ERR
OR
D
E No.___ DE
NA

%E%NB@R pe e PSES
' S‘“GOS eAR I\T\)N
TES\S\’N% aE wum
[0 a\\cu\m mseﬁm 1 n\\sﬂum_
?Resem
E\.\AB T\—\AOCHOAGAL\C.\.«
\\x\\lms c\oN DEM'EX\CO
| Esc\smx WG N W) aovesmums
TESIS CON p.\a.p.(;é\\\ mo.m’emo
: DIGEND \ND\)ST?\\N_ 19 9 A

F
ALLA DE ORIGEN



pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



" LA LIBERTAD ES LA MISMA ESENCIA DEL SER,
QUE ?pbo‘nou:Lyo,qus IMPIDA ESA LIBERTAD DEBA SER ELIMINADO

FUERA'RITUAL O SUPERSTICION 0 LIMITACION DE CUALQUIER FORMA.

i Juan _Salvador Gaviota.

" SELO.DEDICO-A LA VIDA

/PORQU

" DEL FRACASO -

(HABTENDO' PROBADO AMBAS

PUEDO DISTINGUIR. ENTRE LA
DULZURA DE VIVIR:

Y LO AMARGO DE NO AMAR.



A DIDS Y A MIS AMADOS PADRES POR SU INFINITO AMOR .

‘A MIS HERMANOS Y FAMILIARES POR DARME UN SENTIMIENTO DE HOGAR.

'RSONAS QUE HAN ASESORADO ESTA INVESTIGACIDN

»;LES AGRADEZCO :SU TIEHPU Y. BUENA.YOLUKTAD PARA CONCLUIRLA

A MIS MAESTROS QUE HAN SIDO GUIAS KO SOLO EN EL AULA .......

TAMBIEN EN- EL CAHINO DE -LA-VIDA. CON ESPECIAL APRECIO

AGRADEZCO A LOS MIEMBROS DEL SINODO SU ATENCION Y

PACIENCIA PARA ESTE TRABAJO

GUTTERREZ: TORRES

: POA'TU:APOYO‘ENfESTOS'AEOS “GRACIAS GABR;EL SIMON SOL:




INDICE
I ¥ D I C E

*y

PAGINA TITULO

INTRODUCCION.

1. PROPOSITO DE LA TESIS.

I1. EL TEMA QUE SE TRATARA.

T11.JUSTIFICACION. e
IV. ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA IRVESTIGACION..
V. METODO DE TRABAJO.

VI. ESTRUCTURA DEL TRABAJO.

N D W

1.;SE PUEDE DISMINUIR EL COSTO DEL ENVASE DEL ATUN?

1.1.;CUESTA MAS EL ENVASE METALICO QUE SU PROPIO CONTENIDO?

1.2.SELECCION DEL ENVASE SUSTITUTO DE LA LATA.

1.3.:EXISTE UN MATERIAL PLASTICO IDEAL PARA ENVASAR ATUN?

1.4.;CUANTO COSTARA CAMBIAR EL ENVASE METALICO POR EL ENVASE PLASTICO?

1.5.;QUE FASES DEL FLUJO ACTUAL SE MODIFICARAK POR EL CAMBIO DEL ENVASE PLASTICO?

'_T;_____Z.LPOR QUE SE REQUIERE DISENAR UNA MAQUINA QUE SELLE LOS NUEVOS ENVASES?
2.1.DEFINICION DEL HUEVO PROBLEMA DE DISERNO.

2.2.ANALISIS DEL CONTEXTO PRODUCTIVO.

2.3.ANALISIS COMPARATIYO DE PRODUCTOS EXISTENTES.

2.4 ANALISIS DEL PUESTO DE TRABAJO.

3.PROCESO DE DISERO.

3.1.SUBDIVISION DEL PROBLEMA DE DISENO.
3_.2.JERARQUIZACION DE SUBPROBLEMAS.
3.3.DEFINICION DE LOS REQUERIMIENTOS DE DISERD.

4.PROPUESTA DE DISERO.

s(:l : 4.1.CONCEPTOS PREELIMINARES.

ool 3ee - - 4.2 ELECCION DEL MEJOR CONCEPTO DE DISERO.
3le— _ 4.3.MODERLO PROYECTUAL.

4.4 DESCRIPCION DE LA MAQUINA SELLADORA DE ENYASES PLASTICOS.
44, . 4.5.PLANO GENERAL DEL PANEL DE CONTROLES.




,]

4 .

envase representa una
's productos procesados. Para:
/eT:'55% del.costo de: produccidn




INDICE
I N D I C E

-

PAGINA TITULO

1 INTRODUCCION. .

1 I. PROPOSITO DE LA TESIS.

2 II. EL TEMA QUE SE TRATARA.
T3 _TI1.JUSTIFICACION.

4

5

6

I¥. ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION..
‘ V. METODO DE TRABAJO. Cle
.~ VI. ESTRUCTURA DEL TRABAJO.

1.2SE PUEDE DISMINUIR EL COSTO DEL ENVASE DEL ATUN?

1.1.:CUESTA MAS EL ENVASE METALICO QUE SU PROPIO CONTENIDO?

1.2, SELECCION DEL ENVASE SUSTITUTO DE LA LATA.

1.3.¢EXISTE UK MATERIAL PLASTICO IDEAL PARA ENVASAR ATUN?

1.4_;CUANTO COSTARA CAMBIAR EL ENVASE METALICO POR EL ENVASE PLASTICO? :
1.5.3QUE FASES DEL FLUJO ACTUAL SE MODIFICARAN POR EL CAMBIO DEL ENVASE: PLASTICO?

2 LPDR QUE SE REQUIERE DISENAR UNA MAQUINA QUE SELLE LOS NUEVOS ENVASES?
2.1_DEFINICION DEL NUEVO PROBLEMA DE DISERO.

2.2.AHALISIS DEL CONTEXTO PRODUCTIVO.

2.3.ANALISIS COMPARATIVO DE PRODUCTOS EXISTENTES.

2_4_ANALISIS DEL PUESTO DE TRABAJO.

B 21, : 3.PROCESO DE DISERO.
5 22, .~ 3.1.SUBDIVISION DEL PROBLEMA DE DISERG.
22 3.2 JERARQUIZACION DE SUBPROBLEMAS.
-23 3.3.DEFINICION DE LOS REQUERIMIENTOS DE DISERO.

28 4_PROPUESTA DE DISERO.
@ 29 - 4.1.CONCEPTOS PREELIMINARES.
30— 4.2 ELECCION DEL MEJOR CONCEPTO DE DISERNO.
31 4.3.MODERLO PROYECTUAL.
33. 4.4 DESCRIPCION DE LA MAQUINA SELLADORA DE ENVASES PLASTICOS
44 4.5.PLANO GENERAL DEL PANEL DE CONTROLES.




PAGINA

TITYLO

45 4.6.DIAGRAMA DE USO DEL OPERARIO.
58 4.7.DIAGRAMAS ANTROPOMETRICOS DEL SISTEMA HOMBRE-MAQUINA.
61 4.8.DESCRIPCION DEL ENVASE.
64 4.9.DISER0 A DETALLE.
86 4.10.PLAKO EN ISOMETRICO DEL DESPIECE.
‘91 5.PRODUCCION DE LA MAQUINA.
92 5.1.DIAGRAMA DE PRODUCCION.
102 5.2.C0STOS DE PRODUCCION. :
106 5.3.INTEGRACION DE LA MAQUINA PROPUESTA A LA LINEA DE PRODUCCION.
113 6.CONCLUSIONES.
116.____7:AKEXOS.
122 8.GLOSARIOS.
129 9.BIBLIOGRAFIA.
TABLAS
12 1.MODIFICACIONES AL FLUJO ACTUAL Y NUEVO FLUJO DE PROCESAMIERTO DEL ATUN.
18 ANALISIS COMPARATIVO DE PRODUCTOS EXISTENTES.
20 ANALISIS ERGOKOMICO DEL PUESTO DE TRABAJO DE UNA EMPACADORA.
CUADROS
1 METODO UTILIZADO EN LA TESIS.



a sardlna ]a anchovet

2 .

apturadas.




II.EL TEMA QUE’SE TRATARA. L o o RO




III. JUSTIFICACION




IV_ALCANCES Y LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION.OBJETIVOS PREVISTOS.
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E1 objetivo principal de trabajo es el desarrollo. proyectual
que permlta efectuar el.cierre de envases plasticos termoformados
procesados“
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110 del proyecto.,‘
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1. :SE PUEDE DISMINUIR EL COSTO DEL ENVASE DEL ATUN?
1.1.;Cuesta mds el envase metdlico que su propio conten1do?

La industria empacadora de productos pesqueros ut111za el: proced1m1ento trad1c1ona1 de: en-
lTatado en envases metd@licos. A falta de otros materiales con 1as caracterxst1cas requerldas de
.resistencia térmica,hermeticidad a 1a intemperie y facxlidad de )

’:dor]a columna vertebral del:desarrolilo 1ndustr1a] para ayconser

a‘Secretaria de

de sust1tu1r al
‘como.-10s pro

atilidad del’ enva-




De todos ellos se el1glo 1a mejor a]ternatxva en base a Ios s1gu1entes requer1m1entos.
vida de anaque1,1nocu1dad respecto al a11mento ya envasado iy su mater1a1 ‘desenvase, dxspon1b111-
g : ¥ "fact1b111dad

terias en el alimento ya envasado.

La configuracidn quimica del material pldstico coextruido es la siguiente: -

MEDIO AMBIENTE EXTERNO

PLASTICO ESTRUCTURAL == PP POLIPROPILENO
ADHESIVO =RESINA QUE SE_FUNDE
PLASTICO BARRERA = EVOH=COPOLIMERO-ETILENO-ALCOHOL-VINILICO
ADHESIVO =— RESINA QUE SE FUNDE
PLASTICO ESTRUCTURAL = PP POLIPROPILEND

ALIMENTO

'::'Las hojas pldsticas obtenidas se caracterizaron en funcidn de sus pfopiedédes‘qhihicas y
meéiniéas. E1 IMP rea1lzo pruebas de comportamiento del envase con el material p1as ico descr1-
to arriba. Dentro de esas pruebas esta la de esterilizacidn, de rap1dez de ‘calentam ento del ma-
terial y la de permeab111dad de gases.VER ANEXO 5




limento hg;contenga sus-
tieneiun PH de 4.5)
X jo;esto al

‘agua y de
del-alimento ha-
‘no‘sufrird oxidacidn

eny §g:de’hoja-
‘para‘cada

10
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‘se11ados el borde “del envase (pestana) con su tapa

iLas razones de su baJa product1v1dad se: debe a: carac

SELLADO POR.BARRAS

SELLADO POR FRICCION

SELLADO POR, CONTACTO PRI
SELLADO POR RESINA QUE-SE FUNDE (HOT MELT)

De e1105 e] mas popular y pract1co es. el S
por una plancha ca11ente que hard. reblandeceA el

qu1na por ser su; manten1m1ento mas senc11lo a;‘

‘procesos emp1eados y

paravel proceso de 105 a11mehtosvpes-:

00cc10n de1 pescado entero
-10:Enfriado-de.1a carne’
11 Limpieza:de lonJas carne’ b]anca
12.Formadora-compactadora de la carne’
13.Llenadora de latas (automdtica)
14 . AGREGADO -DE CALDO 0 ACEITE. -
15.YACIO EN EL ENVASE ANTES DE CERRARLO
16.CERRADO DE LA LATA




TABLA | MODIFICACIONES AL FLUJO ACTUAL Y NUEVO FLUJO DE PROCESAMIENTO DEL ATUN

ﬂl.UJO ACTUAL DEL ATUN ]‘HODIFICAC[ON ELIMINACION NUEVO FLUJO I

1.CAPTURA
__ | 2.CONGELADO EN BARCO
3

. ERIGORIFICOS
5. DESCONGELADO
6.LIMPIRZA DEL FESCADO
7.PESADO

 8.EVISCERADO

|~ 9.coccion

FRIADO DE CARNE

I MP1EZA_OE LONJAS
12.FORMADORA

13.LLENADORA DE_LATAS o — " T
T4.AGREGACION OF CALDO | SERAN DUS1S EXACTAS DE T m
LIQUIDO_(SALSA O CALDO) & f._ DE_CALDO O SALSA.
15 EXHAUSTER " SE CONSIDERARA PREVIO A | ~ 7 7 15.EXHAUSTER PREVIO A LA
LA COLOCACION DE LA TAPA TAPA.
COj UN FLUJO DE AIRE DE
5%.C._ . .

16 .CERRADO DE 1
T16.A.DOSTFICANO!

‘LR COLOCACION DE TAPAS

TAPAS MANUAL. FS AUTOMATICA Y CONTI-
HUA,YA NO INDIVIDUAL. 16.A_SUMINISTRO DE TAPAS
POR UNA BOBINA CON-
e Ce e e oo o} TINOA. |
i6.8. ENGARGOLADO DE SE 5USTITUYE POR LA ~|16.B.TERMOSELLO DE ENVASE.
LATA, DE TERMOSELLO. (CIERRE
. TERMICO DE LA TAPA AL 12
L_1'7.i,iiiﬂl$f:) t TA TIYR W EQUIE
: . . e VAR EL ENVASE. o _______j
18.ESTERILIZADO UERY PR . 17 -ESTERILIZADO DE ENVASE
19.CUARENTENA . = Tl : ) 18.CUARENTENA
20.ETIQUETADO - -, . ¢ |. ) . LA TAPA  'TIENE LA
o o Srn | e Sl e .| 1MPRESYION , . . .. S T A U —
21.DISTRIBUCTON -~ p ) " 119.DISTRIBUCION. J

Ptran s O R
Selfos",en:Packaging Encyclopedia,E.U.A:marnzo, 1989,

et ppH e SRS o
flaipesca en: Mecha Desanrollo y PeaApectLuao 1985”
ion pp 28-129.




