20x1,5/M25x2,5 53
LA100L 677 758,0 195,0 168 120 120 149,0 2xM32x1,5 62
LAT12M 706 787,0 219,0 181 120 120 154,0 2xM32x1,5 74
LA132S 768 870,0 259,0 195 140 140 196,5 2xM32x1,5 84
LA132M 768 870,0 259,0 195 140 140 196,5 2xM32x1,5 84
LA132ZM 814 916,0 259,0 195 140 140 196,5 2xM32x1,5 93
@ DIN 332 ® Chaveta/chavetero DIN 6885

UVALiY  Siemens D 87.1 - 2008



Anexo 4. Catalogo de rodamientos



Rodamientos

alF




Overview

Rendimiento

Capacidad de carga dinamica
basica

Capacidad de carga estatica
basica

Velocidad limite

Note

Generado desde {sitio} el {fecha}

FYJ 100 TF

aIGE

Unidad de rodamientos de bolas con pestana cuadrada

con fijacion con tornillos, soporte de fundicion, JIS

Estas unidades de rodamientos de bolas con pestana cuadrada cumplen con las
normas industriales japonesas (JIS). Estan formadas por un rodamiento de
insercion, con un aro interior prolongado y fijacion con tornillo, y son adecuadas
para aplicaciones en las que el sentido de giro es constante o alternado. El
rodamiento esta montado en un soporte de fundicion, que puede atornillarse a la
pared o al marco de la maquina. Las unidades de rodamientos de bolas pueden
admitir una desalineacion inicial moderada, pero normalmente no permiten el

desplazamiento axial.

e Resisten altos niveles de contaminacion

¢ Disenados para altas temperaturas y velocidades

e Soportan cargas relativamente pesadas

e Rentables

124 kN

93 kN

1 900 r/min

Limiting speed with shaft
tolerance h6

Dimensiones

Diametro del eje
Ancho total del soporte

Ancho total

Distancia del centro entre los orificios para

tornillos

Ancho del rodamiento, total

Propiedades

Tipo de soporte
Tipo de soporte con pestana

Cantidad de agujeros para
tornillos de fijacion

Tipo de orificio para tornillos de
fijacion

Elemento de retencion, aro
interior

Tipo de agujero
Aro de asiento de caucho

Material, soporte

100 mm
70 mm

107.5
mm

210 mm

98.4 mm

Con pestana
Cuadrada

4

Plano

Tornillos de fijacion

Cilindrico
Sin

Fundicion
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Generado desde {sitio} el {fecha}

Material, rodamiento
Recubrimiento

Sellado, rodamiento

Tipo de sellado
Sellado, unidad
Lubricante

Orificio de relubricacion

Bogquilla de relubricacion

G

Acero para rodamientos
Sin

Sello y aro deflector en
ambos lados

Contacto estandar
Sin

Grasa

Con

Con
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Especificacion técnica

Cumplimiento con el estandar
Para un proposito especifico
Material, soporte

Sellado, rodamiento

Sellado Tipo, rodamiento
Sellado, unidad

Recubrimiento

Ny

Generado desde {sitio} el {fecha}

G

JIS

Para aplicaciones de manipulacion de materiales
Fundicion

Sello y aro deflector en ambos lados

Contacto estandar

Sin

Sin

Dimensiones
d 100 Diametro del agujero
mm
dy 21248 Diametro exterior del aro interior
mm
A 70 Ancho total
mm
A 25 Ancho de la pestana
mm
Ay 32 Profundidad del rebaje de centrado
mm
B 98.4 Ancho del aro interior
mm
B, 18 Distancia de la cara lateral del dispositivo de
mm fijacion al centro de la rosca
Dbl 207 Diametro superior externo
mm
Dy 221 Diametro externo de la base
mm
Dc 215.9 Diametro del rebaje de centrado del soporte
mm
J 210 Distancia entre los tornillos de fijacion
mm
L 265 Longitud total
mm
N 27 Diametro del agujero del tornillo de fijacion
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Datos del calculo

Capacidad de carga dinamica basica
Capacidad de carga estatica basica
Carga limite de fatiga

Velocidad limite

Generado desde {sitio} el {fecha}

aIGE

mm

51 63.4 Distance from locking device side face to
mm raceway centre

T 107.5 Overall unit width
mm

Orificio roscado

R(1/4-28 UNF  Rosca del soporte para boguilla engrasadora

R 43 mm Posicion axial de la rosca del soporte

Boguilla engrasadora

D 6.5 mm Diametro de la cabeza esférica de la boguilla

engrasadora

S\ 7 mm Tamano de la llave hexagonal para la boquilla

engrasadora

Gy 1/4-28 Rosca de la boquilla engrasadora
SAE-LT

Fijas de situacion

'Jé 233 Distancia de las fijas de situacion
mm

J; 55 mm Desplazamiento axial de las fijas de situacion

N, 4 mm Diametro recomendado para las. fijas'(,:{e

situacion

124 kN

93 kN

3.35 kN

1900 r/min

Limiting speed with shaft tolerance hé
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Masa

Masa de unidad de rodamientos

Informacion de montaje

Tornillo de fijacion

Tamano de llave hexagonal para tornillo de fijacion

Par de apriete recomendado para el tornillo de fijacion
Didmetro recomendado para los tornillos de fijacion, mm

Diametro recomendado para los tornillos de fijacion, pulgadas

Productos incluidos

Soporte

Rodamiento

Generado desde {sitio} el {fecha}

aIGE

14 kg

G, M12x1.5
6 mm

28.5 N'm

G 24 mm
G 0.9375 in

FYJ 520
YAR 220-2F
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aIGE

Términos y condiciones

Al visitar y utilizar esta pagina web/aplicacion, publicada por AB SKF (publ.) (556007-3495 - Gotemburgo) (“SKF”) y
de su propiedad, usted acepta cumplir con los siguientes términos y condiciones:

Limitacion de la garantia y de la responsabilidad

Aungue se ha puesto el maximo empenio en asequrar la exactitud de la informacion incluida en esta pagina
web/aplicacién, SKF proporciona dicha informacion "TAL CUAL", y DENIEGA CUALQUIER GARANTIA, EXPRESA O
IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD Y APTITUD PARA FINES
ESPECIFICOS. Usted reconoce que utilizara esta pagina web/aplicacion bajo su entera responsabilidad, que asume la
responsabilidad absoluta de todos los costos asociados al uso de esta pagina web/aplicacion y que SKF no sera
responsable de ninglin dafio directo, incidental, consecuente ni indirecto de ningln tipo, derivado de su acceso a la
informacion o los programas informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion o del uso de estos. Todas las
garantias y manifestaciones incluidas en esta pagina web/aplicacién acerca de los productos o servicios de SKF que usted
adquiera o use estaran sujetas a los términos y condiciones acordados en el contrato del producto o servicio en cuestion.
Asimismo, en lo que respecta a las paginas web/aplicaciones no pertenecientes a SKF mencionadas en nuestra pagina
web/aplicacién o donde se incluya un hipervinculo, SKF no ofrece garantia alguna respecto de la exactitud o la
confiabilidad de la informacion incluida en dichas paginas web/aplicaciones y no asumira ninguna responsabilidad sobre el
material creado o publicado por terceros incluido en dichas paginas y aplicaciones. Ademas, SKF tampoco garantiza que
esta pagina web/aplicacion ni que esas otras paginas web/aplicaciones vinculadas estén libres de virus u otros elementos
perjudiciales.

