Anexo N. Hojas de ruta y construccion de los elementos de la maquina.

Figura N.1. Hoja de ruta Eje de los rodillos

N® de . . . .
. Nombre del conjunto: Prototipo peletizadora Numero de .
E'&g% Nombre de la pieza: Cubo Eje Redillos piezas: 1 Plano de la pieza
Material: Dimensiones: .
AIS| 1045 @:2 1/4" L'51 mm JoalRhiEh,
i Tiempo
Item Operacion w;‘gg;z;x:g de
operacion
10 Corte de material a 251 mm de Sierra mecanica 5 min
longitud.
Refrentado de 0.5mm por
20 ambas caras para ajustar a Torno 3 min
S0mm.
30 Cilindrado externo a 54 mm de Torno 2 min
diametro.
40 Perforacion con broca de %" Mandril — Torno 5 min
50 Cilindrado interno a 22mm de Barra de 5 min
diametro. alesado - Torno
60 Fabricacion de cufiero de 1/4. Cepilladora 5 min
. &
Aplanado de dos caras con pifia J S H
70 de fresar con profundidad de Fresador — Pifia 5 min
pasada de 0.5mm hasta de planear |
completar 4. 5mm. /
P & “l_ Encaje eje - cubo
Perforacion en todo el centro de Tormo - Broca T
80 la cara plana con broca de 34" y de 3/4" - Barra 10 min P
ajuste del diametro a 21mm de alesado T_ .l
gli e.g': Nombre del conjunto: Prototipo peletizadora Nimero de — -I - 5 L L
10/39)] Nombre de |a pieza: Eje de rodillos piezas: 2 J Gi_ i
Material: Dimensiones: : 50 l
AISI 1045 @ 11/4” L:69 mm Fecha: 7/05/2024 . J '
) Tiempo
y Maquina y/o 68
Item Operacion ; de 108
herramienta operacion s
171
10 Corte de material 2 69 mm de Sierra mecanica 2 min 35
longitud. - 4
2 —
Refrentado de ambas caras de
20 0.5mm para ajustar a longitud Torno 2 min
de 68mm. —]
30 Cilindrado externo a 30 mm de Torno 5 min -
diametro. DETAILD
DETAIL AJ SCALEZ2:1
Cilindrado en un extremo a 20 SCALE3:1
40 mm de diametro y 50mm de Torno 2 min
longitud.
Ranurado de 1.5 mm y 2 mm de Torno 5 min . . .
50 profundidad. Y NOTA: Esta pieza esta compuesta por 3 piezas en total, 2
ejes y el cubo. Los ejes encajan en los agujes delcuboy
cilindrado a 21 mm de didmetro se sueldan, es necesario que queden bien alineadas es
50 Y}Z mm de longitud por el otro Torno & min por eso que después se rectifican en el torno.
extremo.
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Figura

N.2. Eje Principal

N*® i ) . .
de MNombre del conjunto: Peletizadora NL:g:ar:' (-ile Plano de la pieza
piez Nombre de la pieza: Eje principal P :
a:
4125
Material: Dimensiones: " &
- Rosca 3/4" x 16 hilog
AISI1045 | @: 17 L:400 mm Fecha: 6/05/2024 —
. Tiempo
: . Magquina y/o
Item Operacion i de
herramienta operacitn
10 |[Refrentado 0.256mm hastal Torno 2 min CM‘M
alcanzar una longitud de 387
mm.
Cilindrado externo hasta alcanzar 3 min
20 lyn didmetro de %" a lo largo de Tormo
una longitud de 40 mm. P24
Cufero de 1/4" i
_—— ]
30 [Cilindrado externo @ 21mm a lo Torno 3 min \ : &
largo de una longitud de 45 mm. I~ ' -
5 i
o3 :
Cilindrado externo hasta alcanzar| . i
40 un didmetro de 24 mm a lo largo| Tomno 3 min
de una longitud de 127 mm.
$254
50 |Roscado de %3"x16 hilos Torno 3 min
Cuhero de 1/4" 2
60 [Fresado para cuiiero de %" con k\.\' ' -
- " TRE]
L= 45mm. Seccién @21mm. Fresadara 3 min b
Fresado para cuiiero de %" con .
70 \L=77mm. Seccién @24mm. Fresadora 3 min __ 2
80 IFresado para cufiero de %" con
L= 77Tmm. Seccién @25 4mm. Fresadora 3min
Figura N.3. Hoja de ruta de la tolva
I'~._I° de Mombre del conjunto: Peletizadora Nimero de .
pieza: e | Plano de la pieza
16/25 Nombre de la pieza: Tolva )
Material: Dimensiones: S CRIPCIOH ESPESCR DE
A36 L1: 1120 mm L:200 mm| ©écha: 8/05/2024 e .
L2: 210 mm L:40 mm T |Tova parte infestor B355.4
Espesor: 3 mm |
) Tiempo A
P . Maquina y/o \ /
ltem Operacion . de
herramienta operacién
10 |Corte laser de L1 para Maquina de corte 5 min /
elaboracion de cono. laser
2 N
Doblado de L1 Dobladora 3 min ' /
20 ’ /
| T
30 |Doblado de L2. Dobladora 2 min r\ o % ‘
\>— () 1
— o/ ‘
@210
40  (Soldadura de L1y L2 Maquina de 3 min
soldadura
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Figura N.4. Hoja de ruta Plato expulsor de pellet