2 AnALISIS DEL PROBLEMA
DE DISENO Y SU
CONTEXTO PRODUCTIVO




2.3POR QUE SE REQUIERE DISENAR UNA HAQUIHA.QUE SELLE'LOSTNUEVOS ENVASES?“

Es evidente que ningin pais es tecno]og1camente.autosuf1c1ente.,Dero unos pa1ses sirven

como almacen de ant1guedades tecnologlcastyide procesos ob;o]etossque les 1mp1den crear las

rresponda al tamafio del mercado que satisface.

Es 1mportante utilizar nuestras prop1as 1n

erm1co coptinuo para.envases
s empacadoras actuaIes dej;atin, -
i vel.

nuestro obJet1vo se necesi an,prec1sar 1as cond1c1ones de: producc1on donde
para determ1nar Just1f1cadamente 1a propuesta unc10nal de la- maqu]na ‘an d1—

14
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ne de- atun ya drenada que serd e] mismo para el envase p1ast1co.»

caAsT

‘total .

n embargo



‘766 ‘957 metros

RELACION: DE/ PESO CON NUMERO DE LATAS::
-'lfsegundo

ies de 3 847 37 kg

'envasan por: una hora de trabaJo

‘ent8r horas que dura
8 01 kg.‘por
‘atiin. Lo

juina termose-
un -sistema
0, ya que

16



17

. TENSLON-:CONSTANTE ,
TORQUE- MAXIMO .DE:- CARRER
TIEMPO MAXIMO DE DURACION.

METRO
INUTOS PARA CADA ROLLO




En la tesis se redisefiard en base a las miquinas.que se tendrian que importar, para ello
pecesitaremos analizar sus caractemshcas func1ona1es a través de la siguiente tabla. Antes se
dari un cO6digo para su mejor lnterpretac1on.

1.CA = Corriente alterna . 6.K = Placa - -, . 12.Ai = Acerc Inoxzdabla
CD = Corriente directa St Plstun ’ Al = Aluminio
H = Hidrdulico E FE .
N = Neumdtico 7.Lo Longtzudlnaj ; 13.v = Visual
€ = Circular . Au = Audible
2.R = Resistencia . - P
¥ = Hidrdulico 8.Cs = Cuchilla: cu:cular 14.An = Analdgico
3.B = Homba de vacie G = Guillotina © = bigital
“Ac = Aire comprimido Te = Troguel 15.Mf = Mandmetro de flujo_
9.A = Automitico Mp = Mandmetro de presidn
4.B = Homba de vacio M = Manual o
E = Embutido 16.An = Analdgico
. Ac = Aire comprimido . 10.A = Automitico = Digital
s.L Leva M = Manual 17.Ta = Termometro de ambiente
T Trinqueté" o 11.A = Automitico Ti = Termometro incorporado
N Neumatico M = Maaual 18.Nn/8 = Nimero de envases sobre
H = Hidrulico . sequndo
@m/8 = Metros sobre segundo
TABLA 2 ANALISIS COMPARATIVO DE PRODUCTOS EXISTENTES. N
;- /™A R C AL . - KOCH ROBERT ARMAC LTD. KUTTER
MULTIVAC BOSH CO. INDUSTRIED PACKAGING
MODELO MULTIVAC MULTIVAC SERVAC ARMAC KUTTER
L3 ZOD R 5100 78 AS 1216 52-?
PRECIO (MILLONES DB PBSOS) 5,040 _‘1_200 I
DIMENSIONES (MM) LARGO 3,900
ANCHO 1,250
ALTO 1,700
FUBNTB ENEHGBTICA (]) CA
GERERACION DE TEMPERATURA (2) R
" GENERACION DE VACIO (3) B

—'s_ls'!'zm DE FORMADO (4}
SISTEMA DE MOVIMIENTO (5) o
SISTEMA DE PRESION (6)

"DIRECCION DE LA LINEA PRODUCTIVA(T) |
"SISTEMA DE CORTE (8)
CONTROL DE LA TEMPERATURA (9}
" CONTROL DEL VACIO (10)

| controL e LAS POSICIONES (li).
"MATERIALES OF FABRICACION 2y
_SISTEMAS SE SEGURIDAD ¥ ALARMA(13)
'NPO DE INDICADOR DE T!HPERATURA
_TIPO DE INDICADOR DE VACIO (15)
'rwo DE INDICADOR DE LA PRESION {18)
_TIPO DE INDICADGR DE LA TEMP.(17)
TROL GE LA VEPOE:E-D__ID (}?)}__‘_ -

VOIUHPN DE PRODUCCION MAXIMA 20 60
{ciclos por minuto)

30 24

FA':.E&RE«TA’“ XN 'j

PAIS DE ORIGEN ’ E.U.A. o ~E-U.A.

FUENTE: U.S.A. TRADE CENTER,Directoric de exportadores de maguinaria de la industria de Alimentos,
1990 ,Embajada de los E.U.A.,Biblioteca Benjamin Franklin.



Se ones para tomar en cuenta en
el disefio R T e
a)

b).

c)

d) 8
’Z,e)

£

ut1l1zaban 1as’ d1versas maqulnas durante 1as v1s1tas rea11zadas ‘2 fabr1cas Estos datos ‘se or-
ganlzaron en gu1ente tab]a. S S -

REFERENCIAS. ; . P : : -
(16) - SANTIAGO Amado flny nnouac a ,Mecho UNAM 1981, pp 20




TABLA 3 ANALISIS ERGONOMICO DE VISITAS A EMPACADORAS

//gi P E R A D O R ACTIVIDADES HOMBRE MUJER

ESTATURA MAXIMA 1.78 M. 1.66 M,

ESTATURA MINIMA 1.60 M. 1.49 M.

EDAD MAXIMA 52 ANOS | 35 ANOS
EDAD MINIMA 17 ARNos 15 aRos
SECUENCIA DE USO_EN LA ENLATADORA
1. ENCENDER LOS CONTROLES DE LA MAQUINA *
2. REVISAR EL NIVEL ADECUADO DE LIQUIDO EN LA LATA *
3. SUMINISTRAR TAPAS DE LATA A LA ENGARGOLADORA o*

4. REVISAR LA COSTURA CORRECTA DE LA LATA I ST It | Tt N P T
5. VIGILAR EL FLUJO DE LATAS B

6. PARO DE LA MAQUINA EN SITUACION DE EMERGENCIA:

7. REPARACION DE LA MAQUINA

T o

8. NUEVO ENCENDIDO DE LA MAQUINA

9. APAGADO DE LA MAQUINA

10.MANTENIMIENTO Y REPARACION DE LA MAQUINA

11.LIMPIEZA DE LA MAQUINA.

SECUENCIA DE USO DE LA _TERMOFORMADORA

1. SUMINISTRO DE ROLLOS PARA ENVASES Y TAPAS DE LA'MAQ

2. ENCENDIDO

3. VERIFICAR LA TEMPERATURA APROPIADA

4. PARO POR ACCIDENTE

5. AJUSTE DE ALTURAS DE LAS MAQUINAS L w;-f

6. APAGADO DE LA MAQUINA e oo
7. MANTENIMIENTO Y REPARACION DE LA MAQUINA *
8. LIMPIEZA DE LA MAQUINA *

FUENTE: MAZATUN, EMPACADORA PARAESTATAL DE ATUN EN SINALOA.
SONRIC'S S.A. DE C.V., ENVASADORA DE CHOCOLATE, EDO. DE MEXICO
ALPURA S.A. DE C.V. , ENVASADORA DE YOGURT, EDO. DE MEXICO.




3 PROCESO DE DISENO




3. PROCESO DE DISERO

3.1.SUBDIVISION DEL PROBLEHA DE DISENO

Para la maquina termose]ladora se ha propuesto una'banda de 4 envases simultdneos para

sellarse en 2 segundos cada 4 envases

f;,A; ol

De1 anter1or algor1tmo se hara una matr1z pa
puntos a‘la mayor relacidn entre fase
‘representa segiin 1a letra que le antecede. arriba:?

y fase, as1

A 8 c 0 E F G
A 5 2 2 5 2 1
8 ] 3 5 2 1
[ 2 2 4 5 1 1
[1} 3 5 1 5 3 1
£ 5 5 4 5 3 2
F 3 3 3 5 5 2
G 2 2 2 2 3 H
TOTAY20) 22 )14 )21 28| 16 8

FUENTE: INFOTEC :Estudio..... op.cit

.que el valor mini

Es umportante para nuestro.sistema determinar: que fase es
la de mayor 1mportanc1a y consnderar}a prror tar1amente para reso]ver]a pues.dard pauta -a la so

on una cal1f1cac1on maxima de §

serd de 1. Cada fase se

YALORES
H INDISPENSABLE
4 IMPORTANTE
3 NECESARIO
2 INNECESARIO
1 0BSOLETO

22
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A partir ‘de la evaluacion anterior la escala de prioridad,qﬁeda como sigue:

lo. SELLADO'DE ENVASE CON TAPA. . (28) -~ = ' '°f

LLENADG4DE  L1QUIDO

E1 problema a resolver ya deIImItado por SUu. prlorlda

is: fases serd el
sello del envase con su tapa. SEA e

3.3. DEFINtCIOH DE>LOS REQUERIMIENTOS DE DISERD

REQUERIMIENTOS DE~FUNCIOh

A) PRINCIPIO FUNCIONAL

siéteﬁt%as'fipo'cartucho.

135 C de pre
lar Irnea de”

B) DE LOS;SIS M

.estructura.d




“REQUERIMIENTQ

24




sea’ dentro o fue

E.3. Se considerard el trans1ado del producto en un1dad comp1et
ra.de la fabrlca, por 0 que debera ser res1stente ‘estable cens1derandose zonas

prens11es para este fin.

REQUERIMI’ENT"O'S' DE ERGONOMIAl

F) DE ANTROPOMETRIA

25

ns1onara la maqu1na
exo femenino.como: masculino




TF.4. Hay que’ menC1onar que’ 1a mayor1a de 1as! fabr1cas empacadoras de atilin se encuentran

en puertos por 10" ‘que’ 1a ropa sue]e sEr masi gera y: ‘de f1bras'natura]es lo que
da mas 11bertad de mov1m1entos a1 trabaaador durant

G) _DE CONTRO

emperatura, |
o]es visua-

sosdadimarin




1)
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v 4 DESARROLLO DEL PROYECTO




4.1, concmos{ PR}EELIH‘I‘NARES

o cremallera para la squcIon’del, oport Jdonde se apoyarin los envases durante su sello. A
continuacidn se graficard la soluc1on a- esta respuesta del disefo: :ZS)

353

La solucidn se encontrd de manera grafica. Primero con.una maqueta bidimensional a es
cata con diferentes didmetros deI bast1dor'hasta que pudIeran Tibrar los envases el perfil
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- mente TECNICO- ruuc‘»,

4.2. ELECCION DEL MEJOR CONCEPTO. DE DISEHO

trucfurq]mente est

Yy asegurar e1 H
sos de’ producc1

CONTROL DE
YELOCIDAD

SISTEMA DE
OSELLO

BOBINAS DE
LAS TAPAS

SISTEMA DE |

ARRASTRE

SISTEMA ESTRUCTY




4.3. HMODELO PROYECTUAL

En el esquema en isométrico que mis adelante se muestra se refinen los G1timos requisitos por
solucionar, de ahi que &ste represente un modelo proyectual de solucidon de ellos, como se especificard

en el siguiente cuadro:

FASE DEL SISTEMA

1 SUBSISTEMAS

FUNCION

TERMOSELLO

RODILLO PARA SELLAR

EFECTUAR A TRAVES DEL CALOR, PRESION Y
TIEMPO LA ADECUADA FUSION DEL ENVASE

"CON.SU - TAPA LA FUERZA DEL SELLO SERA
- EN:UN_PUNTO: ENTRE AMBOS RODILLOS.

BASTIDOR-JAULA

‘;DE LAS TAPAS

TENSION DE LA, PELICULA ¢

SOPORTEDE-BOBINAS -

PERFECTA SINCRONIZA
ATERIAL DURANTE SU

DEL-PROCESO

“CONTROL DE LOS PASOS =

SENSORES %

Y
FASES DEL PROCESO AL

ALARMAS

"PREVENIR,DE SITUACIUNES PELIGROSAS A
VITANDO ASI ACCIDENTES.

LoS OPERARI

31
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O.