Servicios de terceros

Cuando mire contenido de YouTube a través de los sitios web de SKF (es decir, utilizando Servicios API de YouTube),
usted acepta los Términos de servicio de YouTube.

Derechos de autor

Los derechos de autor de esta pagina web/aplicacion y el derecho de autor de la informacion y los programas
informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion pertenecen a SKF o a los otorgantes de su autorizacion de uso.
Quedan reservados todos los derechos. Todo el material autorizado para su uso mencionara al otorgante que haya
concedido a SKF el derecho a utilizar el material. La informacion y los programas informaticos disponibles en esta pagina
web/aplicacién no podran reproducirse, duplicarse, copiarse, transmitirse, distribuirse, almacenarse, modificarse,
descargarse ni explotarse de ningln otro modo para uso comercial sin la autorizacion previa por escrito de SKF. No
obstante, si podran reproducirse, almacenarse y descargarse para su uso por parte de particulares sin la autorizacion
previa por escrito de SKF. En ninglin caso se podra facilitar esta informacion o programas informaticos a terceros.

Esta pagina web/aplicacion incluye determinadas imagenes que se utilizan bajo licencia de Shutterstock, Inc.

Marcas comerciales y patentes

Todas las marcas comerciales, nombres de marcas y logotipos de empresas que aparecen en la pagina web/aplicacion
son propiedad de SKF o de los otorgantes de su autorizacion de uso, y no podran ser utilizados de ningn modo sin la
autorizacion previa por escrito de SKF. Todas las marcas comerciales autorizadas publicadas en esta pagina
web/aplicaciéon mencionan al otorgante que haya concedido a SKF el derecho a utilizar la marca comercial. El acceso a
esta pagina web/aplicacion no concede al usuario ninguin derecho sobre las patentes propiedad de SKF o autorizadas a
SKF.

Cambios

SKF se reserva el derecho a introducir cambios o ampliaciones de esta pagina web/aplicacion en cualquier momento.
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NOT FOUND

Overview

Rendimiento

Capacidad de carga dinamica
basica

Capacidad de carga estatica
basica

Velocidad limite

Note

Generado desde {sitio} el {fecha}

aIGE

Unidad de rodamientos de bolas con soporte de pie con

SYJ 100 TF

aro interior prolongado y fijacion con tornillos, fundicion,
normas japonesas

Las unidades de rodamientos de bolas con soporte de pie estan formadas por un
rodamiento de insercion montado en un soporte de fundicion que puede
atornillarse a una superficie de apoyo. Esta version es adecuada para aplicaciones
con sentidos de giro constantes y alternados. Tiene un aro interior prolongado en
ambos lados, y se fija en el eje ajustando un tornillo de fijacion en el aro interior,
lo que la hace facil de montar.

e Fuertes

e |istos para montar

e Disefiados para una rotacion constante y alternada

¢ Rodamiento lubricado y sellado

e Fijacion rapida en el eje

e Rentables

124 kN

93 kN

1 900 r/min

Limiting speed with shaft
tolerance h6

Dimensiones

Didmetro del eje

Altura del centro (soporte de pie)

Ancho total del soporte

100 mm
115 mm

95 mm

Distancia del centro entre los orificios para tornillos 308 mm

Ancho del rodamiento, total

Propiedades

Tipo de soporte

Cantidad de agujeros para
tornillos de fijacion

Tipo de orificio para tornillos de
fijacion

Elemento de retencion, aro
interior

Tipo de agujero
Aro de asiento de caucho
Material, soporte

Material, rodamiento

98.4 mm

Soporte de pie
2

Plano

Tornillos de fijacion

Cilindrico
Sin
Fundicion

Acero para rodamientos
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Generado desde {sitio} el {fecha}

Recubrimiento

Sellado, rodamiento

Tipo de sellado
Sellado, unidad
Lubricante

Orificio de relubricacion

Boquilla de relubricacion

G

Sin

Sello y aro deflector en
ambos lados

Contacto estandar
Sin

Grasa

Con

Con
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Especificacion técnica

Cumplimiento con el estandar
Para un proposito especifico
Material, soporte

Sellado, rodamiento

Sellado Tipo, rodamiento
Sellado, unidad

Recubrimiento

Generado desde {sitio} el {fecha}

G

JIS

Para aplicaciones de manipulacion de materiales
Fundicion

Sello y aro deflector en ambos lados

Contacto estandar

Sin

Sin

Dimensiones

d 100 Diametro del agujero
mm

dy 21248 Diametro del resalte del aro interior
mm

A 95 mm Ancho de la base

Al 57 mm Ancho superior

B 98.4 Ancho del aro interior
mm

BA 18 mm Distancia de la cara lateral del dispositivo de

fijacion al centro de la rosca

H 115 Altura del centro del asiento esférico
mm

Hl 38 mm Altura del pie

H, 2255 Altura total
mm

J 308 Distancia entre los tornillos de fijacion
mm

J max. Distancia entre los tornillos de fijacion
330
mm

J min. 286 Distancia entre los tornillos de fijacion
mm

L 380 Longitud total
mm
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Datos del calculo

Capacidad de carga dinamica basica
Capacidad de carga estatica basica
Carga limite de fatiga

Velocidad limite

Generado desde {sitio} el {fecha}

G

N 26 mm Didmetro del agujero del tornillo de fijacion
Ny 48 mm Longitud del agujero del tornillo de fijacion
51 63.4 Distance from locking device side face to

mm raceway centre

Orificio roscado

R 1/4-28 Rosca del soporte para la boquilla

UNF engrasadora
R 105 mm Posicion axial de la rosca del soporte
Re 45 ° Posicion angular de la rosca del soporte

Boquilla engrasadora

D

I 6.5 mm Diametro de la cabeza esférica de la boquilla

engrasadora

S\ 7 mm Tamano de la llave hexagonal para la boquilla

engrasadora

Gr 1/4-28 Rosca de la boquilla engrasadora
SAE-LT

Fijas de situacion

Jo 352 mm Distancia de las fijas de situacion

J7 33.5 Desplazamiento axial de las fijas de situacion
mm

N, 4 mm Diametro recomendado para las. fijas.(’je

situacion

124 kN

93 kN

3.35 kN

1900 r/min

Limiting speed with shaft tolerance h6
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Masa

Masa de unidad de rodamientos

Informacion de montaje

Tornillo de fijacion

Tamano de llave hexagonal para tornillo de fijacion

Par de apriete recomendado para el tornillo de fijacion
Didmetro recomendado para los tornillos de fijacion, mm

