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Al Pasante Sr. José Antonio Motilla Pernandez.
Presente,

En atencidn a su solicitud relativa me es gra-
to indicar a usted que el H, Conse jo Técnico Consultivo de la-
Facultad de Ingenzerxa ha designado como Asesor del Trabajo Re
cepcional que debera desarrollar en su f£xamen Profesional de =
Ingeniero Mecan;co Electricista, al sefior Ing. Ale jandro Haro-
Leyva. Asi como el Tema propuesto para el mismo es:

** PLAMEACICN DEL DISERO, MONTAJE Y PUESTA EN MARCHA DE UNA w——

PLANTA PRCDUCTCRA DE COSPELES PARA MONEDAS DE ACERO INOXIDA-
BLEI'.

T=VARIO:

INTRODUCCICN
I.=- ANTECEDEXNTES
IT.- ARREGLO DE LAS- INSTALACIONES
I1T1.- DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
IV .~ DESCRIPCION DEL EQUIPO
V.- ICHTAJE
Vi.- PUESTA EN MARCHA
BIDLIOGRAPIA

Ruego a usted tomar debida nota de gque en cum=-
pliniento con 1o especificado por la Ley de'Profesxones, debe=
prestar Servicio Social durante un tiempo minimo de seis meses

coro requisito indispensable para sustentar su Examen Profesio
nal.

IMCDCS ET CUNCTARUM RERUM VENSURAS AUDEBO™

EL DIRECTCR TE LA BACULTAD.

——
-

/./.Ud"".n VALLE MENDEZ.



A mis padres por su apoyo y estimulo todo
mi carifio y agradecimiento.

A mis hermanos: Sergio Albertn, Luis Enrique,
José Eduardo y dJuan (Carlos.



Lupita. Gracias



Con gratitud a mis maestros
por todas sus ensefanzas.

A mis compafieros y amigos.
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INTRODUCCION

E1 origen y justificacion de una planta producto -
ra d2 Cospeles, se encuentra, principalmente, en 1la elevada
demanda de moneda fraccionaria que en los Gltimos anos se ha .
incrementado considerablemente, debido al gran ¢recimiento -

econdmico experimentado por nuestro pais en el dltimo lus-
tro.

Consciente de esta realidad, el Gobierno Federal
1levo a cabo estudios que aconsejaron la conveniencia de am-
pliar la capacidad productiva (de moneda metalica) ya insta-
lada, para hacer frente con oportunidad a dicho crecimiento.
Esta conclusion planted, asimismo, la necesidad de atender
otros importantes aspectos colaterales, c¢omo: diversificar
el uso de metales amonedables: abatir los <costos de produc-
cion, centralizar la actividad econdomica; sustituir importa-

ciones; crear nuevas fuentes de empleo y modernizar los sis-
temas operativos.

La participacidon del Gobierno Federal en este sec-
tor obedece a la estricta atencidn que exige la alta respon-
sabilidad de emitir y regular la circulacidn de moneda esen-
cialmente el ejercicio de una funcidn de soberania nacional

plasmada en nuyestra Constitucidén Politica como wuna atribu -
cion del Estado.



Conforme a 1las disposiciones legales reglamen-
tarias de la materia, la Secretaria de Hacienda y Cré&dito
Piblico y el Banco de México compartan esta responsabili-
dad: l1a nrimera, a través de la administracidn de las Casas
de Monecda y Ensaye, acufia 1la moneda metalica, en tanto que
al segundo toca realizar el analisis del compartamiento en
su demanda; el suministro de la materia prima para su acu-
flacidon; asi como su custodia, distribucion, emisidn y regu-
tacion.

La decisidn de ubicar precisamente en el estado
ce San Luis Potosi esta fabrica, se tomd debido a que esta
entidad, ademas de su privilegiada posicidon como centro
geografico del pais, cuenta con una moderna y funcional zo-
na industrial en la que se encuentran localizadas las ins-
talaciones fabriles adecuadas para el cumplimiento de las
diversas etapas que componen el proceso de emisidn de la
nmoneda; asi, en dicho proceso interviene una empresa filial
de Nafinsa que fabrica lamina de metal amonedablej;la planta
productora de Cospeles, en donde se cortaran, labiaran, pu-
liran y abrillantaran los discos de metal técnicamante 1la-
mados cospeles; prosigu2 con la acunacion que de éstcs rea-
lizard 1a Casa de Moneda de México y finalizara con la re-
cépcidn, custodia y distribucidn que el Banco de lMéxico e-
fectia con la moneda resultante. Prdximamente en esta misma
zona industrial comenzara a funcionar también wuna nueva
planta de acufiacidon de la Casa de Moneda de México.

De esta manera, quedard constituido un complejo
industrial bien articulado gque viene a garantizar la uni-
dad, oportunidad y continuidad de la producciadan, el cual
hara posible alcanzar los objetivos de descentralizacidn
de algunas funciones g2 la Lasa de Moneda y del Banco de

México. asi como 21 aprovechar y fortalecer a la industria



especializada existente en la regidn.

Para el desarrollo de este trabajo recepcional,
se tomardn en cuenta los diversos estudios previos que hizo
1a empresa Atisa-Atkins, asi como las recomendaciones obte-
nidas de Ya Real Casa de Moneda de Canada.
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PARTE 1

¢ QUE ES UN COSPEL ?

ET hombre desde su aparicidn en la tierra tuvo la urgencia
de satisfacer sus necesidades mds elementales de una manera muy primi
tiva; la bdsqueda del alimento y el vestido lo llevaban de

un lugar
a otro haciendo una vida ndmada.

Evolucionando lentamente, su vida fue tomando otro giro al
descubrir actividades y formas de sostenimiento que no requerfian
se trasladara de un lugar a otro para obtenerlas, sus
los podia consequir viviendo de una manera sedentaria.

que
satisfactores

Este cambio paulatinamente 1o 1levd a especializarse en

una actividad que se derivé principalmente de las condiciones ambienta

les d=1 lugar gue habitaba; al dominar su trabajo 1legd un momento en

el que tenfa excedentes de su producto y a la vez requeria de aguelios
que el no fabricaba o cultivaba.

E1 primer sistema para efectuar este comercio fue el true-

que, el cual tenfa inconvenientes scbre todo en la evaluacidén de mer-

cancias y diferencias de c¢riterios; lo que necesariamente 1levd a los

fraudes entre 1os mercaderes. Este situzcién cpligd a pensar seria-
mente en instituir un patrdn o base para expresar el valor de los ar-

ticulos en cantidades de uno comin.

Los articulos gue fueron usados como moneda en un
pio tenfan un problema critico: su fragilidad; esto lo podemos
el caso del cacao y las conchas,

princi-
ver en

lo cual 1levdé a 1a necesidad de bus-
car un material mds duradero para que no se gastaran.



Se utilizaron el.pedernal, rocas duras y por Gltimo metales
nativos pero con el fin de que no fueran accesibies a todos, se usd un
descubrimiento: el electrum - una aleacidén de varios metales entre
ellos oro y plata - con el que se incicid la circulacidn de 1a moneda
metdlica.

Para tener un control mds estricto se reglamentd el peso y
composicidén de la moneda sujetos a disposiciones legales, asf como los
disefios del anverso y reverso de acuerdo al pafs de origen y al valor
de la moneda.

La fabricacidn de monedas consta de varias etapas; extrac--
ciSn de los minerales del subsuelo, separacién y refinacién de los me-

tales contenidos, fundicién de Tas aleaciones en lingotes, Taminados
en caliente y en frio, cospeleo y por 4itimo la acufacidn.

Cospel es una palabra de la lengua espaifiola que describe un
disco de metal preparado para acunar.

_ E1 cospel nos resulta del proceso de cortar discos de wuna
lamina de determinada aleacidén y con espesor adecuado, los cuales son
procesados a través de una mdquina que les levanta un reborde o 1labio
en toda la circunferencia, teniendo dos objetivos: el primerg, eliminar
la fractura del corte asi como é1 fito, y el segundo, que después del
acuriado - el cual produce un levantamiento de materizl en ambas caras
del disco, grabdndolo segln concepciones artisticas y de seguridad -
sea posible su apilamiento.

La moneda moderna por ser un medio de cambio fiduciario aque
va a circular por todo el pais y muchas veces fuera de &i, debe cunphr
normas de calidad muy estrictas. Este factor 16gicamente se refileja



en el cospel ya que siendo una etapa muy importante para la obtencidn del
producto final, debe fabricarse de acuerdo a lo que marca el Decreto Pre-
sidencial que se origina para la emisidn de una nueva moneda.

En el dibujo No. 1 se presenta un croquis tipicce de un cospel,
indicando su nomenclatura y las caracteristicas generales que debe reu-
nir antes de definir sus especificaciones técnicas y dimensionales, asf
como sus tolerancias, que se determinaran conforme al ordenamiento de di-
cho decreto.

PARTE 2

MATERIA PRIMA

La materia prima que se va a utilizar para fabricar una mone-
da es una decisidn fundamental para el pais que 1a va a emitir.

