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RESUMEN

Este trabajo de integracion curricular (T..C.) “OPTIMIZACION DEL DISENO Y
CONSTRUCCION DE UN MOLINO DE PINES” es la continuacion del T.I.C. previo,
“DISENO DE UN MOLINO DE PINES”. Este fue divido en tres componentes A, By C, en
este documento se abordd especificamente todo lo relacionado a los elementos del
componente C (polea del motor, chaveta de la polea del motor, bastidor del molino,
proteccion del sistema de bandas, base del motor y sistema de templado de bandas, tolva

de descarga, sistema de regulacién de descarga y sistema eléctrico).

Partiendo de los parametros de disefio se llegd a optimizar varios de sus elementos del
componente C como fue el bastidor del molino, el sistema de templado bandas, la polea

del motor, obteniendo resultados significativos.

Para la etapa de construccion, fue necesario la realizacion de los modelos 3D, planos de
taller, subconjunto y conjunto; junto con las hojas de procesos. Ademas, la programacion
de cddigos G mediante el software SolidWorks y su extension SolidCAM. A la par se realizé

el analisis de costo de fabricacion del molino de pines.

Finalmente, los tres componentes fueron ensamblados obteniendo un molino de pines.
Este tuvo que pasar un riguroso protocolo de pruebas para verificar su funcionalidad; los
resultados fueron alentadores. Obteniendo maiz partido sin la utilizacién del tamiz y harina

con la utilizacion del tamiz.

PALABRAS CLAVE: trituracién, optimizacion, componente, molino, pines, CNC.

Vil



ABSTRACT

Curricular integration task is the continuation of a previous project, a design of a pin mill.
This project was divided into three components: A, B, and C. The present document will
focus on the elements of the component C: motor pulley, motor shaft, mill frame, band
system protection, engine base, strip tempering system, discharge chute, discharge
regulation system, and electric system.

Based on our design parameters, we could optimize several elements of the component C
like the mill frame, the strip tempering system, and the motor pulley. We obtained
significant results.

During the building process, it was necessary to generate 3D models, workshop
blueprints, and process sheets. Additionally, we produced G codes using SolidWorks and
its extension tool, SolidCAM.

Finally, the three components were assembled producing a pin mill as a final result. This
mill went through a rigorous quality assurance process to guarantee its functionality. Our
results were encouraging. We could produce ground corn without using a mesh sieve and
flour using a sieve.

KEYWORDS: crushers, optimization, component, mill, pins, CNC.



1 DESCRIPCION DEL COMPONENTE DESARROLLADO

El Trabajo de Integraciéon Curricular denominado “Optimizacion del Disefio y Construccion
de un Molino de Pines”, es la continuacion del Trabajo de Integracién Curricular, “Disefio

de un Molino de Pines” [1].

Para la realizacibn de este Trabajo de Integracion Curricular se ha divido en tres
componentes A, B y C, compuestos por los sistemas de molienda, soporte, descarga y
eléctrico. Cada uno de estos consta de los elementos y/o mecanismos necesarios para su

correcto funcionamiento.

En este documento se encuentran especificamente los elementos y/o mecanismos del

componente C. A continuacion, se detalla cada uno de los elementos y/o mecanismos:

- C1 Polea del motor: elemento que se va a utilizar para transmitir la potencia del

motor a la maquina.

- C2 Chaveta de la polea del motor: elemento que se va a utilizar para transmitir el

torque entre el eje y la polea del motor.

- C3 Bastidor del molino: estructura para soportar a la maquina y a sus elementos
y/o mecanismos que componen el molino.
- C4 Proteccion del sistema de bandas: elemento de proteccién que evita el contacto

directo de las bandas y poleas cuando estén rotando.

- C5 Base del motor y sistema de templado de bandas: elementos y/o mecanismos
que son parte del bastidor del molino, tienen una ubicacion estratégica para el

templado de bandas y anclaje del motor.

- C6 Tolva de descarga: elemento que permite la descarga del producto triturado o

molido.

- C7 Sistema de regulacién de descarga: mecanismo que permite regular el paso del

producto molido.

- CB8 Sistema eléctrico: elementos que permiten conectar el molino a las instalaciones

eléctricas.

Los ocho elementos y/o mecanismo después de ser analizados, se procede a
redisefiarlos si es el caso, con el objetivo de optimizar el molino de pines. Cada uno de
estos van a ser fabricados en los laboratorios de la Facultad de Ingenieria Mecéanica
(Laboratorio de Maquinas Herramientas y el laboratorio LABINTECDIMP),
Metalmecénica de San Bartolo o adquiridos en base a catalogos que se dispone en el
pais. Para la generacion de codigos G (equipos CNC), elaboracion de planos y



simulaciones los softwares seleccionados son SOLIDCAM y SOLIDWORKS,
respectivamente.

El trabajo de integracion curricular culmina con el montaje de los tres componentes A,
B y C, formando una maquina funcional. Finalmente, el molino de pines es sometido a
rigurosos protocolos de prueba con el objetivo de verificar que cumpla con todas sus
funciones y sea apto para el cliente.

1.1 Objetivo general

Optimizar el disefio y ejecutar la construccion del componente C para un molino de pines,
compuesto por la polea del motor, chaveta de la polea del motor, bastidor del molino,
proteccién del sistema de bandas, base del motor y sistema de templado de bandas, tolva

de descarga, sistema de regulacion de descarga y sistema eléctrico.

1.2 Objetivos especificos

Cuando se mencione al componente C, este esta compuesto por: polea del motor, chaveta
de la polea del motor, bastidor del molino, proteccién del sistema de bandas, base del motor
y sistema de templado de bandas, tolva de descarga, sistema de regulacion de descarga

y sistema eléctrico. Para este componente los objetivos especificos definidos son:

1. Analizar y optimizar el disefio de los sistemas, elementos y/o mecanismos del

componente C.

2. Realizar el modelado 3D y planos definitivos de los sistemas, elementos y/o
mecanismos del componente C. Ademas, realizar el ensamblaje de los tres

componentes A, By C del molino de pines.

3. Elaborar el CAM de los elementos a construir en los equipos CNC disponibles en el
laboratorio LABINTECDIMP (torno y centro de mecanizado) y obtener el codigo G

de los elementos y/o mecanismos del componente C.

4. Construir los elementos del molino, empleando equipos CNC y equipos

convencionales del componente C.

5. Determinar los costos de construccion de los sistemas, elementos y/o mecanismos

del componente C.

6. Realizar el montaje de los tres componentes A, B y C, integrando los sistemas,

elementos y/o mecanismos que componen el molino de pines.



7. Efectuar el protocolo de pruebas al molino de pines fabricado.

1.3 Alcance

Cuando se mencione al componente C, este estd compuesto por: polea del motor, chaveta
de la polea del motor, bastidor del molino, proteccion del sistema de bandas, base del motor
y sistema de templado de bandas, tolva de descarga, sistema de regulacion de descarga
y sistema eléctrico.

El Trabajo de Integracién Curricular (T.1.C.) “Optimizacion del Disefio y Construccion de un
Molino de Pines” parte del disefio realizado previamente en el T.I.C. “Disefio de un Molino
de Pines” [1]. A partir de todas las especificaciones y consideraciones técnicas, se realiza
un redisefio u optimizacion (luego del andlisis respectivo si fuese el caso) de los elementos

del componente C que sean factibles.

Después de analizar cada uno de los elementos del componente C, se procede a modelar
y a ensamblar los sistemas gue conforman a este componente. En esta etapa, se generan
los planos de taller necesarios, hojas de trabajo y Cdodigos G de los elementos del
componente C para su fabricacion. A la par, comienza la elaboraciéon de cada uno de los

elementos de los tres componentes y el ensamblaje del Molino de Pines en su totalidad.

Finalmente, el Molino de Pines es sometido a un protocolo de pruebas con el objetivo de
verificar que las optimizaciones del disefio y la construccion de la maquina den como

resultado final un Molino de Pines funcional y seguro.

1.4 Marco teorico
Optimizacién mecanica

La optimizacion hace referencia a los procesos o actividades que tienen como objetivo el
mejoramiento, utilizando la menor cantidad de recursos, es decir, se busca la eficiencia.
Siendo més especificos la optimizacion mecanica se define como el disefio de
componentes mecanicos, donde se busca una configuracion éptima sin alterar los
requerimientos funcionales. En la actualidad una forma de hacer esto es por medio del uso
de métodos de elementos finitos [2]. Algunos de los softwares pagados disponibles en el
mercado méas usados son: SolidWorks, Inventor o ANSYS. Por otra parte, el software libre

mas utilizado para simulacion CFD es OpenFOAM.
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Figura 1. Simulacion de un mecanismo por elementos finitimos utilizando SolidWorks

[Fuente propia].

Al momento de realizar estudios de optimizacion mecénica se puede iniciar por los

parametros, por la forma o la topologia de los mecanismos o elementos mecanicos.
Antecedentes de los sistemas de molienda

Los primeros sistemas de molienda se remontan al periodo Neolitico. Este se basaba en el
uso de una de especie de mortero y mazo fabricados en piedra, con el objetivo de triturar
principalmente granos o especias. En su evolucion el tamafio del grano fue disminuyendo
y a su vez se incrementaron las dimensiones de los molinos, cada vez menos risticos. A
medida que los molinos evolucionaban requerian de agentes externos como animales de

carga para ayudar a mover las grandes rocas que los conformaban.

Figura 2. Molino rotativo de piedra [3].

Tuvieron que pasar varios afios para que en siglo XVIII, Oliver Evans iniciara la
automatizacion del proceso de molienda. Donde se cambiaron las piedras planas por
rodillos giratorios y un sistema de tamices. De esta manera el grano podia dar varias
vueltas para obtener como producto final harina blanca (siglo XIX). Este desarrollo



tecnolégico marcd un precedente en Henrry Ford y el desarrollo de la industria

automovilistica [3, 4].

En la actualidad se han desarrollado distintos tipos de molinos dependiendo de su funcién,
tamafio y utilidad especifica. Estos pueden ser molinos de rodillos, molinos de matrtillo,

molinos de disco, molinos de bolas y molinos de pines, principalmente.
Trituracion y molienda

Existe una gran diferencia entre trituracion (crushers) y molienda (mills) con respecto al
producto final entregado. Ya que estas dos técnicas son procesos de impacto, pero se
difieren en el tamafio final del grano o harina, entregada respectivamente. Donde la
trituracion entrega un tamafio del producto final de un minimo de 5 [mm]. Mientras que la
molienda puede llegar a obtener una harina de menor a 0.1 [mm], esto especificamente

mediante la utilizacion de molinos de pines [5].
Tipos de molinos

En la actualidad existen distintos tipos de molinos, los cuales se pueden clasificar de
distintas maneras como: segun el tamafio del producto final o segun el tipo de fuerzas

utilizadas para moler [5]:
a. Grueso e Intermedio: rodillos.
b. Intermedio y fino: martillo, discos y rodillos.
c. Finoy Ultrafino: martillo, bolas y pines
Molino de rodillos

Este es uno de los molinos mas simples donde dos ejes paralelos estan separados a una
distancia y a una misma altura permitiendo un Unico paso. Por esta razon el tamafio del

producto final es grueso o medio (hasta 0.1 [mm]).

Figura 3. Molino de rodillos [5].



Molino de Discos

Este molino se caracteriza por tener un disco fijo y un rotatorio, mediante la friccion de los
dos discos el producto final tendrd un tamafio de grano medio (hasta 0.1 [mm]). Esto se

debe a que el producto ingresa a la cAmara de molienda realizando varios ciclos.

Feed
Rotating desk

| f

Fixod

Product

Figura 4. Molino de discos [5].

Molino de martillos

El funcionamiento principal de este molino se basa en el uso de un eje rotativo en el cual
se unen varios martillos. Estos van a chocar con el producto una vez que ingrese a la
camara de molienda. El producto final sera de un tamafio de grano fino (menor a 0.1[mm]);

este es un proceso de varios ciclos.

Figura 5. Molino de martillos [5].



Molino de bolas

Este molino puede entregar un producto final (harina) con un tamafo fino (menor a
0.1[mm]). Esto se debe a que el material puede realizar varios ciclos hasta alcanzar el
tamarnio requerido. El producto ingresa a un cilindro rotatorio, donde tiene contacto con un

gran numero de bolas, estas pueden ser de distintos tamafios y el cilindro puede ser conico.

Drive gear

Conical grate

DD S,
A2 N

Large balls Small balis

Figura 6. Molino de bolas [5].
Molino de pines

El funcionamiento de este molino es parecido al de un molino de discos rotativos con la
diferencia que estos poseen pines con geometrias cuadradas o cilindricas. El producto
final (harina) puede llegar ser menor a 0.1[mm], es decir, ultrafino. Al igual que su

competencia posee una camara de molienda y cumple un proceso repetitivo.

Figura 7. Molino de pines de dos discos moviles [6].



Aplicaciones, ventajas y desventajas entre los distintos tipos de

molinos

A continuacion, se presenta la tabla 1, donde se visualiza los diferentes parametros de

comparacion entre los molinos con tamario fino y ultrafino en su producto final.

Tabla 1. Comparacion de molinos.
Tipo de molino | Pardmetros | Caracteristicas
Ventaja Ligero y facil de trasladar
Silencioso
Gran capacidad
Facil mantenimiento e instalacion.
Alta produccién
Obtencién de particulas uniformes
_ Desventaja | Tritura y pulveriza particulas no muy abrasivas y
Molino de
_ duras
martillo
No recomendado para elevadas temperaturas
Vibraciones elevadas, si no estad correctamente
instalado
No util para material hUmedo
Aplicacién Industria metallrgica, reciclaje, agroindustria.
Tamano de | Intermedio
grano Fino
Ventaja Produce un polvo muy fino
Util para moler materiales abrasivos
Desventaja | Existe contaminacién del producto
, Dificil de limpiar
Molino de bolas — _ . — TP
Aplicacién Industria Minera, metallrgica, siderdrgica y
cementera. (Molienda fina)
Tamafno de | Intermedio
grano Fino
Ventaja Obtener particulas molidas pequefias con un
consumo de energia razonable
Ocupa poco espacio
Desventaja | Desgaste por friccion de los pines
_ , Generalmente tiene poca capacidad por su
Molino de pines N
tamafio
Generacion de calor por friccion sobre el material
Aplicacion Util para moler granos secos y hiumedos.
Tamano de | El tamafio de la particula va desde fino a ultrafino.
grano




Benchmarking

En la actualidad, los molinos de pines no son utilizados en el mercado nacional porque no
se fabrican ni son importados comunmente. Por esta razon la comparacion que se tiene es

con productos extranjeros, molinos de pines de baja potencia. Ver tabla 2.

Tabla 2. Benchmarking de molinos de pines de baja potencia [1].

Parametro Molino 1 Molino 2 Molino 3

Empresa Chenwei Mill  POWDER | S. Shin Co
Machinery | TECH

Modelo CWUP 20 | PM-1 SM-2

Potencia (Hp) | 5 2 2

Velocidad 4500 3500 4000

(rpm)

Dimensiones | No 1100X600X1500 | No especifica

LxBxH (mm) especifica

Capacidad 20-150 20-50 10-50

(Kg/h)

@ disco de | No No especifica No especifica

pines (mm) especifica

Tamafio de | 12-120 20-150 60-250

particula




2 METODOLOGIA

Este Trabajo de Integracion Curricular (T.I.C.), “Optimizacion del Disefio y Construccion de
un Molino de Pines” es la continuacion del T.1.C., Disefio de un Molino de Pines [1]. Por
esta razén, no se presenta calculos correspondientes al disefio de la maquina; es un
analisis documental del T.I.C. existente. Ademas, con la finalidad de cumplir con el alcance
de este proyecto, se ha divido en tres componentes A, B y C. Cada uno de estos

componentes estan a cargo por los integrantes del T.I.C.
A continuacion, se presenta la distribucion y elementos que conforman cada componente.

Tabla 3. Diferencia entre trituracion y molienda

Componente Responsable Elementos

e Tolva de alimentacibn con compuerta
de dosificacion

¢ Disco fijo del molino de pines

e Bisagra y compuerta

e Conexion de ingreso desde la tolva
hasta la camara de molienda

A Byron Vasconez

e Pines del disco fijo
e Camara de molienda

¢ Disco rotatorio del molino de pines

e Pines del disco rotatorio

¢ Elemento de sujecién del disco rotatorio
e Eje del molino

e Soporte del rodamiento del eje del
B Mesias Simbafa molino

e Polea del eje del molino

e Chaveta del eje del molino

e Conjunto del tamiz circular

e Perilla de sujecion de la puerta del
molino

e Polea del motor

e Chaveta de la polea del motor

e Bastidor del molino

e Proteccion del sistema de bandas

Jaiber Albuja e Base del motor y sistema de templado
de bandas

e Tolva de descarga

e Sistema de regulacion de descarga

e Sistema eléctrico.