Diametro recomendado para los tornillos de fijacion, pulgadas

Productos incluidos

Soporte

Rodamiento

Generado desde {sitio} el {fecha}

aIGE

17.9 kg

G, M12x1.5
6 mm

28.5 N'm

G 24 mm
G 0.9375 in

SYJ 520
YAR 220-2F
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Términos y condiciones

Al visitar y utilizar esta pagina web/aplicacion, publicada por AB SKF (publ.) (556007-3495 - Gotemburgo) (“SKF”) y
de su propiedad, usted acepta cumplir con los siguientes términos y condiciones:

Limitacion de la garantia y de la responsabilidad

Aungue se ha puesto el maximo empenio en asequrar la exactitud de la informacion incluida en esta pagina
web/aplicacién, SKF proporciona dicha informacion "TAL CUAL", y DENIEGA CUALQUIER GARANTIA, EXPRESA O
IMPLICITA, INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD Y APTITUD PARA FINES
ESPECIFICOS. Usted reconoce que utilizara esta pagina web/aplicacion bajo su entera responsabilidad, que asume la
responsabilidad absoluta de todos los costos asociados al uso de esta pagina web/aplicacion y que SKF no sera
responsable de ninglin dafio directo, incidental, consecuente ni indirecto de ningln tipo, derivado de su acceso a la
informacion o los programas informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion o del uso de estos. Todas las
garantias y manifestaciones incluidas en esta pagina web/aplicacién acerca de los productos o servicios de SKF que usted
adquiera o use estaran sujetas a los términos y condiciones acordados en el contrato del producto o servicio en cuestion.
Asimismo, en lo que respecta a las paginas web/aplicaciones no pertenecientes a SKF mencionadas en nuestra pagina
web/aplicacién o donde se incluya un hipervinculo, SKF no ofrece garantia alguna respecto de la exactitud o la
confiabilidad de la informacion incluida en dichas paginas web/aplicaciones y no asumira ninguna responsabilidad sobre el
material creado o publicado por terceros incluido en dichas paginas y aplicaciones. Ademas, SKF tampoco garantiza que
esta pagina web/aplicacion ni que esas otras paginas web/aplicaciones vinculadas estén libres de virus u otros elementos
perjudiciales.

Servicios de terceros

Cuando mire contenido de YouTube a través de los sitios web de SKF (es decir, utilizando Servicios API de YouTube),
usted acepta los Términos de servicio de YouTube.

Derechos de autor

Los derechos de autor de esta pagina web/aplicacion y el derecho de autor de la informacion y los programas
informaticos disponibles en esta pagina web/aplicacion pertenecen a SKF o a los otorgantes de su autorizacion de uso.
Quedan reservados todos los derechos. Todo el material autorizado para su uso mencionara al otorgante que haya
concedido a SKF el derecho a utilizar el material. La informacion y los programas informaticos disponibles en esta pagina
web/aplicacién no podran reproducirse, duplicarse, copiarse, transmitirse, distribuirse, almacenarse, modificarse,
descargarse ni explotarse de ningln otro modo para uso comercial sin la autorizacion previa por escrito de SKF. No
obstante, si podran reproducirse, almacenarse y descargarse para su uso por parte de particulares sin la autorizacion
previa por escrito de SKF. En ninglin caso se podra facilitar esta informacion o programas informaticos a terceros.

Esta pagina web/aplicacion incluye determinadas imagenes que se utilizan bajo licencia de Shutterstock, Inc.

Marcas comerciales y patentes

Todas las marcas comerciales, nombres de marcas y logotipos de empresas que aparecen en la pagina web/aplicacion
son propiedad de SKF o de los otorgantes de su autorizacion de uso, y no podran ser utilizados de ningn modo sin la
autorizacion previa por escrito de SKF. Todas las marcas comerciales autorizadas publicadas en esta pagina
web/aplicaciéon mencionan al otorgante que haya concedido a SKF el derecho a utilizar la marca comercial. El acceso a
esta pagina web/aplicacion no concede al usuario ninguin derecho sobre las patentes propiedad de SKF o autorizadas a
SKF.

Cambios

SKF se reserva el derecho a introducir cambios o ampliaciones de esta pagina web/aplicacion en cualquier momento.
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Anexo 5. Catalogo de interruptores



Interruptores y conmutadores de levc

Definicion

Son interruptores de maniobra semi- independiente, utilizados en
paneles de distribucion y en circuitos de control de motores en baja
tension. Son capaces de establecer, soportar e interrumpir corrientes en
condicién normal del circuito, condicion de sobrecarga y condiciones
anormales de operacion, tales como corrientes de cortocircuito.
Los interruptores de levas estan formados por una serie de modulos
sobrepuestos sobre el mismo eje.

Cada modulo, a base de materiales plasticos homologados por UL, aloja
dos polos de doble ruptura con contactos de aleaciones resistentes a la
formacion de arcos y soldaduras.

Caracteristicas generales

 Hasta doce (12) médulos por interruptor.

e (Capacidad para accionar hasta setenta y dos (72) contactos
simultdneamente.

eRobustos, eléctrica y mecanicamente.

eContactos de doble ruptura por polo, muy resistentes a los arcos
eléctricos.

® Alto poder de cierre y corte.

e Amplia gama de dispositivos y accesorios.

e Varias posibilidades de montaje. EL mismo aparato permite todas las
posibilidades de montaje, adaptando la placa en la parte anterior o
posterior del interruptor.

e Flexibilidad para la realizacion de todo tipo de esquemas eléctricos.
e Facilidad para la conexion.

® Duracién mecanica : 1.000.000 de operaciones.

® Bornes protegidos contra contactos accidentales.

Campo de aplicacion

Homologaciones:

e Lloyd's Register of Shipping, Bureau Veritas, Rusia Register of Shipping,

CSAy UL.

Normas de fabricacion:

® TEC-947-3, EN60947-3, CSA22.2-14 , UL 508 y UNE EN 60947-3.

T100

125
660
125

6,5
13
25
45
55
11
25
38

16/25(1)
10/16(1)

100
600

30
50

Naturaleza de Maniobras Maniobras licaci
la corriente frecuentes no frecuentes Aplicaciones
AC21A AC21B Cargas resistivas comprendidas las sobrecargas moderadas.
Corriente AC22A AC22B Cargas mixtas resistivas e inductivas, comprendidas las sobrecargas moderadas.
Alterna AC23A AC23B Cargas constituidas por motores u otras cargas fuertemente inductivas.
AC3 Arranque y corte de motores de jaula de ardilla.
AC4 Arranque e inversion de marcha de motores de jaula de ardilla.
Corriente DC21A DC21B Cargas resistivas comprendidas las sobrecargas moderadas.
Continua DC22A DC22B Cargas mixtas, resistivas e inductivas, comprendidas las sobrecargas moderadas ej: motores shunt.
DC23A DC23B Cargas constituidas por motores u otras cargas fuertemente inductivas (ej: motores serie).
Especificaciones técnicas

Modelo T12 T20 T25 T32 T40 T50 T63
Segin IEC:
Intensidad de servicio, Ie AC-21A (A) 16 25 32 40 50 63 80
Tension de aislamiento, Ui (V) 500 500 660 660 660 660 660
Intensidad térmica, Ith (A) 20 25 32 40 50 63 80
Fases Motor / Categoria de servicio:

1x 120 V/ AC-23 (kw) 0,6 1,3 2 2,5 3 4 5

1x 220 V/ AC-23 (kw) 1,3 2,6 3,5 5 5,5 7,5 9

3 x 220 V/ AC-23 (kw) 2,7 4,5 6,5 7,5 9 13 18

3 x 480 V/ AC-23 (kw) 47 8 11 12 16 22 30

1x120V/ AC-3 (kw) 0,5 1l 1,7 2 240) 3 3,7

1x220V/ AC-3 (kw) 1,1 2,2 3,2 3,7 5 6 7

3x220V/ AC-3 (kw) 2,2 4 5 5,5 i745) 11 17

3x480V/ AC-3 (kw) 4 7,5 10 11 15 18,5 22
Capacidad de los terminales:

Conductor rigido de cobre (mm2) 2x4 2x4 2x6 2x 10 2 x 10 16/25(1) 16/25(1)

Conductor flexible de cobre (mmz) 2x25 2x25 2x4 2x6 2x6 10/16(1)  10/16(1)
Segiin UL & CSA:
Corriente nominal (A) 12 20 25 32 40 50 63
Tension nominal AC V) 300 300 600 600 600 600 600
Potencia de maniobra AC:

3x 220V (HP) 2 5 7.5 10 15 18 20

3x 480V (HP) = 2 15 20 25 35 40

T200

200
660
200

95
95

200
600

60
75



Interruptores y conmutadores de levas TELERGON

Diagrama T-010 Diagrama T-300
Interruptor unipolar i Conmutador

1 polo - 1 piso Estrella-Tridngulo
3 polos - 4 pisos

Corriente nominal:

L G Corriente nominal:

20 Amp
25 Amp
40 Amp
63 Amp
100 Amp

Diagrama T-011

Interruptor bipolar
2 polos - 1 piso 4
Corriente nominal: —? T Di 1-31
12 Amp 1 A z,_l fagrama T-315
(_ﬂ: ol Arrancador fase dividida
{o - 2|6 2 pisos
'\\[ 01| 3 La posicion "Arr" retorna
) |
— T Corriente nominal:
of1fad 4 s 20 Amp
1o =2 25 Amp

T
£
(3
e e

Diagrama T-012 =
Interruptor tripolar 3= 2

3 polos - 2 pisos

Corriente nominal:
12 Amp 63 Amp

1 R
T
20 Amp 100 Amp 1254 ml /_drﬂ 'gJ Diagrama T-317

25 Amp 200 Amp & Arrancador para 2 tensiones
40 Amp \\// 35 3 pisos - Maquina de soldar

o

e 129 0 2 Corriente nominal:
£ 13. 3 p 12 Amp
Diagrama T-102 i e o gg ﬁ:p
"L Inversor de giro 5= =) L 40 Amp
; i 3 polos - 3 pisos P
4  § el gm0 : :
't Corriente nominal: s hd
20 Amp - 12 .| @
= 25 Amp
40 Amp
63 Amp
100 Amp .
Diagrama T-330
Conmutador de polo 2
velocidades.
Conexion Dahlander
0-AAAAA
4 pisos
Corriente nominal:
20 Amp
25 Amp




Ches. A s P 1|3 |0 o
50 28 18 15 45 5) 4,5

i T12-T20 36

i e ‘
1 y T16-T25 48 65 31 20 168 60 5 45
— T =k,
Z&ﬁ T T32-T40 48 65 31 20 168 60 5 45
| | B | |
o = T HHES _ 150 68 94 40 245 205 76 7 55
%g v T63 68 94 40 245 205 76 7 55
. 7100 68 94 40 245 205 84 7 55
H 1 E
b - 1200 108 128 62 - 40 20x10 19 16
Mod N° de pisos
1+ | 2 |3 | 4 | 5 | 6 [ 7 | 8 | 9o [0 |11 |12 |
L 345 46 57,5 69 80,5 92 103,5 115 126,5 138 149,5 161
T12-T2
O W 375 49 60,5 72 83,5 95 106,5 118 129,5 141 152,5 164
— 46,4 60,6 74,8 89 103,2 1174  131,6 1458 160 174,2  188,4  202,6
) H 496 638 78 92,2  106,4 120,6 1348 149 163,2  177,4  191,6  205,8
oo b 498 673 84,8 1023 1198 137,3 1548 1723 189,8  207,3 2248 2423
H 53 70,5 88 105,5 123 140,5 158 1755 193 210,5 228 2455
g B 78,5 98,5 1185 1385 1585 1785 1985 2185 2385 = 2585  278,5
H 625 825 102,5 1225 142,55 1625 1825  202,5  222,5 242,55 = 262,5 2825
O 94 121 147,5 174 201 2275 254 281 307,5 334 361
H 71 98 125 151,5 178 205 2315 258 285 311,5 338 365
120 H 9 135 175 215 255 295 335 375 415 455 495 535

Montaje de los interruptores y conmutadores

Montaje en puerta de gabinete




Anexo 6. Catalogo de perfiles angulares



STAINLESS STEEL

EQUAL LEG ANGLES

LASER WELDED &
HOT ROLLED PROFILES

MONTANSTAHL AG - Via Gerrette 4 CH-6855 Stabio - FON +41 (0)91 641 68 00 - info@montanstahl.com - www.montanstahl.com



L EQUAL LEG ANGLES

STAINLESS STEEL

< | < | zg | | a5 \\y Product Description
v | v A i/ ! . |)\ Dimensions: in accordance with EN 10056-1: 1998
\ b f | \ b f | e F_YS_“: N o Tolerances: EN 10056-2:1993.
! ! ! ! > i . Grade according to EN 10088-3: 1D
LASER HOT ROLLED H /{ Surface condition: blasted and pickled
z N L

General properties Structural properties
Designation Dimensions Position of axes Axis y-y / axis z-z Axis u-u Axis v-v
G h=b t 3 r 3 A z7y, 3 v 3 u, 3 u, =1, 3 W, =W, 3 i =i, I, 3 i, l, 3 i, |,

kg/m mm | mm . mm 1 mm?2 mm . omm mm | mm mm?* | mm? | mm mm?* | mm mm?* | mm mm?*