Debido al indice inflacionario actual es imposible el uso de
los metales preciosos como el oro y la plata en monedas, ya que tienen
un alto costo de extraccidn y refinacidn por su escasez.

Como el objetivo de uha moneda es que se use como articulo
comin de cambio es necesario utilizar metales industriales aleados o
"Liga Monetaria" cuyo contenido no l1legue a superar su valor facial {va-
lor de cambio) a largo plazo.

También es necesario considerar su durabilidad (resistencia a
la corrosidn y al desgaste), su color y su brillo.

Por Gltimo hay que estudiar la viabilidad de manufactura de
esta liga monetaria, asi como sus propiedades fisicas. Debe tratarse -
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de una aleacidn que contenga metaies que se encuentran en abundancia,
que no raguieran alta tecnologia de refinacidn y proceso, que la alea
cifn que no sea dificil de fundir, laminar o troquelar.

Las propiedades fisicas rigen su facilidad de trabajo y cos
to de manufactura.

Debe ser maleable, que facilite su laminacidn y su acufiacion;
de bajo punto de fusidn, para no elevar su costo; de no muy alta dure-
za pues dificulta su troguelado.

Las 1igas monetarias que se producen o son factibles de pro-
ducirse en México son ias blancas, amarillas y grises.

Ligas amarillas: EJ1 latdn ya ha sido usado en le pais, su =
aleacidon de 85% cobre y 15% zinc fué empleada en monedas de 1 y 5 centa-
vos siendo aceptada por su color, brillo y durabilidad. La aleacidn
que contiene 95% de cobre y 5% de zinc se utilizd en 1a moneda de 20

centavos pero desaparecid de circulacion por su alto contanido de co-
bre.

La otra aleacidn usada actualmente en el mundo es la consti-
tuida por 92% de cobre, 6% de aluminio y 2% de niquel conocida como

bronce-aluminic, pero habiendo impresionado iniciaimente, su brillio y
color se pierden al circular.

Liga gris: Son los aceros inoxidables de alta dureza los -
que tienen propiedades dptimas de resistencia al desgaste y a la co-
rrosion, es necesario disminuir su dureza tratdndolos térmicamente pa-
ra facilitar su troquelado y aumentar la vida de punzones y matrices -
de corte asi como las herramientas de labiado y dados de acunacifn.

La composicidn gquimica de esta liga es de 82% de acero al



bajo carbono y 18% de cromo; se utiliza para monedas de baja denomina-
cidn en varios paises.

Ligas blancas: Son las mds usadas actualmente debido a Ta
gran existencia de yacimientos de los minerales que las ccmpcnen.

La liga compuesta de 1a aleacidon de 96% de alumino y 4% de
magnesio, a veces con 0.3% de manganeso se usa para bajas denominacio-
nes, pero no es muy aceptada por ser muy ligera.

La 1iga blanca mas popular es la compuesta por 75% de co-
bre y 25% de niquel 1lamada cominmente cuproniquel; es usada en muchos
paises tanto en altas como en bajas denominaciones.

Derivada de 1o anterior tenemos la alpaca o plata alemana
en distintas proporciones de sus elementos, el "745" con 65% de co-
bre, 10% de niquel y 25% de zinc; el "757" con 65% de ccbre, 12% de
niquel y 23% de zinc; el "18" con 65% de cobre, 18% de niquel y 17%
de zinc. Esta liga no se usa generalmente para acufiacién de moneda
detido a su facilidad de obtencidn.

Por Gl1timo tenemos la liga constituida por Tla aleacidn de
99.675% zinc, 0.15% cadmio y 0.025% magnesio dezarrollada en Alema-
nia y denominada titanio-zinc.



TABLA No. 1

PRINCIPALES PROPIEDADES FISICAS DE LAS ALEACIONES

LIGA TEMP, | DUREZA } DENSI-| TEMP. | MALEA | ESTABI-
DE FU| RECO DAD .} DE RE} BILI- | LIDAD.
MONETARIA SION CIDO gr/cm COCI- § DAD. COLOR COLOR
°C Rb DO °C

Titanio-Zinc 420 * 7.15 * * * BLANCO
Aluminio-Mg 654 50 270 375 100 100 BLANCO
LatSn 85/15 1000 30 8.75 750 a5 50 AMAR.
Bronce-Al 1060 45 7.78 815 45 95 AMAR.
Alpaca 757 1010 40 8.69 815 50 85 BLANCO
Cupronfquel
75/25 1225 34 8.95 825 50 90 BLANCO
Acero Inox 1482 80 7.80 1010 45 90 GRIS

Metales disponibles nacionales de produccidn autosuficiento:
Cobre, zinc, cadmio, magnesita (carbonato magnesio).

Metales de importacidn:
Nfquel, cromo, titanio.

Mineral de importacidn:

Bauxita (se produce aluminio de primera fusifn y se lamina
en el pais).

Placa de “mportacidn:
<own ingxidaplie plang laminado en caliente. Se lamina =n

AT S ,Ja:’-s

NG SE Sretlato InToomallar.




, E1 Decreto Presidencial aprobado por el Congreso de la Unién
que aparecid en el Diario QOficial de la Federacidn el lunes 28 de di~-
ciembre 1981, especifica tres opciones en cuanto al material de Tlas
nuevas monedas de cincuenta centavos y un peso.

La opcibén A es una liga amarilla, "Bronce al Aluminio", com-
ruesta por 0.920 (novecientos veinte milé€sismos) de cobre; 0.060 (se--
senta milésismos) de aluminio: y 0.020 {veinte milé&simos) de niquel.

La opcidn B es una liga amarilla también; "lLatén", compuesta
por 0.850 (ochocientos cincuenta milésimos) de cobre; y 0.150 (ciento
cincuenta milésismos )} de zinc.

La opcidén C es una liga gris: Acero Inoxidable AISI-430 com-
puesto por: de 0.160 a 0.180 (ciento sesenta a ciento ochenta milési=--
mos) de cromo; 0.0075 (setenta y cinco diezmilésimos) de niquel mixi-
70 0.012 (doce milésismos) de carbono maximo; 0.01 (un centésimo) de
siticio mdximo; 0.01 {un centésimo) de manganeso maximo; 0.003 (tres -
diezmildsimos) de azufre miximo; 0.004 (cuatro diezmilésimos) de fisfo
ro mdximo; y lo restante fierro.

ACERO INOXIDABLE AISI-430

Composicién Quimica (%)

G Si Mn P S Cr Ny
0.10 1.00 1.00 0.040 0.030 16.00 0.50
1ax Max. Max. Max Max. 18.00 Max.
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Este acero inoxidable es de la familia de los ferrfiticos, -
los cuales se caracterizan por su estructura ferritica a cualquier tem-
peratura y por consiguiente, no hay transformacidén de la ferrita en aus
tenita en el calentamiento ni transformacidén martensitica en el enfria-
miento, por esta razdn no hay posibilidad de regeneracidn del grano y la
recristalizacidon s6lo es posible mediante una deformacidn plistica en
frio, previo recocido o mediante una deformacidon en caliente.

Generalidades:

Es facil de trabajar en embuticidn debido a su buena malea-
bilidad.

Resiste bien a la oxidacidn hasta temperaturas de 850°C y -
es mas resistente a la corrosidon con un pulido brillante. Resiste bien
a los acidos oxidantes diluidos.

A temperaturas inferiores a la del ambiente decae rdpidamen-
te 1a resiliencia.

La cedencia en procesos deembuticién profunda es aceptable.

Es ferromagnético (le atrae el imdn).

Propiedades fisicas: .

La resiliencia de este acero varia con el espesor del mate-
rial. A mayor espesor menor resiliencia.
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- Caracterfsticas Mecanicas Medias, a2 Temperatura Ambiente del

Acero Inoxidable AISI 430.

Resistencia |{Limite E1&sti--

a la traccién {(RM){co del 0.2% (RP){Alarg. Dureza
Perfil Tratem. | N/mm® (kgf/mm2) | N/mm? (kgf/mm) | % HRB
Chapa Recoc. 520 (53) 355 (36) 24 85.0

Fina

ACERO INOXIDABLE AISTI - 430 MODIFICADO

Composicidén Quimica (%)

C Si Mn P S Cr Ni
C.08 0.60 0.60 0.035 0.030 17.2 0.50
M&x. Max. Max. M&x. Max. 18.0 Max.

Las caracteristicas de este acero son las mismas que las

del AISI-430 normal. La proporcidn del Carbono, Silicio y Manganeso es me--
nor que en el normal.

Este acero es usado en la Casa de Moneda de Brasil, para
la fabricacidon de 1as monedas de 1, 2, 5, 10, 20 y 50 centavos de cruzeiro.

E1 facter principal en la elaboracidn de esta aleacidn es
la disminucidn de la cantidad de Carbono normalya un 0.08% en el modificado.
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E1l objetivo de reducir el porcentaje de Carbono es bajar la dure-
za, 1o cual permite gue el material levante correctamente en el acufiado y de
esta manera tener una duracién mayor de los dados de acuiiacion.