(@}
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Este Trabajo de Integracion Curricular corresponde a un tipo exploratorio en su gran
mayoria. Esto se debe a que se parte de un analisis detallado para verificar si es factible
realizar optimizaciones en los elementos del componente C. El redisefio u optimizacion
parte de un estudio paramétrico, de forma o topoldgico, ademas, de la facilidad que existe

en el mercado nacional de los materiales y elementos normalizados.

El alcance de este T.I.C., “Optimizacion del Disefio y Construccion de un Molino de Pines”,
finaliza con la realizacion de un protocolo de pruebas para verificar que la maquina
construida sea funcional y segura. Es decir, en el proceso se tiene un enfoque mixto en
algunas ocasiones cualitativo (especificaciones técnicas) y en otras cuantitativo (elemento

construido).

A continuacion, se detalla el analisis realizado de cada uno de los elementos del

componente C.

2.1 Polea del motor

Antecedentes

El sistema de poleas que se tenia en el T.I.C. [1] previo, pertenece al distribuidor de
elemento de transmisién colombiano INTERMEC. Este se caracteriza por ser un sistema

fijo que no permite la regulacién axial al momento de alinear las bandas.

Analisis
Se ha considerado las dificultades al momento de ensamblar la polea con el eje del motor
y no tener facilidades para alinear la banda de manera axial (sistema de polea de conos).
Sumado a los cambios en el Bastidor del molino y la Base del motor y sistema de templado

de bandas. Ademas, la ausencia de un distribuidor oficial en Ecuador. Abalan la realizacion

de la optimizacioén en la seleccion de una nueva polea del motor.

Nota: se debe tener en consideracion que la banda utilizada para transmitir potencia del
eje del motor al eje del molino también debe ser del mismo fabricante.
Optimizacion

En esta ocasion se procede a cambiar de fabricante por el aleman OPTIBELT; estos
productos se pueden encontrar en el mercado nacional. Los valores y parametros
determinados en el T.I.C. [1] previo, permiten la seleccion mediante el software [7] y
catalogo del fabricante (ver ANEXO ). Siendo el resultado final la polea OPTIBELT
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SPA200-1 2012, teniendo en cuenta que la relacién entre la polea del motor y del eje del
molino es de 2:1. Ademas, se selecciona una banda OPTIBELT-VB S-C plus A 19 13x510
(ver ANEXO II).

Al no tener la disponibilidad total en Stock en todas las poleas OPTIBELT. Se tuvo que
maquinar el diAmetro interno y el chavetero de la polea del motor. Donde, se agrandaria el
agujeroy el chavero, el diametro del eje del motor era de 5/8” = 15.875[mm] y el diametro

del agujero de la polea mas cercano al requerido era de 14 [mm].

Finalmente, se obtuvo como resultados una optimizacién en los parametros y en la forma
del elemento, solventado un facil montaje con el eje del motor y una facil alineacion de la

banda con respecto al eje axial. Ver figura 8.

Figura 8. Sistema de poleas de conos [7].

2.2 Chaveta de la polea del motor

Antecedentes
La chaveta fue disefiada en el T.I.C. [1] previo, en funcion del chavetero del eje del motor.
Andlisis

En esta ocasion no se procede a realizar ningun trabajo que tenga que ver con la chaveta,

esto se debe a que el motor que se adquirié constaba con su chaveta.
Optimizacién
Se mantienen la chaveta original del motor, por tanto, no existe ningun trabajo de

optimizacion.
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2.3 Bastidor del molino

Antecedentes

El bastidor del molino en el T.1.C. [1] previo, comparado con el actual ha sufrido cambios
significativos, ver figura 9. Uno de estos ha sido la ubicacién del motor, la forma, topologia

y el sistema de templado de bandas.

Figura 9. Esquema del Bastidor del molido previo [1].

Andlisis
En esta ocasion la ubicacién del motor tuvo una correlacion con el sistema de templado de
bandas. Esto con el objetivo de concentrar el centro de gravedad a una mayor cercania

con el suelo. De esta manera se logra reducir las vibraciones de la maquina y una mayor

estabilidad del molino. Ademas, se agregé placas metdlicas para empotrar al suelo.
Optimizacion

El bastidor del molino cambio significativamente, ver figura 10. Se obtuvo como resultados
una optimizacion en la forma y topologia, esto con el objetivo de facilitar los procesos de
construccion, reducir vibraciones y optimizacion de otros elementos del componente C,
como la Base del motor y sistema de templado de bandas. Finalmente, se consiguié que

este elemento sea sumamente simple.
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Figura 10. Bastidor del molido [Fuente propia].

2.4 Proteccion del sistema de bandas

Antecedentes

La proteccion del sistema de bandas en el T.I.C. [1] previo comparado con el actual es
simple, ver figura 11. El motor al igual que la banda y las poleas del motor también se

ubicaban en la parte superior del bastidor.

Figura 11. Proteccion del sistema de bandas previo [1].
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Analisis
Como el Bastidor del molino sufri6 cambios significativos, ciertas zonas quedaran mas
expuestas como la parte superior y los laterales. Por esta razén se procedio a tapar estas

dos zonas con el objetivo de precautelar la seguridad del operario y los elementos rotarios

del molino de pines.
Optimizacion

La proteccion del sistema de bandas sufrio cambios significativos, ver figura 12. Se obtuvo
como resultados una optimizacion en la forma y topologia, esto con el objetivo de garantizar
la seguridad del operario y precautelar los elementos rotatorios de la maquina. Sin afectar

el funcionamiento de la maquina y con un facil desmontaje para futuros mantenimientos.

Figura 12. Proteccion del sistema de bandas [Fuente propia].

2.5 Base del motor y sistema de templado de bandas

Antecedentes

Base del motor y sistema de templado de bandas en el T.I.C. [1] previo comparado con el
actual ha sufrido cambios significativos, ver figura 13. Uno de estos ha sido la ubicacion

del motor, la forma, topologia y el sistema de templado de bandas.
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Figura 13. Base del motor y sistema de templado de bandas previos [1].

Andlisis
En esta ocasion la ubicacién del motor tuvo una correlacién con el sistema de templado de
bandas como se menciond anteriormente. Esto permitié que el sistema de temblado y la
alineacion de banda sea mas simple. Para esto fue necesario la adecuacion del bastidor

del molino sin afectar el funcionamiento de la maquina. Pero si mejorando aspectos que

tienen que ver con su mantenimiento.

Optimizacion
La base del motor y sistema de templado de bandas cambi6 significativamente, mejorando
el montaje y desmontaje de la maquina, ver figura 14. Ademas, se obtuvo como resultados
una optimizacion en la forma y topologia, con el objetivo de facilitar la alineacién y sistema

de templado de bandas. Por otra parte, la optimizacion de otros elementos del componente

C, como el bastidor del molino.

Figura 14. Base del motor y sistema de templado de bandas [Fuente propia].

16



2.6 Tolvade descarga

Antecedentes

La Tolva de descarga en el T.I.C. [1] previo, no ha sufrido cambios significativos, ver figura

15. Las modificaciones han sido los angulos de doblado evitando geometrias complejas.

Figura 15. Tolva de descarga previa [1].

Andlisis
Para este elemento se evit6 las geometrias complejas; el proceso de doblado tiene ciertas

restricciones con su tolerancia. Ademas, lo complejo que se torna trabajar con acero

inoxidable (propiedades mecanicas) y la escasez de herramientas.
Optimizacién

La Tolva de descarga no sufri6 cambios que se vean reflejados en la operabilidad de la
maquina, ver figura 16. Finalmente, se obtuvo como resultados una optimizacioén en la
forma, con el objetivo de facilitar el doblado del acero inoxidable, por lo tanto, se agilizé la

construccion del molino de pines.

Figura 16. Tolva de descarga [Fuente propia].
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2.7 Sistemade regulacion de descarga

Antecedentes

El sistema de regulacion de descarga en el T.I.C. [1] previo, tenia posibles inconvenientes
al momento de sellar (cerrar el paso del producto final, harina), ver figura 17. En el caso de
qgue se acumule harina en la ceja de la valvula de mariposa esta no sella por completo.

Ademas, se requiere de mayor fuerza para accionar este sistema.

Figura 17. Sistema de regulacién de descarga previa [1].

Andlisis
El sistema de regulacién de descarga permite regular el paso o no del producto final
(harina). Se busca que la valvula que se elija selle por completo y cumpla su funcién de

bloguear o no el paso de la harina. Ademas, el accionar de este sistema no requiera de

mayor fuerza.
Optimizacién

El sistema de regulacion de descarga sufri6 cambios que se ven reflejados en la
operabilidad de la maquina, ver figura 18. Al seleccionar una valvula de bola en un material
plastico (P.V.C.), ver ANEXO lIll, el accionar no es forzado y se puede regular el flujo de

descarga del molino facilmente.

Figura 18. Sistema de regulacion de descarga [8].
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2.8 Sistema eléctrico

Antecedentes

El sistema eléctrico en el T..C. [1] previo, estd compuesto por un interruptor

termomagnético, contactor, y relé térmico, ver figura 19.
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Figura 19. Sistema eléctrico previo [1].
Analisis
En esta ocasién se mantiene el disefio eléctrico y se procede a seleccionar cada uno de
estos elementos que componen el sistema eléctrico.
Optimizacion
Para la seleccién del interruptor termomagnético, contactor, rele-térmico y cable [9] se debe

partir de los datos del motor.

Datos del motor:
Marca: WEG

Potencia: P = 2 [HP]
Frecuencia: 60 [Hz]
1720 [RPM]

Intensidad: 13.8 [A]
Fases: 2

Voltaje: V = 220 [V]
EFF: cos (p) = 71.3 [%)]

Figura 20. Motor WEG [10].
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A partir de los datos del motor se procede a calcular los siguientes parametros:

Intensidad nominal

P

Iy=———m—
N7V % cos (o)
Ecuacion 1. Intensidad nominal.

Remplazando la ecuacion 1, se tiene.

o 2%746
N 220%0713

9.5 [4]
Intensidad termomagnética
Ir =1y % 1.2
Ecuacion 2. Intensidad termomagnética.
Remplazando la ecuacion 2, se tiene.
Ir =95%1.2 = 11.4 [A]
Por tanto, se selecciona interruptor termomagnético de 16 [A].
Contactor
Se > Iy
Ecuacion 3. Calculo del contactor.
Remplazando la ecuacion 3, se tiene.
S¢ > 9.5[4]

A partir del célculo del contactor S > 9.5[A] sumado el valor del interruptor termomagnético

de 16 [A], se selecciona un contactor de 18 [A].
Relé térmico

Para la seleccion del relé térmico se toma como referencia la intensidad nominal. A partir
de este valor y los parametros anteriores se tiene que el relé térmico adecuado debe estar
entre 12-18 [A].

Cable
A partir de los pardmetros anteriores se selecciona el cable #12. Esto garantiza que no

exista sobre calentamientos.
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Se selecciona el modelo Magnetic Starter EBSE1-18 del fabricante EBASEE, donde se
incorpora el interruptor termomagnético, contactor y rele-térmico (ver ANEXO V).

2.9 Costos totales de fabricacién

Para el célculo los costos totales de fabricacién del componente C del molino de pines, se

parte de la ecuacion 4:
CF =CMP + CMOM
Ecuacion 4. Costo total de construccion.
Donde:
CF: Costo de total de fabricacion.
CMP: Costos de materia prima.
CMO: Costos de mano de obra.

En los rubros de costos de materia prima también se ha incluido los elementos
normalizados. Cabe a recalcar que los valores del costo de mano de obra ya incluyen
rubros indirectos de fabricaciébn como son mantenimiento, depreciacion, energia eléctrica

u otros que se generen en la fabricacion de la maquina.
Costos de materia prima (CMP)

A continuacion, se resumen los costos de la materia prima del componente C, donde

también se incluyen los elementos normalizados.

Tabla 4. Costos de materia prima del componente C.

L Precio Precio
Elemento Descripcion Cant. | Mag. Unitario [$] | Total [$]
Motor WEQ | 2 [HP]. 110-220 [V]. 4 polos.
monofasico. 1720 [RPM]. ! UND 181.87 181.87
Arrencador | 12.18[A]. Bobina220 [VACL | 1 |UND | 2043 29.43
Angulo acero | 40x40x4 [mm]. Presentacion:
ASTM A-36 6 [m]. 2 UND 15.34 30.68
Platina acero | 40x4 [mm]. Presentacion: 6
ASTM A-36 (ml. 1 UND 7.25 7.25
Neplo Inoxidable 2 [in]. 1 UND 8.04 8.04
Continua...
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Continua...
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Electrodo AGA 1/8 6011 C-13 1Kg. 1 UND 5.10 5.10
Arandela Galvanizada M12 6 | UND 0.14 0.84
plana

Pasador de 5/32x1 1/2. 4 | UND 0.7 0.28
chaveta

Perno .
G2 Galvanizado UNC 1/4x1. 25 UND 0.08 2.00
hexagonal
Tuerca G2 Galvanizado UNC 1/4. | 25 |UND|  0.03 0.75
hexagonal
Am”O. ,de Galvanizado 1/4 (6 [mm]). 25 | UND 0.02 0.50
presion
Arandela SAE Galvanizada 1/4 (6
plana [mm). 50 UND 0.02 1.00
Polea del
motor SPA;SgrEmrzngllzca”a' 1 |UND| 40.00 40.00
OPTIBELT g suie
Banda
OPTIBELT VB S-C plus A 18 13x510 1 UND 6.96 6.96
Placa :
soporte de 'E/'n,?rtf]r)'a(':éf‘ti’ﬂ\g OAQE%S 1 |UND| 423 4.23
chumaceras ’ y
Placa base Material (ASTM A-3_6 4 1 UND 10.00 10.00
tensora [mm]), corte y perforaciones.

Pernos Allen CC INOX 6x1.00x12 [mm] 25 | UND 0.13 3.25
Aﬁggz'a SAE INOX 1/4 (6 [mm]). 25 | UND 0.05 1.25
Anillo de INOX 1/4 (6 [mm]). 25 |UND| 0.5 1.25

presion

Pernos Allen CC INOX 5x0.80x20 [mm] 8 UND 0.10 0.80

Tuerca INOX 5x0.80 [mm]. 8 | UND 0.04 0.32
hexagonal
Aﬁggg'a SAE INOX 3/16 (5[mm]). | 12 |UND| 0.02 0.24
Anillo de INOX 3/16 (5 [mm]). 6 |UND| 002 0.12
presion
Tuerca INOX 12x1.75 [mm]. 4 | UND 0.29 1.16
hexagonal
Pernos INOX M12x200 [mm] 1 UND 1.50 1.50
Proteccion .
del sistema | Material (TOOL 1.00[mm]), | ynp | 1500 15.00
corte y doblado.
de bandas
Tolva de Material (INOX 0.8 [mm]), 1 UND 20.00 20.00
descarga corte y doblado.
Continua...




Continua...

Valvula de PVC 2 [in]. 1 |UND| 3.0 3.10
bola
Cable #12. 3 [m]. 1 |uUND|  3.00 3.00
eléctrico
Caja de 100x100x50 ref. 222-B 1 | UND 2.64 2.64
empalmes
Lija disco flap 4 1/2 GR120 1 | UND 3.50 3.50
Disco de
orte 4 1/2 GR120 3 | UND 2.00 6.00
Subtotal | $392.06
IVA12% | $ 47.05
Total $439.11

Costos de mano de obra (CMO)

A continuacion, se muestra los costos de mano de obra del componente C. Donde se
detalla los gastos realizados en mecanizado CNC (torno y fresadora), mecanizado en

tornos convencionales y mano de obra del soldador (incluye equipo, demas rubos).

Tabla 5. Costos de mano de obra del componente C.

L Precio Precio
Descripcion SRl WEEE o [$]| Total [$]
Maquinado en torno CNC 120 | MIN 12.39 47.57
Maquinado en centro de 60 MIN 15.59 36.97
mecanizado CNC
Maquinado en torno 1 HORA 6.00 6
convencional
Soldador 2 | HORA 20 40

Subtotal $ 130.54
IVA 12% $ 15.66
Total $ 176.20

Costo de Fabricacioén

Para el calculo del costo de fabricacion se suman los rubos que se obtuvo en los costos de
materia prima y mano de obra (ecuacion 4). A continuacion, se resumen estos valores y se

obtiene el valor de fabricacion del componente C.
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Tabla 6. Costo de fabricacion del componente C.