| | L x102 | | | x10% | x10° | x10 x10* | x10 x10* | x10 x10*

L15x15x2 045 15 | 2 .25 1 057 439 1 1061 6.21 | 5.29 0.11 | 0.11 | 0.45 0.18 | 0.56 0.05 | 0.29 -0.07
L15x15x3 0.66 15 | | 3 L 082 476 1 1061 6.73 | 537 0.15 | 0.15 | 043 0.24 | 0.54 0.07 | 0.29 -0.09
L20x20x2 0.61 20 | 2 25 1 077 564 1 1414 797 | 7.07 0.28 | 0.20 | 0.61 045 | 0.76 0.12 | 0.39 -0.17
L20x20x 3 0.90 20 | P35 1 112 598 1 1414 | 8.46 | 7.08 0.39 | 0.28 | 0.59 0.62 | 0.74 0.16 | 0.38 -0.23
L20x20x 4 1.16 20 | 4 L35 1 145 637 1 1414 9.01 | 7.24 0.49 | 0.36 | 0.58 0.77 | 0.73 0.21 | 0.38 -0.28
L25x25x3 1.14 25 | 3 | 35 L1142 723 1 1768 10.22 | 8.85 0.80 | 045 | 0.75 1.27 | 0.95 0.33 | 0.48 -047
L25x25x4 148 25 | 4 i35 1 185 762 1 1768 | 10.78 | 9.01 1.02 | 0.59 | 0.74 1.61 | 0.93 0.43 | 0.48 -0.59
L25x25x5 1.82 25 | 5 | 5 | 228 793 1 1768 11.22 | 8.96 119 | 0.70 | 0.72 1.87 | 0.91 0.51 | 0.48 -0.68
L30x30x3 139 30 | 3 | 5 L1174 835 1 2121 11.81 | 10.49 1.40 | 0.65 | 0.90 222 | 1.13 0.59 | 0.58 -0.82
L30x30x4 1.81 30 | 4 | 5 L 227 878 | 2121 | 12.42 | 10.58 1.80 | 0.85 | 0.89 2.85 | 1.12 0.75 | 0.58 -1.05
L30x30x5 222 30 | 5 | 5 L 278 918 1 2121 12.99 | 10.73 216 | 1.04 | 0.88 341 | 1.1 0.92 | 0.57 -1.25
L30x30x6 261 30 | 6 | 5 D327 956 1 2121 | 13.52 | 10.90 249 | 122 | 0.87 391 | 1.09 1.08 | 0.57 -1.41
L35x35x4 213 35 | 4 | 5 D267 1003 | 2475 | 14.18 | 12.36 295 | 118 | 1.05 4.68 | 1.32 123 | 0.68 -1.73
L35x35x5 262 35 | 5 | 5 | 328 1043 1 2475 14.75 | 12.50 3.56 | 145 | 1.04 5.63 | 1.31 1.49 | 0.68 -2.07
L40x40x 3 1.87 40 | 3 | 5 L2234 1084 | 2828 | 1533 | 14.04 349 | 1.20 | 1.22 5.53 | 1.54 1.45 | 0.79 -2.04
L 40 x 40 x 4 246 40 | 4 | 6 | 3.08 1120 | 2828 | 15.83 | 14.04 447 | 1.55 | 1.21 7.09 | 1.52 1.86 | 0.78 -2.61
L40x40x5 3.03 40 | 5 | 6 L0379 1162 | 2828 | 16.43 | 14.14 543 | 1.91 | 1.20 8.59 | 1.51 226 | 0.77 -3.17
L40x 40 x 6 3.58 40 | 6 | 6 | 448 1202 1 2828 | 17.00 | 14.29 6.31 | 226 | 119 9.97 | 1.49 2.65 | 0.77 -3.66
L 45x45x3 213 45 | 3 | 7 L 266 1184 | 3182 | 16.74 | 15.75 493 | 1.49 | 1.36 7.78 | 1.71 2.07 | 0.88 -2.85
L45x45x 4 2.79 45 | 4 | L 349 1235 3182 17.46 | 15.74 6.43 | 1.97 | 1.36 10.18 | 1.71 2.68 | 0.88 -3.75
L45x45x5 3.44 45 | 5 | | 430 1279 © 3182 18.09 | 15.81 7.84 | 243 | 1.35 1242 | 1.70 3.26 | 0.87 -4.58
L 50 x 50 x 3 237 50 | 3 | 7 L 296 13.08 | 3536 | 18.49 | 17.53 6.86 | 1.86 | 1.52 10.84 | 1.91 2.88 | 0.99 -3.98

Other custom sizes are available upon request
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L EQUAL LEG ANGLES

N~
a
v

STAINLESS STEEL

< | < | zs | Ll Product Description
v : | v ; A 4 ) ! . |)\ Dimensions: in accordance with EN 10056-1: 1998
\ b | \ b | e F_YS_“: \\ o Tolerances: EN 10056-2:1993.
! ! ! ! > i >/ Grade according to EN 10088-3: 1D
LASER HOT ROLLED H . Surface condition: blasted and pickled
z \(\y\ L
General properties Structural properties
Designation Dimensions Position of axes Axis y-y / axis z-z Axis u-u Axis v-v
G h=b | t | r | A z=y v | u, | u, | = | W, =W, | i=i | | i I | i I

\ \ \ s /s \ \ \ y z \ ely elz \ y z u \ u v \ v yz

kg/m mm | mm 1 mm 1 mm?2 mm . omm mm | mm mm?* | mm? | mm mm?* | mm mm?* | mm mm?*

