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RESUMEN

En el presente proyecto se desarrolla la investigacion, el disefio, construccion de un sistema
dosificador de queso Cheddar liquido, a fin de integrar los sistemas dosificadores en una
méaquina expendedora de nachos con queso, para evaluar su rendimiento mediante una serie de
pruebas para controlar el producto final, logrando estar libre de contaminacion cruzada en el
proceso. La investigacion de la informacidn necesaria para determinar los pasos a emplear se
detalla en el marco teorico, los pardmetros principales son descritos por el propietario de la
méaquina para evaluar varios puntos principales y seleccionar la mejor alternativa que se
acomode a estos requisitos. De manera experimental se determina la fuerza requerida para
aplastar la manguera por donde fluye el queso Cheddar liquido, el nimero de vueltas que debe
dar el mecanismo para entregar la porcion programada, la potencia necesaria para calentar el
queso Cheddar liquido dosificado, de manera detallada se describe las partes constitutivas
aplicando célculos mecéanicos y termodinamicos, posteriormente se simula para verificar si lo
descrito antes se comporta de la misma manera a lo requerido, a fin de obtener planos detallados
para comenzar la construccién del sistema dosificador de queso Cheddar liquido y la estructura
de la maquina. A fin de evaluar el sistema dosificador, y los parametros principales de la
maquina en conjunto, se integran los sistemas de nachos con queso para ver si cumple con las
necesidades del duefio de la maquina, obteniendo un 90% de eficiencia al dispensar el queso

Cheddar liquido y un 84% de eficiencia de la maquina al dar el producto final.
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ABSTRACT

In this project the research, design, construction of a liquid Cheddar cheese dispenser system
is developed, in order to integrate the dispenser systems in a nachos with cheese vending
machine, to evaluate its performance through a series of tests to control the final product,
managing to be free of cross contamination in the process. The investigation of the information
necessary to determine the steps to be used is detailed in the theoretical framework, the main
parameters are described by the owner of the machine to evaluate several main points and select
the best alternative that suits these requirements. In an experimental way, the force required to
crush the hose through which the liquid Cheddar cheese flows is determined, the number of
turns that the mechanism must make to deliver the programmed portion, the power necessary
to heat the dosed liquid Cheddar cheese, in a detailed way describes the constituent parts by
applying mechanical and thermodynamic calculations, subsequently it is simulated to verify if
the described above behaves in the same way as required, in order to obtain detailed plans to
begin the construction of the liquid Cheddar cheese dispenser system and the structure of
machine. In order to evaluate the dosing system, and the main parameters of the machine, the
nachos and cheese systems are integrated to see if it meets the needs of the owner of the
machine, obtaining 90% efficiency when dispensing Cheddar cheese. liquid and 84%

efficiency of the machine when giving the final product.
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CAPITULO |

1 INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

Locales, centros comerciales y cines son especificamente los lugares mas comunes para
vender y expender bocaditos o comida rapida en los que se usan procesos manuales para

pretender tener una dosificacion adecuada del producto.

El disefio, mecanismos para la fabricacion de méaquinas de la industria alimenticia converge
al ser humano una mejor interaccion con el producto final con mejores requerimientos como

condiciones de salubridad y ampliando su produccion.

José Antonio Gutiérrez, Balakrishna Reddy, Robert Greene.. [1]. En su patente se refiere a
un dispositivo y método para dispensar materiales fluidos de contenedores flexibles a un
recipiente con precision, muestra planos referentes de mecanismos usados al momento de

realizar la dosificacion.

Stephan M. Schalow, Leola; Rehm, Gary S.; Rehm, Scott N. [13]. En la patente que
realizaron se refieren a un dispensador de bolsa flexible que incluye un soporte, placa para
exprimir desde la posicién inicial al inferior adaptado una apertura de entrega del producto

final.

Checa, Marcelo David Mufioz. [2]. En el trabajo de titulacion que realizaron indican coémo
integra el sistema de dosificacion de liquidos y construccion del armazon de una maquina
dispensadora de shots y uso de la pantalla tactil para la interaccion del usuario — maquina para

la seleccion del producto, consecuente elaboracion de manuales de operacion y mantenimiento.



1.2. Problema

Las maquinas expendedoras de productos se han convertido en una de las actividades
comerciales mas lucrativas y de mayor crecimiento en el mundo durante el altimo tiempo. Un
ingenioso método de captacion de recursos, que puede servir como una fuente complementaria
de ingresos, o también puede llegar a convertirse en una principal actividad econémica. [3]
Con el fin de adquirir todo tipo de articulos en las mejores condiciones de higiene y calidad,
en cualquier horario. Las maquinas expendedoras se les conoce por este tipo de actividad de

proveer botanas mediante el ingreso de dinero en maquinas (tragamonedas). [2]

Debido a la reciente exclusividad y tendencia al consumo de los nachos con queso, existen
mas de 24 salas de cines en el Ecuador, [4] [5] méas de 40 centros comerciales principales del
pais y mas de medio mill6n de locales dedicados a comercializar este producto [6] [7], en donde
el 70% de las instalaciones cuentan con personal que realiza la preparacion de estas botanas de
manera manual y en un 33% tiene una maquina automatica de queso Cheddar que aplica solo
en cines y centros comerciales, son costosas e importadas. Que entrega el queso a una
temperatura entre los 30 a 60 grados Celsius para servir al instante, [1] y en los locales mas
generales solo cuentan con maquinas manuales. En donde se requiere un servicio rapido,
higiénico al momento de dispensar el queso con nachos que esté correctamente medido en sus

porciones sin correr el riesgo de tener algun tipo de contaminacion cruzada. [8]

Normalmente la venta de este producto se realiza de acuerdo a horarios establecidos por las
empresas y en otros casos de vendedores que usualmente son de 8 horas, que en la mayoria en
las salas de cine y centros comerciales requieren empleados de turnos diurnos y nocturnos
dando algo de inseguridad a los trabajadores de la noche [3]; en consecuencia, todo esto genera
sueldos mas elevados a los trabajadores costos indirectos y demas seguros [9]. Afiadido a esto
el vendedor toma un tiempo en preparar el producto final alrededor de 4 a 7 minutos, que en la

mayoria de los casos puede tomar mas tiempo en caso de tener maquinas manuales [10] [8] .



Hoy en dia se encuentran algunas maquinas de dosificacion del queso automaticas; sin
embargo, a nivel nacional no existen maquinas dispensadoras que integre el sistema dosificador
de queso, y el costo del dosificador de queso oscila por los 900 a 1500 ddlares americanos, es
por este motivo el que se desea disefiar un sistema de dosificacion de queso para una maquina
dispensadora de nachos con queso Cheddar liquido, para cines, centros, comerciales y locales

dedicados a la venta de este producto, aportando asi directamente a la economia del pais.

1.3. Justificacion

En la actualidad existen maquinas expendedoras en muchos lugares que van desde pasillos
de las universidades hasta en el interior de hospitales y empresas, pero no existe variedad de
productos y lo que ofrecen las maquinas es siempre lo mismo. Una idea novedosa para
dispensar nachos con queso Cheddar liquido es a partir de la implementacion de un sistema
dispensador de queso Cheddar para mejorar la eficiencia y calidad de las ventas. Entre uno de
los beneficios de las maquinas expendedoras es que no es necesario que exista compatibilidad
con el negocio ya que requiere solo una dedicacion parcial, que permite combinar esta inversion

con el trabajo u otras formas de ingreso.

Los antecedentes comprobados se deben a la diversificacion de la actividad. La mayor parte
de los vendedores cuentan con mas de 50 ubicaciones diferentes, lo méas probable es que la
mayoria de estas ubicaciones sean muy concurridas y rentables. A esto se afiade que en América
Latina los consumidores se familiarizan cada vez mas con este tipo de servicio, por lo que la
demanda va en constante aumento y se considera como uno de los negocios mas lucrativos y

rentables para los proximos afios.

Ademas de aportar una solucion que existen en la preparacion de nachos con queso, que
dispensa el queso de forma automaética en una maquina expendedora que ademas de ser

llamativo, dard un servicio rapido. Ahorrard dinero porque no necesita de costos de



importacion, dando un control en la higiene antes mencionado y precision en las porciones
existentes en el proceso, adicionalmente como un plus su sistema de notificacion de

agotamiento del producto serd atractivo tanto a clientes como al duefio de la maquina [9].

Como beneficio se puede considerar que la méaquina puede trabajar durante las 24 horas del
dia los 7 dias de la semana. Ayudando tanto a las salas de cines y centros comerciales que
anualmente gastan en sueldos, renovaciones de contratos, seguros. como a empleados

protegiendo su integridad de peligros en la noche.

El presente proyecto va ayudar a dosificar de una manera precisa y agil, no solo a personas
normales también puede ayudar a personas sordas, mudas, que lo que hara es ubicar el plato de
nachos que entregara el queso en conjunto en el lugar indicado o a su vez proporcionar el plato

al cliente, en donde la manera de transaccion del dinero se realizara con un traga monedas.

1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo General
e Disefiar el sistema dosificador de queso Cheddar liquido para una maquina

dosificadora.

1.4.2. Objetivos Especificos

e Investigar sistemas dosificadores de liquidos viscosos.

e Disefiar el mecanismo del sistema dosificador de queso Cheddar

e Construir el sistema de dosificacion y partes complementarias.

e Integrar el sistema de dosificacion de queso y el sistema de dosificacion de nachos

e Evaluar los parametros principales de la maquina expendedora de machos con queso.



1.5. Alcance
Disefiar e implementar un dosificador de queso de porcion controlada para una maquina
dispensadora de nachos con queso Cheddar, con respecto a la norma de sistema de gestion de

seguridad alimentaria ISO 22000 para el consumo humano.

La dosificacion del queso entrega el producto de manera agil y precisa para que el margen
de error no sea muy elevado, en donde sera necesario colocar el recipiente en una zona marcada

para la entrega del producto final.

El sistema de dosificacion contara con una porcion de queso de acuerdo con la necesidad
del usuario, que podra conseguir las veces que desee. La maquina proveerd un producto
higiénico, al cliente ofreciendo en menos tiempo en rangos de 2 a 4 minutos brindando un
servicio agil y rapido. El medio de interaccion serd mediante una seleccion que ofrece queso
en una porcion preestablecida y de esta manera satisfacer los gustos de cada usuario al usar la

maquina.

La maquina contara con un sistema de notificaciones que cuando el producto se encuentre

por debajo del 10% del queso notificara que la maquina necesita su recarga de producto.

Debido a esto se propone disefiar y construir el sistema de dosificador de queso cheddar
para un prototipo de maquina dispensadora para mejorar la eficiencia y calidad de las ventas.
Que se probara y calibrara los mecanismos dispensadores de nachos y queso de acuerdo con

los recipientes en los que seran vendidos.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1. Norma de Sistema de seguridad alimentaria 1SO 22000

La norma ISO 22000 indica una gran variedad de aplicaciones, pero se enfoca en el area de
produccion de empaques, materiales para alimentos y piensos alimentos de mezclados de
origen vegetal, en conjunto entra nuestro sistema dosificador de queso cheddar [11]. Hay una
serie de pasos a sequir para cumplir los requerimientos, pero los que se adaptan mas a nuestro

proyecto son:

2.1.1. Requisitos para los sistemas de gestion de la calidad y para los productos.
Son genéricos y aplicables dependiendo de cualquier sector y de la categoria del producto.
No establece requisitos de manera estandar. Aunque estd asociando en el proceso de
construccion, especificaciones técnicas, requisitos reglamentarios tanto para el propietario de

la maquina como para el cliente final [12].

2.1.2. Enfoque de sistemas de gestion de calidad
Se determina y establece parametros para medir la eficacia de cada proceso, ademas de las
responsabilidades necesarias para lograr los objetivos de su calidad, proporcionando los

recursos necesarios para aplicarse y mantenerse en una mejora continua [12].

2.2. Tipos de Quesos
Solo se menciona sobre el queso cheddar, que es el mas usado en estas botanas, en donde es

de origen de la ciudad de Somerset, Inglaterra. Existen 2 tipos de quesos cheddar [13].

2.2.1. Cheddar regular:
Esta hecho de leche pasteurizada, es decir, una leche libre de bacterias patdgenas y
microorganismos. Posee un sabor menos pronunciado que el cheddar envejecido debido a que

su periodo de maduracion es mas corto (maximo un afio) [13].



2.2.2. Cheddar envejecido:
Este Gltimo posee su sabor intenso y es el mas reconocido internacionalmente, gracias a la
larga tradicion y experiencia de los fabricantes. Sin embargo, a medida que el queso cheddar
expandié su fabricacién en todo el Reino Unido y el mundo, sus caracteristicas cambiaron y

fue evolucionando en cada region [13].

Actualmente el queso cheddar liquido se usa principalmente para la comida rapida, aunque
no es cheddar por que el queso cheddar americano es queso fundido, pero no queso cheddar

[13].

Se observa un queso feteado de maquina de color naranja ver figura 1, se debe tener en claro
que eso en realidad es una especie de queso fundido. El queso fundido es una pasta que puede

tener cualquier ingrediente, menos queso, gracias a eso no necesita refrigeracion [14].

Figura 1: Queso fundido liquido [14].

El rango de vida atil de la estanteria es de 18 meses; sin conservantes, no requiere
refrigeracion y listo para servir. Fabricado por AFP una empresa americana dedicada a realizar

productos derivados de la leche. [14]

Actualmente este queso fundido liquido en bolsa es el mas apto para dispensar en la maquina

expendedora de nachos con queso gracias a su rango de vida Util.



2.3. Sistemas de dosificacion

Para el siguiente proyecto se describen equipos de envasado o que cumplan una funcién casi
similar en liquidos viscosos, no manuales, utilizan distintos tipos de mecanismos dependiendo
de la aplicacion requerida. La funcion del dosificador es fraccionar de forma precisa y
autonoma el producto, se muestra los dosificadores de uso mas comun, pero puede existir, el
uso combinado de éstos o alguno disefiado de acuerdo con parametros establecidos por la

industria [15].

2.3.1. Dosificadora bomba peristaltica
Los fabricantes de bombas peristélticas garantizan la carga de productos viscosos. Son
capaces de trabajar en aplicaciones de dosificacidn de productos viscosos, ademas de manipular
productos sensibles de forma aséptica y segura como se puede observar en la figura 2. Las
funciones realizadas por las bombas hacen la vida més facil, eso depende de que aplicacion

demos a usar [16].

Siempre tener en cuenta que debe verificar regularmente los mecanismos de calibracion,

para ver si responde a su rango de porcentajes de errores [16].

Figura 2: Dosificadora bomba peristaltica para liquidos viscosos [17].

2.3.2. Dosificador a piston
Preferido para usar en productos liquidos y semiliquidos. Este consiste en uno 0 mas

recipientes herméticos donde se ubica el liquido y mediante uno o més pistones el producto es



desalojado del recipiente y llevado hacia un pico que se ubica en el interior de la bolsa ya
confeccionada por la envasadora. Este dosificador es ideal para productos liquidos densos o
VisC0s0s como shampoo, yogur, grasa, tomate triturado, jaleas, dulce de membrillo, como se
puede observar en la figura 3. También se puede utilizar para liquidos como agua, jugos, vinos

[18].

Figura 3: Dosificador a piston [18].

2.3.3. Dosificador por cavidad progresiva:
Son disefiadas para bajas y altas viscosidades, pastas. Estas son méas ideales para dosificar
productos abrasivos ver figura 4. Los fluidos avanzan de forma uniforme generada por el
principio de tornillo sin fin. La geometria del conjunto rotor-estator reduce el desgaste al

minimo, ademas como resultado la dosificacién es exacta y precisa [19].

Figura 4: Dosificador por cavidad progresiva [19].
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2.4. Sistema de medicion de peso
Dosificar de manera adecuada el producto mediante el mecanismo es la opcion mas viable

para llegar al peso correcto en este caso dispensar queso Cheddar liquido.

2.4.1. Sistema de almacenamiento
Determinar donde se encuentra nuestro producto a dispensar almacenado, se puede tener
varias alternativas, sin embargo, numerosas maquinas siempre muestran que el producto se

encuentra junto al mecanismo dosificador y que tenga la forma mas apta para el proceso.

2.4.1.1. Cajon para bolsa de Queso Cheddar liquido
Para el disefio de almacenamiento del queso Cheddar liquido ver figura 1 se considera que
se encuentra en una bolsa de plastico hermética que tiene una boquilla en donde se inserta una
manguera que se adapta al mecanismo listo para abrir y empezar a dosificar ver en figura 5,
por lo tanto, se hara el reemplazo cuando se termine el producto ademas de ser facil de montar

y desmontar del mecanismo dosificador.

Figura 5: Cajon para bolsa de queso Cheddar liquido

2.4.2. Actuadores
Se conoce con el nombre de actuadores a los elementos finales que permiten modificar las
variables a controlar en una instalacion automatizada. Se trata de elementos que ejercen de
interfaces de potencia, velocidad o estado, normalmente de caracter eléctrico en otro tipo de

magnitud que permite actuar sobre el medio o proceso a controlar [20].
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2.4.2.1. Motor de corriente continua
Maquinas que no trabajan con tensiones peligrosas, hay de varios tipos segin como se

conecten los bobinados, sus caracteristicas generales son [21]:

Desde potencias fraccionarias hasta el millar de KW.

En tareas de regulacién de velocidad o par.

Regula desde cero RPM a velocidad nominal con muy buena precision.

Solo llevan 2 cables.

2.4.2.2. Motor de corriente alterna
Son de diferente velocidad de giro, nimero de fases de alimentacién y por el tipo de rotor,

sus caracteristicas mas generales son [21]:

e Costo bajo en comparacion de otros motores.
e Arranque por contactores.

e Regulacion de la velocidad.

e Maniobras de elevacion.

e Buena precision entre 10 y 100% velocidad nominal.

2.4.2.3. Motor paso a paso:

Generalmente son pequefios y gracias esto tienen una gran variedad de aplicaciones tanto
en la industria como en el hogar, habitualmente no son costosos ademas de silenciosos, a
menudo este tipo de motores se usan en aplicaciones donde su posicion debe ser precisa ver
figura 6. Ahora para una aplicacion determinada se debe tener en cuenta: su resolucion,

disponibilidad, tamafio y costo. [22]
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Figura 6: Motor paso a paso nema 17 [22].

24.2.4. Servomotor
Son un tipo especial de motor que se caracterizan por su capacidad de poder llevar a
posiciones angulares especificas, al enviar una sefial codificada dentro de un rango de

operacion [21].

2.4.3. Porciones (gramaje) del producto a expender
De acuerdo con sitios que expenden botanas se considera un promedio entre porcion de
nachos con queso, en donde el queso la porcidn es entre £50 gramos dependiendo del local que

proporcionan este tipo de comida.

2.4.3.1. Galga extensiometrica
Basicamente es una resistencia eléctrica. El parametro variable y sujeto a medida es la
resistencia de dicha galga. Esta variacion de resistencia depende de la deformacion que sufre
la galga. La variedad de aplicaciones requiere disefios especiales y técnicas de montaje
apropiadas, incluyendo variaciones de disefio en el material de soporte, técnicas de pegado y

resistencia eléctrica total del medidor [23].

Los parametros de una galga son: 1 ancho del soporte; 2 ancho de la galga; 3 longitud del
soporte; 4 extremos ensanchados; 5 longitud activa; 6 longitud total de la galga; 7 marcas de

alineacion ver figura 7 [23].
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Figura 7: Parametros de una galga extensiométrica [23].

2.4.3.2. Celda de carga

Las celdas de carga son sensores de peso electronicos cuya finalidad es recibir la excitacion
eléctrica provocada por un peso determinado aplicado a la plataforma y transmitir hacia un
indicador de peso en forma de una salida eléctrica. A continuacion, esta sefial pasa por una
etapa de filtrado que elimina el ruido proveniente de la celda de carga. Son los sensores de
fuerza més comunes en el mercado, los cuéles varian en forma, tamafo, material [24].

Actualmente existen varios tipos, modelos de celdas de carga para numerosas aplicaciones
que dominan la industria de la medicién de peso. Celdas de carga mecénicas, celdas de carga
neumaticas, celdas de carga de calibrador por tension, celdas de carga piezo resistivas. El
disefio de celda de carga depende de la manera que detecte el peso puede ser: doblez, cizalla,

compresion, tension [24].

Figura 8: Celda de carga [25]
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Hay una gran gama de celdas de carga a escoger, hay que determinar su funcion, lugar a

colocar, o como ejercer su funcion.

2.4.3.3. Por contador (programacion):

Resolver asignaciones cuyo resultado se almacena en una variable simple dependiendo de
la operacion a realizar. La técnica mas comun de emplear es con un diagrama de flujo, para
que pueda llevar el conjunto de instrucciones de un contador o varios contadores, siempre se
usa una variable 0, ademas de necesitar un acumulador que sera un elemento variable de

acuerdo con el incremento del contador [26].

Teniendo en cuenta todos estos factores se puede realizar un algoritmo para que después de
dispensar una porcion calcular el nimero de porciones y de acuerdo con ese valor poner una

alarma del producto terminado [26].

x=0 (contador) variable

x1=x+1 variable incrementada

x1 variable a interpretar en la programacion

2.5. Sistemas para calentar liquidos viscosos

La calefaccion para un fluido la mayor parte de veces siempre es indirecta, aunque lo basico
siempre es una transferencia de calor dentro de un sistema de circuito. Identificar qué tipo de
fluido y un equipo térmico correcto para su aplicacion con lleva una amplia variedad de

industrias y aplicaciones.

2.5.1. Cable de alta temperatura
Recordamos que el conductor es el componente que transporta la electricidad que puede ser

de alambre de tipo desnudo, aislado, cable flexible y conductor de corddén. Sin embargo,
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algunos estan disefiados para conducir electricidad donde la alta temperatura esta presente,

soportan hasta 500°C cuentan con forro de fibra de vidrio ver figura 9 [27].

Figura 9: Cable de alta temperatura recubierto con fibra de vidrio [27].