Descripcion Precio Total
Costos de materia prima
(CMP) $  439.11
Costos de mano de obra
(CMO) $ 176.20
Costo total (CMP+CMO) $ 615.31

Finalmente, al estudiar y/o analizar los 8 elementos del componente C se esta cumpliendo
a la par los objetivos planteados, tanto el principal y los secundarios. Estos tienen que ver
con optimizar el disefio y ejecutar la construccion del componente C para un molino de
pines. Ademas, analizar y optimizar el disefio de los sistemas, elementos y/o mecanismos
de componente C. Realizar el modelado 3D y planos definitivos de los sistemas, elementos
y/o mecanismos del componente C, ver ANEXO V. Ademas, realizar el ensamblaje de los
tres componentes A, B y C del molino de pines. Elaborar el CAM de los elementos a
construir en los equipos CNC disponibles en el laboratorio LABINTECDIMP (torno y centro
de mecanizado) y obtencién del cédigo G de los elementos y/o mecanismos del
componente C, ver ANEXO VI. Determinacién de costos de construccion de los sistemas,

elementos y/o mecanismos del componente C, ver ANEXO VII.

Nota: Para la construccién también se ha tomado en cuenta factores muy importante como
el agilizar el tiempo y abaratar costos, en cada uno de los elementos que componen los
tres componentes. Es decir, al momento de analizar la optimizacion o redisefio estos dos

parametros también estuvieron intrinsecos sin afectar la funcion del elemento.

3 PRUEBAS, RESULTADOS, CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

3.1 Pruebas

Para determinar la validez del componente C, se realizaron la verificacion del
dimensionamiento, ensamble de los componentes A, B y C, ademas, el protocolo de
pruebas.

Verificacion del dimensionamiento

En la etapa de fabricacion/construccion del molino de pines existen variaciones en las
dimensiones. Estas se deben a la presion del proceso que se esté utilizando o al desgaste

de la herramienta, principalmente. A continuacion, se resumen una comparativa de las
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medidas tedricas (Software SOLIWORKS) vs. las medidas reales (fabricadas) del

componente C.

Tabla 7. Medidas Teoricas vs. Reales del componente C.

Dim. . . :
Elemento Parte Tedrica Dl (M) | DI rEmE e
[mm] [mm)]
[mm]
Polea del motor Didametro interno 25.4 25.45 0.05
Separacion de las patas 700x380 | 701x374 1.0x6.0
Bastidor del Ubicacion de la base 304 305 1.0
- tensora
molino ——
Ubicacion base soporte de 160 164 40
rodamientos ]
Base tensora Ancho 185 186 1.0
Largo 270 271 1.0
Parte central de Longitud 221 222 1.0
bisagra de base .
tensora Diametro 20 20.04 0.04
Oreja del Ancho 40 38 2.0
templador
Brida de terno Ancho 40 38 2.0
templador Distancia entre orejas 10 12 2.0

Las variaciones que se presentan no afectan al funcionamiento del molino de pines.
Algunas de estas variaciones fueran realizadas con el objetivo de facilitar el ensamble de
otros elementos como es la ubicacién base soporte de rodamientos. Por otra parte, la oreja
del templador y brida de terno templador difieren en el ancho debido a la platina que
encontrd en el mercado con un ancho de 38 [mm].

Ensamble de los componentes A,By C

La mayoria de los elementos del molino de pines fueron fabricados en maquinas CNC. Una
ventaja que se vio reflejada en el montaje y/o ensamblaje de los tres componentes A, By
C. Las variaciones en las medidas no fueron significativas, es decir, estos calzaban a su
perfeccion. A continuacion, se evidencia el procedo de ensamblaje del componente C.

Figura 21. Proceso de ensamble bastidor del molino [Fuente propia].
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Figura 23. Proceso de ensamble de la banda, polea-chaveta y base del motor [Fuente

propial.

Figura 24. Proceso de ensamble de la tolva y sistema de regulacion de descarga
[Fuente propia].
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Figura 26. Proceso de ensamble del sistema eléctrico [Fuente propia].

Finalmente, se llegd a ensamblar los tres componentes A, By C.

Figura 27. Proceso de ensamble de los tres componentes A, B, y C [Fuente propia].
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Protocolo de pruebas

Para el protocolo de pruebas se lo realizo en cuatro etapas:
1. Maquina desconectada

En esta seccidn los aspectos de inspeccion principalmente estan ligados a las conexiones
eléctricas (empalmes), toma de corriente, ajustes de pernos, alineacion del eje, poleas y
bandas. Ademas, se verifica de forma manual el movimiento del molino con el objetivo de
corroborar que no exista choque entre pines.

2. Méaquina conectaday encendida

En esta seccion los aspectos de inspeccion principales tienen que ver con la configuraciéon
del sistema eléctrico, mediciones de corriente y revoluciones del motor. Ademas, verificar
el sentido del giro.

3. Maguina en operacién sin tamiz

En esta seccién el molino de pines ya tiene contacto con el producto (maiz) por esta razon
se procede a tomar tiempos en el que tarda el maiz en ser partido. Todo esto se hace en
funcién de la tolva de alimentacion con compuerta de dosificacion.

Figura 28. Esquema para la maquina encendida sin tamiz [Fuente propia].

4. Méaquina en operaciéon con tamiz

Por ultimo, el molino de pines es ensamblado completamente. En esta seccion, se varia el
tiempo en el que el maiz ingresa a la camara de molienda para verificar cuanta harina sale
en este lapso.

Figura 29. Esquema para la maquina encendida sin tamiz [Fuente propia].
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Para la realizacion de estas cuatro etapas del protocolo de pruebas fue necesario la
utilizacién de un formato, ver Anexo VIII.

3.2 Resultados

Costo de fabricacién del molino de pines

A continuacion, se presenta el costo de fabricacion total del molino de pines. Donde, estan
presentes costos de fabricacion de los componentes Ay B.

Tabla 8. Costo de fabricacion total de un molino de pines.

Componente Magnitud [$]
A 928.61
B 710.61
C 615.31
TOTAL (A+B+C) 2254.53

Maguina conectada y encendida

A continuacién, se resume los valores medidos al prender el molino sin producto. Para esto

fue necesario a la utilizacion de un tacémetro y un multimetro.

Tabla 9. Mediciones: Molino de pines.

Parametros Magnitud
RPM: polea 100 [mm] 1784
RPM: polea 100 [mm] 3556

Intensidad [A] 9.57

Maquina en operacién sin tamiz

A continuacion, se resume los valores medidos al variar la apertura de la compuerta del

dosificador de la tolva de alimentacién del molino de pines.

Tabla 10. Mediciones: Resultado maiz partido.

Abertura [cm] Tiempo [s]
3 73.86
4 35.95
5 29.69
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Para cada una de las mediciones se utilizé aproximadamente 2 [L] de maiz. Por tanto, el
caudal maximo del monino de pines fue 0.07 [L/s]. El resultado del molino de pines al

encenderlo sin tamiz fue maiz partido, ver figura 30.

Figura 30. Maquina en operacion sin tamiz: maiz partido [Fuente propia].

Maquina en operacién con tamiz

A continuacion, se resume los valores medidos del porcentaje de producto que se llega a

moler en un tiempo dado.

Tabla 11. Mediciones: Resultado harina de maiz.

Abertura [cm] Tiempo [min] Producto molido [%)]
2.0 25.0
5 25 30.0
3.0 50.0

De igual manera para cada una de las mediciones se utiliz6 aproximadamente 2 [L] de
maiz y esta vez se alcanz6 a moler un maximo del 50.0 [%] del producto. El resultado del

molino de pines al encenderlo con tamiz fue harina de maiz, ver figura 31.

Figura 31. Maquina en operacién con tamiz: harina de maiz [Fuente propia].
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En la figura 32, se muestra una comparativa del producto inicial (maiz en grano) y los
resultados (maiz partido y harina de maiz).

Figura 32. Comparativa del producto inicial (maiz en grano) y los resultados (maiz

partido y harina de maiz) [Fuente propia].

3.3 Conclusiones

A partir del disefio previo de un molino de pines se optimizo los parametros, la forma o la
topologia de los elementos del componente C: polea del motor, chaveta de la polea del
motor, bastidor del molino, proteccion del sistema de bandas, base del motor y sistema de
templado de bandas, tolva de descarga, sistema de regulacion de descarga y sistema
eléctrico. Posterior se fabric6 parte de los elementos y/o mecanismos, ademas, se
selecciond los elementos normalizados del componente C. Al ensamblar con los

componentes A y B, se obtuvo el primer molino de pines del pais.

Se realizaron el modelado 3D, planos de taller y subconjunto definitivos de los sistemas,
elementos y/o mecanismos del componente C. Ademas, realizar el ensamblaje de los tres
componentes A, B y C del molino de pines, obteniendo el plano de conjunto del molino de
pines.

Para el elemento “Parte central de bisagra de base tensora” y “Placa de pase tensora” de
la base del motor y sistema de temblado de bandas se obtuvieron los cédigos G. Esto para
su maquinado en el torno CNC vy el centro de mecanizado CNC, respectivamente. Los
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demas elementos fueron fabricados en procesos convencionales, obteniendo buenos

acabados.

El protocolo de pruebas que se realiz6 al molino de pines fabricado dej6 resultados
optimos. Se verifico su funcionalidad obteniendo maiz partido sin la utilizacion del tamiz y

harina de maiz con el tamiz montado, esto puede visualizar en la figura 32.

El costo de fabricacion del componente C fue de USD 615.31. Finalmente, el rubro total

para la fabricacion total del molino de pines fue de USD 2254.53.

3.4 Recomendaciones

El utilizar catalogos de los fabricantes para seleccionar elementos normalizados, no es
suficiente. En la actualidad, problemas relacionados con la pandemiay la guerra en Europa
hace que ciertos elementos no existan en stock. Por esta razon, es sumamente importante

corroborar que los elementos que se va a comprar también estén en tienda.

Al momento de poner a trabajar al torno CNC, primero se debe correr la simulacion,
posterior, el potenciometro se lo debe elevar paulatinamente hasta 100 [%]. Esto con el
objetivo de verificar los primeros movimientos de mecanizado y asi evitar posibles
impactos. Finalmente, se debe corroborar que el contrapunto gire con el elemento a

mecanizar.

Para obtener un mejor acabado en las piezas a soldar sin deformacién (pande). Primero
se debe verificar que estos elementos no vengan con deformaciones iniciales, en el caso
que no dispongan. El proceso puede ser: fijar con presar a los elementos, realizar un
proceso de soldadura pausada e ir enfriando las piezas, procurar soldar priesas frias. El
caso que, si dispongan, el soldador puede jugar con el orden y los cordones de soldadura,
ademas, este proceso puede ser acelerado. Es decir, se busca realizar deformaciones

contrarias a las existentes para equiparar.

Con el objetivo de optimizar costo en la fabricacion en una maquina alimenticia. Se puede
optar por utilizar acero inoxidable en elementos que tienen contacto con el alimento. Los
demas elementos se los trabajaria en materiales menos costos. Ademas, siempre es
sumamente importante realizar un plan para el corte del acero inoxidable con el objetivo de
desperdiciar lo menos posible. En el caso que se haya utilizado acero estructura o dulce
para los elementos que no tienen contacto con el alimento es factible galvanizar de esta

manera se protege de posibles oxidaciones.
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Al momento de trabajar con acero inoxidable es de suma importancia utilizar herramientas
fabricadas para trabajar con este material. Ademas, siempre se debe enfriar y/o lubricar

mientras se esté trabajando, sobre todo cuando se esta realizando roscados internos.

Utilizar siempre el Equipo de Proteccion Personal adecuado y estar atento al momento de
realizar cualquier actividad, sin importar cuan corta o rapida sea. Los accidentes y las

fatalidades suceden en segundos.
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4  ANEXOS
ANEXO I: SISTEMA DE POLEA Y CASQUILLO [4].
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ANEXO II: BANDA DE TRANSMISION [11].

y Profiles:
5, Y/6,8, Z/10, A/13,B/17,
t 20, C/22, 25, D/32, E/40

optibelt VB $S=C Plus

CLASSICAL V-BELTS
DIN 2215 / 15O 4184

Nominal length Inside: Inside Inside Inside Inzide Inside Inzide Inside Inzide Inside Inside
lnghl, lengthl, lenghl, lenghl, lnghl lnghl, lengthl lnghl lnghl lenghl, langihl
Hominal lengths unit mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Height of balt h [mm] 3.00 400 5.00 6.00 8.00 11.00 12.50 14.00 16.00 20.00 25.00
Width of belt b [mm] 5.00 6.00 8.00 10.00 13.00 17.00 20,00 22.00 25.00 32.00 40.00
Weaight [kg/m] 0.018 0.026 0.042 0.064 0.109 0.196 0.266 0.324 0.420 0.668 0.958
Max. manufacturing langth [mm] - - - 4500 10000 21000 21000 21000 21000 21000 21000
Min. pulley diameter [mm] 20.00 28.00 40.00 50.00 71.00 112.00 16000 180.00 25000 35500 500.00

S e e 1800 mm 1800 mm 1800 mm I1800mm 1800 mm 1800 mm 2000 mm 3000 mm

on request on request  on request =20 =23l =25 =21 =19 =17 =11 =7

ETTET T e piecas pieces pisces pieces pieces pieces. |piecas pieces

. ) 2000 mm 2000 mm 2000 mm 2000 mm
Nin. rcer quanfly for non - - . - - =7 -18 =16 =14 - -

i pieces pieces pieces pieces

5 . . 1800 mm 1800 mm 1800 mm 1800mm 1800 mm 1800 mm 2000 mm 3000 mm
Min. order quantly for certain - =60 =93 =75 =63 =b7 =51 =33 =3I
* piecas pisces pisces piscas pieces piaces. [pieces pieces
Min. arder quantity for certain ~ _ ) ~ . Z(X:iamm 2“32‘;““ 2623;1"1 2‘]:”";'“ ) ~

spacial versions from - _ _ ;
piscss piscas piscas pisces

Bundle quantity up to 2300 mm 25 pieces 25 pieces 25 pieces 25 pieces 25 pieces 10 pieces 10 pisces 10 pieces 10 pisces 1 piecs -

Bundle quantity up to 5000 mm - - - 10 pieces 10 pieces 10 pisces 5 pisces 5 pieces 5 pisces 1 pisce 1 pieca
Bundle quantity from 5000 mm - - - - 10 pieces 5 pieces 3 pisces J pieces 3 pieces 1 piecs 1 pisca
* Mon stock items optibelt VB - LC: V-Belts with Light Coloursd Cover Fabric

Lengths in bold type are version 5=C Flus (Set Constant). Profiles: A/13, B/17, 20, C/22, 25, D/32 on request

4 Raw edge, moulded cogged . .

datum length L, = pitch length L, optibelt LD: Light Duty V-Belts to RMA/MPTA

Profilsa: 21, 3L, 4L, 5L on request

optibalt VB 5=C Pluz

— o 191900 x50

13 x 407 13 x 437 & 14 13 = 1300 13 x 1330 A 51
13 x 457 13 x 487 A8 13 = 1320 13 x 1350 A 52
13 x 480 131510 &1 13 = 1350 13 x 1380 A 53
13 x 508 13x 538 A XD 13 = 1375 13 x 1405 A 54
13 x 535 13 x 555 A 20 13 x 1400 13 x 1430 A 55
13 x 580 13 x 590 A2 13 = 1422 13 x 1452 A 56
13 x 575 13 x 405 & X 13 x 1450 13 x 1480 A ST
12 400 13 %430 A 22172 13 = 1475 13 x 1505 A 5B

122410 13 x 640 A 24 13 = 1500 13 x 1530 A 5%




ANEXO Ill: CATALOGO DE VALVULA DE BOLA [8].

Vilvulas de bola compactas en PVC

Linea Pesada - Familia Valvulas

DIMENSIONES:

REF: Vélvula de 3/4" manija larga

NORMATIVIDAD:

NTC 1330 (ASTM D2466) — soldar.
NTC 4404 (ASTM D2467) - roscar.

PRESION MAX DE TRABAJO:

235 PS| a 23°C, En vélvulas roscar
150 PSI a 23°C. En vélvulas soldar

m“umum-m
“'0 nﬂ&u—um opu

VALVULA DE BOLA
COMPACTA EN PVC
MANIJA LARGA PARA

FACIL OPERACION

Con manija larga y ergonomica que
facilita el uso

CARACTERISTICAS:

-Fécil Instalacion y sin herramientas

-Apertura y cierre rapido

-Cuerpo y manija en PVC Rigido

-Alta resistencia a la corrosion y al desgaste

-Disefio con manija larga y ergénomica que facilita el uso

INSTRUCCIONES DE
INSTALACION EN
VALVULAS ROSCAR

- Coloque entre 4 y 5 vueltas de cinta PTFE, no exceda el
uso de esta cinta

- Usa elementos de ensamble con roscas conicas (NPT)
estandarizadas

- No exceda el torqua da apriete, recuerda que las roscas
de la valvula son conicas

-Las roscas conicas asequran la unidn mediante interfa-
rencia de los filetes, razén por la cual no es necesario que
la rosca macho entre hasta el fondo de la rosca hembra

- No usa herramientas do fuarza que puedan marcar,
dahar o deformar la valvula

- Una vez llegue al momento de apriete, una o des vueltas
mas de enresqua son suficientas para asegurar el sello

g (\’e/\ -mn\:m t,o b ‘?nww
: mm P)wer ()i
§ ® -
PRESENTACIONES:
SOLDAR ROSCAR
i PO 1 pag
3108 1 B ct1, It el 12 8,011,700
3170 g A7 5 31w ag* 4,001 87,5
3sn2 ™ 5 AH, 08 aam 1 SAx14/x8
34 114* 03x16,749,2 8 | 114" 010792
3a7e 112" 71721y 38s 112 Tax 7 27
32 ol 8,501 ci2 301 2* a3xigei2
A ncte) B (Large) CAIR)




ANEXO IV: SISTEMA ELECTRICO.