Finalmente la Secretaria de Hacienda y Crédito Pdblico se decidid
por 1a opcién C, especificando para ello al Acero Inoxidable AISI-430 modifi
cado por cual se cred la necesidad de contar con una planta para fabricar
cospeles de Acero Inoxidable con una capacidad suficiente para cubrir la de-
manda actual y futura de estas monedas de baja denominacidn.

PARTE 3

SUERTES A PRODUCIR Y ESPECIFICACIONES GENERALES

Las suertes o denominaciones que se contemplan a corto plazo para
su fabricacidén en la planta productora de cospeles, son dos: el cospel para
Ta moneda de cincuenta centavos v el cospel para la moneda de un peso.

-~

CINCUENTA CENTAVOS

Sus caracteristicas fueron debidamente reglamentadas en el Decre-
to Presidencial que aparecid en el Diario Oficial de la Federacidn del dfia
lunes 28 de diciembre de 1981, del cual se transcriben los puntos mds rele-
vantes:

Valor: Cincuenta centavos

Didmetro: 22.0 mm (veintidos milimetros)

T o .,
i } A i
1‘?\'[‘ t,“: Ir):’ b At
Eado 5_47\7‘ ] AV Ten
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Composicidn (opcidn C): 0.160 a 0.180 (ciento sesenta a ciento ochenta -
milésimos) de cromo: 0.0075 (setenta y cinco diezmilésimos) de niquel
mdximo; 0.0012 (doce diezmilésimos) de carbono mdximo; 0.01 (un centé-
simo) de silicio mdximo; 0.01 (un centésimo) de manganeso, maximo; 0.003
(tres diezmilésimos) de azufre midximo; 0.004 (cuatro diezmilé@simos) de
fosforo méximo y lo restante fierro. '

En esta composicidén, las tolerancias seran las mdximas antes -
indicadas; el peso serda de 4.1 g {cuatro gramos un décimo) y la tole~

rancia en peso por unidad serd 0.150 g {ciento cincuenta miligramos) en
mds O en menos.

CUNOS

Anverso: Al centro el Escudo Nacional en relieve escultdrico con la le-

yenda en el exergo "ESTADOS UNIDOS MEXICANOS". El1 marco 1iso en grdafila
en forma de puntos.

Reverso: Al centro ligeramente desfasada a la derecha, una reproduccion
en relieve escultorico de la cabeza de un Sefior Principal (Cabeza de Pa-
lenque )}, perteneciente a 1a Cultura Maya, en el campo izquierdo el nuame-
ro "50" y a continuacidn el signo de centavos "c" ambos para leerse en
direccion vertical; en el campo inferior jzquijerdo el afio de acufiacién y
en el campo inferior derecho el simbolo de 1a Casa de Moneda de México
"M", el marco liso y grédfila en forma de greca en posicidn recta y verti-
cal al extremo izgquierdo en alto relive y al extremo derecho en bajo re-

lieve y grdfila en forma de greca y en posicidn recta y horizontal en el
extremo inferior en alto relieve.

Canto: Sera liso.



(*)

CUALRD DE

COSPEL PARA LA MONEDA DE CINCUENTA

Didmetro

Espesor del Centro
Espesor del Labio
Planicidad
Ovalizacion
Aleacidn (*)
Aspecto

Dureza

Nimero de Grano
Peso

COMPOSICION QUIMICA

Cromo
Carbono
Silicio
Manganeso
Azufre
Fésforo
Niquei
Fierro

ESPECIFICACIONES

CENTAVOS

+ 0.050 mm.
+ 0.046 min.
+ 0.120 mm

0.05 mm mdximo de flecha

0.03 mm maximo

Acero I

no¥. 430 meaificado

Acabado 2B

82 RB mrdaximo

7 - 8 ASTM

4.100 + 0.150 gr

17.27 a

w!
N
<

D35

2O

s N PR o B )

Baiance

18.00%

C marimo
Coad X imo
= MAX MO

7 omaxino

maximo

max imo
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bUN PESO

Al igual que l1a moneda de cincuenta centavos fueron re-
glamentadas por el Decreto Presidencial que aparecid en el Diario Oficial de
la Federacidn el lunes 28 de diciembre de 1981, de! cual se transcriben 1lo¥

puntos m@s relevantes:

Valor: Un peso.

Didmetro: 24.5 mm (veinticuatro milimetros cinco décimos).

Composicidn {(opcidn C): 0.160 a 0.180 (ciento sesenta a cienta ochenta milé-
simos) de cromo; 0.0075 (setenta y cinco diezmilésimos) de niquel maximo: --

0.0012 (doce diezmilésimos) de carbono maximo: 0.01 (un centésimo de silicio
maximo; 0.01 (un centésimo)de manganeso mdximo; 0.003 (tres diezmilésimos) de

azufre mdximo; 0.004 (cuatro diezmilésimos) de fésforo mdximo, y 1o restante
de fierro.

En esta composicidn las tolerancias seran las maximas
antes indicadas; el peso serd 5.9 g (cinco gramos nueve décimos); y la tole-

rancia en peso por unidad serd de 0.200 g (doscientos miligramos) en mds o
en menos. |

CUNOS

Anverso: Al centro el Escudo Nacional en relieve escultdrico con la Jleyenda

en el exergo "ESTADOS UNIDOS MEXICANOS". E1 marco liso con grafila en forma
de puntos.
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Reverso: Al centro ligeramente desfasado hacia la izquierda, en relieve es-
cultérico, 1a efigie del generalisimo José Ma. Morelos y Pavdn en posicién
de tres cuartos, mirando hacia la derecha; en el campo superior derecho el
nombre de "José Ma. Morelos"; en el campo inferior derecho en conjunto, el
nimero "1" y a continuacidn el signo de pesos "$"; en la parte inferior del
simbolo de pesos, el afio de acufiacién, en el campo izquierdo el simbolo de

Casa de Moneda de M3xico "M", el marco liso y grdfila de puntos haciendo con
tacto con el marco.

Canto: Sera liso.



(*)

CUADRO DE
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ESPECIFICACIONES

COSPEL PARA LA

Didmetro

Espesor del Centro
Espesor del Labio
Planicidad
Ovalizacidn
Aleacitn (*)

Aspecto

Dureza

Nimero de Grano
Peso

COMPOSICION QUIMICA

Cromo
Carbono
Silicio
Mancaneso
Azufre
Fésforo
Niquel
Fierro

MONEDA DE UN

PESO

24,350 + 0.05 mm
1.65 + 0.050 mm
1.90 + 0.075 mm
0.05 mm maximo de flecha
0.03 mm maximo

Acero Inoxidable 430

modificado

Acabado 2B

82° + 5° RB

7 -8 ASTM
5.90 + 0.200 Gr.

17.20 a 18.00%
0.08% maximo
0.60% maximo
0.60% maximo
C.020% maximo
0.035% maximo
0.50% maximo
Balance
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CAPITULO II

ARREGLO DE LAS INSTALACIONES

1.- TIPO DE ARREGLO
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ARREGLO DE LAS INSTALACIONES

Uno de los aspectos mds importantes del disefio de los siste-
mas de produccidn es el arreglo de las instalaciones. Implica 1a de-
terminacidon de la distribucidn de mdquinas, materiales, personal, ser-
vicios,etc.

Cuando se estd considerando una nueva planta es posible cons
truir ta planta alrededor de un arreglo adecuado en vez de acomodar la
planta dentro de las restricciones de un edificio existente.

PARTE 1

TIPO DE ARREGLO

Con la finalidad de efectuar la decisidn sobre el tipo de -
arreglo adecuado para la planta, en esta parte expondremos Tas venta-
jas Yy desventajas de los dos tipos basicos de éstos al compararlos en-
tre si: el arreglo por proceso y el arreglo por producto.

ARREGLQ POR PROCESO
Este tipo de arreglo se hace notar por la flexibilidad que -

permite en términos de los productos que pueden hacerse y 10s trabajos
que pueden ejecutarse.



22

SECUENCIA DE OPERACIONES DEL ARREGLO POR PROCESO

Almacén oP 1{ oP 3 o 5| lor 7 op |9]  Almacén
de - A~ - — + de
Materia [T 15 <31~ ap > Productos
Prima oF &\EP--__—Z‘: 1 —-_—OP_-‘_Q L. B B, f,_E*_) 18] Terminados
A, B, C = PRODUCTGS
o P = QOPERACION

VENTAJAS DEL ARREGLO POR PROCESO

1.-

Tiene una mayor flexibilidad en términos de 1o gque puede pro-

ducirse, de la distribucién de miaguinas a los trabajos y l1a asig-
nacidon de personal.

Pueden usarse mdquinas de propdsito general, que por 1o gene-
ral no tienen un costo muy elevado comparadas con las maguinas
especializadas que se emplean en los arreglos por producto.