2.5.2. Resistencia calefactora:
Las resistencias calefactoras son hilos metalicos que al paso de la corriente eléctrica se
calienta y mantienen la temperatura en la superficie. Se puede fabricar en cualquier diametro,
forma y longitud de acuerdo con la funcion o aplicacion necesaria para transferencia de calor

de aire, liquido o solido ver figura 10 [28].

Figura 10: Resistencias calefactoras para sumersion liquidos [28].

2.5.3. High Power Dimmer AC:
Ayuda a mejorar el control de atenuacién y accionamiento, para controlar la energia
eléctrica aplicada a una carga, en particular, una carga que esta adaptada para operar a
diferentes niveles de potencia, tales como ldmparas eléctricas, ventiladores, hornos eléctricos

[29].
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Figura 11: High Power Dimmer AC 110V 220V 10V 10000W SRC [29].

2.6. Sistemas de control para dosificadores
Un PLC casi siempre es la mejor opcién al momento de optar por el sistema de control
debido que es robusto, compacto, un control mas preciso, bajo costo de mantenimiento e

instalacion.

El uso de microcontroladores también responde a las necesidades que requiere el mercado
industrial en el proceso de la automatizacion, aungue es importante conocer las limitantes que
implica usarlos, en ambientes que generalmente hay ruido hace que no opere con normalidad,

ademas de que no son muy adecuados en ambientes con polvo, humedad entre otros factores.

La seleccion entre PLC y Microcontrolador se establece de acuerdo a las necesidades como

entradas y salidas adecuadas para cada actuador y sensor de la maquina.
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CAPITULO Il

3 METODOLOGIA
3.1. Requerimientos del cliente
De acuerdo con la aplicacion a realizar este sistema para integrar en una maquina

expendedora. El propietario de la maquina necesita tener:

e Fabricado con materiales que puedan estar en contacto alimenticio.

e Que sea facil de armar y desarmar en la maquina.

e Que aloje 2 bolsas de queso para un rapido cambio de bolsa de queso Cheddar
liquido cuando se termine una.

e Un sistema que sea capaz de funcionar con la manguera de silicona de la bolsa de
queso Cheddar liquido.

e Dispensar porcion justa de queso Cheddar liquido.

e Féacil limpieza del sistema.

e Que entregue el queso caliente. (opcional)

3.2. Especificaciones de ingenieria
Se interpreta los requerimientos descritos del cliente como un sistema dosificador de queso

Cheddar liquido como se observa en la tabla 5.

Tabla 1

Requerimientos del cliente traducido a voz de ingeniero

Requerimientos del cliente Voz del ingeniero

Que esté construido con materiales aptos de ) o
1 _ o Normas de grado alimenticio
contacto alimenticio

2  Se searapido de armar y desarmar Desmontable
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Que se pueda cambiar rapido la bolsa de o
) Recarga rapida
queso Cheddar liquido

Que se pueda dosificar usando la manguera ) )
4 . Mediante mecanismo.
de silicona de la bolsa
5 Una porcion justa de queso 50 gramos
6 La limpieza debe ser répida Fécil mantenimiento
Temperatura superior a 30°

7 Que entregue el queso caliente _
Celsius.

3.3. Relacion de los requerimientos y especificaciones (Casa de la calidad)
Se utiliza para recopilar la informacion de que tan criticas son cada una de las
especificaciones técnicas y relacionarlas unas con otras. El resultado de esta relacion son las

necesidades que mas destacan ver (Anexo N):

e Dosificar 50 gramos
e Desmontable

e Costo

3.4. Analisis funcional
Con las funciones determinadas se elabora el sistema dosificador con un diagrama de

bloques. Se indica las funciones mediante 3 niveles:

3.4.1. Nivel0
Indica la aplicacién principal entrando la materia prima, pasa por un sistema productivo y

entrega el producto final. En la figura 12 se muestra el analisis funcional nivel 0.
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Bolsade queso
Cheddar liquido

Queso Cheddar liquido

Energiamanual Sistema dosificadorde | osificado

Controlvisual queso Cheddar Liquido

Figura 12: Analisis funcional nivel 0

3.4.2. Nivell
Se describe las actividades necesarias para cumplir el nivel 1. En la figura 13 se ve el andlisis

funcional nivel 1.

Bolsade queso

Cheddar liquido Queso Cheddar liquido
::> Queso Cheddar
Energiamanual Colocarbolsadequeso | Energiaeléctrica Dosif liquido dosificado
Cheddarliquido - osihcar _—

Control visual

Figura 13: Analisis funcional nivel 1

3.4.3.  Nivel 2
Detalla las funciones del nivel 1y permite entender de mejor manera el funcionamiento del

sistema dosificador. En la figura 14 se ve el andlisis funcional nivel 2.



Bolsadequeso

Queso Cheddar
Cheddarliquido

liquido
Energiamanual Colocarbolsade queso 110V L
Cheddarliguido Encender maquina
Controlvisual sefial
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2 délares

Inicia dosificacion

<

Queso Cheddar liquido

Queso Cheddar liquido

E"E":g""f‘ Salida del queso dosificado
mecanica ) Cheddarliquido »

Figura 14: Analisis funcional nivel 2

3.5. Analisis modular

Con el fin de organizar las funciones secundarias establecidas en el nivel 2, se determina

una solucidén a cada médulo. En la figura 15 se indica los médulos formados.

Bolsa dequeso

Queso Cheddar
Cheddariquido

liquido

Energiamanual

Colocarbolsade queso 110V

Cheddariquido

Encender maquina

Controlvisual

senal

2 ddlares

[

5V
Inicia dosificacion
Sefal

<

Queso Cheddar liquido

Queso Cheddar liquido
dosificado

—

Energia

£ Salida del queso
mecanica

Cheddar liquido

Médulo 1
Médule 2
Médule 3

Figura 15: Determinacion de modulos

3.5.1.

El médulo 1

Consiste en colocar la materia prima que, en este caso es la bolsa de queso Cheddar liquido

en un recipiente para almacenarlo para su posterior dosificacion.
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3.5.2.  El mddulo 2
Indica una vez colocada la bolsa de queso a posteriormente encender la maquina y esperar

la indicacidn o sefial para accionar.

3.5.3.  Elmddulo 3
Detalla una vez que la sefial accione la maquina el sistema dosifica de la bolsa de queso a

una porcion predeterminada.

3.6. Seleccion del sistema dosificador
Sus elementos principales se conforman con una caja para colocar la bolsa de queso Cheddar

liquido, un mecanismo que dosifique el queso Cheddar liquido y un actuador para dosificar.

3.6.1. Seleccion del mecanismo dosificador.
Con los sistemas de dosificacion previamente mencionados se realiza la siguiente tabla para

elegir el mejor sistema dosificador para el proyecto.

Tabla 2

Ventajas y desventajas de dosificadoras de liquidos viscosos

Tipo Ventajas Desventajas

- Excelente  capacidad de

manejar liquidos viscosos
o ) ] - Costoso
Dosificadora - Garantiza que el fluido nunca )
- dependiendo para
Bomba peristaltica entra en contacto con las partes o
o aplicacion a usar
moviles de la bomba

- No necesita refrigerante
- Entra en contacto
. ) directo con el fluido
- Versatilidad en fluido de gamas o
. o ) ) - Encontrar el piston
Dosificador a Piston viscosas (bajas y altas) .
de tamafio
adecuado para la

dosificacion
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- Dependiendo  del
fluido a dispensar
acorta su vida util

Dosificador de - Parabajas y altas viscosidades - Entra en- contacto

. . e, . con el fluido
cavidad progresiva - Dosificacion exacta y precisa

Fuente: [16] [18] [19].

Por mejores caracteristicas que se aprecia en la tabla 2, la bomba peristaltica es la mejor
opcion, debido que nunca entra en contacto directo con el fluido evitando tiempo en limpieza

del sistema.

3.6.1.1. Seleccion del actuador

Los actuadores que mas destacan para el proyecto son los anteriormente mencionados.

Tabla 3

Comparativa de actuadores

Costo Instalacion Mantenimiento
Motor de corriente ]
) Alto Media Alto

continua

Motor de corriente ) ) )

Bajo Bajo Muy bajo

alterna

Motor paso a paso Bajo Bajo Bajo

Servomotores Alto Medio bajo

Fuente: [21]

Para el proyecto y analizando la tabla 3, el motor paso a paso es el mas conveniente para la
aplicacion. Principalmente por su precio que mas destaca para la dosificacion del queso

Cheddar liquido.

3.6.1.2. Seleccidn de dosificacion
Para considerar la opcion mas factible del peso a dosificar del producto, se realiza una

comparacién entre las 3 alternativas a emplear en el desarrollo de este proyecto.
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Tabla 4

Ventajas y desventajas de sensores

Ventajas Desventajas
Fécil instalacion.
Galga _ )
o Uso sencillo. Fragiles.
extensiométrica o
Economica.

Facil de adquirir en el

mercado. Su estructura no es muy
Celda de carga ) )

Maneja cargas bajas como robusta.

altas.

Econdmico.

Facil instalacion. o
Por contador _ _ Mano de obra especializada

Se puede aplicar a varias

funciones.

Fuente: [23] [24] [26].

De acuerdo con la tabla 4 se considera que la mejor opcion es utilizar el contador por
programacion tanto para dosificar el queso cheddar liquido como para dar una alerta cuando el
producto esté a punto de terminarse en el proyecto, en el presente proyecto la situacion es

dependiendo del costo.

3.6.1.3. Seleccion de controlador para el sistema dosificador

Tabla b

Ventajas y desventajas del PLC y Microcontrolador

_ ) Salidas
Ventajas Desventajas Costo
PWM
Control mas preciso o
) Condiciones
Mayor rapidez de )
ambientales
o respuesta ) Alto
PLC Xinje . apropiadas 1
Deteccion rapida de costo

) Mano de obra
averias o
especializada
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o Susceptible a
Facil de wusar con
) ) ) ruidos. )
Microcontrolador cualquier sistema » Bajo
) ) Programacion 5
Arduino nano operativo ) costo
compleja para

una accion.
Fuente: [30] [31]

El mejor controlador para el sistema fue de un PLC por su control preciso y por su costo la
tabla 5, se elige la marca Xinje como se puede ver en se adapta mas al proyecto en relacién

costo y necesidades.

3.6.2. Alternativa 1
Cuenta con la caja para almacenar el queso, el mecanismo para dosificar es un cilindro y

piston el actuador neumatico ver la tabla 6.

Tabla 6

Alternativa 1

Etapa Elementos Imagen Descripcion

Almacenar Se coloca la bolsa de

! queso queso Cheddar liquido.
l Enficda
) HSIGN Se coloca la manguera

) Mecanismo h— lcu del queso Cheddar

parzfl. Iv 7 liquido en la entrada a

dosificar l esperar a dosificar.
3 Actuador Cilindro doble efecto

dosificador
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Fuente: [15] [32].

El problema es que entra en contacto con el fluido al momento de dosificar, dando como

problema a una limpieza mas elaborada al momento de mantenimiento.

3.6.3. Alternativa 2
Cuenta con una caja para almacenar el queso, el mecanismo simula una bomba peristaltica,

y de actuador un motor paso a paso ver tabla 7.

Tabla 7

Alternativa 2

Etapa Elementos Imagen Descripcion

1 Almacenar Se coloca la bolsa de queso

queso Cheddar liquido.
) Se coloca la manguera del

Mecanismo o

2 . queso Cheddar liquido en la
para dosificar -

entrada a esperar a dosificar.

Actuador

3 - Motor paso a paso
dosificador

Fuente: [22]

El problema en este sistema es mecanizar el sistema de fijacion de la manguera de

dosificacion, se debe tener en cuenta el proceso de mecanizado y construccion.

Actualmente se observa 2 alternativas a emplear en la tabla 8 se analiza los requerimientos
y especificaciones méas destacadas de acuerdo con lo que necesita el propietario de la maquina

relacionando cada elemento mencionado en las 2 alternativas.



26

Tabla 8

Evaluacion de alternativas a emplear

Porcion 50 ) o
Desmontable Precio  Total Prioridad
gramos
Alternativa 1 5 3 1 9 2
Alternativa 2 5 5 5 15 1

Nota: donde 5 es aceptable y 1 es inaceptable

De acuerdo con la tabla 8 indica que la alternativa 2 es la mejor opcion para emplear en este
proyecto, su parte a destacar es el mecanismo dosificador no entra en contacto con el fluido y

el actuador es mas barato.

3.7. Disefio del sistema dosificador.
3.7.1. Calculo para disefiar el recipiente de la bolsa de queso Cheddar liquido.
En primer lugar, se procede hallar el volumen de la bolsa de queso, se usan bolsas de queso
Cheddar liquido desechables de 3 0 4 kg ver figura 16 una vez que se termina el producto, se
realiza el cambio de bolsa como de este tipo de queso no se conoce todas sus propiedades se

determina de manera experimental.

Figura 16: Bolsa de queso liquido Cheddar de 4kg

Datos:

Masa: 4 kg peso de la bolsa de queso liquido con este dato se calcula el volumen
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Volumen: 4.46 1

Una vez se encuentra el volumen de la bolsa de queso se disefia un recipiente para alojar el
volumen calculado. La forma es un rectdngulo mas un trapecio como se observa en la figura

17.

_ ‘ /Q\)
5 /
L7 /|
180

Figura 17: Forma del cajon de la bolsa de queso Cheddar liquido.

140

50

Datos del rectangulo:
base:30cm
altura: 14cm
espesor:18.2cm
volumenl: base - altura - espesor = 7.38 L Ecuacion (1)
Datos del trapecio:
basel:21cm
base2:30cm

altura: 4.55cm

espesor:18.2cm
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. basel + base2

Area: ( > ) - altura = 107.5 cm?3

Ecuacion (2)

volumen2: Area - espesor = 1.95 L
Volumen total

vol total: volumenl + volumen2 = 9.346 L Ecuacion (3)

Se determina un volumen para alojar 2 bolsas de queso en la misma caja al momento de

realizar el cambio de bolsa se lo haga de una manera répida, que se establece como

requerimiento del propietario de la méaquina.

3.7.2. Determinar la fuerza para aplastar la manguera que transporta el queso
cheddar liquido.

A continuacion, se detallan los pesos necesarios para aplastar la manguera totalmente,

sometida a presion atmosférica. Se cuenta con 2 tipos de mangueras En la tabla 9. Peso

necesario para aplastar la manguera en silicona transparente y en silicona blanca.

Tabla 9

Pesos necesarios para aplastar la manguera de silicona

Peso
Tipo Manguera Tipo

Kfg N

3,5 34,323 Silicona
1

4 39,227 gruesa

L

2 19,613 k Silicona
2

1,8 17,652 delgada

Nota: se tomara en cuenta el peso maximo para futuros calculos
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Se puede apreciar que en la que la manguera tipo 1 necesita casi el doble de fuerza de la
manguera tipo 2 para aplastar la manguera, indica que las condiciones de trabajo varian de

acuerdo al tipo de manguera a usar.

3.7.3. Modelo 3D experimental
Como de describe en la alternativa para usar un actuador es de un motor paso a paso se
procede a modelar un mecanismo que se adapte con la manguera de silicona para realizar
pruebas experimentales para determinar nimero de vueltas para dosificar la porcion final ver

figura 18.

Figura 19: Simulacion prototipo dosificador de queso Cheddar liquido.

Como se observa en la figura 19 el prototipo dio excelentes resultados para integrarlo y

verificar si se hacen algunos cambios en el disefio.
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Tabla 10

Prueba de peso dosificado por 1 vuelta

Prueba vuelta/peso (gramos) tiempo(segundos)
3 2
2 3 1
3 2 1
4 2 2
5 3 1
6 2 2
Total 25g 1.5s

Como se puede observar en la tabla 10 el resultado de las pruebas como un promedio por
vuelta da un peso de 2.5 gramos en un tiempo de medio segundo que es un tiempo aceptable.
Como se desea entregar en un rango de 50 gramos es cuestion de programar el nimero de
vueltas y analizar el tiempo de entrega. Se realiz6 una modificacion en el sistema de seguro del
tubo de silicona por motivos de no contar con las herramientas necesarias para mecanizarlo ver

figura 20.

Figura 20: Pieza de sujecion de la manguera de silicona

3.7.4. Célculo de pulsos que debe generar para moverse a la posicion deseada
Para mover el motor paso a paso a la posicion deseada es necesario conocer el numero de

pasos a mover mediante la siguiente ecuacion 4 [33].
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Peotar = (Drotar + (dcarga +1))- epaso Ecuacion (4)
D;otar= distancia total del movimiento

dcargq= distancia que se mueve la carga por rotacion deleje actuador (P= paso=1/l.4,44)
Bpas0= Resolucion del paso del accionamiento (pasos/revy, tor)

i= razon de la reduccion (revyotror/T€Vejereductor)

Datos:

D¢otar= 10 revoluciones

dcarga: 1revruedalrevejeacero

Opaso= 3200 Pasos/revoror
i= 1 reVmotor/TeVejeacero

Piotar = 32000 pulsos

Con el nimero de vueltas y el tiempo establecido de 25 segundos se relaciona la velocidad

de la bomba.

rad
w =24 rpm = 2.153 5

3.7.5. Calculo del torque producido por el motor.

Con el motor nema 23 se configura la potencia a 2N - m con este dato se calcula [34].

P
T=—=0796N-m
w

Ecuacion (5)
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3.7.6.  Calculo del torque disponible para la bomba
Se debe considerar las pérdidas de carga debido al rozamiento del liquido por las paredes de la

bomba, valvulas y rodillos. El rendimiento hidraulico se estima de la siguiente manera:

e Entre 0.95 hasta 0.97 para bombas de gran tamafio.

e Entre 0.85 hasta 0.88 para bombas mas pequefias [35].

Para este caso se toma el valor mas pequefio 0.85 como rendimiento hidraulico en la

ecuacion 6.

Tdisp =T-nr Ecuacion (6)

Tgisp =T -ny =0.676 N-m
3.7.7. Calculo de la velocidad que trabajara la bomba

Ya conociendo la velocidad angular, el caudal que pasa por el tubo de silicona que cuenta

con un didmetro interno de 8 mm, se calcula el area por donde fluira el liquido.

Datos:
A=m 1?2
6 m?
=2-107¢ —
¢ s

Se determina la velocidad en la que la bomba debe funcionar. Conociendo el largo de la
tuberia de silicona de 17.5 cm estimamos la longitud para que se desplacen los rodillos méviles

por la manguera a una distancia de 40.2mm ver figura 21.
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/_\\
W
Y,
Rrot
AN //
\_/

Figura 21: Representacion del rotor de la bomba peristéltica.

V=W Rrot Ecuacion (7)

m
v=0.101—
S
3.7.8. Resumen de la geometria de la bomba peristaltica

De acuerdo con los célculos realizados se esquematiza las siguientes dimensiones para la

bomba peristaltica ver figura 22.

Figura 22: Esquema 2D de bomba peristéaltica

3.7.9. Pérdidas primarias en la manguera de conduccion del fluido.
Se usa la ecuacion de las pérdidas de carga o ecuacion de Darcy-Weisbach para calcular las

perdidas primarias en la tuberia [36].
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‘D 2g Ecuacion (8)
f = coeficiente de friccion
L = longitud de la manguera
D = diametro de la tuberia
v = velocidad del fluido
g = gravedad

Para determinar el coeficiente de friccion (f) es necesario saber si el régimen de flujo es
laminar o turbulento; para esto es necesario calcular el nimero de Reynolds empleando la

ecuacion 9 [37].

Re =

U Ecuacién (9)
Donde:
p = representa la densidad del fludio
v = la velocidad
D = diametro de la tuberia
u = la viscosidad dinanica del fluido
Fluido a bombear queso Cheddar liquido con los siguientes datos:
p=7?

v =?

— 0.0005 &
u=0. -
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D =0.008m

Se determina la densidad del fluido con la ecuacién 10 [36].

m
b= v Ecuacién (10)
Donde:
m = masa
V = volumen
p = 896.3 %

A continuacion, se determina el caudal, teniendo en cuenta que son 50 gramos son 0.05

Litros en 25 segundos con la ecuacion 11 [36]:
Q = caudal
t = tiempo

V = volumen

m3
Q= i 2-107° ry Ecuacién (11)

Se determina la velocidad del fluido con la siguiente ecuacién 12 [36].

vV =— L.
sec Ecuacion (12)
sec = seccion de la tuberia
sec =m-r?

Ecuacion (13)

sec =5.03 x 107°
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Remplazamos en la ecuacién 12.
m
v=0.04 —
S

Con los datos calculados se determina el numero de Reynolds
Re = 573.6

Como el nimero de Reynolds es menor a 2000 se considera un flujo laminar y para calcular

el coeficiente de friccion se emplea la formula Poiseuille de segun la ecuacion 14 [35].

64
f= Re Ecuacion (14)

Por lo tanto:
f=0.111

La longitud de la manguera es estandar por lo que a partir de los datos mencionados es de
17.5cm. Resueltas todas las incognitas se calcula las perdidas primarias en la tuberia utilizando

la ecuacion 8 de Darcy-Weisbach.

2

L v
Hr=f-5-5=0.0032m.c.a

Pérdidas primarias expresadas en potencia con la ecuacién 15 [35].
Donde:

Hr = perdidas de fluido en tuberia

Y = densidad del fluido

Q = caudal del fluido
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Pyer = Hr-Y - Q

Ecuacion (15)

s kg _em’
Pper = 3.14 X 1075 - 896.3001 — - 2+ 1076 —
m S

P,

2 er = 71076 W

Conociendo el calculo de las pérdidas de carga en la tuberia se determina que el valor

obtenido es de 0.00007 W es un valor minimo por lo que se puede despreciar.

3.7.10. Andlisis de las fuerzas aplicadas al rodillo.

3.7.10.1. Fuerza necesaria para aplastar el rodillo.
Con los resultados fase experimental para determinar la fuerza necesaria para aplastar la
manguera, con el proposito de determinar un valor y con ella poder estimar la fuerza de
aplastamiento para las condiciones requeridas de la bomba se usa el valor mas alto de la tabla

9.
Fap1 = 39.227 N

Calculada la fuerza de aplastamiento en condiciones de trabajo se calcula la fuerza periférica

para impulsar el queso Cheddar liquido ver figura 23.