MOTOR [10]

Codigo

10341363
10030231
11768546
14833318
11768545
10479638
10480694
14833495
11208211
11177088

Potencia

0.25HP (0.18KW)
0.5HP (0.37kW)
0.75HP (0.55KW)
1HP (0.75KW)
1HP (0.75KW)
1.5HP (1.1kW)
2HP (1.5kW)
2HP (1.5kW)
IHP (2.2KkW)
SHP (3.7KW)

Carcasa

56
CAB
D56
D56
D56
F&6H
G56H
G56H
112M
112M

MOTOR MONOFASICO ABIERTO 1800RPM - 4 POLOS

Voltaje VAC Forma Construc. Grado de Proteccidn

110-220 B3L P21
110-220 B3L P21
110-220 B3L P21
110-220 B3L P21
110-220 B3L P21
110-220 B3L P21
110-220 B3L IP21
110-220 B3L IP21
110-220 B3L P22
220 B3L P22

Precio

99.02
102.05
137.54
149.07
149.07
188.66
206.57
206.57
35316
466.52

MAGNETIC STARTER [12]

EBSE1
DOL Starter

Function

EBSE DOL starter mainly apphes to crout of AC 50 or 60Hz, voltage 15 10 S50V for
remole making and beeaking croul snd fequently starting snd controling motoe It
features small volume Ight weight, low pawer consumpason, high efficiency, sade and

refable porformance et

Nomenclature
EBS E1 - 25 P 5

Frequency of coil:5:50Mz

Voltaga of coil
Pi230V U:240V Q:380V
Rated current(A): 08, 12, 18, 25,
32, 40,50, 65, 80, 95

Design coce

Company code

Characteristics
Sandard IECHOS4 741 IECH0430-1
Rated insulating voltage
9-32 plastic
S EBSTE40-95 metal
Protechon level P85
Control 1-gan: start button *I*
(Two pushibutions mounted o enclosure cover) 2md: stopreset button “O"
Connechons Pre-wired power 6nd control ciscult connections
8 hours
unintamupted duty
intemitient parodic duty. B0 timenour without
Vioking fom thermal mlay at 40%t
powes scoess te 15
fimeshour with theemal ralay
Mechanical lite Bx 10 times
Electrical life Bx10F limes




Installation Conditions

Ambient air tempesature ©
Alttudo  max.  meter

Pollution degree

Instaitabon category

Drawing 1.
circuit controlling diagram
of the same voltage

Circuit Connection

-5~ +40

2000
3

I: (;

220230V | 380VAO0V | B6OV 690V |

W w w
22 | 4 55
3 | 88 15
T =
54 " 1
s | 15 | 18s
n_ | s B
5 | 2 | ®
®5 | % | a3
2 | W s
% ‘ 15 s

s
- = GA 581
ok
Drawing 2.
circult controlling diagram

of the diffarent voltage

Conventional

38V
A
9 20
12
18 [ »
2 | 40
32 1 50
40 | 60
45 | 80
& | m
85 10
a5 125

FU-Fuse

SB1-Starup pushbutton
SB2-Breaking pushbetion
FR-Thermal retary
OS-Isolating (micro) swilch
M-Motor

230V 50HZ
Please contact us for
| ofhar col voltage

1TR25 E1095
R | E1es
1TR25 E118P5
1TR25 £125P5
1R | E13P5
1TRE3 E140P5
RS | E1SPS
TIRE3 |  EI6WS
1TR 33 £18505
1TR93 £195P5

(1) One starter can be installed with different setting current thermal relay 1o control diferent power
moter and protect avarload, the relay has to be ordered separalely.
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ANEXO V: PLANOS DE CONJUNTO, SUBCONJUNTO Y TALLER
[FUENTE PROPIA].

A continuacion, se presentan:
Plano de conjunto
Plano de subconjunto

Plano de taller

Vi
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1 2
A
B
DETALLE A
ESCALA1:5
C
80.0
D |
LQ |
S ::
s !
c |
Nota: Eliminar aristas vivas.
Limpiar cordones soldadura.
l__

S 0 3
11 Tapa de cubierta de B

4C guarda motor P—207 1 Acero A36

Placa de soporte
101 2D de caja de empalmes P=206 1 Acero A36
Base de soporte
J 1€ 14e rodomier?tos P=205 1 Acero A36
8 3C Cubierta P—204 1 Acero A36
guarda motor
7 1E |Angulo 40x40x308 ASME 2 Acero A36
6 TE |Placa base P—203 4 Acero A36
5 | 3C |Angulo 40x40x700 C4x36 ASME 2 | Acero A36 |Corte 4x36. P—202
4 | 4B |Angulo 40x40x372 C4x3d ASME 3 | Acero A36 |Corte 4x36. P—201
3 | 4D |Angulo 40x40x744 ASME 4 | Acero A36
2 | 3C |Angulo 40x40x700 B45 |ASME 2 |Acero A36 |Bisel de 45
1 4B |Angulo 40x40x380 B45 |ASME 2 Acero A36 |Bisel de 45°.
PLANO
N.* | ZONA ELEMENTO Y/O CAN. | MATERIAL OBSERVACIONES
NORMA
FACULTAD DE D.Ib. JOﬁbeI’ A|bUJ.O ESCO'O:
) ] Dis. Jaiber Albuja .
INGENIERIA MECANICA . _ 1:10
Rev. Ing. Mario Cesén
Fecha:

BASTIDOR DEL MOLINO = MP—CC-P—-002 ..,




Nota: Los perfiles de acero A—36 pertenecen
de subconjuto Bastidor del molino.

SECCION A-A

al plano

5 6 / 3
A
B
21 1C |1SO 1234—3.2x14—C | ISO 2 Acero
20 2Cc | 150, — 4032 — M4 SO 4 Acero
19 3D |ISO 10673—3.6—S SO 8 Acero C
18 4A EEPEE%;?S/?OS_C plus OPTIBELT 1 Compuesto
17 5B ? ugg; 200 1 2012 OPTIBELT 1 Acero
16 3C |Optibelt 2021—14 OPTIBELT 1 Acero
R e i I I
14 20 |9R AT P—304 2 Acero A—36
13 1D |2800 X4O1145_,\,_ M4 x ISO 4 Acero D
12 30 |59 401> & M8 X SO 4 Acero
11 3¢ |59 4018 < MI2 x| iso 1 Acero
10 3D @ON_ 4034 — M8 ISO 4 Acero
9 1E ?ON_ 4034 — M12 ISO S Acero
8 1E |0 4018 = Mz x SO 1 Acero
7 2C \4\/85her ISO 7089 — 1SO 2 Acero
6 3D \é\/osher ISO 7089 — 1SO 3 Acero E
5 50 \1N§sher ISO 7089 — 1SO 6 Acero
4 qc |FEASA DE BASE P—303 1 Acero A-36
3 4C ?ERI\%ﬁABgR P—302 1 Acero A—36
2 3C ?SJADPALA%%RPERNO P—301 1 Acero A—36
1 1B |Motor WEG 2HP WEG 1 Varios
N.*  |ZONA|ELEMENTO :i%%i CAN. | MATERIAL |OBSERVACIONES
FACULTAD DE Dib. | Jaiber Albuja tscala:
EPN INGENIERIA MECANICA E'S' Jaiber Albujo__ 1:10
ev. Ing. Mario Cesén
Fecha:

BASE DEL MOTOR Y SISTEMA

DE TEMPLADO DE BANDAS

MP—-CC—P—-005%

10/9/22



160, 1

T
;IF E

383.8

Nota: Eliminar aristas vivas.
Limpiar cordones soldadura.
5 3D |ESQUINA DE RELLENO| P—404 4 AISI 304 -
4 4E  |VALVULA DE BOLA PCP 1 PVC
3 4p | NEPLO DE 2 PULGADAS P—403 1 AIS| 304
2 2C |1/2 TOLVA DE DESCARGA P—402 2 AISI 304
1 3F EQEEABEGXOLVA Ve P—401 1 AlSI 304
N.® ZONA | ELEMENTO PLANO Y/O| = CAN. MATERIAL [OBSERVACIONES
NORMA
Dib. Jaiber Albuja Fscala:
EPN FACULTAD DE Dis. Jaiber Albuja

INGENIERIA MECANICA . — 1:5
Rev. Ing. Mario Cesén

SISTEMA DE DESCARGA MP—CC—P—004 . .»

10/9/22
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TAPA DE PROTECCION Acero
4 8D | ATERAL MENOR P—504 ! A36
TAPA DE PROTECCION Acero
3 SE | ATERAL MAYOR P—503 ! A36
CUBIERTA SUPERIOR Acero
cero
! 2C | SUPERIOR P—501 1 A36
N | ZONA ELEMENTO PLANG W/O1 CAN. | MATERIAL | OBSERVACION
FACULTAD DE oib. Jaiber Albujo Escala:
) ] Dis. Jaiber Albuja .
INGENIERIA MECANICA : , 1:5
Rev. Ing. Mario Cesén
Fecha:

PROTECCION DEL
4 SISTEMA DE BANDAS

MP—-CC—=P—=005 |,4/q,2



36,0

372,00
|
___________________ o —
|
'_,_____:::::::::::::::!:::::::::::::: _____ =
ﬂ:
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 +0.1 1:5 ' ' —
Rev. Ing. Mario Cesén

_ Fecha:
ANGULOCB‘EOXXLL‘LOX:672 MP—CC—P—201 10/6/2



4,0
%

\
\
DETALLE C
ESCALA 1:2
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral Escalqg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 +0.1 1:10 ' ‘ —
Rev. Ing. Mario Cesén

_ Fecha:
ANGUL%&%‘POWOO MP—CC—P—202 10/s/22



25.00

100.0

100.0

Nota: Eliminar aristas vivas.

Y

Trat. térmico:

Ninguno

Recubrimiento:

Galvanizado

FACULTAD DE
INGENIERIA MECANICA

EPN

Material:

ACERO ASTM A36

Tol. Gral
+0.1

Fscalg: | Dib. Jaiber Albuja
1:1 Dis. Jaiber Albuja
’ Rev. Ing. Mario Cesén

PLACA BASE

Fecha:

MP—-CC—P—-205

10/9/22




118,3
118.3

j
~

2970

Nota: Material base, plancha de 297x360 [mm].

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASME A3S | o1 | 15 [Tl sy
Fecha:

CUBIERTA DE GUARDA _CC—P—
MOTOR MP—-CC—P—-204

10/9/22



200.0 86.5

a < > ©15.5 x4 {} H u &\;
E
o 0
=
40.5 | 119.0 |
I o
] ]
& oL
N
DETALLE E
e 1 - N ESCALA 1:1
L (@)
3 &
_ | 10.0] _

Nota: Eliminar aristas vivas.

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 £0.1 1:2 el fn‘”gmoﬁ'izwgesén
Fecha:

BASE DE SOPORTES DE . ~
RODAMIENTOS MP—CC—P—=505 10/5/22



% 80,0

|-

120,0
Nota: Eliminar aristas vivas.
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA  MECANICA
Material: Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO ASME A36 +0.1 1:1 ' ' oud
Rev. Ing. Mario Cesén
Fecha:

PLACA DE SOPORTE DE \p_cC—p—
CAUA DE EMPALMES ~ MP=CL=P=206 oz



120,0

T ]

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASME ASS | ot | 11 [Ty
Fecha:

TAPA DE CUBIERTA DE yp_ce_p_
GUARDA MOTOR —~ MP=CL=P=207 fo//2



42,5

®»13,5

Nota: Eliminar aristas vivas.

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Moterkﬂ: Tol. Gral ESCCI'O: Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 0. 2:1 ol Jaber Abula
V. g. ario esen
Fecha:
BRIDA DB PERNO MP—CC—P—301

TEMPLADOR 10r8sz2
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_+_ - Q
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(@)
L
20
|
~ | o |
I
I
Nota: Eliminar aristas vivas.
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA  MECANICA
Material: Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO ASTM AJ36 +0.1 1:1 ' ' oud
Rev. Ing. Mario Cesén

Fecha:

OREJA PARA BRIDA MP—CC—P—=302 10/9/22



G,
- 138.7 234

{*- %S@ X -+
N
A @
= =
N
O N
L | I CE \,\0
© £+ — 4} . 23 x4 N
15 60 G T ;
— r—/ O~ f‘)
PSwmil B N
<
O @ I
G G D -
104.1 99.8

6

L 270 J

Nota: Eliminar aristas vivas.

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 £0.1 1:2 el fn‘”g'fe&oﬁ'izwgesén
Fecha:

PLACA DB BASE TENSORA MP—-CC—P—=303 10/9/22



$129

10.0

15.0

50.0
oo

Nota: Eliminar aristas vivas.

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE

Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA

Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
Fecha:

OREJA PARA BISAGRA  MP—CC—P—304 10/s/22



191 15

]5‘ _
e =)y - @& ¢
\ Q] \\QJ S

m 1 X 45°
DETALLE ¢

ESCALA 2: 1 Nota: Eliminar aristas vivas.
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO ASI 1020 +0.1 1:2 ' ' —=
Rev. Ing. Mario Cesén

Fecha:

PARTE CENTRAL DE BISAGRA /o~ D
DE BASE TENSORA MP—CC—=P =305 h0/e/22



70,0

Lo%:
< [ ]

97.1
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Ninguno INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral' Escala: Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja
ACERO AISI 304 +0.1 1:1 ' ' —_
Rev. Ing. Mario Cesén

Fecha:

BASE DE TOLVA DE _CC—P—
JESCARGA MP—CC—P—401 10/9/22



316.8

™
3 — 7
NI ARYS
I N
\‘ o
S o
(@]
N
1 1106 97,1 1
of
% 392,2
Nota: Material base, plancha de 395x238 [mm].
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Ninguno INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral Escalqg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO AISI 304 0. 5:1 oo waber Abula
. g. ario esen
Fecha:
1/2_TOLVA DE MP—CC—P—402

DESCARGA 10resz2



30,0

q

2.0

0 52,2
® 60,0

Nota: Eliminar aristas vivas.
Rosca ASTM D246/

Trat. térmico: Ninguno

Recubrimiento: Ninguno
Material:
ACERO AISI 304

NEPLO

FACULTAD DE
INGENIERIA MECANICA

EPN

Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
0.1 11 Dis. Jaiber Albuja
= ’ Rev. Ing. Mario Cesén

Fecha:

10/9/22

MP—CC—P—403



47,2

ol

=

34,5

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE

Recubrimiento: Ninguno INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral Escalqg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja

ACERO AISI 304 +0.1 2:7 ' ' —

Rev. Ing. Mario Cesén

Fecha:

ESQUINA DE RELLENO  MP—-CC—-P—404 10/9/22



VISTA B

151,2
[ % B
S/ o
[e] \(\/
| ‘O+
o %
C\I%: ™
o0 - ’i) | ¢ « *
™
| 200,0 | 200,0 | 850
o
o
N
! o)
i D D N
T 3@,4¢ Nota: Los 12 agujeros estén a Iq
misma distancia del borde.
Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASME A36 0.1 1010 g oer AR
ev. Ing. Mario Cesén
Fecha:

CUBIERTA SUPERIOR DE _CC—P—
501 FAS MP—-CC—P—502 10/9/22



301,6

35,3

4699

Nota: Material base, plancha de 472x303 [mm].

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE

Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral Escalqg: | Dib. Jaiber Albuja
Dis. Jaiber Albuja

ACERO ASTM A36 +0.1 1:5 —

Rev. Ing. Mario Cesén

TAPA DE CUBIERTA P eche:
SUPERIOR MP—CC—P—=501  10/0/2



oF
®
o 'd - -
ch‘ J 200,0 \ 200,0!78,0
0 ‘F ! .
— )
A of
N N B i
<| 0 117,0
'O’)“ ) 3 * —

ﬁ >
4c,dg 216,0 96,0

Nota: Los 10 agujeros estédn a la misma
distancia del borde.