Este arreglo es menos vulnerabies a las interrupciones. Si una -

maquina se para las otras pueden seguir funcionando.

Por 1o general existe una inversidn financiera mencr en las ma-
gquinas y en el equipo de apoyo.

Como las maquinas, en un arreglo por proceso, pueden ubicarse en
areas separadas sin depender de una secuencia dada de operaciones
de fabricacidén, es posible aislar las miquinas que producen un
ruido excesivo, polvo, vibracidn, emfnaciones o calor.

Pueden utilizarse sistemas de pago de incentivos, puesto que el

ritmo de trabajo por 1o general estd fijado por los empleados mas
que por 1as maquinas y 1ineas de transportadores de paso fijo que
se encuentran en los arreglos por producto.

# RMYIOTECA
YURIVERSIDAD AITONOMA
SAM L
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DESVENTAJAS DEL ARREGLO POR PROCESOQO

E! manejo de materiales es muy lento y dificil. Como son mu-
chos 1os trabajos que se realizan al mismo tiempo, los materia-

les se transpartan por muchas rutas, 1o que generalmente impli-
ca acarreos y reacarreos de uno a otro lado.

La programacidn y ruta de las drdenes resulta dificil porque -

cada trabajo requiere una ruta especial en lugar de utilizar la
ruta fija que se encuentra en un arreglo por producto. En po-

cas palabras no se presta un arreglo por proceso a mantener 17-
neas de produccidn equilibradas.

E1l volumen de produccidn es por 1o general menor que el que re-
suita de un arreglo por producto.

La inversidn de inventario es generalmente mayor, ya que debe
haber existencias un tanto grande: de materias primas y una exis

tencia muy grande de articulos en proceso en comparacidon con 1os
arreglos por producto.

Es dificil 1a produccidén de grandes cantidades de articulos con
el arreglieo por bproceso. Cuando aumenta suszancialimente el volu-

men, suele s=r conveniente cambiar el arregio por producto, para
el producto de que se trate.
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ARREGLO POR PRODUCTO

En este tipo de arreglo las mdaquinas, hombres y
materiales se -distribuyen de acuerdo a 1a secuencia de
operaciones requerida para producir un articulo especfifico.
Las condiciones que deben existir para establecer este ti-
po de arreglo son las siguientes: La primera, es gque debe
haber un gran volumen de produccidén de un producto ¢ pro-
ductos especificos para compensar 1a gran inversidn de ca-
pital en maquinas de prop&6sitos especiales. lLa segunda,

que el volumen de produccidén que depende de 1a demanda del
consumidor sea estable.

SECUENCIA DE OPERACIONES DEL ARREGLO POR PRODUCTO

Almacen G:jOP 1} 0P 2 0P 3 orP 4 QP 5 0P 6 Almacén
de @————H-——-— ————— F — — = = = o —— — — ] de ]
. QP 1'f OFP 2° oP 3' opP 4' opP 5 OP 6°
Materia | Producto |
) © - - ~ - T - " "] Terminado
Prima op 1 op 2"|OP 3 oP 4* 0P 5"
A, B, C = PRODUCTQS
oP = OQOPERACION
VENTAJAS DEL ARREGLO POR PRODUCTO.
1.- E1 costo de produccidén por unidad, es muy bajo con
este tipo de arreglo.
v - El producto se mueve por la planta con mucha reapidez,

debido en parte al equipo mecanizado de trayectoria
fija y al ritmo de las mdguinas en el volumen de pro-
duccidn. Los costos de manejo de materiales por uni-
dad son mas bajos.
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La fijacion de la ruta y la programacidn cronoldgica de la pro-
duccidén son muy sencillas una vez hecha 1a planeacidn inicial. La

1inea equilibrada proporciona programacién y fijacion de rutas ru-

tinarias. Los registros de tiempo y la secuencia de l1as operacio-

nes estdan hechos en el sistema de producciodn.

Los requisitos de inventarios no son muy grandes, pero requiere un
suministro de materiales relativamente continuo, el ritmo de uti-

lizacidn es uniforme y se pueden pedir cantidades pequefias sobre
la base de un suministro diario si es necesario.

El tramo de control de la supervisidon es bastante grande, ya que
los trabajos son de naturaleza rutinaria.

Esto reduce los costos
de supervision.

DESVENTAJAS DEL ARREGLO POR PRODUCTO

1.=-

Como las ma@guinas estdn dispuestas en secuencia de principio a fin,
Ta interrupcion en cualquier punto del proceso afecta a toda la
operacidn, provocando detenciones en las maquinas que proceden a

otra, y dejando sin alimentacién a las que siguen, al no proporcio
narles partes en el proceso.

Como los arreglos por producto son relativamente rigidos, el dise-

fio debe ser estable. Esto hace que sean muy costosos los cambios

en el diseno del producto y se limiten tales mejoras.

Debe mantenerse un volumen elevado. E1 volumen elevado permite re-

en maquinas de propdsitos especiales.
2 la declinacién de la demanda del clien

te, una compafiia arreglada por producto puede encontrarse en ver-
daderos problemas financieros.

ituar a la gran inversidn
Si el voiumen decae debido

Puede ser dificil enfrentarse a cambios en el wvolumen, adn cuando

aumente &ste. Como el sistema de produccisn estéd di1sehado y equi-
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1ibrado para producir una cantidad dada, para aumentar la produc-
cién, tienen que agregarse segundos y terceros turnos.

Es dificil aislar las mdquinas que producen un ruido excesivo, -
polvo, vibraciones, emanaciones ¢ calor.

Los ptanes de incentivos individuales son dificiles de implantar y
sostener, ya que el ritmo de trabajo estda impuesto por las maqui-
nas. Se pueden implantar sistemas de incentivos por grupo, para

compensar esta desventaja.

Después de un andlisis profundo de estas dos alternativas, arre

glo por proceso y arreglo por producto, hemos Tlegado a la conclusidn de
que el tipo de arreglo adecuado a las necesidades de una planta producto-

ra de cospeles es el arreglo por producto tomando como base las siguientes
consideraciones:

1.- Se requiere un gran volumen de produccidon; 2,000 millones de piezas
por aho.

2.- E1 producto se podra mover con rapidez dentro de la planta.

3.- Los requisitos de inventario serdn no muy grandes, se puede progra-
mar un suministro diario o semanal considerando la cercania de Mexi-
nox.

4. - E1 diseno del producto es estable hasta cierto punto, ya que al cam-
biar de denominacidn las modificaciones se efectidan en el herramental
y no en el equipo en si.

SECUENCIA DE OPERACIONES DEL ARREGLO DE LA PLANTA
("ALMACEN LINEA - LINEA | LINEA DE LINEA DE ALMACEN DE
DE DE DE BRUNIDO CONTED PRODUCTO
i MATERIA CORTE LABIADG! LAVADO Y | Y PESAJE
| PRIMA ! ' SECADO TERMINADO

i
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PARTE 2

FACTORES QUE AFECTAN EL ARREGLO DE LAS INSTALACIONES

En una planta semiautomdtica que requiere poco personal pa
ra operar y con un volumen de materia prima a procesar muy grande es necesa--
rio considerar varios factores que afectan el arreglio de sus instalaciones es
tos factores son: los materiales a emplear, 21 personal, las mdquinas y los
servicios de apoyo.

A continuacidn haremos un breve andalisis de cada uno de

ellos en cuanto que afecten el caso especifico de la planta productora de cos
peles.

MATERIALES:

Existen varios tipos de materiales que estdn comprendidos
en los sistemas de produccidn. Incluyen materias primas, materiales rechaza-
dos, materiales que se tienen que volver a trabajar, productos semitermina--
dos, productos terminados, materiales de empaque, desperdicio y materiales
que facilitan el proceso de produccidn, tales como lubricantes, equipe, he-
rramientas, material de mantenimiento y asi sucesivamente.

En esta planta los materiales a considerar en el sistema
de produccidon son los siguientes:

DENOMINACION COSPELES POR ARDO PESO / COSPEL VOLUMEN (TON)
50 centavos mil millones X 4.1 gr. = 4,100
1 peso mil millones X 5.9 gr. % 5,900

TOTAL 10,000
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TABLA DE MATERIALES

TIPO CE MATERIAL DESCRIPCION ﬁANZCO VOLUNEN ANUAL(TON
Materia prima 1inina rollo 13,333 ®
Productn terminado cospel granel 10,000

Deperdicice lémina perforada rollo 35333 L

* (Calculos basados en un 75 % de rendimientyg de materia
prima recomendado por la Casa de Moneda de Canada.

Para obtener un buen rendimiento er 1la produc-
cidn y apoyados en su experiencia se nos ha recomendado el
uso de rollos de materia prima con un peso minimo de 2,500
Xg v un miximo de 3,000 Kg; los rollnas se reciben en tari-
mas conteniendo 2 de ellos por 1o cual el peso maximo = a
manejar seria de 6,000 Kg.