Figura 23: Diagrama de fuerzas aplicadas en la manguera
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La fuerza tangencial o periférica en condiciones de resistencia de la rodadura se calcula con

la ecuacion 16 [35].
Fr = Fap - Wy Ecuacion ( 16)

En donde el coeficiente de rozamiento para ruedas p, se lo determina empleando la ecuacion

’ Z
Wy = m Ecuacion (17)

Z = 0.8 cm (deformacion de la manguera al ser aplastada)

17 [35].

Datos:

D del rodillo =2 cm.
Se calcula el coeficiente de rozamiento para ruedas.
i, = 0.632
Utilizando la ecuacion 17 de fuerza de rozamiento se calcula la fuerza tangencial al rodillo.
Fr = Fapi Uy
Fr =24.791N

A continuacion, se calcula el torque de bombeo Yy el torque aplicado a la manguera de la

bolsa de queso respectivamente del sistema dosificador con la ecuacion 18 [35].

R,or = 0.0402m

T = Fr " Ryot Ecuacion ( 18)

T, = 24.791 N - 0.0402 m



39

T =099N -m=1N-m

Después de realizar los diferentes calculos para determinar las principales caracteristicas de
la bomba, como el volumen del contenedor de la funda de queso, la velocidad de operacion de
la bomba, el torque del motor en este afiadimos un 25% mas de eficiencia para eso se elige el

motor nema 23 con la configuracion de 2 N - m.

3.8. Seleccidn del material para mecanismo dosificador de queso.
Para el proyecto se considera los materiales que la norma ISO 22000 considera apto para

fabricar como el acero 304 y nylon 66 que son aptos para trabajar con alimentos.

3.8.1. Disefio mecénico de la bomba peristéltica.
Las partes principales que conforman una bomba peristaltica son: rodillos moviles y el eje
ver figura 24. Las propiedades mecénicas de los aceros empleados para la construccion de la

bomba se muestran en el (Anexo By C).

28,75
2425 11
[
Acople
Flexible Chumacera
Rueda
Estranguladora

Figura 24: Localizacion de los elementos en el eje
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3.8.2. Disefio de los rodillos moviles.
De acuerdo con lo investigado, las dimensiones del rodillo deben ser mas grandes para
aplastar la totalidad de la seccion de la manguera, por lo que se selecciond un didmetro de

20mm, con una longitud de 30mm, la cual se evidencio en la fase experimental.
Para la seleccidn del material de los rodillos, tenemos la tabla 11.

Tabla 11

Tabla de ventajas y desventajas de materiales para los rodillos moviles

Ventajas Desventajas

Auto lubricante

No dafa la manguera de silicona o
Nylon 66 o o Mayor mantenimiento
Facil mantenimiento

Anti bacterial

) o Costoso
No requiere mucho mantenimiento B
Acero Puede dafar la manguera
Solo el AISI 304
Mas peso a la bomba

Costoso
o o Dificil mecanizado
Aluminio Material liviano )
No apto para alimentos

Puede dafar la manguera

Fuente: [38] [39]

De acuerdo a la tabla 11 el material seleccionado es el nylon 66 por la mayor caracteristica que

no dafia la manguera de silicona de la bolsa de queso y es apta para trabajar con alimentos.

Con respecto al numero de rodillos se consideran los siguientes aspectos de bombeo: entre
mayor sea el numero de rodillos, menor sera el caudal de bombeo, ya que reduce el volumen
de fluido dentro de la manguera, mejorando la precision para dosificar porciones pequefias para

el siguiente proyecto [35]. Teniendo presente este efecto se eligié un nimero de 5 rodillos.
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3.8.3. Calculo del pasador

Para determinar el diametro del pasador de los rodillos se considera las cargas ver figura 25.

Figura 25: Diagrama de fuerzas ejercidas en el rodillo

La fuerza resultante se obtiene a partir de las fuerzas aplicadas al rodillo en condiciones de

trabajo, es decir la fuerza tangencial y la fuerza de aplastamiento con la ecuacion 19 [35].

2
Fr = \/(Fapl) + (Fr)? Ecuacion (19)
Fr =46.404 N

Empleando la ecuacion 20 de esfuerzo cortante y teniendo en cuenta que el pasador estara

sometido a cortante simple se obtiene:

Fr
Tpasador = A Ecuacion (20 )

La tension del pasador tiene que ser menor o igual a la resistencia de ceder del material a

cortante.

<

7:pasador Usy

Para determinar la tension de disefio se emplea la ecuaciéon 21 asignandole un factor de

disefio o seguridad de 2.5 por ser un analisis de esfuerzo cortante.
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_ sy
Tpasador = N Ecuacion (21)

Para el material a seleccionar se toma un acero inoxidable AISI 304 gque cuenta con una

resistencia de cedencia al corte de 334 MPa; por lo tanto, se tiene una tensién de disefio de:

334 MPa
Tdisefio — T =

Calculada la tension de disefio se estima el area del pasador y posteriormente su didmetro

usando la ecuacion 20.

Fr
Tdisefio — 7
Fr
A=
Tdisefio

A=1.992-10"%m?

Calculada el area circular del pasador se realiza el céalculo del diametro con la ecuacién 22

[35].

Ecuacion (22)

D = 1.592 mm

Determinado el diametro se vera modificado para adaptar a la hora de seleccionar el
rodamiento del rodillo dependiendo del tamarfio de perno en el mercado en este caso el que

sigue es 6.35mm.

3.9. Calculos eje de la bomba peristaltica
La transmision de potencia se efectia mediante un acople flexible desde el motor hacia el

eje, mismo que esta fijo mediante una chumacera conducida. Se determina los puntos donde
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actlan las reacciones y fuerzas de los elementos en el eje, en el punto A se encuentra un acople
flexible, en el punto B se encuentra una chumacera y en el punto C la Fuerza aplicada para

estrangular la manguera y la fuerza total para desplazar el rodillo mévil de nylon ver figura 26.

RE!Y

24791 N

39.227 N

Figura 26: Diagrama de cuerpo libre del eje.

Se comienza por determinar las reacciones en los puntos A 'y B a partir de las ecuaciones de

equilibrio [34].
YF=0

Ecuacion (23)

+ZM =0 Ecuacion (24)

XFy=0
Ruay + Rgy —24.791 =0

Ecuacion (25)

YMc=0



—24.791(28.75mm) — Ryy (53mm) = 0

Ry = 1339 N

Reemplazando R,y en la ecuacién 25, se tiene que Rgy = 11.401 N.

YFz=0

RAZ + RBZ - 39227 == 0

YMc=0

—39.227(28.75mm) — R4;(53mm) = 0

Ry; =2127N

Reemplazando R4 en la ecuacion 26, se tiene que Rz, = 17.457 N.
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Ecuacion (26)

Con los célculos realizados se procede a realizar el diagrama de cuerpo libre ver figura 27.

11.401 N

24791 N
21.27TN

17.457 N

39.227 N

Figura 27: Diagrama de cuerpo libre del eje resuelto.

3.9.1. Diagramas de fuerza cortante y momento flector

3.9.1.1. Diagramas (XY)

Donde P1 = RAY! PZ = RBny3 = 24791 N.
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A
s
X
mm v N
{mm) 0 24,3 53

Load Diagram

mm j | Loads EI I Reactions EI
Click on an area for more details ﬂ
24,79 24,79

0,00

0,00

-29,39

M vI Shear Diagram EI

0,00

0,00

712,74

{mm)
M-mim il Moment Diagram EI

Figura 28: Diagrama momento flector plano XY.

3.9.1.2. Diagramas (X2)

Donde P1 = RAZ1P2 = RBZyP3 = 39.227 N.
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P P3
A
LS
¥
{mm}) 0 24,3 53,
Load Diagram
mrm ;I I Loads EI I Reactions z‘
Click on an arnea for more details ﬂ
39,23 39,23
0,00
0,00
-46,33
-45,33
¥
{mm}

M - I Shear Diagram ﬂ

0,00 m

-1.125,81

{mm)
N-mm hd Moment Diagram H

Figura 29:Diagrama momento flector plano XZ.

El siguiente paso es determinar el momento resultante de los puntos A'y B, con la siguiente

ecuacion 27 [34].

Mg = \/(MXY)Z + (Myz)? Ecuacion (27)

Mg = 1332.2 Nmm
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3.9.2. Calculo resistencia a la fatiga.
Como se menciona este proyecto esta dedicado a trabajar con materiales que puedan estar
en contacto con alimentos, siendo el material elegido el acero AlISI 304 (Anexo 2) apto para
esta aplicacion. Se usa la siguiente ecuacion para determinar el limite de resistencia a la fatiga

[34].
S'e =058, Sy <1400MPa
S'e = 260MPa

3.9.2.1. Factores de Marin.

Tabla 12

Factor de superficie K,

Acabado Superficial Factor a Exponente b
Esmerilado 1.58 -0.085
Maquinado o laminado en frio 4.51 -0.265

Fuente: [34]

Con la ecuacion 28, para un acabado en maquinado se determina:

— b
Ko = aSy; Ecuacion (28)

K, = 1.033

Tabla 13

Factor de tamafio K,

K, Diametro en mm
1.24d 70107 279<d<51
1.51d701%7 51 <d <254

Fuente: [34]

Mediante la tabla 11, para un didmetro de 8 mm, se obtiene K;,, = 0.993



Tabla 14

Factor de carga K,
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K, Carga
124470107 279<d<5l1
1.514701%7 51 <d <254
Fuente: [34]
Eneste caso K. =1
Tabla 15
Factor de carga K,
K. Carga
1 Flexion
0.85 Axial
0.59 Torsion

Eneste caso K; = 1

Tabla 16

Factor de temperatura K,

Fuente: [34]

K, Temperatura °C
1 Ambiente

0.8 100 <d <200

0.6 > 200

Fuente: [34]

Se elige un porcentaje de confiabilidad de 99% K, = 0.814

Tabla 17

Factor de confiabilidad

Confiabilidad K,
50 1
90 0.897
99 0.814
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99.9 0.753
99.99 0.702
Fuente: [34]

Con los datos determinados de los factores de Marin, se calcula la resistencia a la fatiga,

mediante la ecuacion 26 [34].
Se = KaKpKcKaKeSe Ecuacion (29)
S, = 217.069 MPa

3.9.3. Calculo del diametro del eje.

Donde:
Omax = Esfuerzo normal maximo
M = Momento flector maximo
S = Mddulo de resistencia para una seccion transversal cilindrica

Sy = Resistencia a la fluencia del material

Para el disefio se considera un factor de seguridad de n = 2.5 y el momento flector maximo

My = 1332.42 Nmm

Mg
Omax = 5 Ecuacion (30)
Sy
Omax = n
220 N

Omax = 755" = 88 mm?

Calculamos la seccion transversal cilindrica con la ecuacion 31 [34].
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Mg

S =

Omax Ecuacion (31)

13332.42 mm
S = = 15.14mm?3
N
88—
mm

Para calcular el diametro del eje se emplea la ecuacion 32 [34].

3/1328 3|32 x15.14
d= - = p = 5.36 mm Ecuacion (32)

De acuerdo con los célculos realizados se debe emplear un eje de 5.36mm, pero como en el
mercado no existe de esta medida, a lo mismo que chumaceras tan pequefias, se toma en cuenta
las medidas mas préximas para adquirir en el proyecto, que son los de 8 mm de didmetro tanto
para una chumacera y un acople de aluminio de 8mm para transmitir la potencia al eje ver

(Anexos Ey F).

3.9.4. Factor de seguridad estatico.

Mediante la ecuacion 33 [34], se determina el esfuerzo

Mg
na- Ecuacion (33)

o= 3
32

IS

X 8mm?3
S = T =50.27 x 10~°

1.326 * Nmm

Omax = 507 % 10-6 2020 MPa

Ahora con la ecuacion 34 [34], se determina el factor de seguridad estatico

Sy

n= T Ecuacion (34)

_ 220MPa
"= 2650 MPa



Se realiza un analisis estatico del eje, para comparar con los datos calculados.

von Mises (MNSmm™ 2 (MPa)

2.47%+001

I 2.272e+001

. 2.086e+001

- 1.55%e+001

G Ma: | 2,479e+001

- 1.653e+001

- 1.446e+001

. 1.23%e+001

. 1.033e+001

. 8.263e+000

- 6.197e+000

4131e+000

2.066e+000

2.346e-007

—* Limite elastico: 2.068e+002

Figura 30: Esfuerzo en el eje

Mombre del modelo:Pieza2

Mombre de estudio:analisis estatico 1{-Predeterminado<Comeo mecanizada=-)
Tipo de resultado: Factor de seguridad Factor de seguridadl

Criterio: Automatico

Distribudian de factor de seguridad: FDS min = 8.3

Figura 31: Factor de seguridad del eje

FDS

J.H68e+008

3.046e+008

3.223e+008

2.901e+008

2.57%9e+008

2.2560+008

1.934e+008

1.612e+008

1.28%e+008

9.670e+007

6.447e+007

3.223e+007

g.343e+000

o1
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La tabla 18, muestra los resultados obtenidos.

Tabla 18

Comparacion de resultados del eje

Eje Célculo manual Software Error
o(MPa) 26.50 24.79 6.89%
Factor de seguridad  8.30 8.34 0.47%
3.10. Anélisis modular para sistema de calefaccion

Se determina las funciones mediante diagrama de bloques. Posteriormente se detalla las
funciones mediante 3 niveles:
3.10.1. Nivel 0
Indica la aplicacion principal entrando el queso Cheddar liquido, pasa por un sistema de

calefaccion y entrega el producto final. En la figura 32 se muestra el anlisis funcional nivel 0.

Queso Cheddar liguido

Queso Cheddar
liquido caliente

Energia eléctrica ; —_—)p

Sistema de calefaccion
Sefal de inicio

Figura 32: Analisis modular de sistema de calefaccion nivel 0

3.10.2. Nivel 1
Se describe las actividades necesarias para cumplir el nivel 1. En la figura 33 se ve el anélisis

funcional nivel 1.
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Queso Cheddar liquido Queso Cheddar liquido
ueso Cheddar
Energiaeléctrica Ingresa queso Energiaeléctrica lQ ido dosificado calient
Cheddar liquidoal » | Sistema decalefaccion | lquidodosificado caliente
Senal deinicio sistema Senal —_
»

Figura 33: Analisis modular de sistema de calefaccion nivel 1
3.10.3. Nivel 2

Detalla las funciones del nivel 1y permite entender de mejor manera el funcionamiento del

sistema de calefaccion. En la figura 34 se ve el andlisis funcional nivel 2.

Queso Cheddar liguido Queso Cheddar liguido Queso Cheddar liguido
Energia eléctrica Ingresa queso Energia eléctrica Temperatura Potencia
Cheddar liquidoal P X Transferenca decalor
P - - establecida
Senaldeinicio sistema Senal

<: ]

Queso Cheddar liquido

Queso Cheddar

Salida del queso liquido dosificado caliente

Potencia » Cheddar liquido 3

Figura 34: Analisis modular de sistema de calefaccion nivel 2
3.10.4. Analisis modular

Con el fin de organizar las funciones secundarias establecidas en el nivel 2, se determina

una solucidén a cada modulo. En la figura 35 se indica los médulos formados.
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Queso Cheddar liquido Queso Cheddar liquido Queso Cheddar liquido

 —— G| B N s

Energia eléctrica Temperatura Potencia
establecida

Ingresa queso
Cheddar liquidoal
sistema

Energia eléctrica

Transferenca decalor

Senal

J et

Senal deinicio

Queso Cheddar liquido

Queso Cheddar Mc?dula 1
Salida del queso liquido dosificado caliente Médulo 2 ———

Potencia ; Cheddar liquido >

Figura 35: Andlisis modular del sistema de calefaccion del queso Cheddar liquido

3.10.4.1. Médulo 1
Es el encargado de controlar el sistema de calefaccion que se encuentre a una temperatura

estable una vez que entra el queso liquido dosificado por sistema de calefaccion.

3.10.4.2. Madulo 2
Realiza la transferencia de calor al queso Cheddar liquido mediante una resistencia

calefactora solo a la porcién dosificada.

3.10.5. Seleccion del sistema de calefaccion
Principalmente compuesto por una resistencia calefactora, son las méas usadas para este tipo
de aplicacion. Puede acoplarse al inicio o al final del sistema de dosificacion de queso Cheddar
liquido. Para las alternativas a emplear en el proyecto son 2.
Alternativa 1
Resistencia calefactora adaptada en la caja de almacenamiento para la bolsa de queso liquido

Cheddar para calentar toda la bolsa ver figura 36.
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Figura 36: Cajon de almacenamiento de queso con resistencia calefactora en la parte inferior

Alternativa 2

Resistencia calefactora adaptada en un tubo de acero inoxidable para calentar solo la porcidn

dosificada ver figura 37.

Figura 37: Tubo de acero inoxidable con resistencia calefactora adaptada

A continuacion, analizaremos las 2 alternativas que se ha descrito para implementar en este

proyecto.

Tabla 19

Andlisis de alternativas del sistema de calefaccion.

Facil
Bajo costo _ ) Control Total Prioridad
montaje/desmontaje
Alternativa 1 2 5 2 9 2
Alternativa 2 5 1 5 11 1

Nota: donde 1 es la opcién méas recomendable y 5 la opcién menos viable

De acuerdo con la tabla 19 la alternativa 2 es la mas viable a usar en este proyecto debido a
su facil montaje y desmontaje para mantenimiento y limpieza se le pondera con la més alta

prioridad.
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3.11. Calculos termodinamicos del sistema de calefaccion

Como se trabaja con un fluido no newtoniano debemos considerar que no tiene una
viscosidad definida y constante que varia en funcion de la temperatura y fuerza cortante a la
que se le someta, previamente calculamos el nimero de Reynolds y la velocidad para ahorrar

algunos pasos [40]. los datos de mas interés son estos:

3.11.1. Célculo para dimensionar la resistencia calefactora
Se considera la temperatura inicial a 20°C y la temperatura final 30°C del queso se debe
determinar la potencia necesaria que debe poseer la resistencia calefactora para realizar la
transferencia de calor. Se debe tener en cuenta que no contamos con todas las propiedades del
queso Cheddar liquido de la bolsa, asi que estimamos que se comporte de la siguiente manera

ver (Anexo J).
Donde se usa la ecuacion 35 de transferencia de calor [37].
Q =m=xCp=(t2—tl) Ecuacion (35)
Cp = Calor especifico del liquido
u = la viscosidad dinénica del fluido
ml = masa del fluido

t1 = temperatura incial

t2 = temperatura final

Datos:
Cp = 020.000 il
P= ' kg.°C
k
u = 00005 <

ms
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ml = 50 gramos
t1 = 20°C
t2 = 30°C

Q=ml-Cp-(t2—t1) =10kJ Ecuacion ( 36)

Se determina la potencia con la ecuacion de razon de transferencia transformando los 10 kJ
en 25 segundos [37].

Q 10k

=—= =400W
At 255

Calculada la energia y la potencia necesaria para el queso liquido cheddar, se calcula la
potencia necesaria para que el tubo de acero inoxidable alcance la temperatura. Como primera
condicion, el tiempo que necesita el tubo alcanzar la temperatura inicial para realizar la

transferencia de calor es de 6 minutos ver figura 38.

Figura 38: Tubo AISI 304 para calentar el queso Cheddar liquido

Datos:

Cp =477 ——
P kg.K
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ml = 0.06 kg
tl =296.15K
t2 =338.15K

Q=ml-Cp-(t2—tl)=1202.04]

Q 1202.04)

= A" 360 =3339W

Se seleccion6 una resistencia calefactora de forma circular para este proyecto para adaptarse
al tubo de acero inoxidable, de manera que se optd por una resistencia calefactora de 1500W,

pero gracias al dimmer la potencia puede ser regulada a la que se necesite.

Figura 39: Tubo de acero inoxidable con resistencia calefactora

Se realiza una simulacion dinamica de fluidos para analizar como se comportara el queso

liquido Cheddar, cuando fluya a traves del tubo de acero inoxidable.



Figura 40: Temperatura del tubo de acero inoxidable

Figura 41: Temperatura de entrada y salida del queso liquido Cheddar

59
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Realizados los calculos termodinamicos se procede a realizar la pieza en un torno, para ver
si se comporta de manera correcta la transferencia de calor, con una fuente variable, resistencia
calefactora y un sensor de temperatura para observar si cumple con los pardmetros establecidos.
Para validar esta simulacion se usa el sensor de temperatura que este en contacto con el tubo

de acero inoxidable.

3.12. Elementos del sistema de control
3.12.1. Control de dosificacion
Para configurar el motor se usa el Microcontrolador Arduino nano uno que serd nuestro
esclavo-maestro con el PLC Xinje, cada vez que se envié un pulso contard como una porcién

establecida.

3.12.2. Motor nema 23
Es un motor paso a paso hibrido bipolar, de 1.8 grados por paso y de 200 pasos/vuelta ver
figura 42. Este tipo de motores son los méas utilizados, en la construccion de maquinas CNC de
pequefia-mediana potencia [41]. Son robustos y de movimientos precisos adecuados para este

tipo de proyecto ver (Anexo H).

Figura 42: Motor pasé a paso nema 23 [41]
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3.12.3. Driver HY-DIV268N-5A
Este controlador esta basado en el chip TB6600 es un médulo controlador de motor paso a

paso de tipo bipolar que permite varios modos de micro paso (1, 1/2, 1/4, 1/8, 1/16 paso) ver

figura 43(Anexo L) [42].

" (HY H-DIV268N-5A

[Cur] 1723 [SUB[4]5]6]
[0.2A] ON'[ ON| ON| |'NC | ON | ON[ON
[0.6A|OFF| ON | ON| | 1 |OFF| ON [ ON |
L2A] ON |OFF] ON | ON |OFF| ON

L8 [OFF| OFF]| ON
[2.5] ON | ON |OFE|

3.3A|OFF| ON [OFF| [1/8

[42A] ON |OFF|OFF| [1/16[ ON [OFF|OFF|

NG [OFF |OFF |OFF|
tado: d i con

Figura 43: Driver HY-DIV268N-5A [42].