/
O

w/

ENEP ARAGON U N A M

/// DISENO INDUSTRIAL
/ OCHOA GALICIA ELIA _BERT

/

ISOMETRICO DEL MODELO PROYECTUAL

SELLADORA DE ENVASES




4.4. DESCRIPCION DE LA MAQUINA TERMOSELLADORA DE ENVASES PLAs'Ticus' .

La miaquina-automdtica selladora de envases termoformados sirve: para e] c1erre hermet1
co de envases plast1cos, que.contengan alimentos, procesados :

La maqu1na se1]a termlcamente Ta. pestana per1metra] del ‘envas 1ast1co termoformado

33
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I. EL SISTEMA ESTRUCTURAL

1. EL SISTEMA ESTRUCTURAL

w12 CElsistema
-estd soldado.Sirveia
demds elementos.de

Por u1t1m‘
para el usuar1o,
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E6

TABLERD

El

POSTE BAJO

FRONTAL — |

E5 LQ“?{ g
TRAVESAROS \ti/////>// <i
DE LA ESTRUCTURA -

El
POSTE ALTO
POSTERIOR

REMATES CURVOS
DE LA ESTRUCTURA

U
BASES DE LA

e ESTRUCTURA PARA
E3 N SU FIJACION AL PISO

SOPORTES HORIZONTALES

ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / ‘

SELLADORA DE_ENVASES /| ocHOA GaLICIA ELIA BERTHA / (:)
TSOMETRTCO DET. STSTFMA ESTRUCTURAT, . ;
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2. EL SISTEMA DE TERMOSELLO

2. EL SISTEMA DE TERMOSELLO

El1 sistema de termose11o es

la maqulna termosel]adora porgue- de,‘(




ALENTAMIENTO DEL RODILLO
FECTUA [POR LAS RESISTENC

i

cAS lTIPO CARTULHO QUE ™

RQ_ DEL.RODILLD
™~

T3

RODILLO DE TERMOSELLO

DE LOS ENVASES
TERNOFORMADOS Y DE LA
PELICULA PLASTICA

QUE ES LA TAPA DE 37
LOS MISMOS

T2

SOPORTE DE LOS
ENVASES TERMOFORKADOS
EL PROPORCIONA UN
APOYO PERIMETRAL AL
EMVASE PARA QUE PUEDA
UNIRSE LA PESTANA DE
ESTE CON LA TAPA Y

SOPORTE DE LOS ENVASES

SELLARLO HERMETICAMENTE
T
ENEP ARAGON U NA M / DISENO 1IN ‘
SELLADORA DE ENVASES ,// OCHOA GALICIA ELIA BERTHA (:)
ISOMETRIQO DEL SISTEMA DE TERMOSELLO
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3.EL SISTEMA MOTRIZ Y DE ARRASTRE
DEL MATERIAL

3. EL SISTEMA MOTRIZ Y DE ARRASTRE ' DEL MATERIAL

Cada envase permanece desde la. ntroducion del mater1a1 hasta

su corte pasando por 1a estacwn “de- 11enado};de 1a carne agregado del”

tde el corte transversal de. la'banda’:A y 2 Toqueside .-
envases de 4 por 4 envases. 5




i

BANDA DE TRANSMISION DE LOS EJES DE
LOS RODILLOS DE._ ARRASTRE
/ ;o

RODILLO DE ARRASTJ INFERIOR

BANDA DE TRANSMISION DE LOS
EJES DEL RODILLO DE SELLO Y
DEL~SOPORTE DEL ENVASE

| A7
l> \‘-.

EJES

A
kHSHISION
FRIOR DE

]
({/C/Ansu DE 39
=L TRARSMISION
DEL MOTOR AL EJE
DEL SOPORTE
LOS ENVASES

A9

DEL RODELLO

p POLEA DE ESTRELLA COMO
r GUIA PARA LA CADENA OE
. A4 TRANSHISION
L/} : EJE DEL SOPORTE \-'w Al10
DE SELLO PARA LOS
\*J ENVASES

-

ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / .

SELLADORA DE ENVASES 2 OCHOA GALICIA ELIA BERTHAJ//v (:)
ISOMETRICO DEL .SISTEMA DE ARRASTRE 44//, (:)
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4.EL SISTEMA DE CONTROL DE LA

VELOCIDAD Y DE TENSION

4. EL SISTEMA DE CONTROL DE LA VELOCIDAD Y DE TENSION

‘La tercera estacidn de trabaJo de la se‘l\adora es 'la Qque -pro
porciona el material de Tas tapas a-los. envases. F.'l s1stema se locali’
za abajo del drea de los controles;:ip: ilitar :la carga’ y descar
ga de las bobinas de la pehcula piis 0s.‘obrer




SOPORTE DE LAS
BOBINAS DE LA

PELICULA
PLASTICA —

V3

CONTROL DE VELOCIDAD
DE LA PELICULA PLASTICA

v4
CONTROL QUE REGULA LA TENSIOM
DE LA PELICULA PLASTICA

Vs

GUIAS DE LA PELICULA

41

TRIRQUET
QUE DA EL.
BOJINAS
ACABA LA
PLASTICA v2

BOBINAS DE LﬂkFELICULA PLASTIC
PARA LAS TAPAS DE LOS\E\NFASES

\\
, .

()
ENEP ARAGON UNA M / DISENO INDUSTRIAL / ‘
SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTHA / (:)
ISOMETRICO DEL . SISTEMA PARA LA TENSION / O
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S5.EL SISTEMA DE PROTECCION

§. EL SISTEMA. DE PROTECCION

Este sistema cuenta con e1ementos que protegen a] usuar1o
durante el func1onam1ento de la maqu1na

a miquina
~abertu-
bobina

cuando. ésta se term1na
se hace el cambio.de-b
Se proponen en: acr111c

Los elemento
la estructura en su paﬂ
también cuando 2 » parar-1a
maquina.. = : : ' ; ; .




St
CUBIERTAS
QUE PROTEGEN
LA ZOHA DE
BOBINAS
DE LAS TAPAS |

S2
‘CUBIERTAS
LATERALES

$2

CUBIERTAS
INFERIORES

Sé6

CUBTERTA LATERAL SUPERIOR

S5

JAULA DE

PROTECCION AL

AREA DE

TERMOSELLO 43
¢

/

CUBIERTA DEL
AREA DE
TERMOSELLO

ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / ‘

SELLADORA DE ENVASES 1/, OCHOA GALICIA ELIA BERTHA (:)

ISOMETRICO DEL SISTEMA DE PROTECCIQN
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16

64

20

20

30 116 20 56 28 36
CONTROL DE PROCESOI APAGADO | ENCﬁNDlDO RRANQUE
Accionamiento Emorgelncia \
vemperatura °cl| 1 1] ‘ \ / ] N
O [ T T [
112|345 2
O [ewss o 71 [ :
4 )
O A ] BIEI8I2)O](e] |+
PELIGRO O PARO
TAPA TENSION CORTE ( :
J ) L] i
40 18 40 84 30
190 160
CONSULTAR ANEXO 8 .DIAGRAMA ELECTRICO DEL PANEL DE CONTROLES.PP 122.
ESC:1:2 Acot:mm ENEP _ARAGON U N A M / DISERO INDUSTRIAL / O

___@_ﬂ

SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTH}7 .

PLANO GRAL. DEL PANEL DE CONTROLES /




4.6. DIAGRAMA DE USO DEL OPERARIO

4.6.1. SECUENCIA DE USO (TIEMPOS)
PARA ACCIONAR LA MAQUINA.

ENCENDIDO GENERAL.
Se verifica si esta el tridngulo
en verde.

TEMPERATURA.

Oprimir el control circular de
temperatura hasta que se encienda
en verde.

PROGRAMACION. )
En seguida con el selector”
numérico programaria.

VERIFICACION. .
Observar en la cardtula que sea
CORRECTA 1a informacidn. -

CONTROL DE PROCESO
Becsenmememe

Unarpmmate

OCI

OD
Ob=="=zHR ]

T tamton  comtTt

(.

N7

MNEEEEH
(el F (el (e] (o] (=]

PEUGRO O PAR)

CONTIO( ot ’!OC!SO

OD
Olmzma T THIY

O@]}IED

Tarm fEmgon  Comte

(-]

MEEEE
EEEE 6

PEUGRO O PARD

- Ofieme <Y

CONI.Ol DE nocsso

O@EE[H]D
Ol *2H1H

a

Tara Thusion coatg

(]

ERERE>
NERERER

PELGRO O PARD

CONTROL DE PROCESO
[y

[EF@ [(8)[6) [«

PHIGRD O PARD

45
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CONIIO'. DE PROCESO
Saurgeeie

OD
4
Ol >dTHB O
Olnme =T T

Tara Temgom convg

-

wocee Vo

ARSMG0  CINORO  ANRARGVE

NN

MNEREEH
@ EEE

PEIGRO O PARD

CON!IO( DE 'IOCESO

O (]
OF===N- )
Ob===aHa 0
Ob==—Z={Fa 0

(]

rsa0d ENCINC00  AARAROUE

VAN

Cl=EEIEEB
e EEEE

PEIGRO O PARD

CONTROL DE 'IOCESO

ucreasmente

Olemsa=In 0
O bt s HFTH
O[—= ~THO
Ol A

Tam Thwyom conty

(]

aragaso OaCENOn0  ANRANOUT

NZANE

LIEEEEB
©EE P [e

PELIGRO O PAROD

CON"O( DE PROCESO

Cmerpemsie

OD

Ob=se R
Ol <70 (]
Ole=="HH O

s N Y )

Aragaba CHCIwp0a  AMRARGUE

NZANE

0lEEIEEBE
Claioieeio)

PEIGRO O PARD

VELOCIDAD.
Oprimir el control circular de

velocidad y en seguida programarla
con el selector numérico.Ibidem
paso 3.

VERIFICAR.
Observar en la pantalla que los

inputs sean correctos.

ENVASES.
Oprimir el control circular de los

envases hasta que se encienda en
verde.Programarla igual que el paso
3.

YERIFICAR LA INFORMACION. 8



TENSION.
Oprimir el control circular de

tensidn y programarla igual que
en el paso 3.

1 0 YERIFICAR.

Si se hanprogramado correctamente
las pequeiias pantallas de los con
troles se puede iniciar el ciclo

] 1CORRECCIOH DE INFORMACION.

de trabajo.

Si no es asi,

en el

selector numérico existe una
FLECHA.Sirve para corregir la

informacion numérica incorrecta

recorriendola en la pantalla.

ARRANQUE.
Ya programada l1a mdquina se oprime

el control de ARRANQUE para reini-

ciar el proceso de la mdquina.

CONTROL DE PROCESO
Seasemamionta

OD
. vemon Yo/l {1 D

Tam Tyt coarg

NN

=R EE B
ClEEE e[

PEUGRO O PARO

CONTROL DE PROCESO
Aecrmmnsente

Samrgonste

Q=< )
OF===lR 0
Ol ~THIH [
Ol ]

Tam Timaom  CORTK

3

01EE «EH
(1@ (el (sl[s][s]

PEUGRO O PARD

CONYIO( OF PROCESO

Umergensie

OD
Oln==a=HEH ]
Ofemee=ZIHH O
Olrem=""2.HH [

Timgom  coATC

-

NEE«EN
(el 18] (s](6] (s

PELIGRO O PARD

CON!.O( OF noc:so

OD
Olreme SLHHEH [J
Ol =IHH O
Ol =HHA ]

Tarn THmgom Coare

(.

el E (e[

PEUIGEO O PARD

a7
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CONTAOL DE PROCESO
Avswramena

Smwponcte

QOlanmewa < I B
Ol=="Z 0.
O ~JAHm
Ol==""TH R

Tamm Timsom  coATe

APRMASD  CNCTNN) ARG

NZANE

HNEREEE
[el@ (8] (s][5) [}

PEUGRO O PARD

CONTROL DE PROCESO

At sompmnny Smwponsie

[ M O
Olmexse 7R O
Olzmee =ITHA O
Of=="HHEH 0

flmon  coavq

yara

CONTROL DE PROCESO
Ormea <IN
Ole=ee 7=
Ol =IHH ]
Obe=="==HR ]

Tam Tinguom oAty

(S I o

NEEEER
CEEEEE

PHIGRO O PARD

CONTROL DE PROCESO
Averanammr.

O==<um )

Ob=="=HAN
OlE==""HHH (O]
Tam Timwon coare

3

LEEEE
(el @1 (@) (=l o] &

PEUGRO O PARD

Cuando algunas de estas funciones
no se encuentre en las condiciones 13
necesarias para actuar,los contro

Tes cuadrados de EMERGENCIA se en

cenderdn con luz roja,indicando

una anomalia a corregir por el

operario.

Abajo en el panel existen 3 contro
Jes rectangulares que son los sen- 14
sores de la miquina.ta sefial aparte
de ser visual al parpadear constan
temente en verde,también es auditi-

va con un sonido imnterrumpido.

PARO O EMERGENCIA.
Se usa en uma situacidn de peligro

o interrupcidn parcial del proceso.

APAGADO.
Es el tridngulo rojo y se usa cuan 16

“do el ciclo productivo ha concluido.




4.6.2. SECUENCIA DE USO DE LA MAQUINA. INDICACIONES PARA LA PRIMER PUESTA EN MARCHA.

Para la primer puesta em marcha de Ja selladora se deben tomar en cuenta las instruc-
ciones dadas con anterioridad en el inciso 4.6.1. para el tablero de controles.Ya programada la
maquina se deben revisar también las condiciones siguientes:

FORMADORA  TSTAC10% DE ESTACION BL ESTACION 3T
OL CARNE LLEWADD DE ARRASTRE DEL  CORTE
CARNE WATERFAL

2 3 4

! OOEx) A W}
‘1 I o ]

ESTACIOS DE  ESTACION DEL  ESTACION DE - ESTACIO® DE
DOSIFICADD  CIHAUSTER SELLO LONTROLES
o€ L1QU10G
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. Sincronizacidon de las etapas anteriores a la fase de sello.

Sincronizacidn del 1lenado de carne.

Sincronizacidn del dosificado de liquido-aceite.

Revisar el funcionamiento de la cdmara del exhauster para hacer vacio en el envase.

R Ajuste del dispositivo ae registro de la tapa impresa con el envase.(En el panel

de controles se identifica con el led de TAPA. Es el sensor No.l).

6. Ajuste de sincronizacidn entre envase y soporte de envase.

7. Yerificar que la temperatura del rodillo sea la conveniente (182°C es la fusion
del Polipropileno.PP).

8. Verificar tensidn en correas dentadas de transmisién de los ejes de Tos
rodillos de arrastre del material ya sellado.

9. Yerificar el Niimero de revoluciones del motor.

10. Verificar el funcionamiento del sensor de corte que se localiza inmediata-
mente después de los rodillos de arrastre. (sensor en el tablero como CORTE
es el sensor No. 2.)