N°de | Nombre del conjunto: Prototipo peletizadora Nimero de
pieza: Nombre de |a pieza: Cubo plato expulsor de jezas: 1 Plano de la pieza
18/39 pellet piczas:
Material: Dimensiones: ;
AISI 1045 @ 11/2" L'51 mm Fecha. 710512024 —
) Tiempo
Item Operacién w;%;ggxg de
operacién
10 Corte de material a 51 mm de Sierra mecanica 5 min
longitud.
Refrentado de 0.5mm por ambas Torno ol
20 caras para ajustar a 50mm. 3 min 3
Cilindrado externo a 38 mm de Torno
30 diametro. 2 min
Perforacion con broca de %" Mandril — Torno
40 9 min
Cilindrado interno a 24mm de Barra de 1
50 diametro. alesado — Tormo 9 min
60 Fabricacion de cufiero de 1/4. Cepilladora 5 min g
;’i e§§ Nombre del conjunto: Prototipo peletizadora Ntimero de | \
10/39 | Nembre de la pieza: Plato Expulsor de pellet piezas: 1 |L_, | )
Material: Dimensiones: .
AISI 1045 ©.210 mm L.4 mm Fecha. 7/05/2024 DETAIL AK
iy Magquina y/o Tiempo ’
Item Operacion herramienta de —
operacién
o MEM|QTY|  DESCRIPCION Espesor de chapa
Corte de una lamina de 4mm de g Fioto Bxpuisor 7
10 espesor a 215 mm de diametro Oxicorte 5 min 3 Ciba
exterior y 38mm de diametro 3 Aspa sxpulsora de peliel 3
interior.
20 Cilindrado a 210 mm de Torno
diametro. 5min | NOTA: Esta pieza estd compuesta por 3 piezas en total,
Corte de una lamina de Cut?o, Plato expulsor y aspa. El cub9 ?e suelda en el
30 10mmx3mm por 6 mm de Sierra 5min agujero de 38mm y después se rectifica en el torno, por
longitud. ultimo, se suelda el aspa al plato.

Figura N.5. Hoja de ruta Buje de la matriz

I;le NMombre del conjunto: Peletizadora Niamero de Plano de la pieza
piez Mombre de la pieza: Buje martriz iz
a
14/25
Material: Dimensiones: i
Bronce ©:1.1/2" L:28 mm Fecha: 8/06/2024
. Tiempo
i . Maquina y/o
ltem Operacidn . de
herramienta operacién
10 |Refrentado 0.25mm hasta 5 min
alcanzar una longitud de 25 mm.
Cilindrado externo hasta alcanzar Torne 7 min
20 un diametro de 34 mm a lo largo|
de una longitud de 20 mm.
30 |Cilindrado interno @&  24mm 6 min
pasante.
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Figura N.6. Soporte Matriz