Trat. térmico: Ninguno EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral ' Escalg: | Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 £0.1 1:10 o IJ:gI]t.)el\r/loArliZUJgesén
Fecha:

TAPA DE PROTECCION _CC—P—
CATERAL MAYOR MP—-CC—=P—=503 |10/9/22



.\V
35,7 \o\8
T ®
4 @
200,0 875 |
17)00
(@]
0 -©
Q o
o) e
o —
L o~
(48]
al *
i + ! A
™[0
N o\f')FB' & 40,00
g) 100,0 | 170,0
% L 449,5 J
Nota: Los 6 agujeros estan a la misma
distancia del borde.
Trat. térmico: Ninguna EPN FACULTAD DE
Recubrimiento: Galvanizado INGENIERIA MECANICA
Material: Tol. Gral' Escala: Dib. Jaiber Albuja
ACERO ASTM A36 0.1 105 ol lomer mouln
. g. Mario Cesén
Fecha:

TAPA DE PROTECCION MP—CC—P—504 |o/e/2
LATERAL MENOR



ANEXO VI: CODIGOS G.

Parte central de bisagra de base tensora [Fuente propia].

N1 G90 G95 G64 G71 G40
;Turn Roughl

N2 G75 X0 20

N3 M01

N4 T01 M06

N5 D1

N6 G96 S98 M03 LIMS=3000
N7 M08

N8 GO0 Z6.354

N9 X26.107

N10 G95 GO1 X19.4 Z3. F.249
N11 G95Z71.5

N12 G95 X25.4

N13 G95 X26.107 21.854
N14 GO0 X32.107

N15 73.354

N16 X15.057

N17 G95 GO1 X14.35 Z3.
N18 G95 Z1.5

N19 G95 X19.4

N20 G95 X20.107 21.854
N21 GO0 X26.107

N22 73.354

N23 X10.007

N24 G95 GO01 X9.3 Z3.
N25 G95 71.5

N26 G95 X14.35

N27 G95 X15.057 71.854
N28 GO0 X21.057

N29 Z3.354

N30 X4.957

N31 G95 GO01 X4.25 Z3.
N32 G95 71.5

N33 G95 X9.3

N34 G95 X10.007 Z1.854
N35 G00 X16.007

N36 Z3.354

N37 X-.093

N38 G95 GO01 X-.8 Z3.
N39 G95 7Z1.5

N40 G95 X4.25

N41 G95 X4.957 71.854
N42 GO0

N43 73.754

N44 X26.107

N45 Z.854

N46 G95 G01 X25.4 Z.5
N47 G95 X-.8

N48 G95 X-1.507 Z.854
N49 GO0 X30.6

N50 X304.8 250.8

N51 M05

N52 M09

;Turn Finishl

N53 G75 X0 Z0

N54 MO1

N55 T03 T03 M06

N56 D1

N57 G96 S98 M03 LIMS=3000
N58 M08

N59 GO0 73.354

N60 X31.307

N61 G95 GO01 X24.6 Z0 F.249
N62 G95 X-.8

N63 G95 X-1.507 Z.354

N64 G95 X24.6

N65 GO0 X30.6

N66 X304.8 Z50.8

N67 MO5

N68 M09;Turn Rough2

N69 G75 X0 Z0

N70 MO1

N71 TO1 TO1 M0O6

N72 D1

N73 G96 S98 M03 LIMS=3000
N74 M08

N75 GO0 Z3.354

N76 X26.107

N77 G95 G01 X19.4 Z0 F.249
N78 G95 Z-13.851

N79 G95 X20.3

N80 GO0 X25.4

N81Z.5

N82 X15.348

N83 G95 G01 X13.574

N84 G95 20

N85 G95 X13.687 Z-.056

N86 G95 G03 X14.8 Z-1.4 CR=1.9
N87 G95 G01 Z-13.5

N88 G95 X17.2

N89 G95 G03 X19.4 Z-13.851
CR=1.9

N90 G95 X19.887 Z-14.056 CR=1.9
N91 G95 GO1 X21.887 Z-15.056
N92 G95 GO03 X23. Z-16.4 CR=1.9
N93 G95 G01 Z-205.4

N94 G95 G03 X22.972 Z-205.632
CR=1.9

N95 G95 GO1 X19.4 Z-220.176
N96 G95 Z-220.4

N97 G95 X20.107 Z-220.046

N98 G95 X21.007

N99 G00 X26.107

N100 Z-220.176

N101 X20.406

N102 G95 G01 X19.4

N103 G95 X19.345 7-220.4

N104 G95 X25.4

N105 G95 X26.107 Z-220.046
N106 GO0 Z.666

N107 X10.414

N108 G95 G01 Z.166

N109 G95 X12.273 Z-.764

N110 G95 G03 X12.8 Z-1.4 CR=.9
N111 G95 G01 Z-14.5

N112 G95 X17.2

N113 G95 GO03 X18.473 Z-14.764
CR=.9

N114 G95 G01 X20.473 Z-15.764
N115 G95 GO03 X21. Z-16.4 CR=.9
N116 G95 GO01 Z-205.4

N117 G95 G03 X20.987 Z-205.51
CR=.9

N118 G95 G01 X17.084 Z-221.4
N119 G95 X24.6

N120 G95 X25.307 Z-221.046
N121 GO0 X31.307

N122 X304.8 Z50.8

N123 M05

N124 M09

;Turn Finish2

N125 G75 X0 20

N126 MO1

N127 T03 T03 M06

N128 D1

N129 G96 S98 M03 LIMS=3000
N130 M08

N131 G00 73.383

N132 X15.566

N133 G95 G01 X9.566 Z.383 F.249
N134 G95 Z-.117

N135 G95 X11.566 Z-1.117

N136 G95 G03 X11.8 Z-1.4 CR=.4
N137 G95 G01 Z-15.

N138 G95 X17.2

N139 G95 G03 X17.766 Z-15.117
CR=4

N140 G95 GO01 X19.766 Z-16.117
N141 G95 G03 X20. Z-16.4 CR=.4
N142 G95 GO1 Z-205.4

N143 G95 G03 X19.925 Z-205.569
CR=4

N144 G95 GO1 X11.8 Z-214.281
N145 G95 7-220.4

N146 G95 G03 X11.725 Z-220.569
CR=4

N147 G95 GO1 X10.95 Z-221.4
N148 G95 X16.18

N149 G95 X16.887 Z-221.046
N150 GO0 X26.

N151 X304.8 250.8

N152 M05

N153 M09

;Groove Roughl
N154 G75 X0 Z0
N155 MO1

N156 TO5 T05 M06
N157 D1

N158 G96 S56 M03 LIMS=3000
N159 M08

N160 GO0 Z-206.3
N161 X30.642

N162 G95 G01 X24.642 Z-209.3
F.028

N163 G95 X12.4
N164 GO0 X24.478
N165 Z-209.476
N166 G95 GO1 X12.4
N167 GO0 X24.314
N168 Z-209.652
N169 G95 G01 X12.4
N170 GO0 X24.15
N171 Z-209.828
N172 G95 G01 X12.4
N173 GO0 X23.985
N174 Z-210.005
N175 G95 GO01 X12.4
N176 GO0 X23.821
N177 Z-210.181
N178 G95 GO01 X12.4
N179 GO0 X23.657
N180 Z-210.357
N181 G95 G01 X12.4
N182 GO0 X23.493
N183 Z-210.533
N184 G95 G01 X12.4
N185 GO0 X23.328
N186 Z-210.709
N187 G95 GO01 X12.4
N188 GO0 X23.164
N189 Z-210.885
N190 G95 GO01 X12.4
N191 GO0 X23.

N192 Z-211.061
N193 G95 G01 X12.4
N194 GO0 X22.835
N195 7-211.238
N196 G95 G01 X12.4
N197 GO0 X22.671
N198 7-211.414
N199 G95 G01 X12.4
N200 GO0 X22.507
N201 Z-211.59

N202 G95 GO01 X12.4
N203 GO0 X22.343
N204 7-211.766
N205 G95 G01 X12.4
N206 GO0 X22.178
N207 Z-211.942
N208 G95 G01 X12.4
N209 GO0 X22.014
N210 Z-212.118
N211 G95 GO01 X12.4
N212 GO0 X21.85
N213 7-212.294
N214 G95 GO01 X12.4
N215 GO0 X21.685
N216 Z-212.471
N217 G95 GO1 X12.4
N218 GO0 X21.521
N219 7-212.647
N220 G95 G01 X12.4
N221 GO0 X21.357
N222 7-212.823
N223 G95 GO01 X12.4
N224 G00 X21.193
N225 7-212.999
N226 G95 GO01 X12.4
N227 GO0 X21.028
N228 7-213.175
N229 G95 G01 X12.4
N230 GO0 X20.864
N231 Z-213.351
N232 G95 G01 X12.4
N233 G00 X20.7

VI

N234 7-213.527
N235 G95 G01 X12.4
N236 GO0 X20.536
N237 Z-213.704
N238 G95 G01 X12.4
N239 G00 X20.371
N240 Z-213.88

N241 G95 G01 X12.4
N242 G00 X20.207
N243 Z-214.056
N244 G95 G01 X12.4
N245 G00 X20.043
N246 Z-214.232
N247 G95 G01 X12.4
N248 G00 X19.878
N249 7-214.408
N250 G95 G01 X12.4
N251 GO0 X19.714
N252 Z-214.584
N253 G95 G01 X12.4
N254 G00 X19.55
N255 Z-214.76

N256 G95 G01 X12.4
N257 GO0 X19.386
N258 Z-214.937
N259 G95 G01 X12.4
N260 GO0 X19.221
N261 Z-215.113
N262 G95 G01 X12.4
N263 G00 X19.057
N264 Z-215.289
N265 G95 G01 X12.4
N266 GO0 X18.893
N267 Z-215.465
N268 G95 G01 X12.4
N269 GO0 X18.729
N270 Z-215.641
N271 G95 G01 X12.4
N272 GO0 X18.564
N273 2-215.817
N274 G95 G01 X12.4
N275 GO0 X24.642
N276 M05

N277 M09

;Groove Finishl

N278 G75 X0 Z0

N279 MO1

N280 T05 T05 M06

N281 D1

N282 G96 S66 MO3 LIMS=3000
N283 M08

N284 G96 S66

N285 X30.642

N286 Z-206.

N287 X25.067

N288 G95 GO1 X19.067 Z-209.
F.041

N289 G95 X11.8

N290 G95 Z-215.292

N291 GO0 X24.667

N292 X304.8 250.8

N293 M05

N294 M09

;Cut Offl

N295 G75 X0 Z0

N296 MO1

N297 T09 T09 MO6

N298 D1

N299 G95 S2158 M04 LIMS=3000
N300 M08

N301 GO0 Z-221.

N302 X22.867

N303 G95 GO01 Z-224. F.041
N304 G95 X4.867

N305 GO0 X10.867

N306 G95 GO1 X-.4

N307 GO0 X25.4

N308 X34.4

N309 X304.8 750.8

N310 M05

N311 M09

N312 G75 X0 Z0

N313 M30



Placa de base tensora [Fuente propia].

00001

N1 G21

N2 (50MM 5FL FACE MILL)
N3 G91 G28 X0 Y0 Z0

N4 T12 M06

N5 S758 M03

N6 ( Face Milll)

N7 G90 G54 G00 X-327.5Y-7.5
N8 G43 Z6. H12 M08
N9 GO1 Z2. F125.

N10 G17 X-275. F787.705
N11 X5. F1050.273
N12 X32.5

N13 Y-41.5 F127.

N14 X5. F1050.273
N15 X-275.

N16 X-302.5

N17 Y-75.5 F127.

N18 X-275. F1050.273
N19 X5.

N20 X32.5

N21 Y-109.5 F127.
N22 X5. F1050.273
N23 X-275.

N24 X-302.5

N25 Y-143.5 F127.
N26 X-275. F1050.273
N27 X5.

N28 X32.5

N29 Y-177.5 F127.
N30 X5. F1050.273
N31 X-275.

N32 X-327.5 F787.705
N33 GO0 Z6.

N34 Y-7.5

N35 Z5.

N36 GO1 Z1. F125.
N37 X-275. F787.705
N38 X5. F1050.273
N39 X32.5

N40 Y-41.5 F127.

N41 X5. F1050.273
N42 X-275.

N43 X-302.5

N44 Y-75.5 F127.

N45 X-275. F1050.273
N46 X5.

N47 X32.5

N48 Y-109.5 F127.
N49 X5. F1050.273
N50 X-275.

N51 X-302.5

N52 Y-143.5 F127.
N53 X-275. F1050.273
N54 X5.

N55 X32.5

N56 Y-177.5 F127.
N57 X5. F1050.273
N58 X-275.

N59 X-327.5 F787.705
N60 GO0 Z6.
N61Y-7.5

N62 Z4.

N63 GO1 Z0 F125.
N64 X-275. F787.705
N65 X5. F1050.273
N66 X32.5

N67 Y-41.5 F127.

N68 X5. F1050.273
N69 X-275.

N70 X-302.5
N71Y-75.5 F127.

N72 X-275. F1050.273
N73 X5.

N74 X32.5

N75 Y-109.5 F127.
N76 X5. F1050.273
N77 X-275.

N78 X-302.5

N79 Y-143.5 F127.
N80 X-275. F1050.273
N81 X5.

N82 X32.5

N83 Y-177.5 F127.
N84 X5. F1050.273
N85 X-275.

N86 X-327.5 F787.705
N87 GO0 Z6.

N88 728. M09

N89 G91 G28 Z0

N90 (10MM X 90DEG CRB SPOT

DRILL)
N91 T14 M06

N223 G00 Z3.

N224 728. M09

N225 G91 G28 Z0

N226 (6MM CRB 2FL 19 LOC)
N227 T01 M06

N228 S4123 M03

N230 G90 G54 GO0 X-142.9 Y-35.75
N231 G43 Z2.5 HO1 M08
N232 G01 Z-3. F94.261
N233 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N234 G01 X-165.9

N235 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N236 GO1 X-142.9

N237 GO03 Y-33.25 10 J1.25
N238 G01 X-165.9

N239 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N240 GO01 X-142.9

N241 G00 z22.5

N242 Z-5

N243 G01 Z-5.25 F94.261
N244 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N245 G01 X-165.9

N246 GO3 Y-35.75 10 J-1.25
N247 GO01 X-142.9

N248 G03 Y-33.25 10 J1.25
N249 G01 X-165.9

N250 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N251 GO1 X-142.9

N252 G00 Z22.5

N253 Z-2.75

N254 GO01 Z-7.5 F94.261
N255 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N256 GO1 X-165.9

N257 GO3 Y-35.75 10 J-1.25
N258 GO01 X-142.9

N259 GO03 Y-33.25 10 J1.25
N260 GO01 X-165.9

N261 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N262 GO01 X-142.9

N263 G00 Z22.5

N264 Z-5.

N265 GO01 Z-9.75 F94.261
N266 GO03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N267 GO1 X-165.9

N268 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N269 GO01 X-142.9

N270 GO03 Y-33.25 10 J1.25
N271 GO1 X-165.9

N272 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N273 GO01 X-142.9

N274 GO0 Z2.5

N275 Z2-7.25

N276 GO1 Z-10. F94.261
N277 GO3 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N278 GO1 X-165.9

N279 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N280 GO1 X-142.9

N281 GO03 Y-33.25 10 J1.25
N282 GO1 X-165.9

N283 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N284 G01 X-142.9

N285 GO0 Z2.5

N286 Z228.

N287 Y-111.95

N288 72.5

N289 GO1 Z-3. F94.261
N290 GO03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N291 GO01 X-165.9

N292 G03 Y-111.95 10 J-1.25
N293 GO1 X-142.9

N294 G03 Y-109.45 10 J1.25
N295 G01 X-165.9

N296 GO03 Y-111.95 10 J-1.25
N297 GO1 X-142.9

N298 G00 Z22.5

N299 Z-5

N300 GO1 Z-5.25 F94.261
N301 GO03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N302 G01 X-165.9

N303 G03 Y-111.95 10 J-1.25
N304 GO1 X-142.9

N305 G03 Y-109.45 10 J1.25
N306 GO01 X-165.9

N307 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N308 GO1 X-142.9

N309 G00 Z22.5

N310 z2-2.75

N451 G01 X-20.1

N452 G03 Y-160.25 10 J1.25
N453 GO01 X-43.1

N454 G03 Y-162.75 10 J-1.25
N455 G01 X-20.1

N456 G00 22.5

N457 228.

N458 Y-111.95

N459 72.5

N460 GO01 Z-3. F94.261
N461 GO03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N462 G01 X-43.1

N463 G03 Y-111.9510 J-1.25
N464 GO01 X-20.1

N465 G03 Y-109.45 10 J1.25
N466 GO01 X-43.1

N467 GO3 Y-111.9510 J-1.25
N468 GO01 X-20.1

N469 G00 Z22.5

N470 Z-5

N471 GO01 Z-5.25 F94.261
N472 G03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N473 GO1 X-43.1

N474 GO3 Y-111.9510 J-1.25
N475 G01 X-20.1

N476 GO03 Y-109.45 10 J1.25
N477 GO1 X-43.1

N478 G03 Y-111.9510 J-1.25
N479 G01 X-20.1

N480 G00 Z22.5

N481 Z-2.75

N482 G01 Z-7.5 F94.261
N483 G03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N484 G01 X-43.1

N485 G03 Y-111.95 10 J-1.25
N486 G01 X-20.1

N487 G03 Y-109.45 10 J1.25
N488 G01 X-43.1

N489 G03 Y-111.9510 J-1.25
N490 G01 X-20.1

N491 G00 Z22.5

N492 Z-5.