11. Verificar el adecuado engrase del disco de corte de los bloques de envases.

12. VYerificar la tensidn correcta de la pelicula para las tapas de los envases.
(en la pantalla de controles se identifica como TENSION,sensor No. 3).

13. VYerificar la velocidad de la pelicula plastica para tapas (Sensor No. 4).

14, Yerificar que el soporte con bobinas este cargado y que gire sin problemas.

.

N WA

Cuando se cumplen estas condiciones se puede dar inicio al ciclo de trabajo de la
maquina.



COMO COLOCAR EL MATERIAL DE LAS TAPAS A LA NAQUINA. En el siguiente diagrama que esta colocado

en el poste proximo al tablero se indica en vista frontal de 1a mdquina como debe ir colocada
la pelicula plastica de las tapas através de las guias.

i
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TABLA DE SELECCION PARA EL VOLUMEN DE PRODUCCION DE LA MAQUINA.

SE DESIGHA A CONTINUACION UNA TABLA QUE LE INDICARA AL OPERARIO LA VELOCIDAD DEL MOTOR
Y SU RELACION AL NUMERO DE ENVASES SELLADOS POR LAS CUATRO LINEAS DE PRODUCCION SIMULTANEAS.

'y ; so )
VELOCIDAD m/min. [ No.DE ENVASES/min.
0.9 30
1.8 60
3.6 120 ESTA VELOCIDAD SE PROPONE PARA NUESTRO CASO
7.2 240 1
\___14.4 480 I,




4.6.3.PUESTA FUERA DE MARCHA.

1.Parar las etapas anteriores de sello.
2.Parar la alimentacion del l1lenado de carne.
3.Parar el l1lenado de liquido.

4.Desprogramar la temperatura del rodillo.

5.Desprogramar la seccidn de arrastre del
material y tensidn de la pelicula.

6.Enrollado a mano la pelicula de tapas
sobrante.

Contmox oF ROCES0
OLe==a <
Ol==~HTH W
Ob=e = IR0
Ol = HHH A

Tara Timom  Coate

-

NN

tEEEEH
[e1F)[e] (s} (o] (o]

PEUGRO O FARD

51
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CONTROL DE PROCESO

Avasenpmunnts margencie

(e SHTTN (O3
Olm=me = HIH
Olewem =THEO
Obm="=FH

Tam Tinaon coar

[ SN

AMMSMO  DXKINODO  ARMARGUE

\ ANE

MNEREE=EH
e ElEEE

PELIGIO O PARD

7.Retroceder los envases termoformados vacios.

8.0primir el boton de apagado del sistema y )
desconectar el interruptor general.



9. Cubrir el panel de controles con su
capucha plastica al jgual que las
bobinas de l1a pelicula sobrante.

10. Limpiar la maquina con égua a presiodn,
sobre todo en el area de termosello.

PR

ferie

S

&

~
3

e "‘Ny
'ﬁ§i‘ﬂ!ﬁ£ﬁ‘ o/
NE
&

id
e
25

,
ek

3

7




4.6.4. COLOCAR MATERIAL DE EMBALAJE.

1. Cuando se inicia el ciclo de trabajo se
debe cargar el soporte de las bobinas,para
esto se emplea el"diablo"normal.Carretilla
de carga ligera.

2. Con la mano puede efectuarse-el-giro.del
soporte para volver a cargarla con la "
bobina. ' s



3.

4.

Ya colocadas las bobinas‘en el soporte
se acomoda la pelicula pldstica a mano.

En una jornada normal de trabajo

se hard el cambio de bobinas de las
tapas cada hora y cuarto aprox.
siempre que no haya alguna interrup-
cion.Este cambio se hard por dos oca-
siones,siempre que la mdquina haya
principiado con las tres bobinas.
Cuando estd a punto de terminarse ta
pelicula plastica el operario efectiia
la union de ambas peliculas con diu-
rex o masking tape manualmente.Este
paso lo realiza sin detener 1la pro-
duccibn.

En esta fase de cambio de bobina se
ordena a la maquina no suministrar
alimento. E1 envase vacio continia
su ruta normal.

S5
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4.6.5. MANTENIMIENTO Y REPARACION.

1. Para 1a carga y descarga de bobiras si estdn
Tibres de material se puede efectuar de forma
manual. Para tal caso se abate a Ta izquierda el
remate curvo con el control (panel) para permitir
el acceso al operario.

2. Cuando se tenga que hacer reparacidn o revisidn
del motor,asi como de los sistemas internos de
las mdquinas se pueden abatir los soportes late

rales superiores.




3. Cuando se tenga que reparar o0 revisar

de sello se levanta la protec-
tiene el cilindro caliente,

éste permite un aislamiento directo
entre el usuario y dicho elemento.

area
cidn que

el




4.7. DIAGRAMAS ANTROPOMETRICOS DEL SISTEMA HOMBRE-MAQUINA
ANGULO DE VISION PARA PERCENTIL 5 Y 95
0° LINEA DE VISION ESTANDAR

10° LINEA DE VISION NORMAL

30°  LIMITE DE DISCRIMINACION 549 , 406
30° _- crOMATICA

1900

58

PERCENTIL 95 PERCENTIL 5

188 CM. SIN ZAPATOS 153 CM. SIN ZAPATOS
ESC:1:19.38
Acot:mm

NOTA PARA TODOS LOS DIAGRAMAS ANTROPOMETRICOS:
MEDIDAS CON ROPA SE CONSIDERA + 2 EH.
MEDIDAS CON ZAPATOS SE CONSIDERA + 2 CM.

CAMPO VISUAL EN EL PLANO VERTICAL PARA PERCENTIL 5 Y 95 EN LA VISTA FRONTAL DE LA SELLADORA.



310 , " - 769 "

387

833

1570

1510
1060
- m

’ SRR R

PERCENTIL 50

PERCENTIL 5 PERCENTIL 95

VISTA LATERAL IZQUIERDA

VISTA LATERAL DERECHA

ESC:1:19.38
Acot:mm

ALCANCES DEL OhERARID EN VISTAS LATERALES»QEVLA MAQUINA
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0% LINEA DE VISION ESTAHDAR

30°DISMINUCION CROMATICA

EL OPERARIO TIENE
FACIL ACCESO A LOS
ELEMENTOS DE LA

MAQUINA SELLADORA

620
833

LA OPERARIA PUEDE
TENER UN ANGULO DE
VISION AMPLIO PARA
EL TABLERD Y PARA
LA LINEA DE
PRODUCCION

PERCENTIL 50
170 CM. DE ESTATURA

PERCENTIL 5 EL PERSONAL DE
153CM DE ALTURA MANTENIMIENTO PUEDE SIN ZAPATOS.
SIN ZAPATOS. INTRO DUCIRSE AL

INTERIOR DE LA ESTRUCTURA
DE LA MAQUINA PARA SU
REPARACION.

'ESC:1:19.38
Acot:mm-

CAMPO VISUAL EN EL PLAKO HORIZONTAL PARA PERCENTIL 5 EN VISTA SUPERIOR DE LA SELLADORA.



4.8 DESCRIPCION DEL ENVASE

~ E1 envase termoformado es un conte
nedor rigido que permite la proteccidn
de"1a mercancia hacia el medio.ambien-
te externo. Tales 1nf1uenc1as so' o

TAPA IMPRESA PESTARA

AREA DE APOYO CONTENEDOR
PARA LA ESTIBA TERMOFORMADO

..Entre las tareas de racionalizacion del envase se
“"de 1lenado-y cierre’ que se efectua entre Ya pestafiazy ]
apertura al consum1dor de1,atun. Lasfcaracter1st1cas fun

| (EVOH)
f : RN ) 380 MILESIMAS DE PULGADA
MAXIMO ESPESOR DE BARRERA::: “ . 15 HILESIMAS DE PULGADA ’
MINIMO: ESPESOR DE ‘BARRERA:. " ¢, ‘4 MILESIMAS DE PULGADA
':LOCALIZACION DE BARRERA DESDE RFUERA 7.5 MILESIMAS ‘DE PULGADA"
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INDUSTRIAL
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o S01
{

mT

¥-¥ 31409 N3 4 o

/

/// OCHOA GALICIA ELIA B

YOIY3INI VISIA

25

ENEP ARAGON U NA M
SELLADORA DE ENVASES

PLANO GENERAL DEL ENVASE TERMOFORMADO PARA ATUN

10

ESC:1

V=¥ 31400 N3 HOIY3IdNS VISIA T

s¢

62




ESC:1:25

-l 2is | 2.8

[ARRRRY &\

N

ESC:1:25-

lllllllllll

APILAMIENTO
DEL ENVASE

p—

63

@

ESC:1:25

®

Acot: mm

1.DETALLE DE PESTANA

2.CURVATURA INFERIOR DE ENVASE///

DETALLES
Ref.8/31

3.SUPERFICIE DE APOYO

4.CURVA DE LA BASE

/

OO



64

[
| Sm—
g ——— )
P iy
i |
i i
'A.[ o
Y (=
’.‘. N ¢ o s | L
1%
[ g [ g e -
YISTA LATERAL IZQUIERDA YISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA
) L0
b j
dl, AL
i HE
ﬂ:
=0 =0
VISTA INFERIOR
ESC:1:30 ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / O
|
SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTHA/ ‘

__@_-&

PLANO GENERAL DE LA SELLADORA DE_ENVASES / O



1570

380

780

200

WY A VY ) W W

/O

3
- sk \\ A W
'\_ /) \\"’: ‘:\
%
e
v | I I N LI7TT 1
480 | I 780 N
Eaid }‘ =
2400
ENEP ARAGON U NAM / DISENO INDUSTRIAL
ESC:1:11.7 ACOT:mn]

SELLADORA DE ENVASES HOA .
PLANO DE. LA VISTA FRONTAL DE LA SELLADORA O

65



66

400

@)

i g o
I ”;Wﬁu T =N\
|l OO OO OO
. 12 O
Ll 5 O
< | RN
&\ﬁ\[[:@nr o a4 g

ESC:1:11.7 ACOT:mm

ENEP ARAGON U NA M

/ DISENO INDUSTRIAL

— 0

SELLADORA DE ENVASES . / OCHOA GALICIA ELIA BERTHA/ .

PLANO DE LA VISTA SUPERIOR DE LA SELLADORA

__@__Elr

7o




-
$

lii

N

-
&

i

1
1

—
(]
L
]
]
=

it

1
]
L
[]
]
=

67

T
—

| ; U] )
21 : il
| &
[~ Ry =] I
] : 000
' iy
! — T 16
1 LA | It
[] 1] H
5 ) I¢
1590
1215
ESC:1:11.7 ACOT:mm ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / O

__@_ﬁ SELLADORA DE ENVASES ; OCHOA GALICIA ELIA BERTHA; .

PLANO DE LA VISTA INFERIOR DE LA SELLADORA




68

1420

e
I35
n Q
e =
e -
4
5
1
o 1
=3 1
~ i
N oo __- PR,
= o= T
.
r 1
]
] h
1 H
' |
1 1
' '
1 1
1 1
1
i ! :
L ] w
} ' 2
n 13 o~
i | -
‘| 1
1
! - 1
H |
1
e 1 f}i=Y
w e —— e —— e ————
it [ ) e ot o oy ay wiiy
© L4 P!
1 [}
! I
| 1
: i
o
: I
\ ! ]
] H
i
I 1 1
2 -
140 625

ESC:1:11.7 ACOT:mm

_.@-_E]_

ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / O

SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTHA/ .

PLANO DE LA VISTA LATERAL IZQUIERDA DE LA SELLAD./

e e



250

M
\_é
|
. 69
'y
-1
m|
|
wn
Py
T
in
-]
™
T
" 265
350
ESC:1:11.7 ACOT:mm ENEP ARAGON U N A M /  DISENO INDUSTRIAL ; O

“@_E— SELLADORA DE ENVASES /OCHOA GALICIA ELIA BERTHA/‘ ‘

PLANO DE LA VISTA CENTRAL DE LA SELLADORA




775

- r‘
’
(=]
~
w
|
o
e =)
- g \\
! \\s\\\l\
w
-l
w
=i
165 365 190
ESC:1:11,7 ACOT:mm ENEP ARAGON UNAM / DISENO INDUSTRIAL / O

PLANO EN CORTE DE LA VISTA CENTRAL DE LA SELLADORA _/

é»_ﬂ_ SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTI’E\/ ’




670
g
| S — H=
L =t S
| Sl
. B vy " - ——

it i)
S
| LI
2 o 1 [
i hEEEE
s OO
| :
,5.; | | B |
Esc:(1:11,7 ACOT:mm ENEP _ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL J O

_@_G SELLADORA DE ENVASES / ocHOA GALICIA ELIA BERTHA/ .

PLANO DE LA VISTA LATERAL DERECHA DE LA SELLADORA




72

75

250

50

937

562

287

150

787

600 575 175

283

ESC:1:11.7 Acot:mm

ENEP ARAGON UNA M / DISENO INDUSTRIAL / O

SELLADORA DE ENVASES /OCHOA GALICIA ELIA BERTHA/ .

PLANO DE LA VISTA FRONTAL DEL SISTEMA DE PROTECCION /




Policarbonato .

73
‘O

370

Z

N
mikn)
/ i

1

643

a DISERO
OCHOA GALICIA ELIA BERTHA

IR |

e e ——— -

e L SRS
I

'875

2960 ..