El peso de estos materiales afectan la naturaleza
del piso, el cual debera ser del material adecuado para so-
portar el manejo de estos materiales con €l consiguiente e-
quipo de manejo para ellos, ademas es necesario considerar
un inventario de un nimero de dias suficientes para traba-
jar con la seguridad de la no falta de materia prima, y con
esto considerar un area del tamafo de este lote.

La cantidad de los materialcs que deban usarse en
la produccidn también afecta el arreglo, como el volumen es
muy grande (ver tabla de materiales), en cuanto a los mate-
riales a usar en esta planta, el arreglo de las instalacio-
nes da2oerd ser un arreglo por producto, confirmando los re-
sultacos obtenidos en el analisis de los tipos de arreglo.



29

Hombres:

Los hombres son los elementos mas flexibles de
los sistemas de produccidn y del arreglo de las instala-
ciones, Pueden moverse con facilidad, prepararse para o-

perar cualquier maquina y pueden operar a diferentes ve-
locidades de operacion.

Este enfoque mecdanico del hombre podria ser u-
tilizado en el arreglo de una planta, pero también deben
de considerarse los factores humanos en el disefio del a-
rreglo.

Deben planearse las instalaciones ademas de
considerar a Yos operarios directos para la supervision
efectiva de parte de los supervisores de linea.

Deben proporcionarse facilidades para el perso-
nal de inspeccidn y mantenimiento.

la determinacidgn del nimero de trabajadores re-
querido en el sistema de produccidon también es un factor-
importante.

Maquinas:

Primeramnente hay que determinar el tipo de
las maquinas que seran empleadas y la forma en que deben
acomodarse para que ejecuten la funcidn de la produccidn.

Para nuestro arreglo por producto, es necesario
conocer la secuencia de operaciones y el nimero necesario
de maquinas, para de ests forma ubicarles en el orden a-
decuado. |
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E1l problema de mdgqu nas mds importante es la
distribucidn de espacio para las miquinas Deben conocerse
sus dimensiones en términos de altura, longitud y anchura,

Tambi&n es necesario conocer su forma, la natu-
raleza de su operacidn en t3rminos del material que debe
serles alimentado y 1os requisitos de espacio para su fun-
cionamiento,

Todo 1o relacionado con este factor tan importan-
te, como son las mdquinas, serd tratado ampliamente en 1los
Capitulos III y 1IV.

Servicios .de Apoyo:

Ademds de las mdquinas deben tenerse en cuenta va
rias instalaciones de apoyo que afectan a su operacidén. Esto
incluye drenes, instalaciones para agua, aire comprimido, --
gas, conexiones eléctricas, abanicos de expulsién, ductos de
ventilacifn y sistemas ambientales controlados gue estable--
cen condiciones especificas de humedad, temperatura, absor--
cibén de sonidos y vibraciones.



CAPITULO III

DIAGRAMA DE FLUJG DEL PROCESOQ

1.- Determinacidn del niumero de maquinas
2.- Equipo de produccidn
3.~ Diagrama de flujo del proceso
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PIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Una vez decididos por el arreglo por producto, el si-
guiente paso es obtener el Diagrama de Flujo del Proceso.

Para obtener este diagrama calcularemos en primera ..
instancia el ndmero de madquinas para lograr el volumen de prg--
duccidn requerido, en cada una de las operaciones necesarias pa
ra la obtencidn de nuestro producto final; el cospel,

Como segundo paso con los datos de la determinacidén -
del nimero de mdquinas, se elaborard una lista con el nombre del

equipo y el nlimero de ellos, con que contard nuestro sistema de
produccidn.

E1 plano del arreglo del equipo de produccidn es Ta
concentracidén de todas las consideraciones descritas en la parte

2a., del Capitulo II y del cual se obtiene el diagrama de flujo -
del proceso.

En esta tabla se listan las operaciones principales pa
ra fabricar un copel, las midquinas que se utilizan para realizar
esta operacidn y el producto que se obtiene:

OPERACION MAQUINA UTILIZADA PRODUCTO RESULTANTE
Corte Prensa de corte disco
Labiado. Latiadora disco labiado(cospel)
Lavado-Secado Lavadora-Secadora cospel terminado

© RIBLYOTECA

UNIVEFRSIAD AUTONOMA
QAN T.ATIS POTOS!
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PARTE 1

DETERMINACION DEL NUMEROC DE MAQUINAS

7 Para 1os <cdlculos que se desarrollan en este
capftulo se utilizan especificaciones de cospel y ma-
terial, las cuales se vieron en el capitulo I; datos pro-
porcionados por fabricantes de equipos con caracteristi-
cas satisfactorias para este tipo de operaciones; asfi co-
mo informacidn proporcionada por la Real Casa de Moneda
de Canadd basada en la experiencia que tiene en cuanto al
tipo de maquinas, los factores de eficiencia, etc.

A. ESPECIFICACIONES DEL COSPEL:

A.l. Cincuenta centavos

Didmetro del cospel cortado 22.15 mm

Espesor al centro 1.40 + 0.05 mm
Didmetro de cospel labiado 21.75 + 0.05 mm
Espesor del labio 1.65 + 0.12 mm

A.2. Un peso

Didmetro de cospel cortado 24 .65 mm

Espesor al centro 1.65 + 0.05 mm
Diametro de cospel labiado 24.35 + 0.05 mm
Espesor del labio 1.30 + 0.075 mm

B. ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL:

Acero inoxidable AISI 430 modificado

Espesor 1.40 + Q.05 mm
cuenta centavos
1.25 = 3.C5 mm

cin-

un
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Ancho de ¢inta 305 mm
Diametro interior 508 mm
Diametro exterior 1830 mm

C. HORAS DE TRABAJO POR AflOQ:

Dos turnos sumando 17 horas/diaX250 dias/afo= 4250
horas/afo

Cincuenta centavos: Mil millones de piezas por afio.
Un peso: Mil millones de pigzas por ano.
EFICTENCIA DE CPLCRACIGN

Tomando en cuenta el tiempo esperado disponibie
para el operador, para colocar el herramental y preparar, a-
Juste de 1a madquina, programa de lubricacidn, mantenimiento
preventivo, y muchos otros factores envueltos en ta produc-
cion de cospeles de aceiro inoxidable, es recomendable una
eficiencia del 50% en prensas, del 60% en labiadoras y del
75% en lavadoras.

Por 10 tanto las horas disponibles al afo usando
Tos diferentes factores de eficiencia son:

2125 horas/afio
2550 horas/afio
3187.5 horas/aifo

4250 horas/afio x 50%
4250 horas/anc x o0%
4250 noras/afio x 75%

[]

0. PRENSAS DE CORTE:

Para efectuar estos calculos es de vital impor-

fancia derinir las bases en cuaeanto a tres parametros:el an-
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cho de la lamina a procasar, los cospeles a cortar en cada

golpe, asi como la velocicad recomendable de trabajo (gotl-
pes por minuto).

ANCHO DE LANMINA

E1 ancho de l1&minsa recomendado fud de 303 mm,
siendo una medida comercial en la fabricacison de lamina de
acero inoxidable en rollos.

Este ancho es un submlltiplo del ancho que se
maneja en las lineas de laminado en frio.

COSPELES POR GOLPE

Con base en las especificaciones de cada denomi-
nacidn a fabricar ¥y considerando un ancho de 305 mm de la
lamina, se obtuve la recomendacidon de 28 cospeles por gol-
pe para la suerte de cincuenta centavos y 22 cospeles por
golpe para . la e un peso; obteniendose con esto un aprove-
chamiento promedio del 75% de 1a materia prima procesada.

VELOCIDAD RECOMENDABLE

Por ser el acero inoxidable un material relati-
vamente nuevo en la fabricacidon de cospeles y por la gran
rasistencia al corte que presenta { 56 Kg/mm2 ), &s nece-
sario recurrir a la experiencia cge la industria del ramo
gue 1o haya manejado con anterioridad.

Gracias a convenios previos con la Real Casa de
Moneda de Canada fué posible solicitar esta informacidn,

recomendando una velocidad promedio de 270 gol

J
1D
[F4]

Dor mi-
nuto, la cual puede s2r aumentada en base al

v
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"
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O

g lecno-
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16gico con respecto al uso de aceros para la fabricacidn de herramien-
tas y de aceites para la lubricacidon y enfriamiento de las mismas.

Esta recomendacidn fué avalada totalmente por los fabricantes

de prensas y troqueles, ya que fué considerados un buen punto de partida
para el inicio de operaciones.

NUMERO DE PRENSAS

£1 nimero de prensas de corte de alta produccidn procesandc -
1dmina de acero inoxidable de 305 mm de ancho se calcula de la siguien-
te mandera:

COSPELES COSPELES VELOCIDAD
DENOMINACION POR AROQO POR GOLPE RECOMENDABLE
50 centavos mil millones 28 270 GPM
1 peso mil millones 22 270 GPM
N = C=|GPM x HR cospeles 60 min
afno golpe hr
N = Ndmero de prensas requeridas
C = Cantidad de cospeles por afo.