N493 G01 Z-9.75 F94.261
N494 G03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N495 G01 X-43.1

N496 GO03 Y-111.9510 J-1.25
N497 GO1 X-20.1

N498 G03 Y-109.45 10 J1.25
N499 GO01 X-43.1

N500 GO03 Y-111.9510 J-1.25
N501 GO1 X-20.1

N502 GO0 Z2.5

N503 z2-7.25

N504 GO01 Z-10. F94.261
N505 GO03 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N506 GO1 X-43.1

N507 GO3 Y-111.9510 J-1.25
N508 GO1 X-20.1

N509 GO03 Y-109.45 10 J1.25
N510 GO1 X-43.1

N511 GO3 Y-111.9510 J-1.25
N512 GO1 X-20.1

N513 GO0 Z2.5

N514 728.

N515 Y-35.75

N516 22.5

N517 GO1 Z-3. F94.261
N518 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N519 GO1 X-43.1

N520 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N521 G01 X-20.1

N522 G03 Y-33.25 10 J1.25
N523 GO1 X-43.1

N524 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N525 G01 X-20.1

N526 G00 Z22.5

N527 Z-5

N528 GO1 Z-5.25 F94.261
N529 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N530 GO1 X-43.1

N531 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N532 G01 X-20.1

N533 G03 Y-33.25 10 J1.25
N534 GO1 X-43.1

N535 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N536 G01 X-20.1

N537 G00 Z22.5

N669 GO3 X-155. Y-112.2 1.424
J.424

N670 GO1 X-142.9 F377.042

N671 GO3 Y-109.2 10 J1.5

N672 GO1 X-165.9

N673 G03 Y-112.210 J-1.5

N674 GO1 X-153.8

N675 GO03 X-153.376 Y-112.024 10
J.6

N676 G40 G01 X-151.17 Y-109.818
N677 GO0 Z3.

N678 Z28.

N679 X-157.63 Y-160.618

N680 Z3.

N681 GO1 Z-3. F94.261

N682 G41 D21 X-155.424 Y-162.824
F282.782

N683 GO3 X-155. Y-163. 1.424 J.424
N684 GO1 X-142.9 F377.042

N685 GO03 Y-160. 10 J1.5

N686 GO1 X-165.9

N687 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N688 GO1 X-153.8

N689 GO03 X-153.376 Y-162.824 10
J.6

N690 G40 G01 X-151.17 Y-160.618
N691 GO0 Z3.

N692 X-157.63

N693 Z0

N694 GO1 Z-5.333 F94.261

N695 G41 D21 X-155.424 Y-162.824
F282.782

N696 GO3 X-155. Y-163. 1.424 J.424
N697 GO1 X-142.9 F377.042

N698 GO03 Y-160. 10 J1.5

N699 GO1 X-165.9

N700 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N701 GO1 X-153.8

N702 GO03 X-153.376 Y-162.824 10
J.6

N703 G40 G01 X-151.17 Y-160.618
N704 GO0 Z3.

N705 X-157.63

N706 Z-2.333

N707 GO1 Z-7.667 F94.261

N708 G41 D21 X-155.424 Y-162.824
F282.782

N709 GO3 X-155. Y-163. 1.424 J.424
N710 GO1 X-142.9 F377.042

N711 GO3 Y-160. 10 J1.5

N712 GO1 X-165.9

N713 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N714 GO1 X-153.8

N715 GO03 X-153.376 Y-162.824 10
J.6

N716 G40 G01 X-151.17 Y-160.618
N717 GOO Z3.

N718 X-157.63

N719 Z-4.667

N720 GO1 Z-10. F94.261

N721 G41 D21 X-155.424 Y-162.824
F282.782

N722 GO3 X-155. Y-163. 1.424 J.424
N723 GO1 X-142.9 F377.042

N724 G03 Y-160. 10 J1.5

N725 GO1 X-165.9

N726 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N727 GO1 X-153.8

N728 GO03 X-153.376 Y-162.824 10
J.6

N729 G40 G01 X-151.17 Y-160.618
N730 GO0 Z3.

N731 Z28.

N732 X-34.83

N733 Z3.

N734 GO1 Z-3. F94.261

N735 G41 D21 X-32.624 Y-162.824
F282.782

N736 GO3 X-32.2 Y-163. 1.424 J.424
N737 GO1 X-20.1 F377.042

N738 G03 Y-160. 10 J1.5

N739 GO1 X-43.1

N740 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N741 GO1 X-31.

N742 GO03 X-30.576 Y-162.824 10 J.6
N743 G40 GO01 X-28.37 Y-160.618
N744 GO0 Z3.

N745 X-34.83

N746 Z0

N747 GO1 Z-5.333 F94.261

N748 G41 D21 X-32.624 Y-162.824
F282.782

N749 GO3 X-32.2 Y-163. 1.424 J.424
N750 GO1 X-20.1 F377.042



N92 S2134 M03

N93 ( Center Dirilll )

N94 G90 G54 GO0 X-162.3 Y-21.8
N95 G43 728. H14 M08

N96 G82 G98 R3. Z-4.05 P1000
F157.224

N97 Y-123.4

NO98 Y-148.8

N99 X-23.6

N100 Y-123.4

N101 Y-21.8

N102 G80 Z28. M09

N103 G91 G28 Z0

N104 (9.0mm JOBBER DRILL)
N105 T15 M06

N106 S916 M03

N107 ( Drill1 )

N108 G90 G54 GO0 X-162.3 Y-21.8
N109 G43 Z28. H15 M08

N110 G83 G98 R3. Z-10. Q2.
F107.061

N111 Y-123.4

N112 Y-148.8

N113 X-23.6

N114 Y-123.4

N115 Y-21.8

N116 G80 Z28. M09

N117 G91 G28 Z0

N118 (12MM CRB 2FL 25 LOC)
N119 T03 M06

N120 S1746 M03

N121 ( Contour Mill1)

N122 G90 G54 G00 X-128.539 Y-
195.764

N123 G43 Z3. H03 M08

N124 GO1 Z-6. F31.051

N125 G41 D23 X-132.951 Y-191.351
F93.152

N126 GO3 X-133.8 Y-191. I-.849 J-
.849

N127 GO1 X-265. F124.202

N128 G02 X-276. Y-180. 10 J11.
N129 GO1 Y-5.

N130 G02 X-265. Y6. 111. JO
N131 GO1 X-5.

N132 G02 X6. Y-5. 10 J-11.

N133 GO01 Y-180.

N134 GO02 X-5. Y-191. I-11. JO
N135 G01 X-136.2

N136 GO3 X-137.049 Y-191.351 10
J-1.2

N137 G40 GO1 X-141.461 Y-
195.764

N138 GO0 Z3.

N139 X-128.539

N140 Z-3.

N141 GO1 Z-10. F31.051

N142 G41 D23 X-132.951 Y-191.351
F93.152

N143 GO3 X-133.8 Y-191. 1-.849 J-
.849

N144 GO1 X-265. F124.202

N145 G02 X-276. Y-180. 10 J11.
N146 GO1 Y-5.

N147 G02 X-265. Y6. 111. JO
N148 GO1 X-5.

N149 GO02 X6. Y-5.10 J-11.

N150 GO1 Y-180.

N151 GO2 X-5. Y-191. I-11. JO
N152 GO1 X-136.2

N153 GO3 X-137.049 Y-191.351 10
J-1.2

N154 G40 GO1 X-141.461 Y-
195.764

N155 GO0 Z3.

N156 Z28. M09

N157 G91 G28 Z0

N158 (10MM CRB 2FL 22 LOC)
N159 T02 M06

N160 S2095 M03

N161 ( Rough Mill1)
N162 GO0 G54 GO0 X-195. Y-94.25
N163 G43 Z2.5 H02 M08

N164 GO1 Z-5. F37.261

N165 GO3 Y-90.75 10 J1.75
F149.043

N166 GO1 X-255.

N167 GO3 Y-94.25 10 J-1.75

N168 GO1 X-195.

N169 GO3 Y-90.75 10 J1.75

N170 GO1 X-255.

N171 GO3 Y-94.25 10 J-1.75

N172 GO1 X-195.

N173 GO0 Z2.5

N174 2-2.5

N311 GO1 Z-7.5 F94.261
N312 GO3 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N313 GO1 X-165.9

N314 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N315 GO1 X-142.9

N316 GO3 Y-109.45 10 J1.25
N317 GO1 X-165.9

N318 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N319 GO1 X-142.9

N320 GO0 Z2.5

N321 Z-5.

N322 GO1 Z-9.75 F94.261
N323 GO3 Y-109.45 10 J1.25
F377.042

N324 GO1 X-165.9

N325 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N326 GO1 X-142.9

N327 GO3 Y-109.45 10 J1.25
N328 GO1 X-165.9

N329 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N330 GO1 X-142.9

N331 GO0 Z2.5

N332 Z-7.25

N333 GO1 Z-10. F94.261
N334 GO3 Y-109.45 10 J1.25N229 (
Rough Mill2 )

F377.042

N335 GO1 X-165.9

N336 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N337 GO1 X-142.9

N338 GO3 Y-109.45 10 J1.25
N339 GO1 X-165.9

N340 GO3 Y-111.95 10 J-1.25
N341 GO1 X-142.9

N342 GO0 Z2.5

N343 Z28.

N344 Y-162.75

N345 2.5

N346 GO1 Z-3. F94.261
N347 GO3 Y-160.25 10 J1.25
F377.042

N348 GO1 X-165.9

N349 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N350 GO1 X-142.9

N351 GO3 Y-160.25 10 J1.25
N352 GO1 X-165.9

N353 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N354 GO1 X-142.9

N355 GO0 Z2.5

N356 Z-.5

N357 GO1 Z-5.25 F94.261
N358 GO3 Y-160.25 10 J1.25
F377.042

N359 GO1 X-165.9

N360 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N361 GO1 X-142.9

N362 GO3 Y-160.25 10 J1.25
N363 GO1 X-165.9

N364 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N365 GO1 X-142.9

N366 GO0 Z2.5

N367 Z-2.75

N368 GO1 Z-7.5 F94.261
N369 GO3 Y-160.25 10 J1.25
F377.042

N370 GO1 X-165.9

N371 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N372 GO1 X-142.9

N373 GO3 Y-160.25 10 J1.25
N374 GO1 X-165.9

N375 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N376 GO1 X-142.9

N377 GO0 Z2.5

N378 Z-5.

N379 GO1 Z-9.75 F94.261
N380 GO3 Y-160.25 10 J1.25
F377.042

N381 GO1 X-165.9

N382 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N383 GO1 X-142.9

N384 GO3 Y-160.25 10 J1.25
N385 GO1 X-165.9

N386 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N387 GO1 X-142.9

N388 GO0 Z2.5

N389 Z-7.25

N390 GO1 Z-10. F94.261
N391 GO3 Y-160.25 10 J1.25
F377.042

N392 GO1 X-165.9

N393 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N394 GO1 X-142.9

N395 GO3 Y-160.25 10 J1.25
N396 GO1 X-165.9

N397 GO3 Y-162.75 10 J-1.25
N398 GO1 X-142.9

N399 GO0 Z2.5

N400 Z28.

N538 Z-2.75

N539 GO1 Z-7.5 F94.261
N540 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N541 GO01 X-43.1

N542 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N543 G01 X-20.1

N544 G03 Y-33.25 10 J1.25
N545 G01 X-43.1

N546 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N547 GO1 X-20.1

N548 G00 Z2.5

N549 Z-5.

N550 GO1 Z-9.75 F94.261
N551 GO03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N552 GO01 X-43.1

N553 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N554 GO1 X-20.1

N555 G03 Y-33.25 10 J1.25
N556 GO1 X-43.1

N557 GO3 Y-35.75 10 J-1.25
N558 GO1 X-20.1

N559 G00 Z2.5

N560 Z-7.25

N561 GO1 Z-10. F94.261
N562 G03 Y-33.25 10 J1.25
F377.042

N563 GO1 X-43.1

N564 GO03 Y-35.75 10 J-1.25
N565 G01 X-20.1

N566 GO3 Y-33.25 10 J1.25
N567 GO1 X-43.1

N568 G03 Y-35.75 10 J-1.25
N569 GO01 X-20.1

N570 GO0 Z22.5

N571 728.

N572 ( Contour Mill3)

N573 X-157.63 Y-33.618

N574 Z3.

N575 GO1 Z-3. F94.261

N576 G41 D21 X-155.424 Y-35.824
F282.782

N577 G0O3 X-155. Y-36. 1.424 J.424
N578 GO1 X-142.9 F377.042

N579 GO3 Y-33.10 J1.5

N580 GO1 X-165.9

N581 GO3 Y-36. 10 J-1.5

N582 GO1 X-153.8

N583 G03 X-153.376 Y-35.824 10
J.6

N584 G40 GO1 X-151.17 Y-33.618
N585 GO0 Z3.

N586 X-157.63

N587 Z0

N588 GO1 Z-5.333 F94.261

N589 G41 D21 X-155.424 Y-35.824
F282.782

N590 GO03 X-155. Y-36. 1.424 J.424
N591 GO1 X-142.9 F377.042

N592 G03 Y-33.10 J1.5

N593 GO01 X-165.9

N594 GO3 Y-36. 10 J-1.5

N595 GO01 X-153.8

N596 GO3 X-153.376 Y-35.824 10
J.6

N597 G40 GO01 X-151.17 Y-33.618
N598 G00 Z3.

N599 X-157.63

N600 Z-2.333

N601 GO1 Z-7.667 F94.261

N602 G41 D21 X-155.424 Y-35.824
F282.782

N603 GO3 X-155. Y-36. 1.424 J.424
N604 GO1 X-142.9 F377.042

N605 GO3 Y-33.10 J1.5

N606 GO1 X-165.9

N607 GO3 Y-36. 10 J-1.5

N608 GO1 X-153.8

N609 GO03 X-153.376 Y-35.824 10
J.6

N610 G40 GO01 X-151.17 Y-33.618
N611 GO0 Z3.

N612 X-157.63

N613 Z-4.667

N614 GO1 Z-10. F94.261

N615 G41 D21 X-155.424 Y-35.824
F282.782

N616 GO3 X-155. Y-36. 1.424 J.424
N617 GO1 X-142.9 F377.042

N618 GO3 Y-33.10 J1.5

N619 GO1 X-165.9

N620 GO3 Y-36. 10 J-1.5

N621 GO1 X-153.8

N622 G03 X-153.376 Y-35.824 10
J.6

N623 G40 GO1 X-151.17 Y-33.618
N624 GO0 Z3.

N751 GO3 Y-160. 10 J1.5

N752 GO1 X-43.1

N753 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N754 GO1 X-31.

N755 G03 X-30.576 Y-162.824 10 J.6
N756 G40 G01 X-28.37 Y-160.618
N757 GO0 Z3.

N758 X-34.83

N759 7-2.333

N760 GO1 Z-7.667 F94.261

N761 G41 D21 X-32.624 Y-162.824
F282.782

N762 GO3 X-32.2 Y-163. 1.424 J.424
N763 GO1 X-20.1 F377.042

N764 GO03 Y-160. 10 J1.5

N765 GO1 X-43.1

N766 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N767 GO1 X-31.

N768 GO3 X-30.576 Y-162.824 10 J.6
N769 G40 GO01 X-28.37 Y-160.618
N770 GO0 Z3.

N771 X-34.83

N772 Z-4.667

N773 GO1 Z-10. F94.261

N774 G41 D21 X-32.624 Y-162.824
F282.782

N775 GO3 X-32.2 Y-163. 1.424 J.424
N776 GO1 X-20.1 F377.042

N777 GO3 Y-160. 10 J1.5

N778 GO1 X-43.1

N779 GO3 Y-163. 10 J-1.5

N780 GO1 X-31.

N781 GO3 X-30.576 Y-162.824 10 J.6
N782 G40 GO01 X-28.37 Y-160.618
N783 GO0 Z3.

N784 Z28.

N785 X-34.83 Y-109.818

N786 Z3.

N787 GO1 Z-3. F94.261

N788 G41 D21 X-32.624 Y-112.024
F282.782

N789 G03 X-32.2 Y-112.21.424 ).424
N790 GO1 X-20.1 F377.042

N791 GO3 Y-109.2 10 J1.5

N792 GO1 X-43.1

N793 G03 Y-112.2 10 J-1.5

N794 GO1 X-31.

N795 GO03 X-30.576 Y-112.024 10 J.6
N796 G40 GO1 X-28.37 Y-109.818
N797 GO0 Z3.