3.12.4. Control de temperatura
Para esta aplicacion el médulo XH-W1209 es un termostato digital programable que permite
medir y controlar la temperatura en un ambiente y activar un equipo eléctrico o actuador por

medio de un relé ver figura 44 (Anexo J) [43].
Cuenta con las siguientes caracteristicas:

e Rango de control: -50 a 110°C
e Precision de la medicion: 0.1°C
e Frecuencia de actualizacion: 0.5 segundos

e Voltaje de entrada: DC 12V
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Figura 44: Mddulo programable XH-W1209 [43]

3.12.5. Termocupla
Es un sensor de temperatura mide el valor para el termostato. Las temperaturas medidas

pueden variar de -50° C a 110° C. Est& conformado por 2 alambres de distinto material que al

aplicarse una temperatura en el contacto de los cables genera un voltaje muy pequefio

(milivoltios). Se propone usar el sensor tipo termistor NTC 10K 0.5%.

/

Figura 45: Sensor de temperatura NTC 10K 0.5% [44]

Se coloca en la parte superior del tubo de acero inoxidable acoplado con una amarra plastica

para facil, montaje y desmontaje.

3.13. Construccién y montaje de la estructura

Para esta parte se realiza los planos mecanicos de las piezas que conforman tanto el sistema

dosificador de queso Cheddar liquido como la estructura en la que se integra ver (Anexos O)
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CAPITULO IV

4 Anélisis y Resultados
Para valorar que se cumple con las normas y requisitos planteados anteriormente se realiza

varias pruebas de funcionamiento que se describen a continuacion.

4.1. Pruebas de Funcionamiento.
Se basa en considerar las medidas de las piezas constitutivas de la maquina, a fin de asegurar

gue coinciden con las dimensiones establecidas en el disefio.

Los instrumentos de medicion usados son: flexometro, calibrador pie de rey y nivel. La tabla

20, muestra la evaluacion de las dimensiones de los elementos de la maquina.

Tabla 20

Verificacion de dimensiones

Elementos Prueba Total Total %
Estructura 1 1 100
Cajon de bolsa de

1 1 100
Queso
Eje 1 1 100
Rodamientos de

1 1 100
Nylon
Canal de sujecion 1 1 100
Pieza de sujecion 1 1 100
Tubo para queso 1 1 100
Base platina 0 0 0

Total % 87.5

Nota: Donde 1 indica acierto(pasa) y O error (no pasa).

Los resultados de la Tabla 20, indican que las principales piezas que conforman la méaquina

estan construidas en base a las dimensiones y tolerancias de disefio, a excepcion de 1 pieza que
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es la Base platina, pero se adaptd de manera correcta en la estructura. Con un resultado del

87.5%.

4.2. Prueba sin Queso Cheddar Liquido

Previo control visual del sistema dosificador, para validar si cumplen cada sistema con su
funcion establecida, sin ningin error que pueda causar una falla en la entrega del producto
final. Se realizan 5 pruebas de funcionamiento de entrega de producto, en la tabla 21, se

muestra los resultados de esta evaluacion.

Tabla 21

Prueba sin queso Cheddar liquido.

Prueba
Total total%o
1 2 3 4
Resistencia
calefactora apta 1 1 1 1 1 5 100
para Queso
Accionar Motor
1 1 1 1 5 100
paso a paso
Dosificacion 1 1 1 1 1 5 100
Total % 100

Nota: Donde 1 indica acierto(pasa) y 0 error (no pasa).

Para el sistema eléctrico, se realiza la revision mediante una pinza amperimétrica en
conjunto con un multimetro, para evaluar posibles elevaciones de tension u corriente que
puedan dafar al motor paso a paso o a la resistencia calefactora, los resultados se muestran en

la tabla 22.
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Tabla 22

Mediciones eléctricas de la maquina sin carga

Equipo eléctrico Mediciones

El consumo del motor es debido a su driver
Pinza Amperimétrica es de 2 Ay de la resistencia calefactora 4 A,

valores medidos a 110v.

El consumo del motor es de 5v y de la

Multimetro ] ]
resistencia calefactora 110v.

En la tabla 21 se detalla que no presenta problemas en las 3 etapas de entregar el producto

final, consecuente el funcionamiento del sistema dosificador sin carga es correcto.

4.3. Verificacion de seleccion de porcién de queso.

En estas pruebas se realiza empleando el queso Cheddar liquido, haciendo funcionar el
sistema dosificador completo, en condiciones reales para lo que fue disefiado. Al mismo tiempo
se observa el correcto funcionamiento de las etapas de dosificacion hasta la entrega del

producto final.
Para este caso se realizan 10 pruebas verificando el tiempo y peso de cada porcion.

Tabla 23

Verificacion de peso por porcion dispensada.

Prueba Gramos (g) Tiempo (s)
1 50 25
2 53 25
3 o1 25
4 o1 25
5 53 25

6 50 25
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7 49 25

8 52 25

9 49 25

10 48 25
Peso Promedio 50.6

En la tabla 23, se muestra los resultados de las 10 pruebas de dosificacion en 25 segundos
cada una, que como objetivo se dispone a entregar 50 gramos de queso. Teniendo un margen

de error de £1.2% aceptable.

4.4. Integracion del sistema dosificador de queso Cheddar liquido al sistema

dosificador de nachos.

La manera que se integran estos 2 sistemas en la maquina es a fin de trabajar en conjunto
para obtener una porcion de nachos con queso cheddar liquido. En la figura 46 el lado izquierdo
se aprecia el sistema que conforma el dosificador de nachos y en el lado derecho se observa el
sistema dosificador de queso Cheddar liquido. Posteriormente en la figura 47 indica el

diagrama de flujo en conjunto de ambos sistemas dosificadores.

Figura 46: Sistemas dosificadores integrados en una maquina expendedora.



Inicio

Tragamonedas | o/ Ingrese 2
r en espera - dolares

Se ingresa
moneda

Completo 2
ddlares

Si ———P Cambio de Instrucciones

pantalla

I

Maquina en
espera

Presiona el

S pulsador
DUSIﬁCa.dDr Motor vibrador ON Mensaje de
encendido Espere...

Si
¥

Dosificador
apagado

Motor vibrador OFF|

I

Maéquina en
espera

En espera 1s

I

Envio de sefal a

PLC Sefal ON

I

¢

Méquina en
espera

En espera 4s

l

Corte de sefal a
PLC

Sefial OFF

+

Segundo dosificador Motor a paso:
encendido t ON

-

Magquina en Espera de

espera 25s

+

Segundo
dosificador  F———jp otor a paso
apagado OFF

+

Magquina en .
espera — Enespera Mensa]e ﬁng

Figura 47: Diagrama de flujo de la programacion del sistema [45]
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El primer sistema dosificador de nachos es el que da paso al sistema dosificador de queso
Cheddar liquido ver figura 48. Para mas informacion sobre este sistema ver Sistema dosificador

de nachos para una maquina dispensadora [45].

Figura 48: Sistema dosificador de nachos.

El sistema dosificador de queso Cheddar liquido se pone en marcha una vez dosificado los
nachos que da inicio en primer lugar al motor paso a paso, que gira el niUmero de vueltas
establecido para dosificar 50 gramos que al final la porcion dosificada fluye por el tubo de
acero inoxidable adaptado a la resistencia calefactora que esta lista para realizar la transferencia
de calor, entregando la porcién programada de queso cheddar liquido. Todo esto se simplifica

en el diagrama de flujo de la figura 49.

Etapa del sistema
dosificador de nachos
terminado

motor paso a
paso
encendido

v

maquina en Porcién de queso
espera 50 gramos

v

motor paso a
paso
apagado

Retirar plato
con el producto

Figura 49: Diagrama de flujo de la programacion del sistema dosificador de queso
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En la figura 50 indica el sistema dosificador de queso Cheddar liqguido montado en la

estructura.

Figura 50: Sistema dosificador de queso Cheddar liquido.

4.5. Evaluacion de los parametros principales de maquina expendedora de nachos con
queso.
Para la evaluacion de los pardmetros que mas destacan en la méaquina, se usa las porciones

dosificadas de cada sistema en un tiempo admisible, para dar un producto final al cliente.

Tabla 24

Parametros para evaluar

Parédmetro Descripcion

Se verifica que la porcion sea de 55 gramos
Porcidn nachos si esta excede el porcentaje de error

admitido no pasa

Se verifica que la porcion sea de 50 gramos
Porcién queso Cheddar liquido si esta excede el porcentaje de error

admitido no pasa
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) N Se analiza que el tiempo no supere a los 35
Tiempo porcion nachos
segundos.
Tiempo porcion queso Cheddar Se analiza que el tiempo no supere a los 25

liquido segundos.

Tabla 25

Evaluacion de parametros principales de la maquina expendedora

Pruebas
Parametros 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total Total%

Porcion
1 0 111 01 11 1 8 80
nachos

Porcién queso

Cheddar 11 011 11111 9 90
liquido

Tiempo

porcion de 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 7 70
nachos

Tiempo

porcion de 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 100

queso

Total% 84%

Nota: Donde 1 indica acierto(pasa) y 0 error (no pasa).

En la tabla 25 indica que el tiempo de dosificacion de nachos y queso tiene un 85% de
precision de entrega en un rango inferior a 60 segundos que es un margen muy aceptable para
vender el producto. Ademas, se observa que el pardmetro de porcion de nachos y queso es de
85% que es un margen aceptable debido que en la mayoria de error entregaba un 2% mas de

nachos de la porcion establecida.
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La evaluacion de los parametros principales nos da un 84% de eficiencia para expender los

nachos con queso Cheddar liquido en un tiempo aceptable.

4.6. Costos

Tabla 26

Costos de disefio mecanico

Disefio mecéanico

Cant.

T = T = T

Denominacion

Plancha de acero

inoxidable 0,7mm

Tubo estructural
cuadrado
Platina

Platina

eje

eje

Tocho aluminio
Nylon 66

Disco de corte

Tifer grado

alimentico

Anticorrosivo

Pintura grado

alimenticio

Broca de acero

Especificaciones

AISI 304

Acero negro 3/4"
X 1,2mm

1/4 x1/8

3/4 x 1,2mm
AISI 304 1/2
AlSI 304 3/8
10cmx5cm
100mm

F. de vidrio
INGCO 130mm
Thinner epoxico
3,75L

2L de uniprimer

Kit epoxico
poliamida BCO
1GL

3/16 IN

Costo unitario

$

© B H B B PH

Total

28,57

3,88

7,10
2,81
30,00
4,62
5,00
17,50

4,00

19,95

21,40

43,71

6,70

Costo parcial

28,57

7,76

7,10
2,81
30,00
4,62
5,00
17,50

4,00

19,95

21,40

43,71

6,70
199,12




Tabla 27

Costos de componentes eléctricos
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Componentes eléctricos

Cant. Denominacién

Especificaciones Costo unitario

Costo parcial

) ) niquelina
Resistencia
1 temperatura $ 3,44 $ 3,44
calefactora
110V
1 Fuente 24v 10A $ 30,00 $ 30,00
Driver motor paso
1 nema 23 2NM $ 34,00 $ 34,00
a paso
1 Motor paso apaso 24v 5A $ 17,00 $ 17,00
1 Dimmer 10000W $ 12,00 $ 12,00
control de
1 W1209 $ 13,00 $ 13,00
temperatura
Total $ 109,44
Tabla 28

Costos otros componentes

Otros componentes

Cant.
1
1
1

Denominacion
Acople flexible
cadena pléstica
Impresion 3D
tiradera de
aluminio

tubo de

aluminio

Especificaciones Costo unitario

8mm $

1metrodelargo $

material pets $

96mm $

1/4 x 0.47 $
Total

5,00
1,00
7,00

1,09

2,00

Costo parcial

$
$
$

5,00
1,00
7,00

1,09

2,00

16,09




73

Tabla 29

Costos de mano de obra directa

Costos de mano de obra directa

Cant. Denominacion Especificaciones Costo unitario  Costo parcial

1 Suelda $ 2000 $ 20,00
1 Torno $ 60,00 $ 60,00
Total $ 80,00

Tabla 30

Costos por equipos usados

Costos por equipos usados

Cant. Denominacion Especificaciones  Costo unitario  Costo parcial

1 Computadora $ 420,00 $ 420,00
Pinza
1 o $ 1500 $ 15,00
amperimétrica
1 Dremel 3000 rpm $ 70,00 $ 70,00
Dewalt 1/2" Dw
1 Taladro $ 8450 $ 84,50
508
Dewalt 4-1/2"
1 Amoladora $ 70,00 $ 70,00
115mm
1 Compresor 1hp $ 300,00 $ 300,00
Total $ 959,50
Tabla 31

Costos indirectos de fabricacién

Costos indirectos de fabricacion

Cant. Denominacion Especificaciones Costo
1 Tornillos $ 3,00
Total $ 3,00
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Tabla 32

Costos totales

Costos totales

N° Denominacion Costo parcial

Costos directos

1 Disefio mecénico $ 199,12

2 Componentes eléctricos $ 109,44

3 Otros componentes $ 16,09
Costos de mano de obra

4 $ 80,00
directa

5 Costos por equipos usados  $ 959,50

Costos directos
Costos indirectos de
6 . $ 3,00
fabricacién

Costo Subtotal $ 1.379,15

Un sistema dosificador de este tipo en el mercado bordea los 900 ddlares, el costo de este
proyecto se justifica porque se afiade también una estructura para integrar el otro sistema

dosificador de nachos, para que estos sistemas puedan entregar un producto final.

El precio del sistema dosificador de queso Cheddar liquido construido y montado en una

maquina dispensadora es de 1380 ddlares.
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CAPITULO V

5 Conclusiones y Recomendaciones

5.1. Conclusiones

Se consiguid disefiar con éxito el sistema dosificador de queso Cheddar liquido para una
méaquina dispensadora, priorizando las necesidades mas criticas la dosificacion del queso, el
sistema desmontable y un bajo costo de acuerdo a las necesidades del propietario de la maquina

y la recopilacion de informacion necesaria.

El mejor mecanismo para dosificar de una manera precisa fue el de una bomba peristéltica,
debido a que el fluido no entra en contacto como otras bombas haciendo esto més facil con el

operador a la hora del mantenimiento.

El eje cuenta con un factor de seguridad superior de 2.5 es elemento principal de este
sistema, entrega 50 gramos de queso liquido cheddar con un error de £1.2% en un tiempo de

25 segundos, puede entregar hasta 70 porciones antes de recargar el producto.

En la integracion de los dos sistemas dosificadores se determina que el tiempo a expender
los nachos con queso Cheddar liquido no supera los 60 segundos indicando que tiene un margen

del 85% de entregar el producto de manera consecutiva.

Se pudo evaluar los pardmetros principales dando un 84% de eficiencia al entregar las
porciones debido a que en el sistema de nachos no hay un tiempo establecido a entregar el
producto, por su control mediante celda de carga el tiempo final a expender aumenta al tiempo

de dosificacion del queso Cheddar liquido.

5.2. Recomendaciones
Si se desea dosificar otro tipo de queso liquido se recomienda que no disponga de

refrigeracion en caso de necesitar disefiar sistema de refrigeracion donde se lo almacene.
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Se recomienda realizar mejoras a la pieza que fija la manguera del queso Cheddar liquido

para sea mas facil de manipular al momento de cambiar las bolsas de queso.

Se recomienda trabajar con materiales aptos para alimentos y no solo cubrirlos con pintura
de grado alimenticio con el prop6sito de garantizar pulcritud a la hora de dosificar porciones

de queso Cheddar liquido.

Se recomienda cambiar el sistema de calefaccion si se desea entregar el queso Cheddar
liquido a temperaturas superiores de 30°C, aungue se debe tener en cuenta que alcanzadas

temperaturas superiores a 65°C cambia el sabor y olor del queso.
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PLANCHAS

ANEXOS
Anexo A. Plancha de acero inoxidable AISI 304

ACERO INOXIDABLE

Norma: AlSI 304

Especificaciones Generales:

IO desde 0.40-15mm |

1220 x 2440mm (estandar)
1220 x otros largos (especial)

: 15
DESCRIPCION DE
ACUERDO A NORMA 3—:’:"

Descripcion: Acero inoxidable aleado al cromo y niquel, muy resistente a la corrosion inter-
granular y a los ataques quimicos del medio ambiente. Posee una buena resistencia a la
corrosion del agua, acidos y soluciones alcalinas si se emplea con superficie pulida a espejo.

SUS 304

304

4301

Se la puede encontrar con acabado ASTM 2B y 1.

C Max | Si Max

Mn

P Max

S Max

Ni

COMPOSICION QUIMICA (%)

Cr

Mo

Otros

0,08 1

2

0,04

0,03

8-10,5

18-20

XX

XX

PROPIEDADES MECANICAS

RESISTENCIA MECANICA | PUNTO DE FLUENCIA Elo,rzgh:_cién PRUEBAS DE DUREZA (MAX)
in.
Kg/mm2 Psi Kg/mm2 Psi ROCKWELL B| VICKERS
49 69500 18 25500 40 81,7 160




Anexo B. Eje de acero inoxidable AISI 304

EJES
ACERO INOXIDABLE

Especificaciones Generales:
Norma: AlS| 304

Descripcion:  Acero Inoxidable austenitico al cromo-niquel con bajo contenido de car-
bono. Resiste a la corosion intercrstalina hasta 300 C. Resiste al efecto co-
rosivo del medio ambiente, vapor, agua y acidos, asi como de soluciones
alcalinas, si se emplea con la superficie pulida espejo.

Aplicaciones: Industrias aimenticias, cervecera, azucarera, utensillos domeésticos, indus-
tria del cuero, farmacedtica, dental, etc...

Largo: & mis

DIAMETRO
COMPOSICION QUIMICA L
SA6"
3/8"
172"
5/8"
374
=
PROPIEDADES MECANICAS :jj;_
RESISTENCIA MECANICA (PUNTO DE FLUENCIA | Elongacion DUREZA £
(N/mm?) (N/mm?®) % Min. ROCKWELL B 2%52
520 220 20 249 - 278 3-1/2°
+
£
=
e
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Anexo C. Eje de nylon

EJE DE NYLON

Especificaciones Generales:

El Eje de Nylon es resistente a los agentes quimicos (no tdxicos). Excelente rigidez estructural
con facilidad de mecanizado. Posee resistencia a los golpes.

Beneficios:

-Alta resistencia mecanica

-Buena resistencia a la fatiga

-Excelentes caracteristicas al deslizamiento
-Resistencia al desgaste.

Aplicaciones:

Se utiliza para la aplicacion de:

Moldes de inyeccion, poleas, rodamientos
engranajes, empaques, separadores de bo-
bina.

DIAMETRO
-
1-174"
1-1/2"
2l|

N 2-172"

*

(
mfﬂ.
s

(




Anexo D. Acople flexible de aluminio

CARACTERISTICAS TECNICAS | 111111 0E

Par Par Velocidad Desalineamientos Constantes Constantes Masa Inercia
Modelo apriete maxima maximos admisibles elastica eldstica
Angular  Axial Radial torsional radial
Nem Nem rp.m. grad. mm mm Ncm/rad N/mm ar gen?®
AFP 6508 2 8 8.000 42 40,15 +0.1 0,55 24 05 0,02
AFP 1015 15 15 8.000 2 202 015 22 2 24 0,34
AFP 1218 25 35 8.000 +25 4025 0,15 28 28 4 0,83
AFP 1622 40 50 8.000 43 03 40,2 5 34 95 32
AFP 1922 60 50 8.000 235 04 $025 9 40 13 6,7
AFP 2524 100 120 8.000 +4 405 0.3 20 60 26 22
AFP 2532 100 120 8.000 +4 40,5 40,3 18 50 35 30
AFP 3030 150 120 8.000 +4 20,5 0.3 21 60 45 57
AFP 3038 150 120 8.000 +4 40,5 403 21 60 60 76
AFA 1421 50 50 6.000 43 +025 202 45 2 65 1.9
AFA 1625 60 50 6.000 235 40,3 40,2 55 30 10 38
AFA 1928 80 80 6.000 +4 04 2025 8 36 16 87
AFA 2532 120 100 6.000 +4 05 035 16 45 34 29
AFA 3038 150 100 6.000 204 405 $035 19 60 58 76
MODELO AFP 6508 O int. d1/d2 N MODELO AFP 1015 O int. d1/d2
01/01 02/02
01/02 02/03
02/02 02/04
02/05
03/03
03/05
Prisionero Prissonerc
“M1,6x2 DIN 816 8 " M2x3 DIN 916 - 15 -

K =
(5
|

@d1H8
@d2H8 _|
10

Pd2 H8
?85

@d1H8

Ejemplo de referencia: AFP 6508 02/02 Ejemplo de referencia: AFP 1015 02/02
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Anexo E. Chumacera kp08 8mm

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Esta chumacera es compartible con ejes de 8mm, se usa en la construccion de sistemas CHNC e impresoras 3D, cuenta
con 2 tornillos para ajustar el eje a la chumacera y asi evitar que este se salga y minimiza las vibraciones.