| | L x102 | | | x10% | x10° | x10 x10* | x10 x10* | x10 x10*

L 50x 50 x4 3.11 50 | 4 | 7 . 3.89 1359 | 3536 19.21 | 17.52 897 | 2.46 | 1.52 14.22 | 1.91 373 | 0.98 -5.24
L50x50x5 3.84 50 | 5 L7/12% 1 480 1404 | 3536 19.85 | 17.59 10.96 | 3.05 | 1.51 17.38 | 1.90 4.55 | 0.97 -6.42
L50x 50 x 6 4.55 50 | 6 L 7/2% | 569 1445 | 3536 20.44 | 17.71 12.84 | 3.61 | 1.50 20.34 | 1.89 5.34 | 0.97 -7.50
L50x50x7 525 50 | 7 L712% 1 656 1485 | 3536 21.01 | 17.85 14.61 | 416 | 149 23.11 | 1.88 6.11 | 0.97 -8.50
L50x50x 8 593 50 | 8 LoT712% 0 741 1524 | 3536 21.55 | 18.01 16.28 | 4.68 | 148 25.69 | 1.86 6.88 | 0.96 -9.41
L 60 x 60 x5 4.65 60 | 5 | 8/2*% | 582 1644 | 4243 23.24 | 21.06 19.37 | 4.45 | 1.82 30.71 | 2.30 8.03 | 117 -11.34
L60x60x6 5.53 60 | 6 Lo8/2% 1 691 1688 | 4243 23.87 | 21.15 22.79 | 529 | 1.82 36.14 | 229 9.44 | 117 -13.35
L 60 x 60 x 7 6.38 60 | 7 | 8/2% | 798 1729 | 4243 24.45 | 21.27 26.05 | 6.10 | 1.81 41.28 | 227 10.82 | 1.16 -15.23
L 60x 60 x 8 7.22 60 | 8 L 8/2% 1 903 1769 | 4243 25.02 | 21.41 29.15 | 6.89 | 1.80 46.14 | 2.26 12.16 | 1.16 -16.99
L 60 x 60 x 10 8.85 60 | 10 Lo8/2% 1 1107 1846 | 4243 26.10 | 21.74 34.93 | 8.41 | 1.78 55.06 | 2.23 14.80 | 1.16 -20.13
L65x65x6 6.02 65 | 6 i 9/2*% | 753 1804 | 4596 25.51 | 22.83 29.19 | 6.21 | 1.97 46.27 | 248 12.11 | 1.27 -17.08
L65x65x%x7 6.96 65 | 7 L9/2% 1 870 1847 | 4596 26.12 | 2293 3343 | 7.18 | 1.96 5299 | 2.47 13.87 | 1.26 -19.56
L 65x65x8 7.88 65 | 8 L 9/2% | 985 1888 | 4596 26.70 | 23.06 37.49 | 8.13 | 1.95 59.38 | 246 15.60 | 1.26 -21.89
L65x65x%x9 8.78 65 | 9 L9/2% 1 1098 1928 | 4596 27.26 | 23.20 4137 | 9.05 | 1.94 65.44 | 244 17.30 | 1.26 -24.07
L 65x65x 10 9.67 65 | 10 Lo9/2% 1 1209 19.66 | 4596 27.81 | 23.36 45.08 | 9.94 | 193 7119 | 243 18.98 | 1.25 -26.11
L70x 70 x5 547 70 | 5 L9/2% 1 684 1882 | 4950 26.62 | 24.55 31.24 | 6.10 | 2.14 49.50 | 2.69 1297 | 1.38 -18.26
L70x70x 6 6.50 70 | 6 L9/2% 1 813 1928 | 4950 27.27 | 24.61 36.88 | 727 | 213 58.50 | 2.68 15.27 | 1.37 -21.61
L70x70x 7 7.52 70 | 7 L9/2% 1 940 1971 | 4950 27.88 | 24.70 42.30 | 8.41 | 212 67.09 | 2.67 17.51 | 1.36 -24.79
L70x70x 8 8.53 70 | 8 L 10/2% 1 1067 2006 1 4950 28.37 | 24.72 47.27 | 9.46 | 2.10 74.89 | 2.65 19.64 | 1.36 -27.63
L70x70x 9 9.50 70 | 9 L9/2% 1 1188 2053 1 4950 29.03 | 24.97 5247 | 10.60 | 2.10 83.09 | 2.64 21.84 | 1.36 -30.62
L70x70x 10 10.47 70 | 10 L9/2% 1 13.09 2091 4950 29.58 | 2513 57.24 | 11.66 | 2.09 90.52 | 2,63 23.96 | 135 -33.28
L75x75x5 5.87 75 | 5 L9/2% 1 734 2006 1 5303 2837 | 26.33 3877 | 7.06 | 2.30 61.46 | 2.89 16.08 | 1.48 -22.69
L75x75x6 6.98 75 | 6 L 9/2% | 873 2053 | 5303 29.03 | 26.38 45.83 | 8.41 | 2.29 72.71 | 2.89 18.94 | 147 -26.89
L75x75x7 8.08 75 | 7 L9/2*% 1 1010 2096 | 5303 29.64 | 26.48 52.61 | 9.74 | 2.28 83.49 | 2.88 21.73 | 147 -30.88
L75x75x8 9.16 75 | 8 L9/2% 1 1145 2137 | 5303 30.23 | 26.60 59.13 | 11.03 | 2.27 93.80 | 2.86 24.46 | 1.46 -34.67

Other custom sizes are available upon request

* Profiles are also available as laser welded with full penetration,

non tapered, equivalent to hot rolled (r = laser seam).
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31/5/23, 20:51 GN 426.5 Jaladeras en «U» para gabinete de acero inoxidable, redondeadas, con capacidad de montaje en posicién opuesta | ...

GN 426.5 Jaladeras en «U» para

gabinete

Acero inoxidable, redondeadas, con capacidad de montaje en posic

opuesta

Foto

Tipo: A - Montaje por la parte posterior (orificio ciego
roscado)

Dibujo técnico

https://www.jwwinco.com/es-mx/productos/1.2-Jaladeras-para-maquinas-y-dispositivos/Jaladeras-en-U-para-gabinete/ GN-426.5-Jaladeras-en-U-...

Descripcion del producto

Informacion

Las jaladeras en «U» para gabinete GN 426.5, de acero inoxidable, se pueden montar por la parte posterior
(tipo A) o por el lado del operador (tipo B). En el este caso, primero se atornilla el esparrago del lado de la
maquina y luego se empuija la jaladera y se fija con el tornillo prisionero.

Ambos métodos de montaje permiten montar un par de jaladeras en posicién opuesta. Este método se
podria usar, por ejemplo, en puertas (jaladera doble). En general, puede ser necesario un esparrago de
* montaje de longitud especial lo.

El proceso de fabricacion (flexion), permite producir longitudes especiales en cantidades relativamente

pequenas.

Especificacién

Acero inoxidable AISI 304
Acabado granallado mate

d4 =20 mm: material sélido
d4 =28 mm: tubo @ 28x2 mm

Inserto roscado / esparrago de montaje
Acero inoxidable AISI 303

Tornillo prisionero (Tipo B)
d4 =20 mm: DIN 914-M5-6-NI
d4 = 28 mm: DIN 914-M6-8-NlI

RoHS

Bajo pedido

Longitudes especiales

Sujetadores y paquetes de juegos en varios tamafios en medidas métricas

13
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Opciones del articulo / Tabla

Tipo

A

Tornillo
de fijacion
DIN 914

Montaje por la parte posterior (orificio ciego roscado)

Montaje por el lado del operador

Medidas métricas

dy

20
20
20
20
28
28
28
28

1, £0.5
Tipo A

200
250
300
350
250
300
350
400

0.3

Tipo B
Orificio
roscado para
esparrago de montaje
200
250
300
350
250
300
350

400

Armar y cotizar.

Pieza seleccionada (Como hacer un pedido)

Numero de pieza

GN 426.5-20-200-A

Tome nota de nuestros descuentos por cantidad (dolares estadounidenses).

Pieza(s)

d;
Rosca

M8
M8
M8
M8
M 10
M 10
M 10
M 10

d;

32
32
32
32

68
68
68
68
90
90
90
90

20
20
20
20
20
20
20
20

22
22
22
22
32
32
32
32

t

15
15
15
15

t

17
17
17
17

Total ddlares estadounidenses (sin IVA)

14

https://www.jwwinco.com/es-mx/productos/1.2-Jaladeras-para-maquinas-y-dispositivos/Jaladeras-en-U-para-gabinete/ GN-426.5-Jaladeras-en-U-...

GN 426.5 Jaladeras en «U» para gabinete de acero inoxidable, redondeadas, con capacidad de montaje en posicién opuesta | ...
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31/5/23, 20:51 GN 426.5 Jaladeras en «U» para gabinete de acero inoxidable, redondeadas, con capacidad de montaje en posicién opuesta | ...