185

PLANO DE LA VISTA SUP.DEL SISTEMA DE PROTECCLQ,N__/

ENEP ARAGON U N A M
SELLADORA DE ENVASES

ESC:1:18.5 Acot:mm

2



Bisagra tipo piano

e

74
i | o
LRI |
Wi q -
. 1 o A
=~ | (L3000 . =
A o e A
Hoid : B ;
: | 1 e
N J L LIRS
i FH
283 356
652 |
ESC:1:11.7 Acot:mm ENEP ARAGON UNAM / DISENO INDUSTRIAL / O
]

__G_ ‘ SELLADORA DE ENVASES OCHOA GALICIA ELI ‘
- PLANO DE LA VISTA LAT.DERECHA DEL SISTEMA DE PROTEC. O




75

o@
=
L
=
-
-9
-
e N
o 5201
19
5 0Lz
(%]
2 86 §81
nyhyd = = e oo s Ca = e Bl
FHET RS S o e
yl -
U ﬂ ! = 3
i _ i )
h LM
H It
. : __" ____
! H
_ _ i N
. i i
)
_ _ b Y
w H i
I 1
" 1 !
, _ d _
_ _ | t
! - .
T | P Frt
r|m.lnll_ L 1 | oy mqegmye vy N P [y PRy 1L|L||1r||r.u||| .
....... el -hxwunvnvuuru-lu|1-|1ﬂw-u-14 _ N
“ 1 -3
! <
! 1
I
1
~ ]
e |
bt s s rroe D @Es e g SRR S B S
3
e '
a LES
o
t]
-
"
-
*]
-

ENEP ARAGON U N A M

// .O

/// DISENO INDUSTRIAL

SELLADORA DE ENVASES /// OCHOA GALICIA ELIA BERTHA

O

PLANO DE LA VISTA LAT.IZQ.DEL SISTEMA DE PROTECCIONI//

ESC:1:11.7 Acot:mm

_@




Salida de tos bloques
de envases ya sellados
hacia el préximo paso

670

.ﬁg@gmmfj O
%D‘DSHE

0000 10 A

Direccién de la 1inea de produccién

92 ) 54,

Pasando cuatro envases Las cuchillas circulares

en sentido longitudinal tienen un movimiente ob11cuo"
un sensor 1o registra y de vaivén respecto a la’ f;f ek
activa el recorrido de direccidn de la linea de pro ucc1on
Tas cuchillas para que

corte la banda formando
bloques de 4x4 envases

que caen ya como bloque
en una rampa inclinada.

_@__G SELLADORA DE ENVASES / OCHOA GALICIA ELIA BERTHA ; .

£5C:1:11.7 Acot:mm ENEP ARAGON U N A M / DISENO INDUSTRIAL / O

PLANO DE LA VISTA SUPERIOR DEL AREA OE CORTE 41/7




Las cuchillas se deslizan Ji
simnyltineamente y de forma i
oblicua a la linea de produccidn, I
montadas en un riel |

P Cuchillas
con un movimiento de circulares _/
- 7

vaivén. '
e
~ 77
Rampa donde se
Pl deslizan los bloques ”
S 8w ya cortados de envases{ || Banda de rbdillos
L - S 4 independiente de
- ~ —1. 0] la maquina
- HE
o}
<o
il
]
I
il
Il
1|
794 17
ESC:1:11.7 Acot:mm ENEP ARAGON UNA M / DISENO INDUSTRIAL / O

__@__G_ SELLADORA .DE ENVASE&J OCHOA GALICIA ELIA BERTHA ; ‘

+ PLANO DE LA VISTA LAT.DER. DE LA SECCION DE CORTEL/ O




78

Referencia:
Plano 11/31

Ranura de 40 mw
de prof.10mm
de ancho

ESC:1:50

r=50

276

Ref.11/31

ESC:1:50

— O

Ref.11/31

ESC:1:50

Ref.11/31

190

105

©
ESC:1:50 \
5

\

-29

Acot:mm

1.TABLERO DE CONTROLES

DETALLES

3.SOPORTE DE LOS ENVASES

2.CONTROL DE TENSION DE PEL%O

4_SINCRONIZACION DE TERMM ‘



ESC:1:50

Referencia:
Plano:11/31

ESTA TESIS N@ pERE

SMIR DE LA 'BIBLIOFEEAL: 128

o

g

Ref. 11/31 ESC:1:125 Ref.15/31 ESC:1:50
560
35
N 30 . 110
r=3 :/—N N 20 -
s -l g |
) ] _ ¥ c-60 N
~ - p B L
T - ’ T
T ”
b -4
=l © ° '
N -
NTAT o ~N
”
| - -
- - O
IN- o~
1 g g .C-62
o
950 ) Yy V.
1 7 ) = 250 130 ll 10 8 >
Acot: m 5.ESTRELLA DE BOBINAS 6 .TRINQUETE DE LA BOBINA / O
DETALLES
7.SUJECION DE LA ESTRELLA |8.RODILLOS DE ARRASTRE .




oo

Ref.11/31 50 ESC:1:20 Ref.12/31 EsC:1:1
______ 2 /m /
A, S 7/
AN "
Ao \\ =DIN sl
’,’C.v:v¢”’ ) S T ] -
D,
/\ e 4 \:§ ! c-22
\ 2 \
. 60
C-7/ 1200 \
o !
E — - (10)
30 SR
ESC:1:1 S ESC:1:1
/ Ref.12/31 10 / Ref.12/31
! .
c-16 % 20 li2.s
-
4, - |
c-58
L. = c-6p
. = : (=1
. \ o - W//J R
o~ -
7N
85
15 |
36
11 > 12 >
Acot:mm 9 .ESTRUCTURA RADIAL 10.FIJACION DEL RODILLO DE SELL)7 O
DETALLES O
11.CORREA Y POLEA 12.RODILLO SUP. DE ARRAS'IEX/ ‘



ESC:1:5 480

Ref.13/31 L ESC1:125
Ref.12/31 i .
— X
] z l 12.8 17.5 vy
0 N I \4
i c-10 \ ol o3 | l.:
B/ NN S R e
2 S ' '1 c-'rs %c | e
o -
d R . c-éﬁ.
- 4 f/A ‘.TT
4 4 r

3/8 : =c-16 ‘E?
@ c-48 : i | @j

ESC:1:1 ESC:1:125
Ref.13/31 Ref.13/31
46
c-9

e :

81

15
]
Z
1
LR

$ 25

(=)

Acot: mm 13.UNION DE LA ESTRUCTURA | 14.CHUMACERA (VISTA SUPERIOR) O

DETALLES O
15.FIJACION DEL SOPORTE 16 .ANCLAJE AL PISO .




83

Ref.13/31 ESC:1:1 / Ref.13/31 ESC:1:125
10 ‘50
7 —3JV 7
w
" /// ——— B4
A £ /
[
NTo5T 12
4
ESC:1:1 IBIDEM DETALLE 7 ‘17
~’
35 ESC:1:125 ESC:1:2
] Ref.15/31 Ref.17/31
Resistencia tipo cartucho -
_'6_:_%"_ Termopar l
S Jpp n
c-48 ~
ll a
——T S ke
)
a5 ][ N
SN » o D, W
c-i@--iB’c-u I
| 12.
a0 !
IBIDEM DETALLE 16 19‘
Acot: mm 17.SUJECION DE LA ESTRELLA| 18.POLEA DENTADA Y CADENA /
DETALLES
19.CHUMACERA (VISTA LATER.

OO@

20.RODILLO DE TERMOSELLO / .



ESC:1:2 IBIDEM DETALLE 29 40
Ref.18/31 e, 20
6 25 Carboncilloes - )
-D F66
HIsa)

ESC:1:11;7
Ref.18/31

1 Poleas dobles

Poleas

Motor C-18
C-67 21
Ref.18/31 ESC:1:1 Ref.18/31 ESC:1:1
20
8
12.5 -1
| I— Policarbonato C-53 N
; : c-9 T
S = C-50N . >
o =HG-L4 = 1 7 N
L1l L mEREL) = © 3 5:51
of o : Y W
7 T - °
c-111 REN e
!
; i
7
20
35
€{7 Acrilico 4 mm !231’ @
Acot: mm O
21.PLATO CONTACTOR 22 .POLEAS DE S1NCRONIZACION
DETALLES O
23.FIJACION DFE ACRILICO 24 .BROCHE DE ACRILICO SUP/‘

84



1 ]
1 I ESC:1:2.5 ESC:1:2.5
5 | = Ref.19/31 Ref.19/31
H . c-10
L — . § {16
- -~ . 1
c-5f 7 ' 32
1/ ]
1/ t
w
. -8 — — —
\
A
\
\
N\,
~
I T W |
78 |
128 Redondeado de Esquineros de 30x30 : AN
esquina r=4mm mu,por 20 mm de espes
Cc-6 (26}
20 Desarrollo_en ESC:1:50
/Lélina para T
C-52 v cibrir el corte
| redondo 8REf.20/31
€57 -~ =
P ! AN ° del tubo.
/ . N w ©
/ h \ 0
cs6]/ i ! \
y i \
1 ! ] Toda 1a cubier-
‘\ i ! ,' ta en acrilico
N\ ’ o o de 6 10 mm con
. ] ’ e Bt long. de 550
N ’, ng. de L 1)
AN
i o s
L 1 |
8 &CL c-55
c-48
25) 27)
Acot: mm 25.ARTICULACION A 900 26 .MANIJA DE SUJECION / O
DETALLES O

27.JAULA DE PROTECCION /.




O

ISOMETRICO EN EXPLOSIVA DE LA MAQUINA SELLADORA ; O

) 86
/@
/

DISENO INDUSTRIAL

S\\P SAVa e %
/»Wf//?%fgﬁ@!%%
S.‘.uu —

NS

DA%\

/ OCHOA GALICIA ELIA BERTHA

—

\ =
Db, N /..n., <l
WEENRE) -2 a
\ X z|2
\ N) o, & } oz
\
R ®» (<) R -
\ w% & Q//\.«# X . HE
) 2 4 had
N\ uuuiv S}
. A =
RV Al 8
\ NE:
EL
EA =
M n

'Y

i
W RETEESRR A
& D - 3 //




87

CLAVE|CANT.| DESCRIPCION MATERIAL PROCESO ACABADO
1 2 | PROTECTOR DE BOBINAS ACRILICO 4 mm CORTADG Y DOBLADO PROTECTOR ANTI-
‘ . RAYADURAS.
2 2 | BISAGRA TIPO PIAND ALUMINIO CORTADO A 0.937 m
3 3 | COLUMNA BAJA ACERO ESTRUCTURAL EN | CORTADO Y PERFORA- | RECUBRIKIENTO
PERFIL I RECTANGULAR | DO DE COPOLIMERO
ASTH A242 VINILICO
4 5 | PERNO DE SUJECION NYLON 66 TORNEADO Y PERFORA- | NATURAL
: 0o. -
5 5 | MANIJA DE SUJECION | _wvLon 66 | FRESADO Y PERFORADO | NATURAL
6 10 | TOPE DE REFUERZO HORIZONTAL NYLON 66 CORTADO NATURAL
7 4 | PROTECTOR LATERAL GRANDE ACRILICO 4 mm CORTADO PROTECTOR ANTI-
RAYADURAS
8 12 | BASE DE COLUMNA BARRA ® DE ACERD ME- | CORTADO Y PERFORADO | REC.DE COPOLI-
DIAHO CARBONO-A_M.C. MERO VIKILICO
4 4" SAE 1045
9 12 | TORNILLO DE EXPAHSION PARA ACERO INOXIDABLE 1-16-TRUKCADA 60°-
ANCLAJE AL PISO -A.IHOX.- SAE 316 3A- 2 3/4" PROF.
10 REFUERZO HORIZONTAL TUBO @ DE A.M.C. CORTADO REC. DE COPOLI-
8 SAE 1045, 6 3 1/2" MERO VINILICO
CEDULA 10 B
11 4 | MOLDURA DE FIJACION SULPERIOR ALUMINIQ PERFIL U CORTADO Y PERFORADD | PULIDG
12 4| MOLDURA DE FIJACION IKFERIOR ALUMINIC PERFIL U CORTADO Y _PERFORADO | PULIDO
13 4 | PROTECTOR LATERAL CHICO ACRILICO 4mm CORTADO PROTECTOR ANTI-
RAYADURAS
14 | 208 | REMACHE poP ALUMINIO ESTANDAR LARGO 3/32°x15/65"
15 6 | POLEA DENTADA PARA CORREA - BABBIT 80Sn-15Sb-5Cu [ FUNDICION PULIDO
16 1 | CORREA DE SINCRONIZACION ACERO Y NEOPRENG CORTADO Y UKIDO GRADO SANITARIO
17 2 | TRAVESARO DE LA ESTRUCTURA TUBO ® DE A.M.C.CED. | CORTADO REC.DE COPOLI-
10,SAE1045 B 3 1/2° MERO VINILICO
18 1 | MOTOR ELECTRICO COMERCIAL
19 3 | TERMOPARES COMERCIAL
20 Z | SUJETADORES DEL MOTOR PLACA DE A.B.C.1018 | CORTADO Y PERFORADO | REC.DE COPOLI-
ESPESOR 5/16" MERO VINILICO
21 1 | BASE DEL MOTOR PLACA DE A.B.C. SAE | CORTADO Y SOLDADG REC. DE COPOLI-

1018,ESP. 5/16"

MERO VINILICO




CLAVE| CANT. DESCRIPCION MATERIAL PROCESO ACABADO

22 19 PERNO -PRISIONERO A.INOX.SAE 316 1/4-16-UNF-3A-5/8"

23 3 TOPE DEL SOPORTE DE LOS BARRA @ A.INOX.SAE316 TORNEADO Y PERFO- PULIDO
ENVASES 6 2 3/8" RADO

24 1 JAULA DEL SOPORTE DE LOS LAMINA A.INOX.316 TROQUELADO ,ROLADO PULIDO ESPEJO
ENVASES CALIBRE 10

25 56 REMACHE POP ALUMINIO ESTANDAR 3/32°'x15/65"

26 2 BISAGRA TIPO PIANO ALUMINIO LONG.0.65 ®m

217 2 PROTECTOR DEL SOPORTE DE tO0S] ACRILICO 4 mm CORTADO Y DOBLADO PROTECTOR ANTI-

ENVASES

RAYADURAS

BASE DEL TABLERO DE CONTRO-
LES

LAMINA DE A.INOX.SAE
316,CEDULA 18

DOBLADO,PERFORADO
Y SOLDADOD

PULIDO ESPEJO

- REMATE CURYO DE LA ESTRUCT.