CARACTERISTICAS

* Referencia: KP0&

* HRodamiento de bolas

s Diametro: 8mm

* Material: Aleacion de Zinc

—




Anexo F. Tubo cuadrado acero galvanizado

TUBO ESTRUCTURAL
CUADRADO

Especificaciones Generales:
Norma: NTE INEN 2415
Calidad: SAE } 403 1008
Acabado: Acero negro o Galvanizado
Largo Normal: 46.00m y medidas especiales
Dimensiones: Desde 20mm a 100mm
Espesores: Desde 1.20mm a 5,00mm

>
>

A Espesor | Peso | Awea 1 w i
mm mm {e) | Kg/m | em2 cmd | cm3 | cm3
20 12 0.72 | 090 053 | 053 | 037
20 15 083 1.06 0.58 | D58 | 0.74
20 20 145 | 134 | 069 | 069 | 0.72
25 12 080 | 1.14 1.08 | DB7 | 087
25 1.5 1.12 1.36 1.21 | DS7 | 096
25 20 147 1.74 148 | 118 | 082
30 12 1.09 | 138 191 | 128 1.18
30 1.5 1.35 | 165 | 219 | 146 | 115
30 20 1.78 | 2.4 271 | 181 113
40 1.2 1.47 1.80 438 | 219 1.25
40 15 162 | 225 | 548 | 274 | 156
40 20 241 254 6.93 | 346 1.54
40 a0 354 | 444 | 1020 B0 1.52
50 15 229 | 285 | 1106 | 442 | 197
50 20 303 | 3.74 | 1413 | 565 | 1.4
50 a0 448 | 561 | 2120 | 448 | 11
60 20 3656 | 3.74 | 2126 | 700 | 239
60 a0 542 | 661 | 3506 | 11.69| 2.4
s 20 452 | 574 | 5047 | 1346 | 297
75 30 6.1 B41 | 7154 | 19.08 | 292
75 4.0 8.59 | 10.95 | 8596 | 24.00 | 287
100 20 B.17 | 774 |122099|2460| 3909
100 a0 917 | 1141 175.96i 3539 | 394
100 4.0 1213 | 1495 |226.09|45.22 | 3.89
100 5.0 14.40 | 18.36 |270.57|54.11 | 384

www.dipacmanta.com




Anexo G. Planchas de acero galvanizado.

PLANCHAS
GALVANIZADAS

Especificaciones Generales:

Acero Base:

Norma:
Espesores:
Rollos:
Planchas:

Flor:

Calidod comercial o
segln tabla de lominado alfdo

NTE INEN 115

0.30mm a 2.90mm

X 1219mm y por flejes

4 x B plas y medidas aspaciales

Regular, Minima, Zero

Producto {

Recubrimiento (Total ambas caras)
To oz / pie 2 orim2
G40 40 120
G-60 60 180
G490 90 2n

Comercial, Construccidn

Mercado Industnal Linea Blanca
Techos y paredes, perfileria y Aire acondicanado, Respaldo de
tubaria en general, polnes, ventladores de techo y refrigeradores, estidas y
Lémina soparies de Geko falso, ductos ntana, tapas, lavadoras, sop 4
Galvanizads de alre, sllos para almacenar de humo, casas mosles, bases, unknes,
Qranos, accesorios para ductos, bisagras, esqUINeros y Accesanos
constuccidn, cortinas reciplentas, cajas elctricas, | g
metalicas, sefializaciones de pizarronas slectrnicas, fijacién y otras partes no
carmetera, estructres, techos y | motorss, lainas edc. puestas,
soponies de establecimientos. slc.

Automatriz

Moaflers, uniones,
80pOries, pisos, cartar,
guaniera, portaesiérecs,
cinchos y otras partes
no expuestas,

elc.

www.dipacmanta.com
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Anexo H. Motor nema 23
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Il 1.8° Nema23 Stepper Motor 56mm Length

Item Specifications
Step Angle 1.8
Step Angle Accuracy 1.8'45% (full step, no load)
Resistance Accuracy +10%
Inductance Accuracy +20%
Temperature Rise 85 C Max.(2 phase on)
Ambient Temperature 20 C*+50 C
Insulation Resistance 100MQMin. , SO0VDC
Dielectric Strength S500VAC for one minute
Shaft Radial Play 0.02Max. (450 g-load)
Shaft Axial Play 0.08Max. (450 g-load)
. Max. radial force 28N (20mm from the flange)
c € M—"‘-‘ <EES£> Max. axial force 10N
Rated |Holding|Holding Detent Recommended
Model # Current | Torque | Torque Susistance | inds o [t Torque Welght Voltage
(Amps/Phase) | (oz.in) (kgem) | (Ohms/Phase) | (mH/Phase) | (gem?) | (gem) (kg) (V DC)
MT-2303HS280AW 2.8 175.0 126 09 2.5 300 400 0.72 24-48
1) The motor is bipolar and 4 wires construction.
2) The motor is 1.8°/step and also have 0.9°/step optional.
B DIMENSIONS (STANDARD WIRE MOTOR)
S6.4MAX.
47.14£0.2 n Ji o MK
4-05 29
ik |
|15
o~ -
ik % l
*: 5 R — — . — rt b o R n s nd sl o o
8|3 2 £<
y
\T
U U
1.6 4.8 1 5
iy
B TORQUE CURVE & WIRING
24V, 2.8 AmpyPhaso , Bipolar, 112 Stepping
“ <3 ! A/ 1
g 0804 = (=] v {
.51 060 ‘ - %A—g \_7,_/
00 (000
020 B 'g Bi
00 T T T T S v
1000 2000 3000 2000 5000 6000 7000 S000  pps (Speed) Yellow -
§ s §F s 0 ads 5 s A weiseesd
-. AVAILABLE OPTIONS

* Custom Winding: We can help calculate speed & torque creating a winding that is specific to your application at no extra cost.
* Shaft and Cables Modifications are also available. Please contact Motech Motor for more details.

Anexo |. Driver DIV268N-5A




HY-DIV268N-5A subdivision-type two-phase hybrid stepping motor drive using DC 12 ~ 48V
power supply, suitable for drive

Two-phase hybrid stepping motor dynamic voitage 12 to 48V, the current is less than 5A outer
diameter of 35 to 86 mm. This drive using the drive's current loop subdivision control, the motor
torque nipple is very small, low-speed running Is very smooth, almost no vibration and nolise.
High-speed torque is much higher than other two-phase drive, high positioning accuracy.
Widely used in the engraving machine, CNC machine tools, packaging machinery and other
high resolution requirements on the device.

The main features

1 average current control, two-phase sinusoidal current drive output

2 DC 12 ~ 48V power supply, the internal integration of 12V and 5V regulator

3 optically isolated signal input / output

4, overvollage, undervoltage, overcurrent. and white short-circult protection

5 4 file segmentation and automatic haif-streaming capabilities up to 16 segments
4 file output phase current settings
7 high starting speed
8 high-speed torque
', the electrical paramelers
Input voitage DC 12 ~ 48V input
The input current of 1 to 5 amps, select the drive a stepper motor.
Output current of 0.2A ~ 5A
Temperature Operating Temperature -10 to 45 ' Storage temperature -40 T 1070 T
Humidity not condensing, not drops
Gas prohibit combustible gas and conductive dust
Weight 200 grams

The drive o set the number of steps per moltor revolution is 200 (whole step), 400 (2 segments),
1600 (8 segments), 3200 steps (16 segments).
The user can drive the front panel DIP swilch SW3 is SW4 bit of the drive to set the number of
steps (such as Table 1) :

Table 1
2. Set the output phase current
To drive torque stepper motor, the user can drive panel DIP switch
SW1, SW2 is to set the drive output phase current (RMS) unit amperes, the switch position
Corresponding to the output current, output current value corresponding different types of drive.
Concrete are shown in Table 2.
Output Current (A
Table 2
3. Current setting

ma 1 [ 2 3 ek 4[5]6

NG | ON | ON | ON B02A| ON | ON | ON
1 |OFF ON | ON [ 06A OFF| ON | ON
172 | ON OFF| ON M1-2A| ON |OFF| ON

112 |OFF OFF| ON [B1.8A/OFF |OFF | ON
1/4 | ON | ON |OFF [2.5A ON | ON |OFF

/8 |OFF | ON |OFF 3. 3A OFF | ON |OFF

1/16] ON |OFF |0FF B 4.2A ON |OFF |OFF
NG |OFF (OFF |OFF @ 5A |OFF |OFF |OFF

4, the semi-flow functionality

The semi-fiow function is a step pulse 200ms, the driver output current is automatically reduced
to the rated output current

50%, used to prevent motor heating.

Fourth, the power interface

1, DC +, DC-: to connect the drive power



Anexo J. Propiedades de lacteos

Tabla 28. Propiedades tdrmicas de algunos
productos ldcteos y sus constituyentes

(continuacidn).

Products Agua ) p
% 0 (ke
Swero de Leche 99 n -
50 a7 -
-1 &7 -
75 48 1893
78 2a 1127

63 58 1136
Derivados de Leche - - -

[ 10% Grasa ) - - -
Queso {rema 54 2k 1968
Queso Cheddar k- 26 1139

k

(W )

8,368
8.347
B.623

B.33%
B. 366
B.313
8,299
8.1%7
8.132
8,366
8. 342

Cp L4
(Rd/kg'e)  (mdrs) FURNTE
204, 864 - :

- - 2
- - 2
- - [ 4
- = i
- - H
204, 200 - :
828, p00 - :
815, 290 - 2
945, 290 - :
885, 890 - :
198, 090 - :

- - 3

- =

e ———
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Anexo K: Tabla de propiedades del Acero AlSI 304

TABLA A-3

Propiedades de metales sdlidos (continuacidn)

Fropiedades a varias temperaturas (K),

Punto Propiedades a 300 K KW/m - K (Jikg - K)
de fusién, p cp k ax 107
Composicidn K kgim* Jkg-K Wim-K ms 100 200 400 600 800 1 000
Al carbono-manganeso-silicio B131 434 410 116 422 397 350 276
[1% < Mn < 1.65% 487 559 685 1090
0.1% <= Si = 0.6%)
Aceros al cromo (bajo):
3 Cr Mo-5i (0.18% C, 7822 444 377 10.9 3B.2 36.7 33.3 26.9
0.65% Cr, 0.23% Mo,
0.6% 5i) 492 575 6BR 969
1Cr-+ Mo 7838 442 423 12.2 420 351 34.5 274
(0.16% C, 1% Cr,
0.54% Mo,
0.39% 5i) 492 575 6BR 969
1Cr-¥ 7836 443 489 14.1 468 421 36.3 28.2
(0.2% C, 1.02% Cr,
0.15% V) 492 575 6BR 969
Aceros inoxidables:
AlSI 302 B0O55 480 15.1 351 17.3 20.0 228 254
512 559 585 606
AlSI 304 1670 7900 477 1459 3.95 9.2 12.6 16.6 19.8 22.6 254
272 402 515 557 582 611
AlSI 316 8238 468 134 3.48 15.2 18.3 21.3 24.2
504 550 576 602
AlSI 347 7978 480 14.2 371 15.8 18.9 219 24.7

513 559 585 606

T — ah] LRIE T, 1 mn mE m ma T T A n n1 .



Anexo L. High Power Dimmer AC 110V 220V 10V 10000W SCR

R Descriptions )Y

--Voltage: AC 110- 220V

--Maximum Power: 10000W (connected resistive load,220VAC)

--Voltage Regulation: AC 10V to 220VAC

--Dimensions: 130MAD GOMMX 47MM

--Rated current:25A MAX 454

--for Electric furnacs, watsr heater, lamps, small motor, electric iron etc.

Package Included:
1PC*10000W SCR Voltage Regulator Speed Controller Dimmer Thermostat 110V 220V

(< EPictiren )

M

D1Y MORE
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Anexo M. Termostato W1209

W1209 DC 12V LED Digital Thermostat
Temperature Control Thermometer Thermo
Controller Switch Module + NTC Sensor

Product Description:

Temperature control range: -50 ~110° C

Resolution: -9.9 t0 99.9is 0.1° C , 1 ° C temperature ranges other
Measurement Accuracy: 0.1°C

Control accuracy: 0.1°C

Hysteresis accuracy: 0.1° C

Refresh rate: 0.5 S

Input Power: DC12V

Measuring inputs: NTC (10K 0.5%) Waterproof sensor

Output: 1 Channel relay output, capacity = 10A

Environmental requirements: -10 ~ 60 degree Humidity 20% -85%
Size: 49(L) * 40 (W) * 15.8(D) mm

Power consumption: Static current:<=35MA, Attract current:<=65MA



Anexo N. Casa de la calidad
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Anexo N. Matriz de la casa de la calidad

MATRIZ DE CALIDAD DE LA EMPRESA LIVICAN JEANS ORURO

[e]
[ ] (<]
[ o
(0] (¢] o
[ ] o
° o
@]
[e] [e] [¢] le) o
e} (¢}
Parametros de Técnico:
i 2 3 4 5 6 7 8 9 10
20.1% 9,8% 7,6% 19.7% 7,3% 51% 51% 10,3% 31% 42%
DISPOSITIVO
D BOMBA A
DISPENSACIO DISPENSADO AB
AD ODO  RPARA ANISMO
DO ACIO  PARA QUIDO D
Requisito a DE QUESO  CA AR 0S0 ONA
by o Req o0s de da e Peso Ponderado Costo Produccion vida util material/inorma ISO 22000 |  Amigable con el usuario Facil mantenimiento Ahorro de energia Eficiencia Variedad de modelos Calidad de otros insumos RAPIDA DO 0 PARA
QUIDO PENSAR
REGAR 0S0 PRODUCTO
AQUINA 0 DO D
Ente e DISPENSADO A 0
0 Ponderado a ponde ela RA BOLSA QUIDO
1
o] 4,00 5,00 3,00 3,00
Mercado Precio justo 35,00 1 80%) 35,00 28,00 7,00 10,8%|
2
- N 3,00 4,00 2,00 3,00
Eficiente/Capacidad 30,00 1 60%) 30,00 18,00 12,00 18,5%)
3
. N . 3,00 4,00 4,00 3,00
Materia prima Resistente 30,00] 1 60%)| 30,00] 18,00 12,00| 18,5%|
4
. " 4,00 3,00 4,00 3,00
No toxica/Alimentos 50,00 80%| 50,00 40,00 10,00 15,4%)
5
i 2,00 4,00 2,00 1,00
ECO|OgICO 10,00] 1 1 1 40%) 10,00| 4,00 6,00] 9,2%|
6
i i 4,00 5,00 1,00 3,00
Mecanismo Preciso 25,00 80%) 25,00| 20,00 5,00) 7,7%]|
7
. . 5,00 2,00 3,00 1,00
Facil desmontaje 25,00 1 1 100%) 25,00 25,00 0,00 0,0%)
8
i 5,00 5,00 4,00 2,00
Adaptable al queso lig 50,00 1 1 1 100%) 50,00 50,00 0,00) 0,0%)
. . . 2,00 1,00 3,00 1,00
Disefio Flexible/compatible 15,00 1 1 1 1 40%) 15,00 6,00 9,00) 13,8%)
10
" 1, 0,00 1 1,00
Carcasas personallzad 5,00 1 20%) 5,00| 1,00] 4,00 6,2%| 00 ! 00 !
Costo Produccion vida util material/norma ISO 22000 | Amigable con el usuario Facil mantenimiento Ahorro de energia Eficiencia Variedad de modelos Calidad de otros insumos d
po a técnica absol 810,0 630,0 605,0 425,0 4200 855,0 2600 345,0 66,0%) 275,000‘ 210.000‘ 65,000] 100,0%| 1.050,00) 1.045,00) 855,00| 665,00]
9,8% 7,6% 7.3% 51% 5,1% 10,3% 3,1% 42%
a Por unidad Nivel del 1 al 5 % de defectos de materiales| % de calidad Nivel del 1al 3 #Tipos de Mantenimiento % de energia consumida | % de error en porciones # de modelos % de defectos de insumos
D 0 ejol Menor es mejor Mayor es mejor Menor es mejor Menor es mejor Mayor es mejor Mayor es mejor Menor es mejor Mayor es mejor Mayor es mejor Menor es mejor
estro nive 35 4 nd 60 3 3 110 15 2 nd
50 5 nd 90 3 5 220 5 2 nd
ALUACION COMP: AP 30 4 nd 80 3 3 0 20 3 nd
BOMBA D AB
ANISMO D
ACCIONA 0 PARA
40 3 nd 80 2 4 220 10 3 nd
DISPENSAR UN PRODUCTO D
A 0s LiQuIDO:
Objetivo de P 35 4 1 2 5 8 35 12 2 1
D 0% 70% 30% 40% 80% % 20% % 0% 20%
Nuestro nivel 3,50 4,00 5,00| 0,00 3,75 0,00|
DISPOSITIVO DE
DISPENSACION Y METODO
PARA CALENTAR 5,00 5,00 5,00 0,00 0,00
RAPIDAMENTE Y ENTREGAR
UN PRODUCTO FLUIDO
DISPENSADOR PARA LIQUIDO
NIVELES PONDERADOS PT  VISCOSO Y FLUIDO LIQUIDO
VISCOSO CONTENIDO EN UNA 400 500 0,00 500 500
BOLSA
BOMBA DESECHABLE Y
MECANISMO DE
ACCIONAMIENTO PARA 0,00 0,00| 4,00 2,50 5,00

DISPENSAR UN PRODUCTO DE
ALIMENTOS LIOUIDOS

w0
<«
™
o~
-
o

Liquibos




| 2 3 4 5
A R DENOMINACION NUMERO DE NORMA O DIBUJO OBSERVACIONES
1 1 M-NQ Mdaquina de Nachos con Queso
2 7 M-NQ-000 Mdquina Vista Explosionada
3 1 M-NQ-Puerta-100 Conjunto puerta
4 1 M-NQ-Puerta-101 Tapa delantera
5 2 M-NQ-Puerta-102 Tubos puerta
6 1 M-NQ-Puerta-102A AnguloD
7 1 M-NQ-Puerta-102B Angulol
8 1 M-NQ-Tapa izquierda-200 Conjunto tapa lateral izquierda
9 1 M-NQ-Tapa izquierda-201 Tapa Ilzquierda
10 1 M-NQ-Tapa superior-300 Conjunto tapa superior
11 6 M-NQ-Estructura sistemas-400 Conjunto estructura-sistemas
12 1 M-NQ-Estructura sistemas-401 Conjunto Caja de control
13 1 M-NQ-Estrutura sistema-401A Platina caja de control
14 1 M-NQ-Estructura sistema-402 Cuadro de vidrio
15 1 M-NQ-Estructura sistema-402A Sujetador de vidrio
16 1 M-NQ-Estructura sistemas-403 Canaletas Led
17 1 M-NQ-Estructura sistemas-403A Canaleta aluminio led
18 1 M-NQ-Estructura sistemas-404 Conjunto calefactor
19 1 M-NQ-Estructura sistemas-404A Platina Calefactor
20 6 M-NQ-Estructura sistemas-405 Conjunto estructura mecanismos
21 4 M-NQ-Estructura sistemas-405A Conjunto estructura
22 2 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-100 Conjunto ventilacion
23 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A-101 Rejilla aire
24 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A-102 Tapa rejilla
25 9 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-200 Conjunto tubos planchas
26 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-201 Plancha nachos
27 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202 Conjunto tolva
Fecha: .
Dib. |20/10/2019 Pineda A. , . HOJO )
Rev. 04/11/2020  Ing. Valencia F. MOqU|nO expenderorO 1 de 4
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.
Firma: .
Lista de planos M-NQ
Gon  codon Fecha b




1 2 3 4
Okoak | Neas DENOMINACION NUMERO DE NORMA O DIBUJO OBSERVACIONES
28 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202-1 Tapa de tolva
29 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-203 Cilindro
30 3 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204 Conjunto caja enfrega
31 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-1 Caja el
32 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-2 Caja e2
33 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-3 Caja e4
34 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-205 Caja monedas
35 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-206 Caja queso
36 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-207 Plancha motor
37 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-208 Plancha nachos
38 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209 Estructura tubos
39 5 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-1 Conjunto estructura queso
40 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-11 TIOA
41 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-12 TI3A
42 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-13 TI2A
43 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-14 T14B
44 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-15 TI7A
45 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-2 Conjunto estructura nachos
46 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-300 Conjunto motor
47 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-301 Tapa sujecion
48 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-400 Conjunto rueda
49 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401 Conjunto chumacera
50 3 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-1 Base para chumacera
51 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-11 Platina c1
52 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-12 Platina c2
53 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-13 Platina c3
54 2 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402 Conjunto tornillos
Fecha:  Nombre: Hoia:
Dib. 20/10/2019| Pineda A. , . OJO )
Rev. 04/11/2020  Ing. Valencia F. MOC{UIHO expendedorO 2 de 4
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.
e Lista de planos M-N
-NQ
cien| cacion |Fecha brg -




1 2 3 4 5
OorE | Ne2E DENOMINACION NUMERO DE NORMA O DIBUJO OBSERVACIONES
55 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-1 Eje
56 1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-2 Rueda
57 5 M-NQ-Estructura sistemas-405B Conjunto bandeja
58 1 M-NQ-Estructura sistemas-40581 Platina de aluminioA
59 1 M-NQ-Estructura sistemas-405B2 Platina aluminioB
60 1 M-NQ-Estructura sistemas-40583 Brazo vibratorio
61 1 M-NQ-Estructura sistemas-405B4 Bandeja vibradora
62 1 M-NQ-Estructura sistemas-405B5 Platina aluminioC
63 4 M-NQ-Estructura sistema-405C Conjunto plato
64 1 M-NQ-Estructura sistemas-405C1 Acrilico 3mm
65 1 M-NQ-Estructura sistemas-405C2 Platina celda
66 1 M-NQ-Estructura sistemas-405C3 BPlato
67 1 M-NQ-Estructura sistemas-405C4 Base indicadora
68 1 M-NQ-Estructura sistemas-405D Conjunto tope
69 1 M-NQ-Estructura sistemas-405D1 Tope base
70 6 M-NQ-Estructura sistemas-405E Conjunto niquelina
71 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E1 Tubo queso
72 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E2 Platina dobladal
73 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E3 Aislantes de corto
74 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E4 Platina doblada2
75 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E5 Sujetador aluminio
76 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E6 Seguro tubo
77 2 M-NQ-Estructura sistemas-405F Conjunto seguridad
78 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-1 Conjunto seguro
79 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-100 Conjunto cadena
80 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-101 Tubo sujetador
81 3 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-200 Conjunto canal
Fecha:  Nombre: Hoia:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Méquino expenderorO oja.
Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F. 3 de 4
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.
Firma: |_ 1_ d | M N
ista de planos M-NQ
cien| cacion |Fecha brg -