Min

100

250

2500

Max

99

249

499

Price

$62.14

$56.96

$51.79

$46.61

Prop 65: No cumple

ADVERTENCIA:
Cancer o dafios reproductivos — www.P65Warnings.ca.gov

RoHS: Cumple

Peso: 1.543 Ibs

Copyright 2023 | J.W. Winco, Inc | Todos los derechos reservados

https://www.jwwinco.com/es-mx/productos/1.2-Jaladeras-para-maquinas-y-dispositivos/Jaladeras-en-U-para-gabinete/ GN-426.5-Jaladeras-en-U-...
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Anexo 8. Planos generales de la maquina



H
: H
7
i
FICA CIME
4 5

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA

Cayambe"

PARTE:
CODIGO: MABC-001-001-VC-TIC-2023
MATERIAL:

TRATAMIENTO: Ninguno

RECUBRIMIENTO: Ninguno

CANTIDAD:

é

DISENO:
DIBUJO:

REVISO:

APROBO:

/

|
1:15 @E}
|

TOLERANCIA:
Achifa C. 02/06/2023

Achiiia C. 02/06/2023 HOJA

PhD. Ojeda D.| 28/06/2023 1

PhD. Ojeda D.. 05/07/2023

F



FICA
o)

6 / 3
34 Balde MABC-001-002-034-B-TIC-2023 1
33 Tuerca M27 8
Rodamiento de bolas con
32 pestana cuadrada (FYJ Anexo 4 2
100TF)
31 Perno hexagonal M24X70 4
Rodamiento de bolas con
30 soporte de pie (SYJ 100 Anexo 4 2
TF)
Motorreductor cénico
29 helicoidal Anexo 3 1
28 Perno hexagonal M30X40 3
27 Placa lateral derecha MABC-001-002-027-PLD-TIC-2023 1
Platina de sujecion 1
26 motorreductor MABC-001-002-026-PS1M-TIC-2023 1
Platina de sujecion 2
25 motorreductor MABC-001-002-025-PS2M-TIC-2023 1
24 Placa cubierta superior | MABC-001-002-024-PCS-TIC-2023 1
23 Placa cubierta posterior | MABC-001-002-023-PCP-TIC-2023 1
22 Tuerca M10 4
21 Placa lateral izquierda MABC-001-002-021-PLI-TIC-2023 1
20 Elerno M10X25 4
atina soporte
19 motorreductor MABC-001-002-019-PSM-TIC-2023 2
18 Placa cubierta inferior MABC-001-002-018-PCI-TIC-2023 1
17 Interruptor tripolar (T-012) Anexo 5 1
16 Tuerca M4 4
15 Perno M4X13 4
14 Placa cubierta frontal MABC-001-002-014-PCF-TIC-2023 1
13 Estructura MABC-001-002-013-E-TIC-2023 1
12 Platina soporte pasador | MABC-001-002-012-PSP-TIC-2023 1
11 Platina soporte chumacera | MABC-001-002-011-PSC-TIC-2023 2
10 Plancha cubierta estructura| MABC-001-002-010-PCE-TIC-2023 1
9 Pala MABC-001-002-009-P-TIC-2023 6
8 Tuerca M24 4
7 Arandela M24 8
6 Eje MABC-001-002-006-E-TIC-2023 1
5 Soporte pasador MABC-001-002-005-SP-TIC-2023 1
4 Pasador MABC-001-002-004-P-TIC-2023 1
3 Perno hexagonal M27X60 8
2 Cubierta MABC-001-002-001-C-TIC-2023 1
1 Manija Anexo 7 1
ELEMENTO NOMBRE DE PIEZA REFERENCIA CANTIDAD
TECHY, PROYECTO: Z:I\gig#‘iggnamasadora para producir bizcochos de ESCALA I _C:_
'\ PARTE: 1:15 @I —
:' CODIGO: MABC-001-002-VE-TIC-2023 TOLERANCIA:
MATERIAL: DISENO: Achiia C. 02/06/2023
» TRATAMIENTO: Ninguno DIBUJO: Achina C. 02/06/2023 HOJA
CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D.' 28/06/2023 2
CANTIDAD: APROBO: PhD. Ojeda D.. 05/07/2023
6 / 3



HACIA ABAJO 90° R3

FICA

HACIA ABAJO
326,59 | ™
1 v
i o
o
| o~ C
|
| O
1 <
o | ! )
0 S | <
< ) | <
3 o | <
™ o~ } @)
} <
! I
S T‘_
HACIA ABAJO 90° R 3 D
604,00 654,00
’———‘ ’4—»‘
I 1 | 1
o
S 3,00
o
™
PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe" r@_i"
PARTE: Cubierta 1:10 _LJ b
CODIGO: MABC-001-002-001-C-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
MATERIAL: ?:Z” inoxidable | p)gERO: AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: AchifiaC. | 02/06/2023 Hosa F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 3
CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023



® 10,00

FICA

CIME

85.00

© 10,00

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de

Cayambe"

PARTE: Pasador

CODIGO: MABC-001-002-004-P-TIC-2023

MATERIAL: g‘gfm inoxidable | psEfE:
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO:
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO:
CANTIDAD: 01 APROBO:

Achiia C.

Achiia C.

PhD. Ojeda D.

PhD. Ojeda D.

4
A
B
D
E
ESCALA 2
12 AGTr

TOLERANCIA: + 0,1mm

02/06/2023

02/06/2023 Hosa F

28/06/2023 4

05/07/2023

4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe" 1
1:2 _@'L___'_
PARTE: Soporte pasador
CODIGO: MABC-001-002-005-SP-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
MATERIAL: ’;g:m inoxidable | psERE:; AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA
FICA CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 5
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4



] 2 3
1363,70
1061,10
20,00
309,26
417,58
525,90

634,22

742,54
850,86
Notas:

© 100,00

Lineas de particién para el posicionamiento de las palas y los rodamientos.
Eje completamente sdlido.

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de

FICA

CIME

Cayambe"

PARTE: Eje

CODIGO: MABC-001-002-006-E-TIC-2023

MATERIAL: Acero inoxidable | p|SENG:
304

TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO:

RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO:

CANTIDAD: 01 APROBO:

Achiia C.
Achiia C.

PhD. Ojeda D.

PhD. Ojeda D.

ESCALA

1:10

TOLERANCIA: = 0,1mm

02/06/2023

02/06/2023

28/06/2023

05/07/2023

-

HOJA

E

F
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA

Cayambe" -
PARTE: Pala

CODIGO: MABC-001-002-009-P-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1imm

MATERIAL: 304 no4ePe | DiseNo: AchifiaC. | 02/06/2023

TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achiia C. 02/06/2023 HOJA
FICA CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 7
CANTIDAD: 06 APROBO: | PhD. OjedaD. 05/07/2023

1 ) 3 T



1076,70 3.00

303,00

7
1
L 606,00 J:l

i\@ 176,20
O
(%)
O
Q
@)
S
’\\
~
PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe™ o
1:10 AST
PARTE: Plancha cubierta estructura
CODIGO: MABC-001-002-010-PCE-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
MATERIAL: ng” inoxidable | ngERE. AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA
FICA CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 8
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D.. 05/07/2023