TUBO ® A.M.C_SAE1045
6 3 1/2" CEDULA 10

CORTADO Y DOBLADO

REC.DE COPOLI-
MERO VINILICO

-y EJE DE.-LA ESTRELLA-SOPORTE -

BARRA 8 DE A.INOX.
SAE316, ¢ 1"

CORTADG Y PERFORA-
Do

REC.DE COPOLI-
MERO VINILICO

ESTRELLA SOPORTE DE LAS BO-

3|20 PLACA A.M.C.SAE1045 CORTADO Y PERFORA- | REC. DE COPOLI-
- BINAS ESPESOR 1/4" Do MERO VINILICO
6 ESFERAS DE LA ESTRELLA-SO- ACERD GRADO MAQUINA- ENDURECIDO RECUBRIMIENTO
., ‘ PORTE DE BOBINAS RIA 4320 ANTICORROSIVO
33 ‘2 PASADOR DE LA ESTRELLA ACERD GRADO MAQUINA- TORKEADO Y TEMPLA | RECUBRIMIENTO
) . RIA 4320 DO ANTICORROSIVO
34 2 RESORTE DE COMPRESION PARA A.1NOX.316 ENDURECIDO LOS EXTREMOS
EL PASADOR CON CORTE A
L MAQUINA
35° -3 BOBINA DE MATERIAL PARA LAS | PELICULA PLASTICA COEXTRUIDO INPRESA
: S TAPAS DE LOS ENVASES LAMINADA PP-EVOH-PP
36 |1 TRINQUETE BABBIT 80Sn-15Sb-5Cu FUNDIDO PULIDO
37 1 CUNERD A.INOX.AISI 316 CORTADO,RECTIFICA | PULIDO
o . D0
38 1 RESORTE DE ESPIRAL DE MUELLE| A.INOX.SAE 316 TEMPLADO LAZO DOBLE,TOR-
: CIDO Y VASTAGO
ROSCADO
39 1 SEGUIDOR DEL TRINQUETE A.INOX. 316 CORTADO,PERFORADO | PULIDO
40 1 RESORTE DE COMPRESION A.INOX.AISI 316 TEMPLADD LAZO DOBLE TOR-
CIDO Y YASTAGO
o o ROSCADO
41 3 EJE DE BOBINAS BARRA ® A_M.C.SAE1035 | CORTADO TRONEADO CROMADO 40

61"

88
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CLAVE | CANT. DESCRIPCION MATERIAL PROCESO ACABADO
42 5 EJE GUIA DE LA PELICULA TUBO ® A.M.C.SAE1035 | CORTADO CROMADO 40
g 1"
43 1 CHUMACERA PARA DOS GUIAS BRONCE AHTIFRICCION FUNDIDO PULIDO
No. 6,80Cu-20Sn
44 67 TORNILLO DE SUJECION A.INOX.SAE316 1/4-16-UNF-3A-1/2 | CABEZA CUADRADA
45 13 COJINETE DE MANGUILLO I GUIA BRONCE ANTIFRICCION FUNDIDO : PULIDO
No.6, 80Cu-20Sn
a6 67 TUERCA HEXAGONAL DE SEGURIDAD A.INOX.SAE316 1/4-16-UKF-3B . ..°
DE_INSERTO ELIPTICO 1 e
47 1 REGULADOR DE TEMSION DE LA ACERD COMERCIAL:
PELICULA ) . .
48 3 COLUMNA ALTA A_EX PERFIL I RECTAN | CORTADO,ESMERILADO|: REC.DE COPOLIME
GULAR ASTM A242 .| RO VINILICO
49 1 CONTROL DE VELOCIDAD CARCASA DE ALUMINIO | COMERCIAL
50 4 RODILLOS DE CIERRE A PRESION _ALUMINIO Y POLIETILE.]| COMERCIAL
51 4 MACHO DE CIERRE A PRESION ALUMINIO COMERCIAL
52 10 SEGURO RADIAL-ANILLO CRECIENTE A. INOX. AM-1800-A. INOX. PULIDO
53 2 PROTECTOR SUPERIOR ABATIBLE POLICARBONATO 4 mm CORTADO
54 2 BISAGRA TIPO PIANO ALUMINIO CORTE A 0.238m
55 5 PERNO DE ARTICULACION BARRA @ A_M.C.SAE1035] CORTADO,TORNEADO CROMADO 40
56 5 ARTICULACION PLACA DE A.B.C.SAE CORTE,PERFORADO ¥ | REC.DE COPOLINE
1018 ,ESPESOR 5mm DOBLADO RO VINILICO
57 10 BUJE DE ARTICULACION NYLON 66 TORNEADO Y CORTE NATURAL
58 2 EJE DEL SISTEMA DE ARRASTRE BARRA @ A.INOX.316 CORTADO Y PERFORA-| PULIDO
1" Do
59 6 TORNILLO PRISIONERO PARA POLEA A.INOX.316 R 1/4-16-UNF-3A-5/8"
60 5 RODILLO SUPERIOR BE ARRASTRE BARRA 8 A.INOX.SAE TORNEADO,PERFORADO | MOLETEADO EN
316, 6 3 1/4" DIAMANTE
61 1 CORREA DE SINCRONIZACION ACERO Y NEOPRENO CORTADO Y UNIDO GRADO SANITARIO
62 5 RODILLO INFERIOR DE ARRASTRE BARRA @ A_TNOX.316 TORNEADO,PERFORADO | MOLETEADO EN
6 61/2° DIAMANTE
63 1 RODILLO DE SELLO BARRA 8 A.INOX.316 PERFORADA PULIDO ESPEJO
6 3 1/4°
64 3 RESISTENCIA ELECTRICA TiPO COBRE COMERCIAL
CARTUCHO
65 3 CARBONCILLOS CARBON COMERCTAL
66 1 PLATO CONTACTOR COBRE TORNEADO PLACA DE BAQUE-

LITA




CLAVE| CANT. DESCRIPCION MATERIAL PROCESO ACABADO
67 2 TERMOPAR TIPO J ACERO COMERCIAL
68 1 CADENA ARTICULADA DE TRANSHMI ACERO SAE 3310 COMERCIAL
SION
69 2 RUEDA DENTADA PARA LA CADENA BRONCE ANTIFRICCION FUNDIDO PULIDO
88.75Cu-11Sn
70 2 EJES DEL SISTEMA DE TERMOSE- BARRA ® A.INOX.316 CORTE,PERFORADD PULIDO
LLO s 1"
71 5 ARO SOPORTE DE ENYASES TUBG RECTANGULAR ROLADO EN FRIO Y PULIDO
122" . A.INOX.SAE316 SOLDADO
72 5 ESTRUCTURA RADIAL DEL SOPORTE TUBO RECTANGULAR CORTADO Y SOLDADO ! PULIDO
DE LOS EMNVASES 1x2" A.INOX.316
73 80m CABLE COBRE Y POLIETILENO COMERCIAL
74 1 JAULA DEL RODILLO DE TERMOSE ACRILICO EN BARRA Y CORTADO Y PEGADO
LLO EN PLACA
REFERENCIAS: . : S RN o
Ideologia y Metodologia del diseiio,Bancelona,Guatavo-GiLi,1982,pp.37.

[18) - " LLOVET,Jond<if
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5. PRODUCCION DE LA MAQUINA

§.1.DIAGRAMA DE PRODUCCION DE LA MAQUINA

5.1.1.

da.Esto nos proporciona
quinaria basica de la planta se puede rea]lzar

La manufactura de Ja selladora se propbn
una flexibilidad: en: 1a construcc10n de

INFRAESTRUCTURA DE PRODUCCION

de la mlsma sin tener que adquirir un equi

cada unc: de
ha efectuado u
tiva y en: sequﬂ

El
EIl
EIIX
Vi
VIl
VIII
viv
vy
VI
vvil

PERFIL I

BARRA O

TuB0 O

SOPORTE DE BOBINA

EJE DE SOPORTE
TRINQUETE Y RESORTE
SEGUIDOR DE TRINQUETE
CONTROL DE VELOCIDAD
CONTROL DE TENSION
GUTA DE LA PELICULA

VVII1 TABLERO DE COMTROLES

Al
AllL
AIll
ALY

AVl
AVIL
AVIII
AIX

Ti
T2

BASE DEL MOTOR
SOPORTE DEL MOTOR
MOTOR

POLEA DE ESTRELLA
RODILLOS DE ARRASTRE
EJES DE TRANSMISION
POLEA DENTADA

CADENA DE TRANSMISIORN
CORREAS

CHUMACERAS

ESTRUCTURA RADIAL
LARGUEROS DEL SOPORTE

dlagrama de fluJo, un d1agrama de proceso prodUCt1vo,
a de manera grafIca.

Ti11
TIV
v
I
TYII
TVILl
TiX
™
SA
S8
sC

‘en una Planta de;Producc1on No Espec1a11za
ar se]]adora ya:que: con.la ma-

total E

92

‘primeérorde manera descrip-

AROS
JAULA
EJE DEL SOPORTE RADIAL

TOPE DE LOS RODILLOS

RODILLO DE SELLO

EJE DEL RODILLO DE TERMOSELLO
TERMOPARES

RESISTENCIAS TIPO CARTUCHO

ENSAMBLE AREA DE CONTROLES

ENSAMBLE AREA DE ARRASTRE DE MATERIAL
ENSAMBLE AREA DE TERMOSELLO
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ENSAMBLE DE"SOPORTE DE BOBINAS (V-1)
SISTEMA DE-TENSION Y VELOCIDAD (V)

“A SOLDADURA . ;
“BARF CORTADA Y PERFORADA
SOLDAR (LA"BASE A LA  COLUMNA-

KREBABEAR CONTORNOS hF

s LIMPIEZA CON CARDA Hh
TINSPECCION 0 i 0
'TRANSPURTE A SECCION DE PINTADO
YAPLICACION DEL RIMER R
fSECADOv
-APLICACION DE
ECADO .DE: PIEZA




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DIGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

DEL SOPORTE DE LAS BOBINAS vy DE LA ESTRUCTURA DE LA MAQUINA g

v-111 v-vII E-111 E-11 E-1
it Wi 1vi LEITT 1E11 LEI
2VIill 2v11 2Vl 2EL11 2E1l ] 2el
3VILI 3VIII 3v1 3EILL 3EIY 3EI
4VII1l 4vI1i1 avi AEITI SELL aEL
syl 5Vil vl SEITI 33§ SEI
6YIII 6VI1 6V1 6ELIL 6EIL 6E1

7¥1 JEIILX TJEIL 7E1
8vI 8EIII 8E1I 8El

9v1 9EIIL 9EIL 9EL

V-1

10v1 10E111 10E11 w0e1 94
D 11v1 11E1

12v1 12E1

13v1 13€1

14V1 14E1

15vi 15€1

16V1 v 16E1

O

17v1 : 17¢el

18VI1 18E1

19v1 19E1

20V1 20E1

21E1
21v1

22V1 22E1

23V1




ENSAMBLE DE RODILLO SUPERIOR E INFERTOR (AV) .ENSAMBLE DE* A BASE DEL MOTOR (A I)

SISTEMA DE ARRASTRE : (A)

-SISTEMA DE AR

CLAVE DESCRIPCION
1AV ALMACEN DE LA ‘BARRA™
28V TRANSPORTE DE'MATERIA PRIMA
3AV TORNEADO DE LA BARRA: ~
4Av MOLETEADO EN DIAMANTE .
- 5AY TRANSPORTE AL- TALADRO .
S BAY PERFORADO
CITAY TRANSPORTE AL ARMADO
AVIY EJE DE TRANSMISION

- LEBAVLS
AVII

95

- S6AL ' TRANSPOTE.
STALL .7PERFORADO
L TRANSBORT

LA BASﬁ Y.LLEVARLO A
TOTAL St




DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

DEL RODILLO SUPERIOR E INFERIOR DE ARRASTRE AY

A-VII
1AVII

2AVIT

3AVI1
4AVII

AVI

2AY

3AY
4AY

5AV

6AV

TAV

BAY
9AY

10AY

11AY

12AY
13AV

14AY

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

DE LA BASE DEL MOTOR AI

A-1V A-111
1AIIX

2AIII

3AII1
4AI11

1Al
2A1

3Al
4Al

SAl
6Al

TAl
8Al

9Al
1001 96
11A1

12A1
13A1

14A1

15A1
16A1

17A1
18A1

19A1

D 20a1



,ENSAMBLE DEL RODILL DE: TERMOSELLO TVII A ENSAMBLE DE: LA ESTRUCTURA: RADIAL (T1):
SISTEMA DE TERMOSELLO: (T) oL SISTEMA DE. TERMOSELLO (mn L

:fDESCRIPCIQN\ ORI SO icLave o DESCRIPQIOMﬁ

14TVII T

ECDE ENVASES



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL RODILLO DE TERMOSELLO TVII

1AX
2AX

3AX

4AX

A-VII

1AYII
2AV1I

3AVII
4AVI1I

T-VI

1TVl
2TVl

3TVI
4TVl

4TVI
5TVI

T-VIII

1ITVIII
2TVILI

3TVIII

4TVIII

aTVIII .