1 2 3 4 5
OorE | Ne2E DENOMINACION NUMERO DE NORMA O DIBUJO OBSERVACIONES
82 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-201 Canal de sujeccién
83 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-202 Pestana para perno
84 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-203 Pestana para tornillo
85 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-300 Conjunto resorte
86 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-301 Pieza doblada
87 2 M-NQ-Estructura sistemas-405F2 Pieza nylon
88 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F2-100 Sujetador A
89 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F2-200 Sujetador B
90 2 M-NQ-Estructura sistemas-406 Conjunto puerta recarga
21 1 M-NQ-Estructura sistemas-406A Platina marco horizontal
92 1 M-NQ-Estructura sistemas-406B Tapa de Recarga
93 1 M-NQ-Tapa trasera-500 Conjunto tapa trasera
94 1 M-NQ-Tapa frasera-501 Tapa trasera
95 1 M-NQ-Tapa derecha-600 Tapa lateral derecha
96 1 M-NQ-Tapa inferior-700 Tapa inferior
Fecha: .
Dib. |20/10/2019 Pineda A. , . HOJO :
Rev. 04/11/2020, Ing. Valencia F. Maqguina expendedora 4de 4
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.
e Lista de planos M-N
-NQ
cien| cacion |Fecha brg -




N°
N.° PESO
DE DENOMINACION NUMERO DE RS MA | MATERIAL | oREE| N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | KG/PIEZ OBSERVACIONES
PIEZ A
N
Maquina vista Confiene ensamblesy de
8 M-NQ-000 Explosionada ! la mdqguina
Tol Gral: (Peso)  Material:
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M—NQ
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :7
/ Firma:

Mdaqguina de Nachos con Queso

Eq" MOd.l,ﬁ— Fecha Nom
2 3 4 cién|  cacién _bre




N.°
N.° PESO
DE DENOMINACION NUMERODE NORMA | MATERIAL | 5RE| N.2 DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | KG/PIEZ OBSERVACIONES
PIEZ N A
10 M-NQ-Puerta-100 Conjunto Puerta 1 Confiene ensambles y de
J la mdquina
4 M-NQ-Tapa izquierda-200 Ig%?gﬁ‘z’guﬁg%% 2
2 M-NQ-Ta o Conjunto Tapa
pa superior-300 lateral izquierda 3
7 M-NQ-Estructura Sistemas-400 Conju?ifsct)easjfgécfuro— 4 E
Conjunto tapa
5 M-NQ-Tapa trasera-500 frasera 5
1 M-NQ-Tapa derecha-400 Tapa lateral derecha 6
P Set de 4 piezas para
1 Patas para méaquina 7 mueble
1 M-NQ-Tapa inferior-700 Tapa inferior 8
Tol Gral: (Peso)  Material:
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M‘NQ‘OOO
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :] 2
Firma:
, . . .
Maquina Vista Explosionada
Edi Modifi Nom
L ., ~ Fecha
cion caciéon _bre




N.°
N.° 3 PESO
DE DENOMINACION NUMERO BERS MA | MATERIAL | oREE| N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | KG/PIEZ OBSERVACIONES
PIEZ N A
1 M-NQ-Puerta-101 TopoDGer\]cilzrgg;oFgolv 1 Revisar plano indicado
4 Pernos de cabeza Acero 2 INCH 0.19-24x0.875 incluye en la
plana galvanizado compra del monedero
1 Moneder%E\ectromc 3 Multicoin selector 12V
Chapa puerta
1 delantera 4 Chapa Paleta EVE
E 1 BotonLedMaquina 5 Botdn retroiluminado 8mm E
2 M-NQ-Puerta-102 Tubos puerta 6 Revisar plano indicado
1 Espuma marco 7 espuma de polurietano 3/4x1/4
1 Espuma puerta 8 espuma de polurietano 3/4x1/4
1 HMI 9 HMI Xinje op-320
1 Espuma entrega 10 espuma de polurietano 3/4x1/4

Tol Gral: (Peso) Material:
+0.03

Fecha: Nomobre:
F Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-PUGI’TO-] OO
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :] ]
Firma: .
Conjunto puerta
Edi_ Modifi_ Nom
Fecha

| 2 3 4 cién  cacién _bre
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N B e R ’ T Tol Gral: ' (Peso) Material:  Acero Galvanizado
+0.03 6527.45¢g
Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019 Pineda A. ESCO|CI:
] 70 Rev. o:énjzozo Ing. Valencia F. M—NQ'PUGHO—] O]
1 70 APro. [04/11/2020 Ing. Valencia F. 1 :6
Tapa delantera
Edi_ Modifi_
] 2 3 4 cién|  caciéon




328,74

Mig AlSI 304

JR
_________________ oy ==

30,20

215,20

120

400

N.°
N.°
< NUMERO DE NORMA DE PESO
FE?EEZ DENOMINACION O DIRBUJO MATERIAL OIEDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIELA OBSERVACIONES D
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T20A Acero 1 Longitud 1850mm 1258.12 | Corfe a 45 grados en los
: galvanizado 9 : extremos
Acero .
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T21A galvanizado 2 Longitud 740mm 503.94 Corte a 90 grados
Acero .
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm 3B galvanizado 3 Longitud 400mm 275 Corte a 90 grados
Acero .
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T22A galvanizado 4 Longitud 701.07mm 477.43 Corte a 90 grados
1 Angulo de 25x25x3mm AngulodePantallaPL | 5 304 5 Longitud 150mm 169.20 Corte a 90 grados
1 M-NQ-102A AnguloD 6 Revisar plano indicado
1 M-NQ-1028B Angulol 7 Revisar plano indicado
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T25A golégr?i;%do 8 Longitud 170mm 115.77 Corte Oe‘t(sfr%rrgg?s enlos E
Acero . Corte a 90 grados en un
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T23A galvanizado 9 Longitud 172.65mm 111.82 | Sdrermo y @45 en el ofro
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T24A Acero 10 Longitud 210mm 130.62 | Corfe a 45 grados en los
: galvanizado 9 . extremos
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T2A Acero 1 Longitud 780mm 50250 | Corte a 45 grados en los
. galvanizado 9 i extremos
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M— N Q' P U erTCI - ] 02
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :8
Firma:
Edi Modifi Nom
L ., ~ Fecha
cion cacion _bre



215,20
101,50

<

2 agujeros

49,10

10,65

Nota: Angulo de 25x25x3mm.

Tol Gral: Peso:

+0.03  24198¢g

Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019| Pineda A.
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Material: AlS| 304

M-NQ-Puerta-102A

AnguloD

Escala:
1:1.5



49.10 101,50

10,65

2 agujeros

Nota: Angulo de 25x25x3mm

folGral Pesor \iqterial:  AISI 304

+0.03  24198¢g

Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019| Pineda A. M-NQ-PU@HO-] 02B
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Angulol

Escala:
1:1.5



Vg4

7/

N.°
N©
T 4 NUMERO DE NORMA DE PESO
FE?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
Tornillos de cabeza f
Acero Sujetos a la estructura de
29 reoi?g%osceonb(l:égz galvanizado 1 ANS| M4x0.7x8mm ] la maquina E
Las perforaciones de esta
1 M-NQ-Tapa izquierda-201 Tapa izquierda 2 ’?é?é?e;%fgrggpo?g
estructura
2 Espuma marcoi 3 espuma de polurietano 3/4x1/4in 0.39 Longitud de 404mm
1 Espuma tapai 4 espuma de polurietano 3/4x1/4 in 6.50 Longitud de 5260mm
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. . ) Escala:
Rev. ssmmmng.vaencar.,  M-NQ-TaQpa izquierda-200
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :7
Firma:
Conjunto tapa lateral izquierda
i ifi Nom
Eq" MOd.l,ﬁ— echa
cion cacion bl
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Nota: Placha de 0.7mm —
Tol Gral: Peso: ) )
Material:  Acero Galvanizado
+0.03 320848¢
Fecha: Nombre: ESCCﬂCI'
Dib. 20/10/2019 Pineda A. H . :
Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F. M_NQ_TODO IZqUIGrdO_QO] ]95

Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Tapa lzquierda

Edi_ Modifi_ Nom_
cion|  cacion  Fechal e




4

< NUMERO DE NORMA PESO
i DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES E
N
Las perforaciones de esta
1 TapaSuperiorFgalvan Acero 1 Plancha de440x430x3mm con 1041.82 pieza se foman de
izado galvanizado perforaciones de 4mm - referencia para la
estructura
Tornillos de cabeza Acero
7 redonda en cruz alvanizado 2 ANSI M4x0.7x8mm
Autoroscables 9
Tol Gral:

(Peso)  Material:
+0.03

Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A.

. Escala:
Rev. 0471172020 Ing. Valencia . M-NQ-Tapa superior-300
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
Firma:
1

1:2
Conjunto tapa superior
Edi_ Modifi_
3 4 ciébn,  cacion Fecha _bre




\ —
A
74

A

N.°
< NUMERO DE NORMA DE PESO
DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
M-NQ-Estructura sistemas-401 Conjucn(t)cr)ﬂ?oc‘tjo de 1 Subensamble
M-NQ-Estructura sistemas-402 Cuadro de vidrio 2 Subensamble
M-NQ-Estructura sistemas-403 Canaletas Led 3 Subensamble
M-NQ-Estructura sistemas-404 Conjunto calefactor 4 Subensamble E
] Conjunto estructura
M-NQ-Estructura sistemas-405 mecanismos 5 Subensamble
canaleta plastica ranurada de
Canaleta ranurada 6 25x25mm con una longitud de
10mm
. Conjunto puerta
M-NQ-Estructura sistemas-406 recarga 7 Subensamble
Tol Gral:  (Peso) Material:

Edi_ Modifi_ Nom
. . Fecha
cion caciéon _bre

+0.03

Fecha: Nombre:
Dib. [20/10/2019 Pineda A.
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
Firma:

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-400

1:8.5

Conjunto estructura-sistemas



N.°
N.° .
DE DENOMINACION NUMERQDENSRMA T MATERIAL | oREE| N2 DEL MODELO/ sEmPRODUCTO | FERO, | OBSERVACIONES
PIEZ
N
Tornillo de cabeza
4 redonda en cruz oléc(n:r?i;%do 1 ANSI M4x8mm
autoroscable 9
4 Tuerca tornillo Caja Acero 2 ANS|I M4 x 0.7mm incluye en la caja
control galvanizado de control
2 M-NQ-Estructura sistemas-401A Ploﬁggnct%? de 3 ver plano indicado
1 Caja Control AlSI 304 4 Caija Electrica 60x40x40cm IP61 5096.39
4 Tornillo caja control Acero 5 ANSI M4 x 0.7 x 8mm incluye en la
rosca metrica galvanizado caja de control
Tol Gral: | (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Edi_
cién

Dib.
Rev.

Apro.
Firma:

Modifi_ Fecha Nom

cacién _bre

20/10/2019 Pineda A.
04/11/2020 Ing. Valencia F.
04/11/2020 Ing. Valencia F.

M-NQ-Estructura sistemas-401

Escala:
1:4.5

Conjunto Caja de control



15
9{
o
o
N
B
) Eas
4 agujeros
® 4,20
N N C
.¢.
D
° E
Nota: Platina de 780x30x3mm
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03 551.79¢
Fecha: Nombre:
Escala:

oI 2071072019 Pinedia A M-NQ-Estrutura sistema-401A

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. 'l 3
ApPro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. .

Fi : . .
e Platina caja de control
Gen| coden Fecha ha™




NG
N© K
oF DENOMINACION NUMERO DERSRMAL MATERIAL O%EE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO GF;EISECZ)A OBSERVACIONES E
2 M-NQ-Estructura y sistemas-402A Sujetador de vidrio 1 ver plano indicado
Tornillos cabeza
4 redonda en cruz 2 ANS| M3.5X8mm
autoroscables
1 VidrioT fexqig{god o 3 dimensiones de 595x380x6mm | 3333.98
Tol Gral: (Peso)  Material:
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. o420 ng. valencia .. M-NQ-Estructura sistema-402
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :3

Firma:

Cuadro de vidrio

Edi_ Modifi_ Nom
7, ., Fecha
2 3 4 cién|  cacién _bre




A
6,60
1 i
o
N
™
B
8 —
o
Q
~ N N
ST 188,80
< ’———I C
]ﬁH\| : R3
2 agujeros
D
E

Nota: Perfil de aluminio en U corfado como se muestra
con sus respectivos dobles.

Tol Gral: Peso: ) ..
Material: Aluminio

+0.03 | 81694

Fecha:  Nombre: E la:
Dib. |20/10/2019| Pineda A. scala.

Rev. 011200 ng. vaiencia . M-NQ-Esftructura sistema-402A 14
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:

Sujetador de vidrio

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre




a4

w

\

N©
N.© .
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
IREEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistema-403A Conoletlgdo\uminio Aluminio 1 Concifg)%%?e%uzngfgic;b%m?s led 112.35 ver plano indicado E
Tornillos de cabeza
3 redonda en cruz 2 ANSI M4x8mm
autoroscables
1 Tled 3 Cinta led RGB 12v-3A longitud 576 mm
1 Tapacaneletalumino Plastico 4 CGnotlceigoodh?eclgugigiﬁ,o%n%os led 23.80 longitud 576 mm
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. . Escala:
Rev. o400 g vaienciar. M-NQ-ESfructura sistemas-403
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :2
Firma:
Canaletas Led
Edi Modifi Nom
Fj,‘ ., ~ Fecha
cion cacion _bre




11,75
O |
N

(00
o0 I

N

3 agujeros
D 3,60 |
[~

Tol Gral: Peso:

+0.03 11235¢

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Edi_ Modifi_ Nom_
cion|  cacion  Fechal e

Material:

Aluminio

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-403A 13

Canaleta aluminio led



N©
N.° ’
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
P?EEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
1 CalefactorAireF 1 Calefactor Power Zone 1500W 130
1 M-NQ-Estructura sistemas-404A Platina Calefactor 2 ver plano indicado
Tornillos de cabeza Acero
2 redonda en cruz galvanizado 3 ANSI M5x0.8x6mm
Tomnillos de cabeza
redonda en cruz Acero
2 autoroscables para | galvanizado 4 ANSI M4x8mm
platina
Tol Gral: (Peso) Material:

Edi_
cién

+0.03

Fecha: Nomobre:
20/10/2019| Pineda A.

Dib.
Rev.
Apro.
Firma:
Modifi_ Nom
. Fecha
cacion _bre

04/11/2020 Ing. Valencia F.

04/11/2020 Ing. Valencia F.

Conjunto calefactor

Escala:
1:1

M-NQ-Estructura sistemas-404



2 AQUIEros -
- W

9.52

° 2 agujeros B

V%
W

L~
>
N
N° N
oF DENOMINACION NUMERO DE NSRMA| MATERIAL O%EE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO GF}IEISEOZA OBSERVACIONES
L 6 O ] ] @: 1 Platina de 30x3 Platina b1 g e o | longitud 37mm 20.03
--------------------- } . A longitud 55.50 2
1 Platina de 30x3 Platina b2 9 alvaide | 2 ongl gerfom Ciones " 34.64 E
0 1 Platina de 30x3 Platina b3 gol’v*gﬁi;%do 3 longitud 107mm 4713
2 Platina de 30x3 Platina b4 galégr?i;%do 4 longitud 27mm con una perforacion 15.88
1 Platina de 30x3 Platina b5 9 Olfv*gfi;%d o | 5 longitud 80mm 4187
Tol Gral:  (Peso) Material:  Acero galvanizado
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-404A
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :]
Firma:
Platina Calefactor
Edi_ Modifi_ Nom

Fecha

| 2 3 4 cién  cacién _bre




N

w

N
O
o~
~N
oo

N.°
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
M-NQ-Estructura sistemas-405A Conjunto Estructura 1 Ensamble E
M-NQ-Estructura sistemas-405B Conjunto bandeja 2 Ensamble
M-NQ-Estructura sistemas-405C Conjunto plato 3 Ensamble
M-NQ-Estructura sistemas-405D Conjunto tope 4 Ensamble
M-NQ-Estructura sistemas-405E Conjunto niguelina 5 Ensamble
M-NQ-Estructura sistemas-405F Conjunto seguridad 6 Ensamble
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. . Escala:
Rev. o410 ng. vaienciar. M-NQ-Estructura sistemas-405
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 76

Firma:

Conjunto estructura mecanismos
Edi_ Modifi_ Fecha Nom

| 2 3 4 cién  cacién _bre




N.°
N.°
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
P?EEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O'EDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES E
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-100 Conjunto ventilacion 1 Subensamble
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-200 Cogj‘gr:cohigsbos 2 Subensamble
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-300 conjunto motor 3 Subensamble
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-400 Conjunto Rueda 4 Subensamble
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019| Pineda A. . Escala:
Rev. ouizo0 g vaienciat.  M-NQ-Estructura sistemas-405A
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 85
Firma:
Conjunto estructura
Edi_ Modifi_ Nom
-, ) echa
cion cacion _bre




Mig AlSI 304

| Mig AISI 304

N©
N.© .
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
P?EZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O"EDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES E
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-101 Rejilla aire 1 ver plano indicado
1 Sensor ultrasonico 2 sensor u\frosonics:oroi‘mpermecble Jsn
Termostato, controlador de
1 Sensor temperatura 3 temperatura W1209
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-102 Tapa rejilla 4 ver plano indicado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. [04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-100
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :2

Firma:

Conjunto ventilacion

Edi_ Modifi_ Fecha Nom

| 2 3 4 cién  cacién _bre




20 167,92 A
© 6,35
& HACIA ARRIBA 90° R 0.74
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HACIA ARRIBA 90° R 0.74
E
95 48,92 18,50
Tol Gral: | (Peso) Material: AlSI 304
+0.03  961.59 g
Fecha: Nombre:
Nota: Plancha de 395.83x395.83x0.7mm con sus respectivos dobles. Dib. 20/10/2019 Pineda A. , Escala:
las dimensones de las rejillas son de 145x8mm con separacion de 3mm dando un total Rev. oamizom ng. Valencia .- M-NQ-Esfructura sistemas-405A-101 ,
de 7 COI’TeS. APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] ] 5

Firma:
Rejilla aire
Edi_ Modifi_ Nom
] 2 3 4 cion  cacion o bre
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v 398,02
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Nota: Plancha recortada y doblada con espesor de 0.7mm.
Tol Gral: Peso: )
Material: AlSI 304
+0.03 474464
Fecha: Nombre: ESCCﬂG'
Dib. Pineda A. . .
Rév. éjﬂ?ﬁzgz Ing. Valencia F. M-NQ-ESTrUCTUfO SISTemGS_405A_] 02 'l 4

Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.
Firma: ..
Tapa rejilla

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre




Mig AlSI 304,

Mig AISI 3040

Mig AISI 3040y

NXAA N

/

28,74 g]
75,24 ] C
] ]
7 \

O
N §
O
a L6011
JER
e -
N©
N2 . NUMERO DE NORMA DE PESO
o
P?éEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL OIE\PE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-201 Plancha nachos 1 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202 Conjunto tolva 2 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-203 Cilindro 3 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204 Cor;jgtr;éoggcjo 4 ver plano indicado E
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-205 Caja monedas 5 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-206 Caja queso 6 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-207 Plancha motor 7 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-208 Plancha nachos 8 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209 Estructura tubos 9 ver plano indicado

Tol Gral: (Peso) Material:
+0.03

Fecha: Nombre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-200
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] .
Firma: .
Conjunto tubos planchas
Edi_ Modifi_ Fecha Nom

3 4 cién|  cacién _bre



1 2 3 4

2 agujeros
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Nota: Plancha de espesor de 0.7mm con sus doblez.

) 6 7 8
291,25
200
/0 o
. ' A
-
\ B
O \
o
o™
C
D
o
N
N
E
[_
Tol Gral: (Peso) Material: AlIS| 304
+0.03 | 313501 ¢g
Fecha: Nomobre:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. ESCO|O:
Rev. o4/11/2020 Ing. Valencia F. - M-NQ-Estructura sistemas-405A1-201
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :4

Ploncha nachos
Edi_ Modifi
ciéon caciéon




Mig AlSI 304 &

NG
N k
oe DENOMINACION NUMERQIDE RORMAT MATERIAL O'%EE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO GF;IEISEOZA OBSERVACIONES
29 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202-1 Tapa de tolva 1 Ver plano indicado
Tol Gral: (Peso)  Material:
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 041172020 Ing. Valencia F.. - M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 25
Firma:
Conjunto tolva
Edi_ Modifi_ Nom
-, ) echa
cion caciéon _bre




] 2 3 4
o 400 N
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! (@]
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|
100
Nota: Plancha recortada de espesor de 0.7mm de
esta forma.
Tol Gral: Peso: .
Material: AlS| 304
+0.03 2809
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. .
Rev. 041172020 Ing. ValenciaF.  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-202-1
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.
Firma:
Tapa de tolva
cien| cacion |Fecha brg -

Escala:
1:3



A
B
C
D
E
M- AlSl 304 Nota: Plancha de espesor de 0.7mm recortada doblada de la sigueinte manera
@) — posteriormente soldada.
Tol Gral: (Peso) Material:  AISI 304
+0.03 | 216.64¢g
Fecha: Nombre:

Dib. 120/10/2019 Pineda A. Escala:

Rev. oai/2000 Ing. Valencia . M-NQ-Estructura sistemas-405A1-203

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :2

Firma:
Cilindro
Edi_ Modifi_ Fecha Nom
2 3 4 cién|  cacién _bre



Mig AlSI 304

““““““““““““““ I

Mig AISI 304

Mig AISI 304

N©

N© ) .

DE DENOMINACION UM B A MATERIAL | oREc| N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | /ER9, | OBSERVACIONES E
PIEZ

N

1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-1 Cajael 1 ver plano indicado

1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-2 Caja e2 2 ver plano indicado

1 Plancha de 0.7mm Cajae3d AlSI 304 3 dimensiones 189.30x100.12mm 107.13

1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-3 Cajae4 4 ver plano indicado

Tol Gral: | (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Edi_
cién

Dib.
Rev.
Apro.
Firma:
Modifi_ Nom
. Fecha
cacion _bre

20/10/2019| Pineda A.