GPM = Velocidad de operacidn en golpes por minuto.

CINCUENTA CENTAVOCS:

N = 1000'000,000 ¢ (270 x 2125 x 28 x 60 ) = 1.04
UN PESO:
N = 1000'000,000 = (270 x 2125 x 22 x 60 ) = 1.32

E1l ndmerc total de prensas requeridas para cumplir con la produc
cion es:
1.0 + 1.32 = 2.36

Por 1o tanto el numero total es de tres prensas.
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E. CALCULO DE TONELAJE REQUERIDO EN LAS PRENSAS

-~

CINCUENTA CENTAVOS:

Espesor (E): 1.4 mm
Diametro de cospel cortado (DCC}): 22.15 mm
Nimero de punzones (No. P.): 28

Resistencia al cizallamiento
(Acero inoxidable AISI 430 M (RC): 56 kg/mm2

~ x E x D.C.C. x No. P. x R.C
1,000

Tonelaje =

Tonelaje: (3.1416) (1.4) (22.15) (28) (56)

=152.756Ton.

1,000 . Met.
UN PESOQ:
Espesor: 1.65 mm
Diametro de cospel cortado: - 24.65 mm
Numero de punzones: 22

Resistencia al cizallamiento:
(Acero inoxidable AISI 430 M): 56 kg/mm<

Tone]aje - (3.]416) (1.65} (24.65) (22) (56) =157.4_2 Ton.
1,000 Met.

Lo mas recomendable es una prensa con un 25% mas tone-

laje que el calculado y capaz de soportar una carga retroac-
tiva del 40%.

La pransa recomendada es una prensa de 180 Tons. -
Met., la cual cumple perfectamente con estos requerimientos.
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Ademas el herramental de cincuenta centavos ¥ un
peso serda disenado con punzones

escalonados, lo cual sig-
nifica que

solamente la mitad de los punzones

estaran en
contacto con el material al mismo tiempo.

£Esto reduce el tonelaje calculado

asi como la
carga retroactiva 1o cual

aumenta el factor de seguridad
y prolonga l1la vida de los componentes de la prensa.

r. LABIADORAS

Para estos equipos el fabricante recomendd wuna

velocidad promedio (cospeles por minuto), en base al dia-
metro especificado para cada una de las denominaciones.

COSPELES

B VELOCIDAD PROMEDIO
DENOMINACION POR ANO (COSPELES POR MINUTOQ)
0 centavos un mil millones 3,880

1 peso un mil millones 3,490
Usaremos 1a misma formula que en prensas:

CINCUENTA CENTAVOS:

N = 10C00'000,000 < (3880 CPM x 2550 x 60) = 1.68

CPM = velocidad de operacidn en cospeles por minuto.

UN PESO:

N = 1000'000,000 & (3490 CPM x 2550 x 60) = 1.87
gl

nimero total de labiadoras requeridas para cumplir

con
la produccidn es:

1.68 + 1.87 = 3.55
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Por 1@ tantqg el npimero total es de cuatro la-
biadoras.

G. LINEAS DE BRURIDO, LAVADO Y SECADO.

Estos equipos estdn disefiados para procesar -
1.816 Tons./hora de material a granel por linea.

CINCUENTA CENTAVYOS-

1000'000,0000 x 4.1 x 10°° Ton. - 4,100 Tons.
4,100 = (1.816 x 3,187.50) . 0.71
UN PESO:

1000'000,000 x 5.9 «x 10'6 Tons,

5,900 Tons.
5,900+ (1.816 x 3,187.50)

f

1.02

£1 ndmero total de lineas de brufido, lavado y
secado requeridas para cumplir con la produccidn es:

0.71 + 1.02 = 1.73

Por 1o tanto el nimero total es de dos 1ineas.



PARTE 2
EQUIPO DE FRODUCCION

LINEA DE CORTE.-

Prensa de corte de alta produccidn

EQUIPO PERIFERICO PARA PRENSA ESPECIFICADO POR EL FABRICANTE.-

Alimentador de engranes para prensa
punzonadora (dos por prensa).

Sistema de lubricacidn

Sistema de control de ruido
Desenrollador de doble cabezal
Enrcollador de papel

Carro cargador de plataforma en "V
{(uno por cada dos prensas).

Saporte almacenador de rollos
(IDEM que el anterior)

Enderezador de 14amina
Enrollador de desperdicio

Troquel punzonador con 22 punzones y
matrices para un peso

Troquel punzonador con 28 punzones ¥y
matrices para cincuenta centavos

LINEA DE LABIADO.-~

Madquina labiadora

3

Ww Ww w W o
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CANTIDAD




LINEA DE BRUNIDO, LAVADO Y SECADO.-

Tolva de descarga
Barril de lavado y brufiido

Maquina de enjuague y secado

LINEA DE CONTEQO Y PESAJE.-

Contadora de alta velocidad

Bascula electrdnica de plataforma

LINEA DE TRANSPORTACION.-

Sistema de transportacidén automdtico

41
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PARTE 3

DIAGRAMA DE  FLUJO DEL PROCESO

Cuando el andlisis de métodos se emplea para disefiar un nuevo centro de tra-
bajo, es util presentar en forma clara y 16gica 1a informacidn factual rela-
cionada con el proceso.

La forma mds prdctica de representar esta informacidn, es por medio de un
diagrama de flujo del proceso.

Este diagrama se aplica para obtener un sistema para lograr la mayor econo -
mia en Ya fabricacién de un producto en particular.

Este diagrama de flujo es especialemnte Gtil para poner de manifiesto cos—

tos ocultos como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos tempora—
les.

En el diagrama de flujo del proceso se representan por medio de simbolos las
actividades desarroiladas; un circulo pequefo, generalmente de diez milime -
tros de didmetro, para representar una operacifdn; un cuadrado, con Ta misma
medida por lado, que representa una inspeccidn; una pequena flecha indica
transporte; un simbolo como la letra "D" mayidscula, indica demora o retraso
y un tridngulo equildtero puesto sobre su vértice indica almacenamiento.

Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, como podria ser una ope
racién y una inspeccidn simultdnea en una estacidn de trabajo, se utiliza co
mo simbolo un cuadrado de diez milimetros por lado con un circulo inscrito
de este diametro.

A continuacidn aparece el diagrama de flujo correspondiente a nuestra pianta
praoductora de cospeles.



DIASRAMA DPE FLUJO OEL PROCESD

Objeto del diagrama FABRICACION DE COSPEL. DE ACERO INOXIDABLE
Diagrama No O Dibujo Ne 002 y 003 Parte 50 ¢ y$1| OO
Diagroma de metodo PROPUESTQ e diagrama empisza en ALMACEN DE MATERIA

PRIMA el dingrama termina en ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO Hoa
de 2

Elatorado por JOSE ANTOMIO MOTIILA ¥ fecho 12 .10.83
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DESCRIPCION [CEL EQUIPC

Es necesario contar con una descripcidn del equipo bien detalla-
dae debido a que esta informacidn serd el elemento basico del que se par-
tira para determinar y/o desarrolar factores tan imponrtantes romo:

- Distribucion de Planta

- Manejo de materiales

- Servicios con que debe contar cada equipo
- (Cimentaciodn

- Determinacidon del nimero de mdquinas

- Etc.

Para la seleccidn del equipo, se solicitard la cotizacidén de la
maquinaria y equipc necesario para obtener una produccidn anual de 2,000
millones de cospeies; requiriéndose que las cotizaciones se hagan prefe
rentemente sobre un sistema completo de produccidn para manejar rollos,
enderezar lamina, punzonar, cribar, labiar, pulir, lavar, secar, pesar y
transportar automaticamente l1gs cospeles especificados.

Las bases técnicas sc¢ definieron en atencidn a Jla producciftn
anual requerida y a la capacidad instalada necesariz pa:« alcanzarle.
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Para este efecto se tienen en consideracidn los diversos estudios
previgs que hizo Ta empresa ATISA-ATKINS y las recomendaciones obtenidas de
1a Real Casa de Moneda de Canadé,

ADe acuerdeo con 10 anterior, queda debidamente definido que la ca-
pacidad Sptima de 1a Planta, de acuerdo a pre#ias experiencias prdcticas de
las instituciones consultadas, asf como de 19s resultados obtenidos en el -
Capftulo III donde finalmente se 1legd al Diagrama de Flujo del proceso, de
be considerar tres 1fneas de produccién; con prensas punzonadoras con capa-
cidad de 180 toneladas por impacto, produciendo 28 y 22 cospeles por golpe
en las suertes de 50 ¢ y de $1.00 respectivamente y a una velocidad prome--
dio de 270 golpes por minuto,

A contiruacidn se exponen cada uno de l1os conceptos mds importan-
tes que es necesario evaluar para fundamentar esta seleccién,

1.~ Ndimero de prensas de corte, potencia o capacidad, velocidad, ni-
mero de punzones y factor de eficiencia y de productividad.