1 2 3 4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe" @ 1
1:5 {
PARTE: Platina soporte chumacera _LJ ===
CODIGO:MABC-001-002-011-PSC-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
MATERIAL: '?"\::'0 inoxidable | p|gENO: AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 9
FICA CIME .
CANTIDAD: 02 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe™ o
. 1:5 G
PARTE: Platina soporte pasador
CODIGO: MABC-001-002-012-PSP-TIC-2023 TOLERANCIA: * 0,1mm
é |_‘_Q MATERIAL: Acero inoxidable | pisERO: AchifiaC. | 02/06/2023
\ Mol "
jﬁ"’ - ,;\_.pﬂrg TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D.. 28/06/2023 10
FICA CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

| 2 3 4
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S @)
o) S
AN o)
— o o
N
B O o
DETALLE F
ESCALA 1:5
612,00 490,00
502,00
110.00 - 1296,50
o SN
ce | 1082,70
& O
O
S N
O 2 k%
o~
o0
@)
re o g
3 S
D _—GEL _______ ol © %
S| =
T SN 3 ol ¥
/ -------------- S
/ ° \ ? \
| T e UL -
=N =
\\ 216,78 O 312,00
_ £ \Sh
E 404,29 S 466,00
=) 1498,70
= M d ducir bizcochos d !
> PROYECTO: . équina“amasa ora para producir bizcochos de ESCALA
- PARTE: Est Ctayambe 1:10 A@EP
37 Platina de sujecién 2 motorreductor Platina 814X40X3 P EsHen |
34 Platina soporte motorreductor Platina 606X40X3 CODIGO: MABC-001-002-013-E-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
27 Estructura Perfil angular L 50X50X3 MATERIAL: ’;g:m inoxidable | nSENO: AchifiaC. | 02/06/2023
F 26 Platina soporte chumacera Platina 610X40X3 Y . TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: AchifiaC. | 02/06/2023 HOJA
25 Platina soporte pasador Platina 600X40X3 —— _ _ 11
20 Platina de sujecion 1 motorreductor Platina 814X40X3 FICA CIME  TECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: | PhD-OledaD.] 280612023
ELEMENTO NOMBRE DE PIEZA DESR'PCION CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D.. 05/07/2023
3

| 2 3 4 o) 6 /
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FICA CIME

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de
Cayambe"

PARTE: Placa cubierta frontal

CODIGO:MABC-001-002-014-PCF-TIC-2023

MATERIAL: g‘g:m inoxidable | nsERE: Achifia C.
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achifia C.
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D.
CANTIDAD: 01 APROBO:  PhD. Ojeda D.

ESCALA

,—"”'\l 1
1110 G

TOLERANCIA: + 0,1mm

02/06/2023

02/06/2023 HOJA
28/06/2023 12
05/07/2023

4

F



306,00 3.00

606,00

FICA

CIME

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe"
1:5

PARTE: Placa cubierta inferior

CODIGO:MABC-001-002-018-PCI-TIC-2023

MATERIAL: g\gfm inoxidable | pSENO: AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: AchifiaC. | 02/06/2023
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023
CANTIDAD: 01 APROBO:  PhD.OjedaD. 05/07/2023

2 3

-

TOLERANCIA: + 0,7mm

HOJA

13



40,00 3,00

606,00

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA

Cayambe" _@_ 1

. 1:5 .
PARTE: Platina soporte motorreductor
CODIGO: MABC-001-002-019-PSM-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1imm
MATERIAL: ngm inoxidable | p5ERE: AchifaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO: Ninguno DIBUJO: Achiia C. 02/06/2023 HOJA
FICA CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: | PhD.OjedaD. 28/06/2023 14

CANTIDAD: 02 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de
Cayambe"

PARTE: Placa lateral izquierda

CODIGO:MABC-001-002-021-PLI-TIC-2023

MATERIAL: gg:m inoxidable | pgEfG: Achifia C.
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achifia C.
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D.
CANTIDAD: 01 APROBO: | PhD. Ojeda D.

2 3

ESCALA

110 | GE-

TOLERANCIA: + 0,1mm

02/06/2023
02/06/2023 HOJA
28/06/2023 15
05/07/2023
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PROYECTO: '(;Méquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
ayambe" 1
. . 1:10 _@'L___'_
PARTE: Placa cubierta posterior
CODIGO:MABC-001-002-023-PCP-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
; MATERIAL: g\(t)::ro inoxidable | pgERE:; AchifaC. | 02/06/2023
%ﬁﬂ!,q_ :Ec_;'.bl:ff"/ TRATAMIENTO: Ninguno DIBUJO: Achiia C. 02/06/2023 HOJA F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: | PhD.OjedaD. 28/06/2023 16
FICA CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4



312,00

612,00

FICA

PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA

Cayambe™ o

. : 1:5 Gt
PARTE: Placa cubierta superior
CODIGO:MABC-001-002-024-PCS-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,Tmm
MATERIAL: ’3*::” inoxidable | pSENO: AchifiaC. | 02/06/2023
TRATAMIENTO:  Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA
CIME RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 1 7

CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D.. 05/07/2023

2 3 4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de

Cayambe"

PARTE: Platina de sujecion 2 motorreductor

CODIGO:MABC-001-002-025-PS2M-TIC-2023

MATERIAL: fero inoxidable | piSERO:
TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO:
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO:
CANTIDAD: 01 APROBO:

2 3

Achiia C.

Achiia C.

PhD. Ojeda D.

PhD. Ojeda D.

4
A
B
C
D
E
ESCALA .

v | O
TOLERANCIA: + 0,1mm
02/06/2023
02/06/2023 Hosa F
28/06/2023 18
05/07/2023

4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe™ o
5 AT
PARTE: Platina de sujecion 1 motorreductor
CODIGO:MABC-001-002-026-PS1M-TIC-2023 TOLERANCIA: = 0,imm
MATERIAL: ?&em inoxidable | ngENG: AchifiaC. | 02/06/2023
F TRATAMIENTO:  Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 HOJA F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D.. 28/06/2023 19
FICA CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4
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PROYECTO: "Maquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
Cayambe" r@_i"
PARTE: Placa lateral derecha 1:10 _LJ e
CODIGO:MABC-001-002-027-PLD-TIC-2023 TOLERANCIA: = 0,1mm
MATERIAL: ngm inoxidable | nsERO: AchifiaC. = 02/06/2023
F TRATAMIENTO: | Ninguno DIBUJO: Achiiia C. 02/06/2023 Hosa F
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: PhD. Ojeda D. 28/06/2023 20
FICA CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D.. 05/07/2023

1 2 3 4
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PROYECTO: '(;Méquina amasadora para producir bizcochos de ESCALA
ayambe" 8_ 1
PARTE: Balde 1:20 _O'"‘“
CODIGO: MABC-001-002-034-B-TIC-2023 TOLERANCIA: + 0,1mm
MATERIAL: ggzw inoxidable | ngEfG: AchifiaC. | 02/06/2023
F TRATAMIENTO:  Ninguno DIBUJO: Achifna C. | 02/06/2023 HOJA
RECUBRIMIENTO: Ninguno REVISO: | PhD.OjedaD. 28/06/2023 21
FICA CIME .
CANTIDAD: 01 APROBO: PhD. Ojeda D. 05/07/2023

1 2 3 4