04/11/2020 Ing. Valencia F.
04/11/2020 Ing. Valencia F.

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204

Escala:
1:1.3

Conjunto caja entrega
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Nota: Plancha de espesor 0.7mm con profundidad
de 189.30mm con sus respectivos dobles
Tol Gral: Peso: .
Material: AlSI 304
+0.03 221.75¢g
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. M-NQ-Est t ist 405A1-204-1 ESCCﬂG:
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. - -Esfruciura sistemas- B B 'l'l
Apro. 04/10/2020| Ing. Valencia F. :
Firma: .
Caja el
Edi_ Modiifi_ Nom_

cion|  cacion  Fechal e



43

188,60

109,30

20,58

A
B
C
D
E
Nota: Plancha de espesor de 0.7mm con su respectivo doblez a 90 grados.
Tol Gral: (Peso)  Material: AlS| 304
+0.03 81.52¢g
Fecha: Nomobre:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. ESCO|O:

Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F.| M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-2

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.

Firma:
Cajae2
Edi_ Modifi_ Nom
. . Fecha
cion caciéon _bre
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Nota: Plancha de espesor 0.7mm recortada.
Tol Gral: Peso: .
Material: AlS| 304
+0.03 10303 g
Fecha:  Nombre: E la:
Dib. 20/10/2019| Pineda A. scala:
Rev. |04/11/2020| Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-204-3 12
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. '
Firma: .
Caja e4
cien| cacion |Fecha brg -




N
D D
N°
N
E oF DENOMINACION NUMEROQDE NORMA MATERIAL OENEE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G*;Eng OBSERVACIONES | E
2 Plancha de 1.2mm Cajamil golc\gr?irz%do 1 dimensiones 120x120mm 80.26
3 Plancha de 1.2mm Caja m2 gol’jgrfi;%do 2 dimensiones 130x120mm 81.49
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 418.33 g
Fecha:  Nombre: Escala:
Dib._2010/2019 Pineda A. | NN Q-Estructura sistemas-405A1-205
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.
Firma: .
Caja monedas
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre
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— Nota: plancha de espesor 0.7mm recortada, doblada y soldada.
Tol Gral: (Peso)  Material: AlSI 304
+0.03 6086.19 g
Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019 Pineda A. ESCC1|C1'
180 Rev. oa/11/2020 Ing. Valencia .. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-206
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :3
Caja queso
Edi_ Modifi_
2 3 4 ciébn  cacién




57,50 A
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Nota: plancha de 0.7mm recortada.
Tol Gral: Peso: )
Material: AlS| 304
+0.03 83164
Fecha:  Nombre: E la:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. . scala.
Rev. 041172020 Ing. valenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-207 11
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. ’
Firma:
Plancha motor
cien| cacion |Fecha brg -
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U Nota: plancha de espesor 0.7mm.
40 4 agujeros
200 Tol Gral: - (Peso)  Material: AlSI 304

+0.03 1037.77 g

Fecha: Nomobre:

Dib. 20/10/2019 Pineda A. ) ESCO|CI:
Rev. o11/2020 Ing. Valencia . M-NQ-Estructura sistemas-405A1-208
APro. |04/11/2020 Ing. Valencia F. 1:2

Firma:
Plancha nachos
Edi_ Modifi_ Nom
2 3 4 cion| cacien | oMY e



/5

O]
o o °|
O] 0|
N NUMERO DE NORMA 'I\DIE PESO E
DE DENOMINACION MATERIAL N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO OBSERVACIONES
PIEZ O DIBUJO ORNDE G/PIEZA
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-1 Conjung‘%eessgrucfuro 1 Subensamble
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-2 Conjug?cisgsudurq 2 Subensamble
Tol Gral: (Peso)  Material:
+0.03
Fecha: Nomobre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. o4/11/2020 Ing. Valencia .. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :8
Firma: ;
Estructura tubos
Edi_ Modifi_ Nom
-, ) echa
cion caciéon _bre




N.°
N.°
< NUMERO DE NORMA DE ° PESO
P?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
Acero 140mm de longitud con un corte a 45
3 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T9A galvanizado 1 grados en un extremo 89.37
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-11 TI0A 2 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-12 TI3A 3 ver plano indicado
2 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-13 TI2A 4 ver plano indicado
Acero 230mm de longitud con dos cortes a
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T10B galvanizado 5 45 grados en los exfremos 144.37
Acero 160.30mm de longitud con dos cortes
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T18A galvanizado 6 a 45 grados en los extremos 96.46
Acero 110mm de longitud con dos cortes a
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm TI9A galvanizado 7 45 grados en los exiremos 61.87
2 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-14 T14B 8 ver plano indicado
Acero 80mm de longitud con corte a 90
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm T15A galvanizado 9 grados 55
Acero 240mm de longitud con un corte a 45
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm THA galvanizado 10 grados en un extremo 158.12
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-15 TI7A 1 ver plano indicado
Acero 45mm de longitud con un corte a 45
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm TI6A galvanizado 12 grados en un exfremo 24.06
Tol Gral:  (Peso) Material: Acero galvanizado
+0.03 1888.05¢g
Fecha: Nombre:
20/10/2019, Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. ValenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-1
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] . 2
Firma:
Edi Modifi Nom
L ., ~ Fecha
cion cacion _bre




A
B
C
230
® 8,35 45 -
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E
Nota: tubo cuadrado de 20x20x1.2mm con 2 cortes
a 45 grados en los extremos.
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03  14334¢
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A.
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

Modifi_ Nom_
cacién  Fecha pre

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-11 1:2

T10A



2 3 4
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Nota: tubo cuadrado de 20x20x1.2mm con un corte
a 45 grados en un extremo.
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03 5345¢g
Fecha:  Nombre: E la:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. scala.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

Nom_
Fecha bre

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-12

1:1

T13A
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Nota: tubo cuadrado de 20x20x1.2mm con un corte
a 45 grados en un extremo.
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03 61.28 g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 20/10/2019 Pineda A.
Rev. |o4/11/2020  Ing. ValenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-13 1]

Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

T12A

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre




37,50

w
N

2 agujeros

| :
5

Nota: tubo cuadrado de 20x20x1.2mm cortado a 90 grados.

Tol Gral: Peso:

+0.03 | 5037g

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

D
E

Material: Acero galvanizado
Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-14

T14B
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Nota: fubo cuadrado de 20x20x1.2mm con un corte

a 45 grados en un extremo.

Tol Gral: Peso:
+0.03

Fecha:

142.94 g

Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

Edi_ Modifi_
cion caciéon

Nom_
Fecha bre

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-15

Material:

Acero galvanizado

Escala:
1:1.5

TI7A
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N2 O DENO bE SO
i - NUMERO DE NORMA DE PE
P?éEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
Acero Longitud de 780mm cortado a 45
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubol galvanizado 1 grados en ambos extremos 522.50
Acero Longitud de 1850mm cortado a 45
4 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubo?2 ! 2 grados en un extremo y en el otfro a | 1264.76
galvanizado 90.
Acero Longitud de 340mm cortado a 45
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubo3 galvanizado 3 grados en un exfgr’gmo yeneloftroa | 226.87
Acero Longitud de 320mm cortado a 90
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubo4 galvanizado 4 grados en ambos extremos 220
Acero Longitud de 440mm cortado a 45
1 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubos galvanizado 5 grados en ambos extremos 288.15 E
Acero Longitud de 740mm cortado a 90
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tuboé galvanizado 6 grados en ambos extremos 502.9
Acero Longitud de 1110mm cortado a 90
2 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubo7 galvanizado 7 grados en ambos extremos 755.91
Acero Longitud de 1110mm cortado a 90
10 Tubo cuadrado de 20x20x1.2mm Tubo8 galvanizado 8 grados en ambos extremos 273.80
Tol Gral: (Peso)  Material:  Acero galvanizado
+0.03 13706.5¢g
Fecha: Nombre:
20/10/2019, Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. ValenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-209-2
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 75
Conjunto estructura nachos
Edi Modifi Nom
L ., ~ Fecha
cion cacion _bre




N.°
DENOMINACION NUMERQRE NS RMA T MATERIAL | JREC| N2 DEL MODELO/ sEmPRODUCTO | BRSO, | OBSERVACIONES
N
Motormnema23 1 Nema 23 57HD42:T?»01, 1.2NM 12kg-
Tuerca deéelemenfo 2 ANSI M5 x 0.8mm E
Tuerca del elemento 3 INCH 1/4 x 20
4
Tuerca hexagonal 4 INCH 1/4x20x.75
Tornillo de cabeza
hueca hexagonal 5 ANSI M5 x 0.8 x 20mm
M-NQ-Estructura sistemas-405A1-301 Tapa sujecion 6 ver plano indicado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Dib. 20/10/2019 Pineda A.

Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Edi_ Modifi
cién cacién _bre

Escala:
1:3.1

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-300

Conjunto motor
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Nota: Plancha de 3mm de espesor.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 25219¢g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A.
Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-301 147

Tapa sujecion



Nota: la distancia entre el elemtno 2 al elemento 3 es de 19,25mm.

N

o E

NUMERO DE NORMA DE PESO
DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES

Acople flexible Aluminio 1 Acople flexible de aluminio de 8mm. | 16.26

Conjunto 2

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401 chumacera

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402 Conjunto rodillos 3

Edi_
cién

Tol Gral:
+0.03

Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A.

(Peso)  Material:

) Escala:
Rev. 041172020 Ing. Valencia .. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-400

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :]

Conjunto rueda




N©
N© .
NUMERO DE NORMA DE PESO
F?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL OI?\‘DE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
L~
Acero
2 Perno hexagonal galvanizado 1 INCH 1/4x20x0.75
Tuerca hexagonal Acero
2 del elemen%o 4 galvanizado 2 ANSI M4.5x0.5
Acero
2 Tuerca hexagonal galvanizado 3 INCH 1/4x20 E
Tornillo de cabeza Acero
2 redonda en cruz galvanizado 4 ANSI M4.5%0.5x12mm
1 Chumocerré:plonc@m Aluminio 5 Chumacera rodamiento kp08 8mm
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-1 c%w%sni(g)-gé?o 6 ver plano indicado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. o4/11/2020 Ing. ValenciaF.  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 5 ]
Firma:
~ Conjunto chumacera
Edi_ Modifi_ Nom
Fecha

2 3 4 cién|  cacién _bre



L6011 &

N E

N©
T 4 NUMERO DE NORMA DE N.° DEL MODELO/ PESO
PI?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL OI'?’\‘DE SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-11 Platina c1 1 27.58 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-12 Platina c2 2 39.80 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-13 Platina c3 3 7.45 ver plano indicado
Tol Gral: Peso: .
Material:
+0.03
Fecha:  Nombre: Escala:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. . )
Rev. 0411200 Ing. valenciaF. . M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-1 11
ApPro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. :
Firma:
Base para chumacera
Edi_ Modifi_ Nom_
cién|  cacien  echad pre
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Nota: Platina de espesor de 3mm.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03  3980¢
Fecha:  Nombre: E la:
Dib. 20/10/2019| Pineda A. scala:
Rev. |o4/11/2020 Ing. ValenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-11 1]
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’
Fi : H
e Platina c1
Edi_ Modiifi_ Nom_

cion|  cacion  Fechal e



Fecha bre

10

60

21,16

Nota: Platina de espesor 3mm.

Tol Gral: Peso:

Material:  Acero galvanizado

+0.03 27584

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 041172020 Ing. Valencia .. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-12

Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Nom_

Platina c2

Escala:
1:1
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Nota: Platina de 3mm de espesor se debe fabricar
2 una con perforacion y la otra sin perforacion.
Tol Gral: Peso: . .
Material:  Acero galvanizado
+0.03 745¢
Fecha: | Nombre: E la:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. scala.

Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Nom_

Edi_
Fecha bre

Modifi_
cién 5

cacién

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-401-13

Platina c1



N.°
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-1 Eje8mmAISI304 1 ver plano indicado
1 Choveferggalvonizo galogr?irz%do 2 Dimensiones 3x3x7mm 0.5
Perno de cabeza Acero
5 redonda galvanizado 3 INCH 1/4x20x2x.75 E
1 M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-2 Ruedode/:uminioSm 4 ver plano indicado
Rodamientos Diametro externo 15 x diametro
5 nylonéé Nylon 66 S interno 7.94 x 30 mm de profundidad 543
Tuerca hexagonal Acero
15 del elemento 3 galvanizado 6 INCH 1/4x20
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:

Rev. 04/11/2020 Ing. ValenciaF..  M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402
APro. 04/11/2020| Ing. Valencia F.

Firma:

Conjunto tornillos
Edi_ Modifi_ Nom
Fecha

| 2 3 4 cién  cacién _bre




55

Nota: Fabricacion en torno y la chaveta en fresa.

Tol Gral: Peso:

+0.03 | 2188¢

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Material: AlS| 304

M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-1

Eje

Escala:
1:0.7



A
B
C
D
E
Nota: La separacion de las 5 perforaciones son de 72 grados
respecto al centro.
Tol Gral: Peso: . . .
Material: Aluminio
+0.03 14349g¢g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. |20/10/2019 Pineda A. .
Rev. 041172020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405A1-402-2 11
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Rueda




(1

C——

N.°
N.°
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
P?EEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
1 M-NQ-Estructura sistemas-405B1 Platina de aluminioA 1 ver plano indicado
Motor de vibracion recubieRto de
1 Motor excentrico 2 | espuma DC 3-12V 0.02A 5000RPM Se acopla al elemento 8
para joystick con una amarra plastica
2 M-NQ-Estructura sistemas-405B2 Platina aluminioB 3 ver plano indicado
Tornillo con cabeza Acero
2 ranurada cruciforme | galvanizado 4 ANSI M3 x 0.5 x 25mm
Acero
10 Tuerca galvanizado 5 ANSIM3 x 0.5
Tornillo con cabeza Acero
2 ranurada cruciforme | galvanizado 6 ANSIM3x 0.5 13mm E
. " N Se acopla al elemento 8
1 M-NQ-Estructura sistemas-405B3 Brazo vibratorio 7 con una amarra plastica
1 M-NQ-Estructura sistemas-405B4 Bandeja vibradora 8 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405B5 Platina aluminioC 9 ver plano indicado
4 Tornillo con cabeza Acero 10 ANSI M3 x 0.5 X 6mm

ranurada cruciforme | galvanizado

Tol Gral: (Peso) Material:
+0.03

Fecha: Nomobre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:

Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M_NQ_ES-I-rUC-I-UrO SiSTemOS_4OSB 141 8
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ..
Firma:

Conjunto bandeja

Edi_ Modifi_ Nom
. . Fecha
cion caciéon _bre
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Nota: Platina de aluminio de espesor de 1.2mm con sus doblez como se
observa en el plano.

Edi_
cién

Modifi_
cacioén

Nom_
Fecha bre

Tol Gral: Peso:
+0.03 20.26 g

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

N -

Material: Aluminio

M-NQ-Estructura sistemas-405B 1

Platina de aluminioA

C

Escala:
1:2
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Nota: Platina de aluminio de espesor de 1.2mm con sus respectivos
doblez.
Tol Gral: Peso: . . .
Material: Aluminio
+0.03 9.29¢
Fecha: Nombre:

Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M—NQ-ESTI’UCTUI’O SlSTemOS‘4OSBQ 'l 'l
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:
Modifi_ Nom_
cacién  Fecha pre

Platina aluminioB




Nota: Platina de 6x1.2mm de espesor con sus respectivos doblez.

Tol Gral: Peso:
+0.03 691g

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

A
B
C
o
N
0
D
E
Material:  Aluminio
) Escala:
M-NQ-Estructura sistemas-405B3 .

Brazo vibratorio



15

105

98,15

6 agujeros

26

125

Edi_
cién

5 6 7 8
A
B
C
D
E
Nota: hoja de espesor 0.7mm recortada y doblada
cComo se observa.
Tol Gral: (Peso)  Material: AlSI 304
+0.03  367.12¢g
Fecha: Nombre:
Dib. 120/10/2019 Pineda A. ESCO|O:

Rev. oai1/20m g valenciat. M-NQ-Estructura sistemas-405B4 |

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.

Bandeja vibradora




]

A
B

o

~O
C

|
25

12,50 2 agujeros

8,49 D

© | M
N

4R\
N

E
Nota: Platina de espesor de 1.2mm con su dobles.
Tol Gral: Peso: ) ..
Material: Aluminio
+0.03 471g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ—ESTI’UCTUI’O SlSTemOS‘4OSBS 2]
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Tira aluminioC




D

N.°
< NUMERO DE NORMA DE ° PESO
DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
M-NQ-Estructura sistemas-405C1 Acrilico 3mm 1 ver plano indicado
Celda de carga 2 Celda de carga de 1kg
Tornillo avellanado Acero
cabeza plana galvanizado 3 ANSIM5x 0.8 x T0mm
Acero
Perno hexagonal galvanizado 4 INCH 1/4x20x.75
M-NQ-Estructura sistemas-405C2 Platina celda 5 ver plano indicado
Acero
Tuerca hexagonal galvanizado 6 INCH 1/4x20
Tuerca hexagonal Acero
de 3D galvanizado 7 ANSIM5x 0.8
M-NQ-Estructura sistemas-405C3 BPlato 8 ver plano indicado
Tornillo de cabeza Acero
ranurada cruciforme | galvanizado ? ANSI M4 x 0.7 x Smm
M-NQ-Estructura sistemas-405C4 Base indicadora 10 ver plano indicado
Tornillo avellanado Acero
de cabeza plana galvanizado " ANSIM5x0.8x 16
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. . Escala:
Rev. a0 g vaienciat. M-NQ-Estructura sistema-405C
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] . ] 3
Firma:

Edi_ Modifi_ Nom
. . Fecha
cion caciéon _bre

Conjunto plato



A A
B B
10
C 3 C
c'll | ! |
a M
L/ N

2 agujeros

Nota: Pieza de las siguientes dimensiones 35x25x3mm

Tol Gral: Peso: ) e
Material: Acrilico

+0.03 3064

Fecha:  Nombre: E la:
Dib. 20/10/2019| Pineda A. . scala.
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M—NQ—ESTI’UCTUI’O S|STemOS'405C] 2]
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Acrilico 3mm




Edi_
cién

A
B
8,20
10
15
C
-0
fan N i
Rz &)
D 6,35 2% @ POR TODO
N D 11,20 X 90° D
E
Nota: Platina de 3mm de espesor con 2 avellanados.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 4268 g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405C2 11
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. ’

Firma:
Modifi_ Nom_
cacién  Fecha pre

Platina celda




A
83
9 18,50
< 12,50

$ B

(@]

~

(O

(o0

% % &
C
3 agujeros
D
74,50 _[15
2 agujeros
167
E
Nota: Plancha de espesor 0.7mm recortada como se
observa en el plano.
Tol Gral: Peso: .
Material: AlSI 304
+0.03  29558¢
Fecha: Nombre:

Escala:

Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. 041172020 Ing. ValenciaF. M-NQ-Estructura sistemas-405C3 1417

Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

BPlato




2,80

2 3
132
86 37
m
. (ep]
S
,\V\ 1
Q,
2x @ POR TODO N
@ 11,20 X 90° N
3 agujeros con avellanado —~
(@) | ¢
2,80
29 T

12,50
9
3
05— %
N
| ~
£, .
B 49 ©
pS—]
L
\Q .
l ) ) Y ) ] B D -
v | 2
o
18,50
6
Nota: impresion 3D.
Tol Gral: (Peso) Material: PET
+0.03 +0.03
Fecha: Nombre:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. ESCO|O:

Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405C4

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :]

Firma: . .
- Base indicadora
Edi_ Modifi_ Nom
. ) Fecha
cion caciéon _bre



..

N—

] Mig AISI 304 &

N°
N.© .
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
PEI)EEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O"EDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
Tornillo de cabeza Acero
! ranurada cruciforme | galvanizado ! ANSI Méx0.7x15mm
Acero
1 Rodela galvanizado 2 Rodela 8mm
doblada de forma
3 Plancha de 0.7mm Tope base AlSI 304 3 dimensiones 100x101Tmm 96.91 circular para soldar a la
pieza 6 E
1 Tuerca para tornillo galégr?irz%do 4 ANSI M6
Tornillo autoroscable Acero
! de cabezaen cruz | galvanizado 5 ANSI Max8mm
1 M-NQ-Estructura sistemas-405D1 Tope circular 6 ver plano indicado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. ou/11/2020 Ing. valencia ' M-NQ-Estructura sistemas-405D
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] . ]
Firma:
Conjunto tope
Edi Modifi Nom
Fj,‘ -, ~ | Fecha
cion cacion _bre




E
Nota: plancha de espesor 0.7mm recorfada de la siguiente
forma, cuenta con una perforacion de 6mm
Tol Gral: Peso: .
Material: AlSI 304
+0.03 4576 g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405D1 1113
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. o

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Tope base




(8_

7

~
~ |
! |
@
|\ \J |
\J I N°
N©
~ T 4 NUMERO DE NORMA DE PESO
I ~ !! P?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
Ny -
> 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E1 Tubo queso 1 ver plano indicado
( . Torgillo de cabeza Acero
N redonda en cruz galvanizado 2 ANSI M3 x 0.5 x 5mm
D ~ autoroscable
2 Tuerca hexagonal golégr?irz%do 3 INCH 1/4X20x1.375
1 M-NQ-Estructura sistemas-405E2 Platina dobladal 4 ver plano indicado
2 M-NQ-Estructura sistemas-405E3 Aislantes de corto 5 ver plano indicado
2 Tuerca hexagonal gc:lc\gr?irz% O INCH 1/4X20
2 M-NQ-Estructura sistemas-405E4 Platina doblada?2 7 ver plano indicado
|
| Tuerca para tornillo Acero
4 elemento 14 galvanizado 8 ANSIM3 x 0.5
. Aislantes de corto Diametro externo 8.35 x Diametro
| 2 Impresion 3D ABS ? interno 6.35 x 3.50mm
|
| 2 rodeladecauchoQ 10 cauchos de 1/4
N—
E | 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E5 Sujetador aluminio 1 ver plano indicado
1 Niquelinaducha Niquel 12 ANSI M3 x 0.5 x 10mm
|
| 1 M-NQ-Estructura sistemas-405E6 Seguro tubo 13 ver plano indicado
Tornillo de cabeza Acero
2 redonda en cruz galvanizado 14 ANSIM3 x 0.5 x T0mm
1 Sensor 15 Termostato, controlador de
detemperatura temperatura W1209
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Dib. [20/10/2019 Pineda A.
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-405E | o1

Firma:

Conjunto nigquelina

Nom
. Fecha
cacion _bre

Edi | Modifi_
4 cién




(,JQ
)
= A
N
© 3,40
——— 2 agujeros S
N
(@)
- 5,05 — 3
[ ]
L)
N
o o |
LN
N C
(@) |
Lo
O
<t
D
(o0]
~
<t
Do E
s Nota: fabricada en torno
Tol Gral: Peso: .
Material: AlS| 304
+0.03 63.12 g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. |20/10/2019 Pineda A. .
Rev. 0117200 Ing. vaiencia . M-NQ-Estructura sistemas-405E1 .
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Tubo queso




A
95
10 15,75 ©11,50 B
o LMy ) ) 4 ) ) B
R v / /U
© 2,90 c
2 agujeros 08,35
2 agujeros
29,48
27,96

o D

X

N

<
E

Nota: Platina de espesor 3mm doblada como se muestra
en el plano.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 12923¢
Fecha: Nombre:

Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. o120 Ing. valencia F.. M-NQ-Esfructura sistemas-405E2 1413

Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Platina dobladal




21

Tol Gral: Peso:

+0.03 070 g

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

3 4

A

N~
B

NS
C
D
E

Nota: Impresion 3D
Material: PLA

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-405E3 11

Aislantes de corfo



NG

/

B
10,50
b
4
\ C
. 2198

(L D

O

<t

o~

N

1
2648 |
E
Nota: Platina de 70x30x3mm doblada
como se muestra.
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03 4941 g
Fecha: Nombre:

Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M—NQ-ESTI’UCTUFO SlSTemOS‘405E4 'l'l

Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Platina doblada?