N de 8 - - e
Lo Mombre del conjunto: Prototipo peletizadora MNdmero de .
ﬂﬂ% Mombre de la pieza: Soporte Matriz piezas: 1 Plano de la e
Material: Dimensiones:
ASTM A3G Ciext222mm — Fecha: 71052024
Ein: 173 mm
. Tiempo
Item Operacian ;ﬂeﬁ::'rnliigfta? de
operacion
Corte de arandela de Gext Corte por plasma
10 222mm x Ein 173mm. CHNC 5 min
20 Pulido de la pieza por
rebabas del plasma. Pulidora 5 min
30 Marcacion de los cenfros de
los agujeros. Martillo — Punzon 5 min
Se perforan 3 agujeros de Taladro de arbol —
40 amm de diametro segun Broca Smm 10 min
planc.
Figura N.7. Hoja de ruta Estructura
iras Nombre del conjunto: Peletizadora Namero de .
pieza: Jeuat: — Plano de la pieza
25725 Nombre de la pieza: Estructura P )
Material: Dimensiones: i
AISI 1045 11/2"x11/2"x6m | Fecha:8/05/2024
. Tiempo
. . Maquina yfo
Item Operacién - de
herramienta operacion
10 Corte de los tubos a lasg| Sierra 25 min
dimensiones especificadas en)
la tabla
Soldadura de los tubes en la - 45 min
20 orientacion especificada. Magquina de
soldadura
30 Soldadura de las 4 platinas] Maquina de 10 min
50x50x40mm en las patas de lal soldadura
estructura.
IDFTﬁIl A
SCALE1:3
40 . 20 min
lAcabado vy pulida de Ila .
lsuperficie Pulidora ':I| |||
3 b
ITs N/ WY
¥ s s W
1 e gy
s Al
i if
I e 1\
Al I AR}
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Figura N.8. Hoja de ensamble Sistema de cuchillas

DERCRFCHON

Poma cucnlla 50 i

Q.

W de . ) . .
o Mombre del conjunto: Peletizadora Nl._lgl:l::ﬁ Plano de la pieza
1339 Mombre de la pieza: Sistema De Cuchillas piezas.
Maternal: Piezas @ -
A3E - Portacuchillas. Fecha: 8M52024 | ) I
- Cuchillas. 3)
Maquina Tiempo
. » yio de
ltem Operacion herrami operacion
enta
10  JAcomode las  cuchillas en  log Llave Bristol 3 min
agujeros concéntricamente y pase e
tarnillo.
Coloque la guaza dentro del tornillo y - .
20 |ajuste la fuerca con la llave| Lave Fia 5 min
|Asegirese de colocar traba roscd
antes de apretar.
30 [Realice el mismo procedimiento conLlaves Bristol y & min
|3 otra cuchilla. fija

Figura N.9. Hoja de ruta Carcasa Superior

N* de . i . 5
.~ | Mombre del conjunto: Prototipo pelefizadora MWamero de .
%323'; Mombre de la pieza: Carcasa Superior piezas: 1 Plano de la [FI=E
Material: Dimensiones:
ASTMA36 L: 670 mm L-130mm | Fecha 710522024
. Tiempo
. Maguina y/o
ltem Operacion - de |
hemamienta operacion HDQ
Corte de una lamina de
10 G70mmx 180mmx 3mm Owicorle 5 min - -
<
3
Rolade de la lamina hasta
20 quedar de un diametro de Roladora 10 min |
210mm internos.
Se suela las dos uniones del Equipo de 10 min
30 cilindro formado con soldadura
elecirodo EG013.
1
Se pule el cordon de
40 soldadura hasta quedar una Pulidora 10 min
superficie lisa. S
1
Se  sueldan 4 angulos Equipo de i) \0
perforados de 34" x 75 mm de soldadura 15 min W
50 longitud en la parte inferior ™~ ; H
sequn plano. P
216
Se pulen los cordones de Pulidora 10 min | ®235
60 soldadura hasta quedar 554
presentable.
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Figura N.10. Carcasa Salida de Pellet

N® de s . ) A .

. MNombre del conjunte: Prototipo peletizadora Numero de i
3;2335 Nombre de la pieza: Carcasa Salida de Pellet piezas: 1 Plano de la pieza
Material: Dimensiones: .

ASTM A36 L 670 mm L-120mm | Fecha 7/05/2024

. . Tiempo

Item Operacion w:#:mgg de

operacion
Corte de wuna Idmina de
10 G70mmz 120mm: Gmm Oxicorte 5 min

Rolado de la lamina hasta
20 quedar de un diametro de Roladora 10 min
210mm internos.