: 6TYIIL

T-1Ix

1TIX
2TIX

CITVIT

. 2TVIL

2TVIl
ATYIL

4TV11
6TVI1

7TVIL

BTVII

9TVII

10TvI1
11TVI1

12TVI1

13TVIiI

14TvY11
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DPRODUCTIVO DE LA ESTRUCTURA RADIAL TI

T-¥1 T-v T-1v T-111

1ALV 1TV 1Ty 1TV 17111 171

2A1Y 2TV1 2TY 271V 27111 211
3ALY 3TVI 3TV 3TIV 3TII1 371 -

&ATY 4TVI 4Ty ATIV ATILIE 471

5TV 5TV 5TIV 57111 5TI

6TVI 6TV 6TIYV 6T111 6T1

7Ty 7TIV 77111 7L

8TV 8TILI 8TI

9T111 971

99 107111 1071
117111 1171

» 127111 1271

: . 137111 1371

147111 1471

15TI11 15T1

16TI11 16T1

177111 1771

1871

1871

A-X : 2071

1AX
2171
2AX

3AX



ENSAMBLE TOTAL DE LA.MAQUINA, .
szccmn A DE/LA ESTRUCTURA (AREA DE CONTROLES) SA

-\ss; e

1TRANSPORTE DEL CONTROL DE VELDCIDAD



DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO PARA EL ENSAMBLE TOTAL DE LA SELLADORA DE ENVASES

VAVILL Y-¥I1  ¥-v  y-Tv S A V-¥1 s 18A-V A-1X A-VILL S € 1aTVII ¥-VII
1111/ 1 1 1 10£1 1
2 2 2 2 23V1 2
3 15A
. 25A
s 3SA
6 4sA
5SA
6SA
7SA o
101 8SA = -
9SA » e S ER B o
10SA i 1088 L r;A‘t’,’_f ‘ : :
11sB EEREEE
CLAVE DESCRIPCION
128 U yvin TAsLero
13sa - V-vI1 GUIA DE LA PELICULA
v-v CONTROL DE VELOCIDAD
1458 B RESORTE Y TRINQUETE
10-E1 SISTEMA ESTRUCTURAL
1558 V-v1 CONTROL DE TENSION
L6sB 18A-v RODILLOS DE ARRASTRE
A-1X CORREAS
1758 A-VIII  CADENA DE TRANSMISION
18T-¥II  RODILLO DE SELLO
1858 23-v1 SGPORTE DE LAS BOBINAS
20-A1 BASE DEL MOTOR

21-Tl SOPORTE-DE ENVASES



5.2.
5.2

tomari como base el cuadro de especificaciones del despiece,
" porcentajes para el costo”’ total

INDIRECTO DE PRODUCCION POR PIEZA.

COSTOS DE PRODUCCION
-1. COSTO DE VENTA AL PUBLICO DE LA MAQUINA SELLADORA

" Se hard una estimacidn de costos de produccidn de 1a selladora con fecha al primero de
marzo de 1994;para contar con:una aprox1mac1on del precio del producto al.cliente. Para ello se:

venta al piiblico.

A1 final se hard una cotizacidn en

Se hace tambi&n una observacidn al cuadro ya gque las‘piezas:1,24,27,28,29,31,43,45,63 y
71 tienen un costo de amortizacidn de moldes o troqueles, en el rubro correspondiente a COSTO

GLAVE

CANTIDAD

COSTO DE MATERIA|COSTO DE MANO DE
OBRA DIRECTA -

POR PIEZA

COSTO INDIRECTO
DE PRODUCCION
POR PIEZA

B c

COSTO TOTAL DE
PRODUCCION POR
PIEZA

D
( A+ B+ C = D)

COSTO TOTAL DE )

PRODUCCION POR
NUMERO DE PIEZAS
PARA UNA MAQUINA

[ - BRNT Ry T I N JO X

3 546 25*

712.56*
99.09
138.90
39.75
., 60.75

1'425,12**
198.18
416.70
198.75
303.75

402.50

40114, 25%%;
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—

. -
Mo N OO

CLAVE{CANTIDAD {COSTO DE MATERIA|{COSTO DE MANO DE | COSTO INDIRECTO | COSTO TOTAL DE COSTO TOTAL DE w
PRIMA DIRECTA 0BRA DIRECTA "{ DE PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION POR
POR PIEZA POR PIEZA POR PIEZA POR PIEZA NUMERO DE PIEZAS
A B c D PARA UNA MAQUINA
{_ A+ B+ C= D)
25 56 0.50 2.24 2.80 5.585 310.80
26 2 29.25 16.31 20.38 65.94 131.88
27 2 62.89 16.31 625.00% 704.20%* 1'408.40**
: 0 SU 3'164.59*%*
2

17927, 66k
TU116.45




(';LAVE CANTIDAD|COSTO DE MATERIA | COSTO DE MANO DE [ COSTO INDIRECTO | COSTO TOTAL DE | COSTO TOTAL DE

PRIMA DIRECTA OBRA DIRECTA DE PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION POR
POR PIEZA POR PIEZA POR PIEZA POR PIEZA NUMERO DE PIEZAS
A B c D PARA UNA MAQUINA
( A+ B+ C= D)
61 1 31.50 39.37 148.85 148.85
62 .5 24.50 30.62 191.16 956.80
63 1. 77.00 371.25% 766.25% 766.26%*
64: R 91.85 275.55
3

104

ETeRiA NONOALCO,ACERDS SOL,
IGNODE SA DE

'd1sm1nu1ran
mostrara di

e-Uti1idad "
E VENTA DESEADO

Todos los porcentajes;anter1ores son en base al costo total de pr duccidn. "




COTIZACION PARA I MAQUINA-[COTIZACION PARA 10 MAQUINAS [COTIZACION PARA 50 MAQUINAS \

47'793.65

31'699.04 s ;30! 210 ssaf, : .COSTO TOTAL
o .. . X P DE ‘LA MAQUINA
. 1'875.5 A : 1'875.50 S 1 875.50" . COSTO DE LA

'SECCION DE CORTE
COSTO TOTAL' DE
.lPRODUCCIONW

497669.15 ; 33'574.54

17'384020

105

s ‘en“la cotizacion

,rENVASE HETALICO
S R . . N$ %
( GASTOS: DE- ADMON.Y. VENTAS. 0.43 17.2_
GASTOS FINANCIEROQS : - 0.34 - 13.6
GASTOS DE MANUFACTURA 0.28 11.2
GASTOS DE MATRIA PRIMA 0.25 10.0
SUBTOTAL 1.30 } 1.30
ENVASE 0.63 25.2 0.38 15.12
GASTOS DE PRODUCCION 1.93 L 1.68
MAS UTILIDAD 0.57 22.8 0.57 22.8
L PRECIO DE VENTA AL PUBLICO 2.50 100 2.25 100

FUERTE:INFOTEC:...o0p.cCit.



5.3. INTEGRACION DE LA MAQUINA PROPUESTA A LA LINEA DE PRODUCCION ACTUAL

En este rubro se analiza ‘la 11nea de produccmn de 1a empacadora de‘atun para de ah1
poder proponer una linea de produccidn que’ a]tere 1o menos posible la:actual, de ahi. ‘que. so‘lo
se modifique algunas operacwnes del’ proceso tota'l Tas cuales, se veran de mejor manera en los
d1agramas que s1guen :
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DIST CLAVE DESCRIPCION ACTUAL DIST.| CLAVE DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

0 A-1 Atin congelado en almacen 0 | A-1 Atiin congelado en almacen

45 T-1 Transporte hasta descongelado 45 T-1 Transporte hasta descongelado
b-1 Se deja en salmuera D-1 Se deja en salmuera
I-1 Se verifica temp.max. de -2°C I-1 Se verifica temp. mix.de -2°C

15 | T-2 Translado a la bascula 15 T-2 Translado a l1a bascula
0-1 Pesado de 40 Ton. al dfia 0-1 Pesado de 40 Ton. al dfa

5 T-3 Transporte por la rampa 5 T-3 Transporte por rampa
0-2 Eviscerado del atiin 0-2 Eviscerado del atin
1-2 Revisar el buen estado del atin i-2 Revisar el buen estado del atiin

10 [ 7-4 Translado en canastillas al horno 10 | 7-4 Translado en canastillas al horno
0-3 Cocido en horno 0-3 Cocido en el horno
D-2 Enfriado por 1 noche D-2 Enfriado por 1 noche

5 T-5 Se translada al faenado 5 T-5 Se translada al faenado
0-4 Faenado 0-4 Faenado

2.5| T-6 Llega por banda a la 1lenadora 2.5 T-6 La carne 1lega a Ta 1lenadora
1-3 Vigilar que no vaya carne roja I-3 Solo debe ir carne blanca
0-5 Formador de lonja y corte de ella 0-5 Se forma la carne en un disco
0-6 Dosidicador de tatas (anexo) 0-6 Banda de envases ya termoformados
0-7 Llenado de latas con carne G-7 Llenado del envase con carne

10 | T-7 Transporte de latas por banda 1 0.5} T-7 Avance de 4 1ineas simultdneas
0-8 Dosificacidon de caldo a latas 0-8

Dosificacidn exacta de caldo




DIST{ CLAVE DESCRIPCION  ACTUAL DIST, CLAVE DESCRIPCION DE LA PROPUESTA
1-4 Cuidar un exceso de caldo en lata 0-9 Se hace el vacio Exhau ster
0-9 Exhauster,vacio en Ta lata 0-10 Se suministran tapas ya impresas
0-10 Dosificado de tapas (an..xo) 0.5 T-8 Ya al sello de tapa y envase
0-11 Engargolado de envase y tapa 0-11 Se efectua el termosello de envase
0-12 Se lava la lata,se quita el aceite 0.8 T-9 Ya a l1a seccion de corte transvers.
18 | T-8 Se transporta ya limpia 0-12 Corte de bloque de 4X4 envases
D-3 Almacenarlos hasta llenar canasti- 0.3 T-10 Se lleva por rampa hasta autoclave
0-13 uzoc]ave 0-13 Apilar bloques para autoclave
D-4 Enfriado de latas 3 T-11 Acomodo de bloques en autoclave
15 | T-9 Translado a etiquetadora 0-14 Autoclave
D-5 Espera para entrar al etiquetado D-3 Enfriado de envases
3 7-10 Translado por banda 18 [ T-12 Al almacen de cuarentena
0-14 Engomado de etiquetas D-4 Cuarentena
0-15 Etiquetado de la lata I-4 Aprobar la sanidad del lote
0-16 Troquel de caducidad y lote 3 T-13 Se 1levan al troquel-punzonado
B T-11 Se 1leva al embalado 0-15 Se individualizan los envases
D-6 Espera de latas para su embalada 0.15| T-14 Yan hacia la impresidn de lote
0-17 Embatado de 24 latas por caja 0-16 Impresidon de lote y caducidad
3.2| T7-12 Por redillos va la caja 2 T-}S Embalaje de 24 envases por caja
I-5 Sellado de las cajas,lote 0-17 Sellado de caja con lote de prod.
18 | T-13 Hacia la cuarentena 19 | T-16 Almacenamiento de distribucidn
D-7 Almacen de cuarentena A-2 Almacen
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DIST} CIAVE DESCRIPCION ACTUAL
13 | T-14 Translado a laboratorio
1-6 Aprobar la sanidad del lote
19 T-15 Transporte al almacen
A-2 Almacen de distribucion

RESUMEN DE PROCESO ACTUAL:

2 ALMACENES

109

6 INSPECCIONES

7 DEMORAS

15 TRANSPORTES

O 17 OPERACIONES

TOTAL DE OPERACIONES SON 47

DISTANCIA RECORRIDA: 184.7 METROS

RESUMEN DE PROCESO PROPUESTO:

v 2 ALMACENES
O 17 OPERACIONES
4 INSPECCIONES
D 4 DEMORAS
D 16 TRANSPORTES

TOTAL DE OPERACIONES SON 43

DISTANCIA RECORRIDA: 130.1 METROS

DIFERENCIA DE DISTANCIAS: 54.6 METROS MENOS CON EL FLUJO PROPUESTO

DIFERENCIA DEL NUMERO DE OPERACIONES: 4 MENOS QUE EN EL ACTUAL



RESUMEN DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO DEL ENVASADD DE ATUN

E1 nuevo proceso de producc1on con la'maquina selladora .ofrece al empacador de
s-atlin-una-disminucion de~ operac10nes cuando se env1an Tos envases en bloques de 4x4-a la
: cuarentena Si. el lote aprueba Tos analisis;: isanitarios entonces se separan 1nd1v1dua1mente
ada:uno de:los;: envases “par isu comgrc1a11zac1on, sino fuera aprobado d1cho lote se de-

nef1c1an al empacador
e optlmlzan la
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DISTRIBUCION EN LA PLANTA DEL FLUJO DE PRODUCCION ACTUAL
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DISTRIBUCION EN LA PLANTA DEL FLUJO DE PRODUCCION PROPUESTO
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CONCLUSIONES DEL PROYECTO

¥
e

A. (QUE IMPORTANCIA TIENE EL ENVASE KUEVO PARA EL QONSUHIDOR7 

A.1. INOCUIDAD. La principal ventaja para el consumldor del producto es la- conflanza en’ que
el material no altera el contenido. B B :

14




D. zQUE VALOR REPRESENTA LA NUEVA MAQUINKA PARA EL EXITO FINANCIERO DEL EMPACADOR?

D.1. DE FUNCION.La midquina permxte una producc1on continua durante toda 1a Jornada de trabaJo
esto implica mayor productividad y beneficios 1abora1es y econdmicos. :

D.2. ~DE PRODUCCION. La fabricacidon de la- maqulna sera-mis sencilla ya que:se han: estandar1zado
lTos materiales 1o que disminuird -el” tlempo de fabrIcac1on asi . como. los costos: de" pruduc-
cion. o - :

D.3.  TECNULOGIcAS Se ofrece a] empacador ‘nacional”

: §1e91r | :

roducto as1 como-en”

imanerailasii
115 +o ergondmica

la prpdqct

cionados confmuthas éreas

GR}\CIAS POR SU AMABLE. ATENCION ~A°HI PROYECTO.'