N798 X-34.83

N799 Z0

N800 GO01 Z-5.333 F94.261

N801 G41 D21 X-32.624 Y-112.024
F282.782

N802 G03 X-32.2 Y-112.21.424 J.424
N803 GO01 X-20.1 F377.042

N804 G03 Y-109.2 10 J1.5

N805 GO1 X-43.1

N806 GO03 Y-112.210 J-1.5

N807 GO1 X-31.

N808 G03 X-30.576 Y-112.024 10 J.6
N809 G40 GO01 X-28.37 Y-109.818
N810 GO0 Z3.

N811 X-34.83

N812 7-2.333

N813 GO01 Z-7.667 F94.261

N814 G41 D21 X-32.624 Y-112.024
F282.782

N815 G03 X-32.2 Y-112.21.424 ).424
N816 GO1 X-20.1 F377.042

N817 GO03 Y-109.2 10 J1.5

N818 GO1 X-43.1

N819 GO03 Y-112.210J-1.5

N820 GO1 X-31.

N821 G03 X-30.576 Y-112.024 10 J.6
N822 G40 GO01 X-28.37 Y-109.818
N823 G00 Z3.

N824 X-34.83

N825 Z-4.667

N826 GO1 Z-10. F94.261

N827 G41 D21 X-32.624 Y-112.024
F282.782

N828 G03 X-32.2 Y-112.21.424 J.424
N829 GO01 X-20.1 F377.042

N830 G03 Y-109.2 10 J1.5

N831 GO1 X-43.1

N832 G03 Y-112.210 J-1.5

N833 GO01 X-31.

N834 G03 X-30.576 Y-112.024 10 J.6
N835 G40 GO01 X-28.37 Y-109.818
N836 GO0 Z3.

N837 728.

N838 X-34.83 Y-33.618

N839 Z3.

N840 GO1 Z-3. F94.261

N841 G41 D21 X-32.624 Y-35.824
F282.782

N842 GO03 X-32.2 Y-36. 1.424 J.424



N175 GO1 Z-9.75 F37.261
N176 GO3 Y-90.75 10 J1.75
F149.043

N177 GO1 X-255.

N178 GO3 Y-94.25 10 J-1.75
N179 GO1 X-195.

N180 G03 Y-90.75 10 J1.75
N181 GO1 X-255.

N182 GO3 Y-94.25 10 J-1.75
N183 GO1 X-195.

N184 GO0 Z2.5

N185 Z-7.25

N186 GO1 Z-10. F37.261
N187 G03 Y-90.75 10 J1.75
F149.043

N188 GO1 X-255.

N189 GO03 Y-94.25 10 J-1.75
N190 GO1 X-195.

N191 G03 Y-90.75 10 J1.75
N192 GO1 X-255.

N193 GO3 Y-94.25 10 J-1.75
N194 GO1 X-195.

N195 G00 Z2.5

N196 Z728.

N197 ( Contour Mill2)

N198 X-230.384 Y-90.53

N199 Z3.

N200 GO1 zZ-5. F37.261

N201 G41 D22 X-226.707 Y-94.207
F111.782

N202 GO03 X-226. Y-94.5 1.707 J.707
N203 GO1 X-195. F149.043

N204 GO03 Y-90.5 10 J2.

N205 GO01 X-255.

N206 G03 Y-94.5 10 J-2.

N207 GO1 X-224.

N208 G03 X-223.293 Y-94.207 10
J1.

N209 G40 GO01 X-219.616 Y-90.53
N210 GO0 Z3.

N211 X-230.384

N212 Z-2.

N213 GO01 Z-10. F37.261

N214 G41 D22 X-226.707 Y-94.207
F111.782

N215 GO03 X-226. Y-94.5 1.707 J.707
N216 GO1 X-195. F149.043

N217 GO3 Y-90.5 10 J2.

N218 GO1 X-255.

N219 GO3 Y-94.5 10 J-2.

N220 GO1 X-224.

N221 GO03 X-223.293 Y-94.207 10
J1.

N222 G40 G01 X-219.616 Y-90.53

N401 X-20.1

N402 22.5

N403 G01 Z-3. F94.261

N404 G03 Y-160.25 10 J1.25

F377.042

N405 GO01 X-43.1

N406 GO03 Y-162.75 10 J-1.25

N407 G01 X-20.1

N408 G03 Y-160.25 10 J1.25

N409 GO01 X-43.1

N410 GO03 Y-162.75 10 J-1.25

N411 GO01 X-20.1

N412 G00 Z22.5

N413 Z-5

N414 GO01 Z-5.25 F94.261

N415 G03 Y-160.25 10 J1.25

F377.042

N416 GO1 X-43.1

N417 GO3 Y-162.75 10 J-1.25

N418 G01 X-20.1

N419 G03 Y-160.25 10 J1.25

N420 GO01 X-43.1

N421 GO03 Y-162.75 10 J-1.25

N422 G01 X-20.1

N423 G00 Z22.5

N424 7-2.75

N425 GO01 Z-7.5 F94.261

N426 GO03 Y-160.25 10 J1.25

F377.042

N427 GO1 X-43.1

N428 G03 Y-162.75 10 J-1.25

N429 G01 X-20.1

N430 GO03 Y-160.25 10 J1.25

N431 G01 X-43.1

N432 G03 Y-162.75 10 J-1.25

N433 G01 X-20.1

N434 G00 Z22.5

N435 Z-5.

N436 GO01 Z-9.75 F94.261

N437 G03 Y-160.25 10 J1.25

F377.042

N438 G01 X-43.1

N439 G03 Y-162.75 10 J-1.25

N440 G01 X-20.1

N441 G03 Y-160.25 10 J1.25

N442 G01 X-43.1

N443 G03 Y-162.75 10 J-1.25

N444 G01 X-20.1

N445 G00 Z22.5

N446 2-7.25

N447 GO01 Z-10. F94.261
N448 G03 Y-160.25 10 J1.25

F377.042

N449 G01 X-43.1

N450 GO03 Y-162.75 10 J-1.25

Xi

N625 728.

N626 X-157.63 Y-109.818

N627 Z3.

N628 GO1 Z-3. F94.261

N629 G41 D21 X-155.424 Y-112.024
F282.782

N630 GO3 X-155. Y-112.2 .424
J.424

N631 GO1 X-142.9 F377.042

N632 GO03 Y-109.2 10 J1.5

N633 GO1 X-165.9

N634 GO3 Y-112.210 J-1.5

N635 GO01 X-153.8

N636 GO3 X-153.376 Y-112.024 10
J.6

N637 G40 GO1 X-151.17 Y-109.818
N638 GO0 Z3.

N639 X-157.63

N640 Z0

N641 GO1 Z-5.333 F94.261

N642 G41 D21 X-155.424 Y-112.024
F282.782

N643 GO3 X-155. Y-112.2 .424
J.424

N644 GO1 X-142.9 F377.042

N645 G03 Y-109.2 10 J1.5

N646 GO1 X-165.9

N647 GO3 Y-112.210 J-1.5

N648 GO1 X-153.8

N649 GO03 X-153.376 Y-112.024 10
J.6

N650 G40 G01 X-151.17 Y-109.818
N651 GO0 Z3.

N652 X-157.63

N653 Z-2.333

N654 GO1 Z-7.667 F94.261

N655 G41 D21 X-155.424 Y-112.024
F282.782

N656 GO3 X-155. Y-112.2 |.424
J.424

N657 GO1 X-142.9 F377.042

N658 GO03 Y-109.2 10 J1.5

N659 GO1 X-165.9

N660 GO3 Y-112.210 J-1.5

N661 GO1 X-153.8

N662 GO3 X-153.376 Y-112.024 10
J.6

N663 G40 G01 X-151.17 Y-109.818
N664 GO0 Z3.

N665 X-157.63

N666 Z-4.667

N667 GO1 Z-10. F94.261

N668 G41 D21 X-155.424 Y-112.024
F282.782

N843 G01 X-20.1 F377.042

N844 G03 Y-33.10 J1.5

N845 G01 X-43.1

N846 G03 Y-36. 10 J-1.5

N847 GO01 X-31.

N848 G03 X-30.576 Y-35.824 10 J.6
N849 G40 G01 X-28.37 Y-33.618
N850 G00 Z3.

N851 X-34.83

N852 20

N853 G01 Z-5.333 F94.261

N854 G41 D21 X-32.624 Y-35.824
F282.782

N855 G03 X-32.2 Y-36. 1.424 J.424
N856 GO01 X-20.1 F377.042

N857 G03 Y-33. 10 J1.5

N858 G01 X-43.1

N859 G03 Y-36. 10 J-1.5

N860 GO1 X-31.

N861 G03 X-30.576 Y-35.824 10 J.6
N862 G40 G01 X-28.37 Y-33.618
N863 GO0 Z3.

N864 X-34.83

N865 Z-2.333

N866 GO01 Z-7.667 F94.261

N867 G41 D21 X-32.624 Y-35.824
F282.782

N868 GO03 X-32.2 Y-36. 1.424 J.424
N869 GO1 X-20.1 F377.042

N870 GO03 Y-33. 10 J1.5

N871 GO1 X-43.1

N872 GO03 Y-36. 10 J-1.5

N873 GO1 X-31.

N874 G03 X-30.576 Y-35.824 10 J.6
N875 G40 G01 X-28.37 Y-33.618
N876 GO0 Z3.

N877 X-34.83

N878 Z-4.667

N879 GO01 Z-10. F94.261

N880 G41 D21 X-32.624 Y-35.824
F282.782

N881 GO03 X-32.2 Y-36. 1.424 J.424
N882 G01 X-20.1 F377.042

N883 G03 Y-33. 10 J1.5

N884 GO1 X-43.1

N885 G03 Y-36. 10 J-1.5

N886 GO1 X-31.

N887 G03 X-30.576 Y-35.824 10 J.6
N888 G40 GO1 X-28.37 Y-33.618
N889 GO0 Z3.

N890 Z28. M09

N891 G91 G28 Z0

N892 G28 X0 YO

N893 M30



ANEXO VII: REGISTRO DE FACTURAS DE LOS ELEMENTOS DEL
COMPONENTE C [Fuente propia].

S t. FACTURA No. 001101-000002865
"‘“ UI lpernos FECHA EMISION: 18/08/2022
FIJACIONES Autorizacian SRI No
SRS 10 1200110 18
Fecha Autorizacién SRI: 18/08/2022 18:37:43
AGENTE DE RETENCION SEGUN RESOLUCION MNAC
LEON REA JORGE ALEJANDROD AMBIENTE:PRODUCCION EMISION: NORMAL
RUC: 0103869844001 Clave Acoeso
Matriz: San Isidro del Inca Av 6 de Diciembre N54-102 y Los Pinos
Teléfono: 023281543 0997206259 E-mail:surtipernos@hotmailes
OBLIGADOS A LLEVAR CONTABILIDAD S1
Razdn Social
Direccign:
Carreo:
CANTIDAD UND DESCRIPCION
400 UND  TUERCA HEX INOX MM 12X 1.75
Informacion Adicional
Descripcion
FORMA PAGO:
OTROS CON UTILIZACION DEL 3130
SISTEMA FINANCIERD
CLIENTE
RUCICL
TeléfonoFecha de Vencimiento: 18/8/2022
P.UNIT. PRECIO TOTAL
116
SUBTOTAL 118
SUBTOTAL 12% 116
SURTOTAL 0% 000
VA 12% 014
VALOR TOTAL 1.30
S i FACTURA No. 001101-000003030
n““ urtlpernos FECHA EMISION: 22/08/2022
FIJACIONES Autorizacién SRINo
LEON REA JORGE ALEJANDRO Fecha Autorizacion SRI: 23/08/2022 09:44:37
RUC: 0103669644001 AMBIENTE:PRODUCCION EMISION: NORMAL
Matriz:  San Isidro del Inca Av 6 de Diciembre N54-102 y Los Pinos Clave Acceso
Tekfono: 023281543 0997206259 E-mail:surtipernos@hotmail es.

OBLIGADOS A LLEVAR CONTABILIDAD SI

10 12001101 18
AGENTE DE RETENCION SEGUN RESOLUCION NAC - DNCRASC20-00000001

*2208202201010366964400120011010000030
300000303018*

Razén Social: RUC/C.I:
Direccién: Teléfono
Correo: Fecha de Vencimiento: 22/8/2022
CANTIDAD  UND DESCRIPCION P.UNIT. PRECIO TOTAL
800 UND PERNOALLEN CC INOX MM 5X 0.80 X 20 0.10 080
800 UND TUERCA HEX INOX MM 5 X 0.80 0.04 032
1200 UND ARANDELA PLANA SAE INOX 3/16 (5 MM) 0.02 029
600 UND ANILLO PRESION INOX 3/16 (5 MM) 002 009
24.00 UND ARANDELA PLANA SAE INOX 1/4 (6 MM)  0.05 1.28 12.00 UND ANILLO PRESION INOX 1/4 (6 MM) 0.03 0.36
Informacion Adicional
Descripcion
SUBTOTAL 314
FORMA PAGO:
SUBTOTAL 12% 314
‘OTROS CON UTILIZACION DEL $.352
SISTEMA FINANCIERO SUBTOTAL 0% 0.00
VA 12% 0.38
VALOR TOTAL 352

CLIENTE

Xl



FACTURA No. 001101-000002471

“‘“ Smtipernos FECHA EMISION: 06/08/2022

FUACIONES Autorizacién SRINo
LEON REA JORGE ALEJANDRO Fecha Autorizacion SRI: 06/08/2022 14:33:30
RUC: 0103669644001 AMBIENTE:PRODUCCION EMISION: NORMAL
Matriz:  San Isidro del Inca Av 6 de Diciembre N54-102 y Los Pinos Clave Acosso
Teléfono: 023281543 0997206259 E-mail:surtipernos@hotmail.es

OBLIGADOS A LLEVAR CONTABILIDAD SI
0608202201010366964400120011010000024710000247119

AGENTE DE RETENCION SEGUN RESOLUCION NAC - DNCRASC20-00000001

*0608202201010366964400120011010000024
710000247119*

Razén Social: RUC/C.I:
Direccion: Telkéfono:
Correo: Fecha de Vencimiento: 6/8/2022

CANTIDAD UND DESCRIPCION P.UNIT. PRECIO TOTAL

2500 UND PERNOALLEN CC INOXMM 6 X 1.00 X 12 013 325
2500 UND ARANDELA PLANA SAE INOX 1/4 (6 MM) 0.05 1.33
25.00 UND ANILLO PRESION INOX 1/4 (6 MM)0.03 0.63 12.00 UND TUERCA HEX INOX MM 6 X 1.00 0.05 0.60
Informacion Adicional
Descripcién
SUBTOTAL 581
FORMA PAGO:
SUBTOTAL 12% 581
OTROS CON UTILIZACION DEL $.6.51
SISTEMA FINANCIERO SUBTOTAL 0% 0.00
IVA 12% 0.70
VALOR TOTAL 6.51
CLIENTE
(R.U.C.: 1802461440001
FACTURA
No. 001-002-000020950
NUMERO DE AUTORIZACION
DERIGhAS s i climria 0807202201180246144000120010020000208502002096814

GRIJALVA BASTIDAS WILSON FRANCISCO FECHA'Y HORA DE AUTORIZACION: 2022-07-08 09:41:22
AGENTE DE RETENCION RESOLUCION NAC-DNCRASC20-00000001 xrslmazao:u:mm

Direccion Matriz: Los Nogales N47-99 y Av El nca CLAVE DE ACCESO

Telefonos: (02) 2406222 -0898709980 v
Email: aceros wilson@hotmail.com
Contribuyente Especial. 0

OBLIGADO A
LLEVAR CONTABILIDAD: Si 0807202201180246144000120010020000209502002096814

I

Razon Soclal / Nombres y Apeliidos: CESEN MARIO

RIIC 7 C1: DANPNA2RRR Comen  acsrnswilknn?@amail com:
Fecha Emision: 08/07/2022 Usuario: WILSON
Dirsccidn: AMAGAS! DEL INCA -

Teléfonos: 4500375 Guias Remision:
Referencia:

Codigo Proveedor:

Cottguf Lwal i Canti A F i Descuento Precio Tolal ]
p4ioh.a | a3 ; T T
= | 0000 2,650

AGOS:  JuwetotALizZR | zes|
FORMADE PAGO SRI  SIN UTILIZACION DEL SISTEMA FINANGIERO |BUBTOTAL 0% 0.00 %
TOTAL 3.01 ]

g ou |SUBTOTAL NO OBJETO DE VA 0.00]
"W~ - e [SUBTOTAL EXENTO DE IVA 000/
rummm = PAG" °° s SUBTOTAL SIN IMPUESTOS 268

DESCUENTO 0.00

ice 000

Mormacién Adicional: IVA 12% 032
Refex. Factura N* 600020850 |IREPNR 0.00 )
PROPINA 0.00 |

JVALOR TOTAL T L |

Xl



R
PRODUMETAL

R.U.C.: 1709440422001
FACTURA
No. 001-900-000002170

NUMERO DE AUTORIZACION

OLMEDO SALAZAR OSCAR SANTIAGO
PRODUMETAL

Direccién: Sector El Edén. De Los Fresnos lote#7 y De
Los Guayacanes (Esquina).