Se suela las dos uniones del Equipo de 10 min
an cilindre formade con electrodo soldadura
EG013.
Se pule el cordon de soldadura Pulidora 10 min
40 hasta guedar una superficie
lisa. o O
Se cofa un  agujero i
rectangular de 120mmx50mm Pulidora — Discao 15 min
50 a 45mm de un lado. de corte !
ol w ‘
| —
—| —] w3
Se sueldan 2  &ngulos o |
perforados de 3" x 50 mm de Equipo de 10 min W |
60 longitud a cada extremo del soldadura - ! ‘ !
agujero perforado. [Li ; 1
Se suelda el soporte de la O 120 O
mairiz en la pare superior, Equipo de 20 min
70 cerciorese que quede soldadura $210
totalmente alineado.
Se sueldan las placas de Equipo de 20 min
80 encaje de las carcasas a cada soldadura

lado como se ve en el plana.

Figura N.11. Brida base peletizadora

N® de . . ] ) .

. = Mombre del conjunto: Prototipo peletizadora MNimero de i
';'&‘.23‘3 Mombre de la pieza: Brida base peletizadora piezas: 1 Plano de la [Pl
IMaterial: Dimensiones:
ASTM A3G iext:280mm — Fecha: 7/05/2024

@in237 mm
_ . Tiempo
item Operacion T:#;mfgg{: de
operacion
Corte de arandela de @ext Corte por plasma 5 min

10 280mm x &in 237mm.

20 Pulido de Ila pieza por
rebabas del plasma. Pulidora 5 min

30 Marcacion de los centros de Martillo — Punzon 5 min
los agujeros.

Se perforan 6 agujeros de Taladro de arbol — 15 min
40 10mm de didmetro segln Broca 8mm
plano.
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Figura N.12. Soporte Carcasa Salida de Pellet

N de Nombre del conjunio: Prototipo peletizadora Hiimero de i
pieza: Mombre de la pieza: Soporie carcasa Salida e Plano de la pieza
29/39 de Pellet :
Material: Dimensiones:
ASTM A3 Fext 225mm — Fecha: 7/05/2024
Zin:165 mm
) . Tiempo
[tem Operacion w:r?:m%ﬂg de
operacion
Corte de arandela de @ext Corte por plasma 5 min
10 225mm ¥ &in 165mm. CNC
20 Pulido de la pieza por
rebabas del plasma. Pulidora 5 min
30 Marcacion de los centros de | Martillo — Punzon 5 min
los agujeros.
Se perforan 3 agujeros de Taladro de arbol - 10 min
40 8mm de didmetro segin Broca 8mm
plano.

Figura N.13. Base Peletizadora - Chumacera

N* de Nombre del conjunto: Prototipo pelefizadora . .
pisza: Mombre de la pieza: Base Peletizadora - NI;.ilen;earsq "39 Plano de la pieza
3139 Chumacera :
Material: Dimensiones:
ASTM A36 @ext 222mm — Fecha: 7/05/2024
@in:27 mm
. - Tiempo
|tem Operacion w:r‘?gﬁgﬂg de
operacion
10 Corte de arandela de @ext | Corle por plasma
222mm x &in 27mm. CNC 5min
20 Pulido de la pieza por
rebabas del plasma. Pulidora 5min
30 Iarcacion de los ceniros de | Martillo - Punzén 5min
los agujeros.
Se perforan 3 agujeros de | Taladro de drbol - 10 min
40 gmm de didmetro segin Broca 8mm
plano.
Se perforan 4 agujeros de | Taladro de drbol - 10 min
50 gmm de didmetro segin Broca 8mm
plano.
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Figura N.14. Carcasa Inferior

MN® de - . y - -

. i Mombre del conjunto: Prototipo peletizadora MNamero de q
gl',.?,rz:;i; Mombre de la pieza: Carcasa Inferior piezas: 1 Plano de la pieza
Material: Dimensiones: .

ASTM A36 L 680 mm L-120mm | Fecha: 7/05/2024
. . Tiempo
item Operacion w:r?aurllr'l]ﬁarg{g de
operacion
Corte de wuna lamina de
10 G20mme 140mm: Gmm Oxicorte 5 min

Rolade de la lamina hasta
20 guedar de wun diametro de Roladora 10 min
225mm internos.

Se corta un agujero Pulidora — Disco 10 min
30 rectangular de 200mmx45mm de corte
a 53mm de un lado.

Se sueldan 2 laminas de Equipo de 10 min
40 40mmx45mmx3mm  a cada soldadura
lado de los extremos del
agujero realizado.