ANEXO 1.CAPTURA MUNDIAL EN PESO VIVO POR ORIGEN
SEGUN PRINCIPALES PAISES,EN !986. R

PAIS TOTAL
(MILES DE TONELADAS)

1. JAPON 12 747
2. U.R.S.S. : 11 284
3.7CHINA e 9 346
© 4.7 CHILE : 5 696
5. PERU 5 610
6. E.UA. .70 4 998
...7. REPUBLICA D .3
8. INDIA: 2
.-9. INDONESIA.:, . ;
10.TAILANDIA 271
11.FILIPINAS 2"
12 .NORUEGA 2
13.DINAMARCA S 117
14 .REPUBLICA DEMOC DE COREA 1700

15.ISLANDIA
16 .CANADA
17 .MEXICO

FUENTE: SECRETARIA DE PESCA DE MEXICO Anuarlo
Estadistico de Pesca, 1987,Dir. Gral._derlnformatica
Estadistica y Documentacidn,México,1988,pp.291. .
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ANEXO 2.

VOLUMEN DE LA CAPTURA POR

ESPECIE EN LA REPUBLICA MEXICANA PARA 1987.

PECES s VOLUMEN EN TONELADAS
SARDINA 477 971
ANCHOVETA 161 268
ATUN 102 566
MOJARRA 86 731
CARPA 26 170
TIBURON 16 662
LISA 14 260
MERO 11 794
CAZON 9 715
SIERRA 97569

FUENTE:Secretaria de Pesca de México,"Anuario Estadistico‘de Pesca 1987 ,

México,Direccidn General de Informitica,

tacion, 1988,pp.8l1.

CARACTERISTICAS MECANICAS DE HOJAS COEXTRUIAS

PROPIEDAD

METODO VALOR

ASTM HOJA 38 HOJA 48

UNIDAD MILS MiLS
Resistencia a la tensién
en of punto de cedencia kg/em? D-638
DM* 515
DT 486 496
Resistencia a la tensién
en of punto de ruptura  kg/cm? D-638
DM 220 200
ot 266 265
Elongacién % 0633
DM 415 410
DT 410 410

Resistancia al agriats-
miento por esfuerzos
ambientates
Resistericia al impacto
#1200

horas D-1633 300 00

kg-cm
cm

D-266 7 :13

or

OM* Direccitn oe la miquing tlongitudinail,

ANEXO 3.PRUEBAS DEL MATERIAL DEL ENVASE TERMOFORMADO.

" BEstadistica .y Documen=-

FUENTE: REVISTA DEL INSTITUTO

MEXICANO DEL PET
pp. 51

ROLEQO: op.cit-.



Dichas alternativas de envase son las siguientes:
A. ENVASE TRADICIONAL DE HOJALATA, en chapa de acero de bajo carbono,
revestida por ambos lados de estafio con recubrimiento interno de
barniz plistico compatible con el alimento a envasar.,
B. LATA EMBUTIDA DE ALUMINIO RIGIDO, con pared interna anodizada con
recubrimiento de barniz pléstico.g .

C.ENVASE DE V&DRIO CRISTALINO,con tapa met&lica que cierra hermética-
mente, mediante unas Juntas eldsticas, la tapa metdlica tiene un re-
cubrimiento de barniz p'l!stico.9

D.BOLSA RETORTABLE LAMINADA,con pelfcula PET/FOIL de lluniniolPP
(PET=Polietilentereftalato) (PP~ Polipropileno)

E.CHAROLA TERMOFORMADA, con materiales coextruidos: SURLYNIPVDC/PP.“

A contfnuacién se presentarf una tabla para 1a
evaluacidn de los envases, Los criterios para l1a estimacién son:

B= Buena o alta
o R= Regular
f1V  ,.‘_ M= Mala o baja

:'ANEXO 3. EVALUACION DE ENVASES SUSTITUTOS DE LA LATA TRADICIONAL

EVALUACION DE ENVASES SUSTITUTOS DE LA LATA TRADICIOMAL

T
CARACTERISTICAS Ja'a.c:bp m
L.VIDA DE Tp: 8! m & |x
. INOCUIDAD RESPECTO AL _ALIMENTO M i M| R BB
|_3. DISPONIBILIDAD EN EL PALS DE M.P. R M BIMIR
.FACILIDAD DE_APERTURA M i M. RIBIB
[ 5.CONTROL. DE LA CADUCIDAD RIR| R|{B[®B
PESO_CONTRA_VOL €N_EL_TRANSPORTE DE M.P. R | R | M | B
PESO CONTRA VOL N LA DISTRIBUCION_DEL PRODUCTO |i R CHEN )
" §.FACTIBILIDAD DE_IMPRESION _ R M (B8 | B
9. RECICLABILIDAD 8 CH i)
10.COSTO LNICIAL EN LA [NVERSION DE TECNOLOGIA B M |®

FUENTE: PASOS,Fernando:"Estudio comparative de la posible sustitucién de ’
envases de hojalata por Flexibles",México, UNAM,1984,(Biblioteca
de la Facultad de Quimica) Tesis de Licenciatura.
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ANEXO 4. PORCENTAJE DEL COSTO DEL ENVASE EN RELACIUN AL COSTO DEL
: PRODUCTO EN JULIO DE 1990. Ll ER Lo

lo. = 25% gnvase termoformado coextruido
- 2o0. = 25% Envase de bolsa multicapas
’ 3o. =150% envase de hojalata tradicional
S ———
40. =225% Envase de vidrio
[
So. =300% Envase de aluminio rigido
I S

FUENTE' "INFOTEC,Estudio de1 estado del Arte del Envasado de Atin'y .
sardina, México, Infotec,1989,pp.3.

ANEXO 5. TIEMPO DE CALENTAMIENTO DE ENVASES Y PERMEABILIDAD DE ENVASES PLASTICOS.

120

TIEMPC DE CALENTAMIETO DE ENVASES PERMEARILIDAD DE ENVASES PLASTICOS

ENVASE TIEMPO PARA ALCANZAR 121°C, min, envase  PERMEABILIDAD A PERMEABILIDAD A
ATUN SARDINA 03 om?/afo VAPOR DE H 0 g/efo
Hojalata 47 69 Atin 1.0-1.5 0.9-1.1
Plastico ., 64 82 Sardina 2,229 1.7-2.1
ANEXO 6.

RELACION DE PRODUCCION AL ARO DE EMPACADORAS DE ATUN DEL PAIS.

MATERIA PRIMA PRODUCTO OBTENIDO
{KILOGRAMOS POR EMPACADORA) (KILOGRAMOS POR EMPACADORA}
1°629,315.80 921,630.57 AL ARO
135,776,327 T T T T 56 02,63 aumes T T
6,788.81 7 TTTTTTTTTT 3088013 77 AL oia Coom e
I 548,60 480.01 POR HORA D |
14.14 8.00 POR MINUTO
I e S £ poR SEGUWDD T

FUENTE: CUADRO 'II.3.1. ANUARIO ESTADISTICO DE PZSCA.S!CR!'EARIA DE PESCA ,1987, MEXICO. PP161.



PRODUCCION DIARIA POR EMPACADORA DE ATUN (PROCESO EN LA EMPACADORA}

ANEXO 7.
MATERIA PRIMA AL DIA PRODUCTO OBTENIDO AL DIA
- .6,788.81 KG. -
MENOS 339.44 KG. MENOS 5% DE_EVISCERADO o
‘lGuAL  6,449.36 KG. _ PARA LLEVAR AL HORNO
MENOS 1,934.80 KG.  MENOS 30% POR ENJUTAMIENTO DE LA Sﬁé&éﬁ:;t:
IGUAL  4,514.55 kG, R T
‘weNOS  677.18 KG. OR CARNE ROJA.
IGUAL  3,8B47.37 KG.  DE PRODUCTO A ENLATAR ( + 2.76 KG. DE DIFERENCIA)
) " 480.01 KG. DE PRODUCCION POR HORA
i "7 7 8,00 KG. DE PRODUCCION POR MINUTO .
0.133 XG. O 133 G. DE PRODUCCION POR SEGUNDO
FUENTE: MAZATUN,PLANTA ENVASADORA Y ENLATADORA DE ATUN EN MAIATLAN SINALOA.
121
NUMERO DE ENVASES POR EMPACADORA SEGUN LA CAPACIDAD DE LAS LATAS ACTUALES
\ ) ) TIEMPO PESO_ENVASADO NO. DE ENVASES
: o : 1 ARO (12 MESES)
-~ ANEXO 8. 1"MES (20 pIas)
: 1 DIA (8 HORAS) -
! T HORA™™ 77
. - tora -

B iT0
I SEGINDO
FUENTE: MAZATUN, 1BIDEM




ANEXO 8. DIAGRAMA DEL PANEL DE CONTROLES.

SISTEMA DE MICROCONTROLADOS

' poems oSS TS T T T T T T T 1
FUENTE | i
= o 0 MEMORTA : TEMPERATURA
- —
__/ ! =9 « EEPROM | !
| PUER|TO i oF !
ALIMENTACION . i 2716 1
1 = BUS DE H
GENERAL DE i S »| |DpIRECCIONES !
o X -
CORRIENTE | —] ] 'c_> 3 |
. 1 > 1
b e |
RANQ : ] = 1
MOTOR oL L 0 |- e e et
122 i ! arood
w) | CONVERTIDO
N )
S| ao —
RODILLO DE SELLO ol | abcosos —t o ELOCID
—e" o— :
Sk NATIONAL FEM
2 4/—/6—_
@ 1051
T3
SISTEMA DE TENSION
-
4_ CONTROL,
| S
| S
SISTEMA DE CORTE » Drobo <>
: A ATU —
Ay SES TEHPERATURA INFRARROJO
(e 1 INTEL N
o L 8052 8 Bits
-77BUS DE SALIDA MANEJADOR DE
P P, | PUERTO Py
ALARHA DE TAPA _J atarma Lo it 8 BITs
DE CORTE  rgys1on VELOCIDAD

. ALARMA DE TENSION



8 GLOSARIO




"GLOSARIO DE.TERMINOS: TECNICOS.

" ABASTECIMIENT
“.oto’a material

6dubtb para.su-uso
ysumar.a.la:produc
y.restarle
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los envases metd@licos de los alimentos en
conserva que han.de someterse a un tratamwen

to term1 o.de conservacian.

FAENADO:ES’ 1a7:'

sumidor:

ct1v1dad donde se. le qu1ta la

’ocas1onar1a ser



* "PESCADO"FRESCO:Son’los recien capturados que no
~han - rec1b1do tratam1ento conservador y que se"
: ¥t .

U con grandes sad
ran capac1dad de:
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JAVOID:Evitar, esquivar..

" CLANP:Grapa
.. CLOG: Entorp

CoIL: Enro11ar

VOCABULARIO DE TERMINOS TECNICUS EN. INGLES-ESPAROL :

o [ T ... CONCERNING: Afectando concern1r referencia.
ADYANCE:Adelantar, avanzar subir.h}' TR RN CONTRAST: COntrast enc1ab1emente.
ALLOW:Dejar espacio, perm1t1r., o _ CONVEYORS:Correa’
AMMETER:Amperimetro. - ¢ DRI P D AR
ANCHOR:Ancla,asegurar. -
ANTIFREEZE:Anticongelante." e
ARBOR:Eje, arboI,portaherram1entas.~

CORE: c0razon me;
CUUPLING Enganch
*. CRANK: Man

senc1a hueso
acoplando.ljj

'BACKLASH COntragOIpe
. ARS Pa ancas barras.,

BRACKET: Mensula.
BRAID: Entre]azad

: FEED- BACK Real n tac1on.

COCK:Macho~ ‘en’ p1ezas tecn1cas ; " FIELD: EFFECT:C mpo ‘de efecto fondo.,
: s CFIT: Aprop1ado quedar blen.

FITTED: Adecuado acomodar ajusar.

COLLETS:Juntar. -~



FIX_F1Jo prec1so senalar » :'_ R 'i;_ ;MEANT Intentar, pensar pretender 1nd1car.f
‘ ‘ ) MEASUR;:Mediaa ‘
MIST: N1eb1a bruma vapor

pafia ,lloviihﬁ;

ﬁﬁé,fenﬁﬁufé.
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R RACK Estan:
fRAIL R1e1

LENGTH Long
LENS* 0 LENS
Z‘LIFTED Leva

MAINCOVER Cub1erta deI conductor pr. nc1pa1.
MELT:Fundir,

“RESET RecoIocar recarga reinstalar



» RESETTING:Resituar,reambientar, remontar.. SUPPLY Proveer,suministrarse, abasto provis1on
:RESTARTING Reposo calma,apoyarse. .. ... .: o SURROUNDXNG Amblente alrededor.CIrcundante.

‘b1r poner e1evar despertar

THROTTLING:|
- THROUGHT: A

menos: fuerte,

128

UNEVENNESS Menasiirregul Gal;menos: quebrado.
UNSCREW:Desatornilla T de or
: UNSCREHING Desato;

UNTIGHT Antin
UNHIND Desenro]la

reabastece

sta,ocaso. -
e,alargando.

STROKE Golp jugada, carrera Fn WIRED: A]ambre provee ’
~ STUCK: Barra palanca de, mando punzar. WORN OUT: Gastado consuml

cHouTT.Cametorse. . HRENCH:Torcerl’

Tanbre,1Vegar a1 fin.

1nserv1b1e,_”f’f
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