2.- CONSTRUCCION Y DURABILIDAD.-
Por su importancia dentro del proceso de produccidn se analizardn

por separado las prensas de corte del resto de la maquianaria.

Se considera Ta calidad de su construccién; la mds solida y con
mejor estructura, lo cual permite una mayor intensidad de uso y
como consecuencia una mayor duvabilidad y vida dGtil,

3.- COMPATIBILIDAD DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO.-

Dentro del proceso de produccidn de cospeles, aungue lo ideal se
rfa contar en su totalidad con maquinaria del mismo fabricante,-

en 1a préctica esto no es posible debido a 1a alta especializa--
cidn en la fabricacidn de la maquinaria que se requiere para las

diferentes fases del proceso,

Ante Ta situacidn menci¢onada, la alternativa consiste en optimi-
zar la produccién mediante el empleo de equipos adecuados fapbri=-
cados por especialistas en cada una de las fases de nroduccién,-
To cual st hace compatible el uso de distintas marzas, siempre -
que se puyeda integrar ¢ correlacionar un sistema compieto de oro
duccidn.
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4. MANTENIMIENTO . -
En cuanto a este concepto, se timad encuenta la consistencia de la
conscruccidn del equipo, que en el caso del mejor estructurzdo, re
quiere una menor frecuencia de mantenimiento; lo cual se reflejard
en un abatimiento de 10s costos de produccidn y en una mayor pro--
ductividad.

En este capitulo verenos la descripcidén detallada de lus equipos -
Tinea por linea.

Como base para esce trabajo recepcional tumaremos los siguientes -
proveedores:

LINEA PROVEEDORES
Corte - Eliss, Vamco, Gramills, Cary,
Perfecto.
Labiadgo. - Biiss.
Bbruiido, lavado y secado .- RansohofT.
Conteo y pesaje.- Universal, Toiedo.
Transportaciin. - Dorner.

Este paquete se integra considerando que estas marcas cumplen sa-
tisfactoriamente con el nivel anual dge precduccidn requerida, por la capa--
cidad de la maguimaria, de su construccidén y de su duracién; porque dsta -
resul ta compatible dentro de las distintas fases de produccién, su mante--
nimiento preventivo es menos frecuente y ademds enire otras cosas porque -
el costo ae la transportacidén de los equipos es minimo, dada l1a cercanfa -
ge su pafs de origen (Estados Unidos)} lo cual facilita también el suminis-
tro oportunc de refacciones.



PARTE 1

LINEA DE CORTE

PRENSA. -

Prensa de Corte de Alta produccidn Bliss HP 2 - 200 42 x 36.
Capacidad: 180 Ton. M

Especificaciones:
Tipo:

Costados rectos, dos puntos, flecha excéntrica, prensa de alta pro-
duccidn de accifn simple.

Construccidn:

De cuatro piezas, calzacas para un alineamiento preciso y ensambla-
da con tensores de acero. La bancada, 1a corona, la corredera y

las piernas son aleaciones fundidas de alta tensiin teniendn exce-

lentes caracteristicas de amortiguacién de ruido y vibracidn.

La corona tipo caja, el iLravesano de placa de acaro y las <ufias cua

dradas de las esguinas son ajustables en dos direcciones

por medio
de flejes de bronce.

Embrague:
Embrague neumdtico de friccidn y freno con dispositivo antiadheri-
ble Bliss tipo "CKU", montado en una flecha excéntrica.
Equilibrio:
Equililbrio de la corredera por aire.

Tangue de compensacidn, vdlvula reguladora, mandmetro y accesorios.
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Conexiones:

Deflexion:

Articulaciones esféricas de una pieza con asientos esféricos de
bronce.

La deflexidn de T1a bancada no excederd de 13 cienmilésimos -
de milimetro de claro entre los tirantes centrales con la capa-
cidad completa de carga de prensa distribuida sobre el centro -
de dos tercios cel drea de la bancada.

Lubricacion:

Sistema de lubricacidn de aceite recirculado y filtrado de
S8iiss, el cual circula lubricante limpio en una determinada can
tidad a las chumaceras de la flecha excéntrica, a las chumace--

rzs de conexién, el mecanismo de ajuste de la correderay en las
cufias.

EY sistema incluye lineas de retorno, bomba y motor para 12 bom
ba.

Un comprobade:s de lubricante checarid cornstantemente l1a opera--
cidn Jdel sistexma por raguerimierto de una sefal de retrcalimen-
taliln desie el interruptor de ciclo en un intervalo de tiempo
deteyminado.

T sistema estari interconectado con el circuito de "paro arri-
de la prensa, de tal manera que el sistema deberi tener lu-

3
ball
pricante fluyendo o la prensa no cperara. Luces de sefial indica

rdn motor de lubricante “trabajando" y "falla" de lubricacidn.

Los contrabalancecs de la prensa serdn lubricados por un siste-
ma automd@tico de aceite. Los rodamientos antifriccidén del vo--
lante y el embrague de aire giratorio serdn manualmente lubrica

dos con grasa.
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Apertura en la Bancada:

La abertura en la bancada mediri del frente hacia atras
2C3 mm., de derecha a izquievrda 152 min. En esta abertu

ra se montard el canal de descarga.

Ajuste de Corredera:

Motor neumdtico. Con ajuste manual auxiliar. Tornillos
largos tipo barril serdn incluidos para un ajuste facil.
Tapones roscadcs asegurardn el mandril cuando esté libre
de los tornilios geajuste de la corredera. E1T motor --
neunidtico serd controlado por una vdlvula de aire manual.

Indicador de Altura:

Oc cinco aigitos, empotrado en la parie Trownwd’ de ja <o
rredera y calibrado para leerse en milZzimecs de pulgada.

Flecha:

. . -
i

Flacha principel excénirica posicicnacu Jde werecha a iz-

quierga.

Indicador “e Posici®r de Colanm:

indicador de posicidn de ;clpe de tipo mecanico.

Engranaje:
No tiene engranaje, serda tipo volante.

Velocidad:
Ajustable de 0 a 500 golpes por minuto continuos.

BRIIOTHECA
UNTVEESIHAD "AUTONGMA
FAN LUIS POTOM



Rodamientos:
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Los de la flecha principal y l1os de conexidn estardn re-

vestidos de bronc=.

Rodamientos antifriccidn serdn usados en el volante.

Motor:

Bandas en V, polea acanalada y freno ue motor. De 30 C.P.,

corrientes de dispersidn, transmision abierta, rodamien--

tos esféricos, limitante de torque, controlador de estado
s0lido v tacémetro.

Control de Prensa:

- Consola. Bliss modelo 36 HL.

Control del motor y del clutch.
Caja NEMA 12.
Arrancador del motor principal no reversible.

Arrancador del motor de la bomba de lubricacidn no re-
versible.

interruptor de desconexidn de fusibles.

Transformador para el circuito de control (110 voltios,
secundario).

Cuatro interruptores de 1imite de rotacién de leva con
ajuste externo de "paro arriba”.

Vilvula doble solencide de aire con comprobador y mo--
fle de descarga.

Interruptor de presidn de lfnea de aire del embrague.

Interruptor de presidn de linea de aire del contraba--
lancec.

Una derivacidn auxiliar en el circuito de "paro”.

Controles para el Operador en la Consola:

fuz piloto de conexidn a tierra.

Bectones de arranque y paro del mctor principal con luz
piloto de "motor trabajando’.



Control de variacidn de velocidad del motor.

Tacémetro para mostrar los golpes por minuto de la
prensa. '

Botones de "arrancar" y "parar" el motor de lubrica--
cidn.

Luces indicadoras de lubricacidn: verde, "encendido”;
rojo, "falila".

Botdn de preparacidn de trabajo en continuo.

Dos botones para correr la prensa tipo "mano" con ---
guardas de anillo y previsidn de antiamarre.

Un botdn de "paro".
Un botdn de “paro arriba”.

Controles de Preparar en la Conscla:

Controles de Aire 2n

Luz piloto para control de "arriba" - "falla“.

Interruptor selector de control "prueba"-"normait" --
"repouner”.

Selector con llave para golpes c¢con posiciones "apaga-
do"-"poco a poco”-"un golpe" - "continuo".

Interruptor selector con llave "barra de tope fuera®,
Botén accionador de "palanca®.

Pasador inadherible del embrague Bliss, traba eléctrj
ca y luz indicadora.

la Ccnso]a;

Medider y vdlvula para el embrague.

Medidor y v@ivula para el motor de ajuste en la corre
derd.

Medidor y vdivula para el contrabalanceo.

Lontroles Montados en la Prensa:

-

Control para el ajuste de la corredera "elevan" - "ba
jan".

Cos botones "poco a poco" con guardas tipo anillo y -
previsidn de antiamarre.
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- Dos botones de ".aro uno al frente de la prensa y el
otro en la parte de atras.

Comprobador de freno y sistema de control de securidad 8liss:

Dimensiones:

tl comprobador de frenoproveerd un medio para checar la
posicion de paro arriba.