Telefono: (593-2) 2812381 / 2418787 / 0996000024
Email: produmetal@hotmail.com
QUITO-ECUADOR

OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD: SI

1008202201170944042200120019000000021700000217011
AMBIENTE: PRODUCCION
EMISION: NORMAL

(10)08202201170:

1170944042200(12

CLAVE DE ACCESO

)001900(00)00021700000217011

\ J

Razén Social/Nombres y Apellidos:
Identificacién
Fecha Emisién: 10/08/2022
Codigo Cod.Alterno Cant Nombre Precio U Descuento Total
00001 1.00 |CORTESY DOBLECES 423 0.00 423
SUBTOTAL 12% 4.23
SUBTOTAL 0% 0.00
SUBTOTAL no objeto de IVA 0.00
Informacién  ional SUBTOTAL exento de IVA 0.00
scastilloe3@gmail.com SUBTOTAL SIN IMPUESTOS 4.23
Email1 CONTRIBUYENTE REGIMEN RIMPE TOTAL Descuento 0.00
Email2 RESOLUCION Nro. NAC- =
Direccion: DGERCGC2100000060 IVAS2% s
Telefono : IMPORTE TOTAL 4.74
PRODUMETAL:
AGENTE DE
RETENCION
IForma Pago EFECTIVO
otal 4.74
Pag. 1de1
R.U.C: 1790947432001

I.L.E.R. Cia. Ltda.
_ EPRESENTACIONES INDUSTRIALES

FACTURA: 002-002-000009724

Av. 6 de Diciembre N53-237 y Av. de Los Pinos
Telf.: 2813410 / 2813178 / 2418602 / 2401781
E-mail: rilerec@gmail.com / riler@andinanet.net
www.rilerec.com

Quito - Ecuador

RILER CIA. LTDA.

DIRECCION MATRIZ: Av. & de Diciembre N53237 y Av. De Los Pinos DIRECCION
SUCURSAL: Av. 6 de Diclembre N53237 y Av. De Los Pinos

NUMERO DE AUTORIZACION:
2907202201179094743200120020020000097240001172510

FECHA AUTORIZACION: 29/07/2022 08:29:45
AMBIENTE: PRODUCCION

EMISION: NORMAL
CLAVE DE ACCESO:

CONTRIBUYENTE ESPECIAL No.
OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD: SI
AGENTE DE RETENCION. No.Resolucién: 1 2907202201179094743200120020020000097240001172510
RAZON SOCIAL IDENTIFICACION: FECHADE EMISION: 29/07/2022 GUIA REMISION:
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD | PRECIO | PORCEN. | VALOR | VALOR
UNITARIO | DSCTO. | DSCTO.| TOTAL
5801162 Polea SPA 200mm 1 canal Bushing 2012 1 40 0.00 0.00 40.00
5801181 Polea SPA 100mm 1 canal Bushing 1610 1 20 0.00 0.00 20.00
0907994 ABT OPTIBELT Banda 1 6.96 0.00 0.00 6.96]
DIRECCION: AMAGASI DEL INCA SUBTOTAL: 66.96
TELEFONO: 4500375 DESCUENTO: 0.00
DIAS PLAZO: 0 dias VENDEDOR: NETO: 66.96|
4- OFICINA BASE 0: 0.00
OBSERVACIONES: . BASE 12: 66.96
AGENTE DE No.Resolucion: 1 RETENCION: VA2 8.04
IRBPNR:
0.00
TOTAL:
75.00
COD__[FORMADE PAGO T TOTAL [PLAZO [oR-TEm. |
01

‘SIN UTILIZACION DEL SISTEMA FINANCIERO 75.00‘

0‘ dias|
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FACTURA No. 001101-000002150

n““ suItlpernoS FECHA EMISION: 30/07/2022
FIJACIONES Autorizacisn SR No

3007202201010366964400120011010000021500000215014
Fecha Autorizacién SRI: 30/07/2022 14:16:11

*300720220101036696440012001101000002150i!

RUC: 0103669644001 Clave o

Matriz:
Telkéfono: (23281543 0997206250 E-mailksurtipernos@holmail es
OBLIGADOS A LLEVAR CONTABILIDAD SI

Razén Social:

Direccion:

CANTIDAD  UND DESCRIPCION
2500 UND PERNOHEX GZ GALVUNC 1/4 X1

2500 UND TUERCA HEX G2 GALV UNC 14
200 UND TUERCA HEX INOX MM B X 1.25
600 UND PERNO ALLEN CC INOX MM 6 X 1.00 X 12
200 UND TUERCA HEX INOX MM 6 X 1.00
2500 UND  ANILLO PRESION GALV 1/4 {6 MM)
5000 UND ARANDELA PLANA SAE GALV 1/4 (6 MM)
Informacion Adicional
Descripcion
FORMA PAGO:

OTROS CON UTILIZACION DEL 5843
SISTEMA FINANCIERO

CLIENTE
RUCIC.I: 0602092686
Teléfono: 4500375
Fecha de Vencimiento: 30/7/2022
P. I..llll'l'.B PRECIO TOTAL

200

0.03 0625

o090 018

013 ors

0.05 010

0.02 047

0.02 075
SUBTOTAL 4.905
SUBTOTAL 12% 4905
SUBTOTAL (e 0.00
VA 12% 0.5886
VALOR TOTAL 5.4936
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RUC.: 1802461440001

NO TIENE LOGO | ricrura

No. 001-002-000021681
NUMERO DE AUTORIZAGION
04082022011802461440001200 100200002 16612002 169913

FECHA Y HORA DE 04108/2022 15:46:42

AUTORIZACION
GRIJALVA BASTIDAS WILSON FRANGISCO

AMBIENTE: PRODUCCION
GRIJALVA BASTIDAS WILSON FRANCISCO

EMISION: NORMAL

Direccién  Los Nogales N4T-09y Av El Inca
Matriz:

CLAVE DE AGGESO
Los Nogales N47-89 y Av El Inca

Direccion
Sucursal
OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIDAD s |||II||II|‘I|I|I|||I|I|I|I||II||||I‘|I|I|II‘I||||
1 100120 16812002169913
L J
Razdn Social / Nombres y Apellidos.
Identificacion
Fecha 040872022 Piaca / Matricula: null Guia
Dirsceion
Cod Cod . Precio Unitario Precio sn Precia Total
Proceel | A | Contided Descripcdn Detalie Adicional Subsidio oo | Descvanto
anz 100 |NEPLD INOX HEXAG 2 946 000 000 142 BO4
\ " SUBTOTAL 12% 8.04
e [ ————— SUBTOTAL 0% 0.00)
Agwte de Retencion NaResshucion: 1 SUBTOTAL NO OBJETO DE VA 000
SUBTOTAL EXENTO DE VA 0.00]
Forma de pags ] Valor |
SUBTOTAL SIN IMPUESTOS B4
01 - SIN UTRLIZACION DEL SISTEMA FINANCIERO | mml
TOTAL DESCUENTO
ICE 000
VA 12% 0.36f
TOTAL DEVOLUCION VA 0.00
IRBPNR 000
PROPINA 0.00]
VALOR TOTAL 5.00)

ACEROCENTER ( ruci7i7siseion: N

Uaianes pana camsTRU FACTURA

NUMERO D02004000002846
NUMERO DE AUTORIZACION:
08072022011791731964001 200200400000 284600061 72012
FECHA Y HORA DE AUTORIZACIONZ022-07-09 22:23/53
AMBIENTE: PRODUCCION

EMISION: NORMAL

ACEROSCENTER CIA. CLAVE DE ACCESO
1A T
Diracclén: Av. Marlscal Sucre 527-252 y Diego Céspedes VUL AT TRREARTRIRTREAERAETR AT 1 TR

Contribuyente Especial Nro.:636
Obligado a Liovar contabilidads|
Agente de Retencion 5|

Informacion Adicianal

Dbservaciones: **

Direcién

Tedéfona:

Email

informacién Adicional
Subtotal 52003
VA diferente de 0% §348
Razéin Social
2022-07-08 Guia Emisidn:

[Precic  [Descuento [Precio
[principal |umitaric [Total
20111023 {10 [020111023] ANGULD alwdmm [617.43 fnoo 1743
080404015 2.0 [080404015] ELECTRODO AGA 1/8 6011 C-13 1KG [65.80 fuo0 [6 11.60
Tatal 53251
| Forma de Pago. | Valor |
| TARIETA DE CREDITO | $3251 |
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FACTURA No. 001101-000000123

n““ SuItlperno S FECHA EMISION: 03/06/2022
FIJACIONES ss0s20220 Auoizacon SRl o

10
Fecha Autorizacion SRI: 04/06/2022 10:14:33

*964400120011010000001230000012310*

RUC: 0103669644001
Clave Accaso

Matriz: San Isidro del Inca Av & de Diciembre NS4-102 y Los Pinos
Teléfono: 023281543 00O7206259 E-mail-surtipernos@hotmail es
OBLIGADOS A LLEVAR CONTABILIDAD S1

Razdn Social: Consumidor final
Direccidn:
Comreo:
CANTIDAD  UND DESCRIPCION
200 UND BROCA HSS COBALTO MM .00
200 UND BROCA HSS COBALTO MM 8.00
200 UND BROCA HSS COBALTO SOMTA MM 500
200 UND BROCAGSRHSS PULG 1B
1.00 UND LA MSCO FLAP 4 172 GR120
100 UND  PERMO ALLEN AVELLANADO INCX MM 4 X 0.70 X 16
100 UND  PERMO ALLEM AVELLANADO INGX MM 6 X 1.00 X 16
Informacién Adicional
Desaripcion
FORMA PAGO:

OTROS CON UTILIZACION DEL 5. 2361
SISTEMA FINANCIERD

CLIENTE
RUCIC.I:
Tedéfono:
Fecha de Vencimiento: 3672022

P. UNIT PRECIO TOTAL
1.80 60
225 450

385 7.30
1.00 200
350 350
0.08 noa
010 010
SUBTOTAL 21.08
SUBTOTAL 12% 21.08
SUBTOTAL 0% 0.00
WA 2% 253
VALOR TOTAL 23.61

RUC: 0590963045001

’/’ FACTURA
/ No. 003-002-000066834
/ Fecha Emision:  15/Ago/2022

N+MERO DE AUTORIZACION
WWW.SUMELEC.NET 1508202201099096304500120030020000668340006653

FECHA Y HORA DE AUTORIZACION
1 15/Ago/2022 17:52

-
SUMELEC S A

=

Dir. Matriz: AV. JUAN TANCA MARENGO KM 2.5 AMBIENTE PRODUCCION

Dir. Sucursal: AV. ELOY ALFARQO Y CALLE DE LA FUCSIAS NUMERO E-13-20 EMISION NORMAL

CLAVE DE ACCESO

15082022010990963045 020000668340006683410 Contribuyents Especial No.: 587
T OBLIGADO A LLEVAR CONTABILIOND: &

U J
Razon Social/Nombre: Identificacion: v
Direccion:

Teléfono:
Cédigo ‘ Cantidad Descripcién ‘ :ﬁ;’h | Descto | Precio Total

EBSE1-18 12-18A 1 ARRANCADOR EBAS 12-18A(5.5HP/240) 3271000 10.00% 327

BOBINA 220VAC

Informacidn Adicional: SUBTOTAL 12%: 2943
Nota: SUBTOTAL 0%: 0.00
SUBTOTAL No objeto de IVA: 0.00
SUBTOTAL SIN IMPUESTOS: 29.44

Forma de Pago: O UTILIZA EL SISTEMA FINANCIERO $ 32.97
- SUBTOTAL Exento de IVA: 0.00
EFECTMD  §32.87 DESCUENTO: 327
ICE: 0.00
VA 12%: 353

. EB-
No.Egreso: IRBPNR: 0.00
Email:

Vondedor: LM - ALMACEN QUITO VALOR TOTAL: $32.97

No. Interne:  NO. 38066834
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ANEXO VIII: PROTOCOLO DE PRUEBAS [Fuente propial].

PROTOCOLO DE PRUEBAS
MAQUINA: MOLINO DE PINES FECHA: 31/8/2022
Albuja Arellano Jaiber Sebastian PROFESOR: |Ing. Mario Cesén, M.Sc.
ESTUDIANTES |Simbaria Escobar Mesias Josué HORA INICIAL 11:00 a. m.
Véasconez Nufiez Byron Andres HORA FINAL 1:00 p. m.

LISTA DE VERIFICACION DE ESTADO DE LA MAQUINA ANTES DEL INICIO DE PRUEBAS (MAQUINA DESCONECTADA )

ASPECTO DE INSPECCION

CHEQUEO

OBSERVACION

Verificacion de alineacion de eje

Verificacion de alineacion de poleas

Verificacion de torque de apriete de poleas

Polea pequefia: 20 [Nm], Polea grande: 31: [Nm]

Verificacion de tension de banda

ENENENEN

Verificacion de movimiento manual para escuchar si existe rozamiento
entre elementos moviles

Verificacion de sujecion de tuerca de plato rotativo mévil

Verificacion de ajuste de pernos de ensamblaje de componentes

Verificacion que no existan cables eléctricos no aislados

Verificacion de las caracteristicas eléctricas de la toma eléctrica

ESENESENEN

V=220 V]

Verificar la distancia de apertura de la compuerta de carga, para dosificar
la alimentacion

<~

La compuerta es regulable dependiendo del caudal
con el que se desee alimentar.

TOMA DE DATOS (MAQUINA CONECTADA Y

ENCENDIDA )

ASPECTO DE INSPECCION CHEQUEO OBSERVACION
Verificacion de sentido de giro del disco rotatorio v Sentido de giro antihorario
Intensidad de corriente eléctrica del motor en arranque v |1 =47 [A]
Intensidad de corriente eléctrica del motor en vacio (sin producto) v 1=9.7[A]
Verificar del movimiento de las partes de la maquina previa a la carga v
Verificacion del nimero de rpm de la polea del motor v 1784 [rpm]
Verificar el nimero de rpm de la polea conducida v 3556 [rpm]

FUNCIONAMIENTO (MAQUINA EN OPERACION ) PARA OBTENER MAIZ PARTIDO - SIN TAMIZ

ASPECTO DE INSPECCION PARAMETRO OBSERVACION
Material a moler maiz
Volumen de material a moler 2 Litros
Verificacion de ajuste perilla de compuerta para regular flujo de entrada v
Retiro de tamiz v
Verificar apriete de perilla de apriete de compuerta v
Intensidad de corriente eléctrica del motor en vacio (mientras se muele) v 1=8.52 [A]

Medicién del tiempo de molienda hasta que la bandeja llegue a su estado| Aperturade |t1 = 1:13.65 [min:seg], {2 = 1:13.70 [min:seg], t3 =
minimo comp. 3 [cm] |1:14.25 [min:seg]

Medicion del tiempo de molienda hasta que la bandeja llegue a su estado| Apertura de

minimo comp. 4 [em] [t1 = 35.63 [seq], t2 = 35.26 [seq], t3 = 35.90 [seg]
Medicion del tiempo de molienda hasta que la bandeja llegue a su estado| Apertura de

minimo comp. 5 [em] |t1 = 29.33 [seg], t2 = 30.15 [seg], t3 = 29.60 [seg]

FUNCIONAMIENTO (MAQUINA EN OPERACION )

PARA OBTENER HARINA DE MAIZ 8CON TAMIZ)

ASPECTO DE INSPECCION PARAMETRO OBSERVACION
Material a moler maiz
Volumen de material a moler 2 Litros
Verificacién de ajuste perilla de compuerta para regular flujo de entrada s
Colocar el tamiz v
Verificar apriete de perilla de apriete de compuerta v
Intensidad de corriente eléctrica del motor en vacio (mientras se muele) v 1=8.52 [A]
Verificiacién de cantidad de producto final molido con apertura de puerta Se moli6 alrededor el 1/4 del maiz, el restante se
de 5 [cm] t=2[min] |encontraba en la camara de molienda triturandose.
Verificiacién de cantidad de producto final molido con apertura de puerta Se molié alrededor el 1/3 del maiz, el restante se
de 5[cm] t=2.5[min] |encontraba en la camara de molienda triturdndose.
Verificiacion de cantidad de producto final molido con apertura de puerta Se molio alrededor el 1/2 del maiz, el restante se
de 5 [cm] t=23[min] |encontraba en la cdmara de molienda triturandose.
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ANEXO IX: REGISTRO FOTOGRAFICO.

Simulaciones SolidCAM

Placa de base tensora [Fuente propia].

Parte central de bisagra de base tensora [Fuente propia].

0_&enan
). Jmm

0. 1w

mm
0. lium
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