Se suelda el soporte de la
carcasa superior de la matriz a FesS=s=sE==sE== F=== ==5
50 115 mm de la parte inferior, Equipo de 15 min (o] O
cerciorese que quede soldadura =1 = |£
totalmente alineado. | —L 1B
i -
Se sueldan 4 angulos Equipo de 15 min @ 9 hd
a0 perforados de 347 x 75 mm de soldadura
longitud en la parte superior L0
segun plano. D225
: @237
Se suelda la brida base de la @ 280
70 peletizadora en la parte Equipo de 20 min
inferior, alinee bien la carcasa soldadura

a este elemento.

a0 Pulir todos los cordones de Equipo de 20 min
soldadura realizados, hasta soldadura
quedar superficies lisas.

Figura N.15. Base Peletizadora — Estructura

N® de Mombre del conjunto: Protofipe peletizadora Nii de
pieza: MNombre de la pieza: Base Peletizadora - IMETo 1 Plano de la pieza
32/39 Estructura plezas:
Maternial: Dimensiones:
ASTM A3G L:285mm x L-285 Fecha: 70572024
mim x &mm
. Tiempo
Item Operacion h;':#:;_:;g{: de
operacion
10 Corte de lamina de Corte por plasma 5 min
2a5mmx285mm. CHNC
e Lomeme | SREOE
n '
20 Pulido de la pieza por =15 -
rebabas del plasma. Pulidora S min —— =
30 Marcacion de los centros de Mariillo — Punzdn 5 min
los agujeros. O o
Se perforan 4 agujeros de Taladro de arbol — 10 min
40 10mm de diametro segin Broca 8mm
planc. U U
- 12
a8 30
Se sueldan 2 angulos de 34" N
®x 100mm de longited vy Equipo de 10 min )
S50 separacion de 30 mm en soldadura 50 50 = 18
cada esquina como se ve en = L o5 F —
el plano. ~ ———l:]
Se sueldan 2 angulos de 34" =
*x S0mm de longitud vy Equipo de u .
[:14] separacion de 95 mm a 80 soldadura 20 min ___.ic_x.___'g-
mm de un extremo como se (,t =
ve en el plano. -
200 I-I
Se pulen todos los cordenes Pulidora 15 min e 2;2
70 de soldadura hasta quedar L =
lizo.
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Figura N.16. Base Peletizadora Movil

N de Mombre del conjunto: Prototipo peletizadora . .
pieza: MNombre de la pieza: Base Peletizadora - ETEE ‘:E Plano de la pieza
3339 Mavil piezas.
Material: Dimensiones:
ASTM A36 L:285mm x L-285 Fecha: 7/05/2024
mm x §mm = 1o | v | pEscRPCion | Longimup |ESEESOR DE
_ ; iempo T
ftem Operacion Lﬂ;r?;m;x{g de || 28528508 ren ¢
operacién r| 2 "R
fuerca 51§
. RN
10 Corte de Ilamina de Corte por plasma 5 min
285mme285mm. CMNC f|-\
20 Pulido de la pieza por Pulidora 10 min & | }?f
rebabas del plasma. o
.
30 Marcacion de los centros de | Martillo - Punzén 5 min 5]
los agujeros. DETAIL AR
SCALEZ:2.5
Se perforan 4 agujeros de | Taladro de drbol - 5 min 255
40 3mm de didmetro a 70mm de Broca 8mm i f]

distancia cada uno.

Se perforan 6 agujeros de | Taladro de arbol - 10 min
50 8mm de didmetro sobre el Broca 8mm
circulo de 255mm.

Se realizan 4 ranuras de
a0 20mm de longitud v 10 mm Pulidora 20 min
de ancho en cada esguina
de la placa.

——
285

285
]
262,5

Se sueldan 2 tuercas de
T0 516" NC en cada exiremo Equipo de 15 min
de un tubo cuadrado de 347, soldadura

Se fabrican dos de esos. 3«4_% - EH_, U R
N | i 3

Se sueldan los dos tubos con
80 las truecas a la placa a Equipo de 15 min
60,5mm de cada lado como soldadura
se indica en el plano.

107.5
A
]

=
ke
™

=
L

253
285

Se pulen todos los cordones
90 de soldadura hasta quedar Pulidora 15 min
liso.

Tabla N.17. Construccion de algunos elementos de la maquina

CONSTRUCCION DE ALGUNAS PIEZAS MAQUINA PELETIZADORA
Punzonado de centros Perforacion de matiz Biselado de agujeros
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Cubo eje rodillos

mévil

o

Corte de platinas base estructura
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Figura N.19. Equipo de trabajo para la fabricacion de la maquina
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