A
B
C
% ! N
J
|
(@)
- o)
«@ 5
D D
02,90
2 agujeros
E
Nota: Pieza hecha en torno.
Tol Gral: Peso: ) ..
Material: Aluminio
+0.03 14829
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M—NQ—ESTI’UCTUI’CI S|STemOS'405E5 'l 'l
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Sujetador aluminio




55
5 4 agujeros
o C
0 12
N
& AN ok
b b W T T
® 11,50 D

E
Nota: Tira de espesor de 1.2mm.
Tol Gral: Peso: ) ..
Material: Aluminio
+0.03 7329
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405E6 11
Apro. 04/10/2020 Ing. Valencia F. ’

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Seguro tubo




N.°
N©
T < NUMERO DE NORMA DE ° PESO
FEIEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O',?\‘DE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1 Conjunto seguro 1 Subensamble
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F2 Pieza de Nylon 2 Subensamble
Tol Gral: | (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. oaizzon ing. valencia k. M-NQ-Estructura sistemas-405F
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :]
Firma:
Conjunto seguridad
Edi_ Modifi_ Nom
Fecha

2 3 4 cién|  cacién _bre



N.°
N.°
4 NUMERO DE NORMA DE ° PESO
.l P?IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O'LDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-100 Conjunto cadena 1 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-200 Conjunto canal 2 ver plano indicado
Tornillo de cabeza Acero
! redonda en cruz galvanizado 3 ANSI M3x0.5x10mm E
Tuerca del elemento Acero
1 3 galvanizado 4 ANS|I M3x0.5
Acero
2 Tuerca hexagonal galvanizado 5 INCH 1/4x20
Acero
» 2 Perno hexagonal galvanizado 6 INCH 1/4x20x0.75
@ 1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-300 Conjunto resorte 7 ver plano indicado
L/
0 Tol Gral: ' (Peso)  Material:
+0.03
e Fecha: Nombre:
0 Dib. [20/10/2019 Pineda A. . Escala:
N Rev. 04117200 Ing. Valencia .. M-NQ-Estructura sistemas-405F1
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] . ] 4
A

Firma:

Conjunto seguro

Edi_ Modifi_ Fecha Nom

| 2 3 4 cién  cacién _bre




N.°
N©
’ 4 NUMERO DE NORMA DE ° PESO
F?lEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N

1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-101 Tubo sujetador 1 ver plano indicado

Tornillo de cabeza Acero
! redonda en cruz galvanizado 2 ANSIM4x0.7x 20

Acero
2 Rodela galvanizado 3 ANSI M4 E
Acero

1 Tuerca hexagonal galvanizado 4 ANSI M4 x 0.7

To&nill%de ccxbeécx

redonda ranurada Acero
L cruciforme galvanizado 5 ANSI M4

autoroscable
1 cadena Plastico 6 Codenge%lgéf%%o]d;e\;ilgbones
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. o04/11/2020 Ing. Valencia F.| NM-NQ-Estructura sistemas-405F1-100
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] 3 ]

Firma:

Conjunto cadena

Edi_ Modifi_ Fecha Nom

| 2 3 4 cién  cacién _bre




150

8,27
N
Ead

Tol Gral: Peso:

+0.03  1530g

Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A.

Rev. |04/11/2020 Ing. Valencia F.
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

3 4

A

o~

L0

O

-
B
C
D
E
Material; Aluminio

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-405F1-101 141

Tubo sujetador



22,50

20,03

N°
N© .
< NUMERO DE NORMA DE PESO
P?IEZ DENOMINACION O DIBUJ MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-201 Canal de sujecciéon 1 ver plano indicado
2 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-202 Pestana para perno 2 ver plano indicado
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F1-203 Pestaia para fornillo 3 ver plano indicado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Edi | Modifi_
cién cacién

Dib.
Rev.

Apro.

Firma:

Fecha

_bre

20/10/2019| Pineda A.

04/11/2020 Ing. Valencia F.

04/11/2020 Ing. Valen

cia F.

M-NQ-Estructura sistemas-405F1-200

Conjunto canal

1:1

Escala:



. 78,11 Q
% 82,09 39,80 39,64 ~
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N
o
N
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27

130,70

30,70

Edi_
cién

5 6 7 8
A
-
B
19
L5
C
(@)
<
o~
o
N
Q
s D
73,42
E
Nota: plancha de espesor de 0.7mm con sus doblez como se
observa en el plano.
Tol Gral:  (Peso) Material:  AlSI 304
+0.03 160.01 g
Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. o4/11/200 Ing. ValenciaF.  M-NQ-Estructura sistemas-405F1-201
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :2

Canal de sujeccidn




A
B
C
10,46 58 T
|
™
AN
|
D
E
Nota: platina de 19x3mm de espesor con su doblez.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 34249
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. |20/10/2019 Pineda A. .
Rev. 041172020 Ing.valenciaF. . M-NQ-Estructura sistemas-405F1-202 141
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. ’

Firma:

Pestana para perno

Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre




A
9,50
B
LN
N
\\ C
©®3,50
D
E
Nota: Platina de espesor 3mm.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 ' 2220¢
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 041172020 Ing. ValenciaF. . M-NQ-Estructura sistemas-405F1-203 11
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. ’

Firma:

Pestana para tornillo

Edi_ Modifi_ Nom_
cion|  cacion  Fechal e




Nota: para fijar el elemento 1 con el 3 se usa

epoxi fransparente.

N.°
DENOMINACION UM R N A MATERIAL | (RECI N2 DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | 535, | OBSERVACIONES E
N
Sujetador golégr?irz%do 1 llave hexagonal de 2mm 1.14
M-NQ-Estructura sistemas-405F1-301 Pieza doblada 2 ver plano indicado
Resorte golc\ccr?irz%do 3 Resorte pequeno de 25mm 0.65
Tol Gral: Peso: .
Material:
+0.03
Fecha:  Nombre: Escala:
Dib. [20/10/2019 Pineda A. . )
Rev. os/11/2020 Ing. valenciaF.  M-NQ-Estructura sistemas-405F1-300 31
ApPro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. .
Firma: .
Conjunto resorte
Modifi_ Nom_
cacién  Fecha pre




A
B
15,20
7.60
C
[] i
N
© D
[

LL, D

E
Nota: Platina de 1.2mm de espesor con su doblez.
Tol Gral: Peso: ) ..
Material: Aluminio
+0.03  248¢g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 120/10/2019| Pineda A. .
Rev. 04/11/2020| Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405F1-301 1:5
Apro. |04/10/2020 Ing. Valencia F. '

Firma:

Pieza doblada

Edi_ Modifi_ Nom_
cion|  cacion  Fechal e




N°
N© K
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
E P?EEZ DENOMINACION 0 DIBLIO MATERIAL ORNDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO | 5572 | OBSERVACIONES E
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F2-100 Sujetador A 1
1 M-NQ-Estructura sistemas-405F2-200 Sujetador B 2
Tornillo Avellanado Acero
6 cabeza plana galvanizado 3 Avellanado INCH 1/4x20x10mm
6 Tuerca hexagonal | olc\gr?irz% g | 4 INCH 1/4x20
Tol Gral: Peso: .
Material:
+0.03
Fecha:  Nombre: Escala:
Dib. [15/01/2020 Pineda A. )
Rev. 20/01/2020 Ing. Valencia F. M-NQ-Estructura sistemas-405F2 1115
Apro. 20/01/2020/ Ing. Valencia F. o
Firma: .
Pieza nylon

Edi_ Modifi_
cion caciéon

Nom_
Fecha bre



12

23.54

10

3 4
(@)
N
O
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7,30
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AN} | 42,10
®’\bﬂ
24 11,36
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0 0]
N
AN
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o| &
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6,30

/7,50

80

Edi_
cién

13,50

107,31

Nota: Las é perfocaciones son con la broca de 1/4(6.35mm)

Tol Gral: peso:

+0.03 7091¢g

Fecha: Nomobre:
Dib. 15/01/20200  Pineda A.

Rev. 120/01/2020 Ing. Valencia F.
ApPro. 20/01/2020| Ing. Valencia F.

Firma:
Modifi_ Nom
., Fecha
cacién _bre

D
E
Material: Nylon 6
, Escala:
M-NQ-Estructura sistemas-405F2-100
1:1.5

Sujetador A



A
60
D 6.35 3
11,70 20
™
o
Lo
o C
N
—
D
80
E
Nota: Las é perfocaciones son con la broca de 1/4(6.35mm) y sus distancias respectivas son las mismas
que el plano Sujetador-001 asi como las cotas faltantes son iguales al plano mencionado
Tol Gral: Peso: = Material: Nylon 6
+0.03 70.91 ¢
Fecha: Nomobre:
Dib. [15/01/2020 Pineda A. ESCCﬂO:
Rev. 20012020 Ing. ValenciaF.  M-NQ-Estructura sistemas-405F2-200
APro. 20/01/2020 Ing. Valencia F. 1:1.5

Firma: .
I o Sujetador B
I_ IT_
2 3 4 cion| cacion | o9 pre



Y

A ©

o

Mig AISI 3040y

/

150

Mig AlSI 304

80,50

Mig AISI 3045

80,50

49,20

N.°
N©
’ < NUMERO DE NORMA DE PESO
P?éEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL ORDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
N
2 M-NQ-Estructura sistemas-406A Pl?,’ﬁorlgomn%lco 1 ver plano indicado
1 Cerrojo gqlc\gr%;%do 2 Cerrojo pequefio 1 in. 10
1 tiradera de aluminio 3 Tiradera Aluminio 128mm
N Platina marco Acero -
2 Platina de 25x3mm vertical galvanizado 4 Longitud 320mm 98.22
1 M-NQ-Estructura sistemas-406B Tapa de Recarga 5 ver plano indicado
Tornillos de cabeza
4 redonda en cruz Qlégr?;%do 6 ANS| M4x8mm
autoroscables 9
2 Bisagra gall\/\gr?i;%do 7 Bisagra pequena 1in 4.5
Tol Gral: | (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:

Dib. 20/10/2019 Pineda A.

Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F.
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F.

Firma:

Nom

Escala:

M-NQ-Estructura sistemas-406

1:2

Conjunto puerta recarga

Edi_

Modifi_ Fecha

cién cacién _bre
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E
Nota: la platina se tiene que doblar como se muestra
Tol Gral: Peso: ) .
Material: Acero galvanizado
+0.03 | 14953¢g
Fecha: Nombre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. . ESCCﬂG:
Rev. oannjaom g vaencier. M-NQ-Esfructura sistemas-406A
ApPro. |04/10/2020  Ing. Valencia F. '
Firma: . .
Platina marco horizontal
Edi_ Modifi_ Nom_

cion|  cacion  Fechal e
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E

Nota: tapa recortada de una plancha de espesor 0.7mm

folGral Pesor \iqterial:  AISI 304

+0.03  394.02¢

Fecha: Nombre:

: . . Escala:
oo oy Aneda . M-NQ-Estructura sistemas-406B

Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. ] ]
ApPro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. :

Firma:
Modifi_ Nom_
cacién  Fecha pre

Tapa de Recarga




N°
N© .
4 NUMERO DE NORMA DE PESO
IEI)IEZ DENOMINACION O DIBUJO MATERIAL O'EDE N.° DEL MODELO/ SEMIPRODUCTO G/PIEZA OBSERVACIONES
Las perforaciones de esta
1 M-NQ-Tapa frasera-501 Tapa trasera 1 pieza son a la misma
media para la estructura
2 Tuerca métrica golégr?i;%do 2 ANSI M3x0.5mm
1 outlet connector 3 socket de 3 pines
Tomnillo avellanado
Acero
2 en ggfzri::ogco galvanizado 4 ANS| M3x0.5x8mm
Tomillos de cabeza
Acero
13 en cruz . 5 ANS| M4x0.7x8mm
Autoroscables galvanizado
Tol Gral:  (Peso) Material:
+0.03
Fecha: Nombre:
Dib. |20/10/2019 Pineda A. Escala:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M—N Q'TO pG TI’G SerO‘5OO
APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :8
Firma: .
Conjunto tapa frasera
Edi Modifi Nom
fj,— ..~ |Fecha
cion cacion _bre
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40

10

370

470

13 agujeros

/0
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Edi_
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DETALLE a C

ESCALA 1:1

Nota: Plancha de 1850x780x0.7mm con 2 perforaciones de 3.20mm
en el detalle A

Tol Gral:' (Peso) Material:  Acero Galvanizado
+0.03 794578 g

Fecha: Nomobre:
Dib. 20/10/2019 Pineda A. ESCC1|C1:
Rev. 04/11/2020 Ing. Valencia F. M‘N Q'TO pG TFGSGI’O-5O ]

APro. 04/11/2020 Ing. Valencia F. ] :8

Tapa tfrasera
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Nota: plancha de 0.7mm con doblez a 90 grados.
Tol Gral: Peso: . .
Material:  Acero galvanizado
+0.03 ' 533271g
Fecha: Nombre:
Escala:

Dib. 20/10/2019| Pineda A.
Rev. 104/11/2020 Ing. Valencia F. M‘ N Q‘TO pO d erecC hO‘éOO 'l . '| O
Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F. :

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Tapa lateral derecha
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Nota: plancha de espesor de 0.7mm.
Tol Gral: Peso: . .
Material: Acero galvanizado
+0.03 1 1881.90g¢
Fecha: | Nombre: Escala:
Ig):\)/ éjﬂ?ﬁzzz II:wirg].e\(jZI:r.wcio F. M_NQ_TODO Inferlor_8oo ]5 .

Apro. 04/10/2020  Ing. Valencia F.

Firma:
Edi_ Modifi_ Nom_
cién| cacion  Fecha pre

Tapa inferior
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DNQ-001
Manual de Usuario

Version de Documento: 20201022-R1.0

Todos los derechos Reservados.

Ninguna parte de este documento puede ser usado, reproducido,
traducido, citado, o copiado de cualquier forma o método previo a
permiso escrito de Armando Pineda y Christopher Gutiérrez

Armando Pineda y Christopher Gutiérrez se reserva el derecho de
modificar este manual por mejoras del producto u otras causas sin
notificacion a los usuarios anteriores.
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Vista General

DNQ-001 Es una maquina expendedora de nachos con queso de facil
manejo que muestra informacion mediante una pantalla monocromatica.
Posee vidrios de seguridad iluminados para visualizacion del producto y un
sello hermético para evitar el ingreso de polvo y suciedad, ademas cuenta
con 2 sistemas de calefaccién para mantener el producto en una
temperatura ideal para el consumo. Se encuentra configurado para
entregar porciones de nachos de 55gr y 50gr de queso cheddar en un
periodo maximo de 1 min.

Vista exterior
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1) Vitrina de nachos

2) Pantalla

3) Botdn de confirmacion
4) Tragamonedas

5) Area de dosificacion



Vista interior
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6) Calefactor de nachos

7) Mecanismo dosificador de nachos

8) Cajon de almacenamiento de bolsas de queso
9) Bomba peristaltica

10) Calefactor de queso

11) Gabinete de control



Caracteristicas

El DNQ-001 tiene las siguientes caracteristicas:

Posee unas dimensiones de: 185cm x 75cm x 46¢cm.

Voltaje de operacion: 110V-220V.

Posee vidrio templado de seguridad de 6mm.

Cuenta con iluminacién RGB en el vidrio.

Pantalla monocromatica de 3,7 pulgadas con retroiluminacion.

Monedero electrénico multimoneda que admite hasta 5 diferentes tipos
de monedas.

Pulsador de confirmacion con retro iluminacion

Posee 2 calefactores: el primero a una temperatura de 402C para la vitrina
de los nachos y el segundo a una temperatura de 652C para el queso.

Patas roscables para facil nivelacién



Requisitos de la maquina

Antes de instalar el DNQ-001 por favor revise los siguientes
requerimientos:

Que el sitio donde sera colocado la maquina no tenga humedad
Que posea una buena ventilacién

Que el suelo se encuentre bien nivelado caso contrario ajustar las patas de
la maquina para nivelarla.

Que no se encuentre en una zona donde pueda ser vandalizada.

Que posea un tomacorriente con un suministro constante de 110V-220V.



Instalacion y configuracion
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Colocar la maquina en el sitio donde serd usada

Verificar que la maquina no esté desnivelada, para esto es necesario
ajustar las patas roscables que estan bajo la maquina.

Conecte el cable de alimentacién a la maquina

Conecte el otro extremo del cable de alimentacién al tomacorriente
Abra la maquina

Abra la compuerta de recarga a un costado de la vitrina y deposite
los nachos

Cierre la compuerta de recarga y coloque el seguro

Cologque la bolsa de queso en el cajon de almacenamiento para el
queso

Conecte la manguera de silicon a la bolsa de queso

10.Conecte la manguera de silicon con la boquilla de dosificacién y

coloque en el agujero de calefaccion

11.Coloque la manquera en el mecanismo y asegurelo

12.Coloque el seguro al mecanismo

13.Abra el tablero de control de la maquina usando la llave triangular
14.Suba los breakers

15.Configure las luces usando el control remoto incorporado

apuntando a la maquina

16.Cierre el tablero de control
17.Cierre la maquina



Funcionamiento

Una vez que la maquina se encuentre completamente recargada mostrara
el siguiente mensaje en pantalla

FAST FOOD

Ingrese 2 dolares

Para dar uso de la maquina el cliente debera:

1. Ingresar 2 ddlares (en la pantalla se mostrara en monto ingresado y
cuanto falta de ingresar)

25 Centavos

2. Colocar la bandeja de plastico en la zona marcada (area de
dosificacion)

Presionar el botdn de confirmacion

4. Se desplegara en la pantalla el mensaje de “espere...”

w

5. Una vez se haya dosificado completamente los nachos y el queso
cheddar se mostrara el mensaje de “Retire su plato” y el cliente
podrad retirar la bandeja platica y disfrutar del producto
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Solucion de problemas

1 | La maquina no enciende

Verifique que haya energia en el tomacorriente y que el cable esta
correctamente conectado.
Compruebe que se encuentren activados todos los interruptores

2 | La pantalla no enciende

Compruebe que se no se encuentran flojos los cables de
alimentacion de la pantalla.
Contacte con soporte técnico

3 | La iluminacidn no enciende

Verifique en el gabinete de control que el transformador emita una
luz azul y que se encuentre conectado al driver de la iluminacidn.

4 | No cambia el color de la iluminacion

Compruebe que el control tenga bateria del control remoto

5 | La calefaccion no funciona correctamente

En el gabinete de control compruebe que los sensores de
temperatura marquen la temperatura caso contrario contactese con
soporte técnico

6 | Los nachos se atascaron

Remueva lo que este obstruyendo en la salida de |a tolva de los
nachos

7 | Nosale queso

Compruebe que se encuentre bien conectado la manguera de la
bolsa de queso y que la boquilla no esta tapada

8 | Sale poco producto

Compruebe que no haya restos de producto en el drea de
dosificacion ya que esta funciona como una balanza




Preguntas frecuentes

1 | ¢Cada cuanto debo limpiar la maquina?

La vitrina de nachos debe ser limpiada antes de que se recargue
nuevamente, la limpieza de la vitrina de nachos debe incluir la
bandeja vibratoria.

La boquilla del sistema dosificador de queso debe ser limpiados
diariamente para evitar la acumulacion de bacterias.
PRECAUCION: La boquilla puede estar caliente al momento de
retirarla

2 | ¢éQué debo usar para realizar la limpieza?

Es necesario usar un pafio humedo para limpiar las superficies que
se encuentren sucias en el interior de la maquina.

3 | ¢Cada que tiempo es necesario llevar a mantenimiento a la
maquina?

Es necesario llevar a un mantenimiento cada 2 afios debido a que
algunos componentes tienen esa vida util.

4 | iCada que tiempo debo realizar el cambio de los productos?

Cada que este por acabarse para evitar inconvenientes con los
clientes o en el caso del queso cada 2 semanas.

NOTA: apague la maquina al momento de hacer el cambio de
producto.

Contactos

Servicio técnico: 0985471061, 0985175352
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