E1 control deberé& detectar que 1a corredera no ha parado
en un nuimero de grados especificados y preparados en fa-
trica, si es asi el control de la prensa no operard en -
1os modos "un golpe" y 'tontinuc", y la luz piloto de fa-~
11a del control de la prensa no encendera.

£1 control de senuridad serd ejecutado por control 14gi-
co; por autochegueo y secuencia de los componentes criti
cos de control, y comprobando la cadena del interruptor_
rotario de 11imite.

La prensa estard alambrada para conexidn a 460 voltios,
3 fases, 50 ciclos por segundo.

Flecha excéntrica; didametro chumaceras

principales 2133.6 mm
Golpe de corredera 19.0 mm
Ajuste de la corredera 101.6 mm
Area de la corredera, de devrecha a iz-

quierda por frente hacia atrds 1060 x 760 rmm
Area del travesano 1060 x 915 mm
Grueso 165.1 mm

Abertura de la cama; de derecha a iz--
guieraa por frente hacia atrds 8915 x 508 mm

Altura: distancia de la parte de arri-
ba del travesafio a la parte de abajo de
la corredera, golpe abajo, ajuste arri-

ba. 470.0 mm
Abertura en las piernas; de frente hacia
atris. 63.5 mm

Peso neto de la prensa, (aprox.) 24,%48.0 Kg.
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EQUIPQ PERTIFERTICOZY

ALIMENTADORES DE ENGRANES FARA PRENSA PUNZONADQRA: VAMCO MCDELO A-100-TS-12

Especificaciones:

Espesor mdximo de material 3.1 mm
Ancho 304.8 mm
Golpes por minuto maximgs 1200

Rango de alimentacién de 2.5 mm a 304.8 mm

en incrementos de 0.0025 mm

Mecanismo de ajuste de bajar el rodille de alimertacicgn
sara fooncigner agentro 0 ciuera el paralelismo con el
~odi?T 0 superisr para ceriso v e’ naso de la lamina.

Libevader Jde? ~edillio crner: ! manuaitante por aire para
posicionar la la&mina.

Liberidcr meciricc del rodiilo para guiar, como una par
te integral de Ta unidad.

Presi“n de aire ajustebie an el rodillo de alimentacidn
inferior para apretar la Tédmina.

Un sistema Tubricador de disparo.

Rodilic matriz de alimentacion 304.8 mm. de ancho %
76.2 mm. de diimetro.

Yn juego de bandas de distribucidn y ruedas dentadas pa
ra Transmnision.

Altura de ajuste de l1a linea de alimentacidn + 19.1 mm;

ménsuila de montaje ajustable.

Coble arreglo "gira Toco" para ajuste de altura.

Acabado cel rodillo de cromo durg,



57
SISTEMA DE LUBRICACION GRAYMILLS

Montado en la prensa después del alimentador de entrada, es
automdtico con aplicacidn seleccionable de lubricante por arriba o por
abajo de 1a lamina o en ambas caras. El1 exceso de lubricante es regre-
sado al depdsito para recircularlo.

E1 sistema consistird de cabezales de lubricacidn ensamblados
con rodilios de acero suave, bomba y depésito de Tubricante. La uni-
dad estard construida de lamina de acerc calibre 16 en el tanque, con
placa desviadora, capacidad del tanque 22.7 litros; motor de 1/8 C.P.,
115 voltios - 1 Fase - 60 Hz.

SISTEMA DE CONTROL DE RUIDO CARY MODELO A-865 A

Este sistema tendrd una estructura de dngulo de 100.1 x 100.1
x 6.2 mm. Los paneles embisagrados estaran soportados por bisagras de
acero con esparragos deslizantes.

Las puertas corredizas se moverdn en un carril doble rigido -
superior. El1 uso de puertas embisagradas y corredizas de un acceso -
completo a toda la maquinaria para su operacidn normal y mantenimiento.
5i se requiere, todos los paneles podrdn quitarse en minutos para dar un
acceso total para un acondicionamiento mayor.

Los pdneles aclisticos estarin hechos de 18mina calibre 16 de
acerc amortiguador en la parte de afuerayen el interior acero desple-
gado calibre 16-18. Los pdneles son de 35 mm de espesor. Un colchdn
acistico de lana mineral estard entre las dos paredes.

E1 colchén estard protegido de 1a contaminacién por una ca-
pa de 0.4 mm de espesor de Mylar y protegidos por una red cerrada de te-
la la cual refuerza 1a capa de metal desplegado. E1 panel estard total-
mente soldado para formar un componente estructural rigido.

Nivel 4de ruijago maximo hacia el exterior 90 db-A.



DESENROLLADOR DE DOBLE CABEZAL PERFECTO MCOELO RO4-12D.

Especificaciones:

Peso ma@ximo de rollo en el ancho méximo 2721.6 Kg.
Ancho maxinmo de rollo 304.8 mm.
Didmetro exterior mévximo de rollo 1524.0 m™m.

Dig&retro interior de rollo minimo-nici-
mo. 508 a 61C.0 mm.

Mandril:
Expansicén manual de 485.2 mm. a €22 3 nm. de diametro estdn
dard a través de un balero montado en un tornilio de avance
y una manivela en la parte frontzl del mandril. Z1 mandril
constard de una “lecha de acero aleado, una camisa de fundi
cién, cuatro zapatas cel rollo serin guiadas sor rodiilos
durante Ta expansidn y contraccidn del mandril.

Ea’arag
Fiecra del mandril niontada en baleros esféricos permanente-
mante lubricadcs.

Frano

Fiecha del mandril eguipada con un freno electromagnético -

¢e arrastre.
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Plato y brazos fijadores:

Gabinete:

—l
i

Son provistos para evitar el telescopiado o dafios por
corte de rollos estrechos. En cada mandril el rollo
serd guiado durante el desenrcliado a través de un --
disco o plato de acero en la parte de atras y por cua
tro brazos al frente del roilo. Estos brazos seran -
fijados a las zapatas del desenrollador por seguros -
de desenganche rdpido para moverlos fdciimente al car
gar los rolios.

Con<truccifn de acero soldade, montado sobre una pla-
ca corn corredasra para tener servicio de un carro car-

gador de rollos.

Los ensambles del mandril estaraimontados sobre bale-
ros antifriccidn para girar manualmente de una manera
fdacil 180 grados. Un pasador pivote detendra la cabe
za en posicion de desenroliar; un pedal desenganchara

el seguro.
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ENROLLADOR DE PAPEL PERFECTO MODELGO W-1236

Especificaciones:

Capacidad:
Oidmetro interior minimo de rollo: 304.8 mm
Bidmetro exterior maximo de rollo: 514.4 mm
Anche minimo: 25.4 mm
Ancho maximo: 304.8 mm
Velocidad mdaxima: 30 m/min
Peso méximo de rollo: 136.08 kg.
Mandril:
Mandril de expansidn manual de 298.4 mm a 304.8 mm

Accioramiento:

Mandril rerovido por un motor neumdtico, velocidad --
(R.P.M.) variablie y arriba de 3 m/min, ajustando la -
presidn er el regulador.

Gabinete:
Construccidn de acero soldado.
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CARRO CARGADOR DE PLATAFORMA EN "V" PERFECTO MODELO LC1

Especificaciones:
Peso maximc del rollo: 5,896.8 Kg.
Ancho miximo: 304.8 mm
Didmetro exterior mdximo: 1,524.0 mm
Velocidad de traslado: 0.5 m/min
Levantamiento: 381.0 mm
Tiempo de levantamiento: 381 mm/min

Carrito:

Conitruccidntipo acero soldado montado sobre cuatro ruedas rodando
en Laleros esféricos, dos ruedas i1isas =n un lado y dos tipo doble
patin en el otro lado para guiar el carro en los rieles. Las rue-
dan estardn totalmente cubiertas.

Plataforma:

Construccidén de acero soldado con la parte superior en "V' y aguje
ros para insertar barras limitadoras de roilos estrechos. La pla-
taforma sera levantada por un mecanismo tipo tijera impulsado por
un «ilindro hidrid.lico. Circuito disefiado para prevenir el aplas-
tamiento de la piataforma en caso de falla. La plataforma en "V®
serd disefada para levantar rollos desde un soporte almacenador de
rollos. La bomba y el depSsito estar8n en la base, asi como un mo
tor de 2 C.P.



Transmisién:
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Transmisién de 2 ruedas, impulsadas por un motor hidraulico y de
cadena.

Velocidad variablie de 15 a & m/min cbtniéndose a través
de una vdlvula de contrcl de flujo.

Rieles:
Un juego de rieles de 2.5 m de longitud fabricados en dos placas
ie acero para proveer soporte. Las placas vienen con agujeros pa
ra anclarse al piso y con topes para prevenir descarrilamientos.
Controles:

Arrancadores, relevadores, etc., montacos en un tablero central
de control.

Carrete para cable:

energia.

Carrzte reenrollador automdtico para reenrcllar el cable que co--
necta el carrito a los botones del control y el suminsitro de

Limitadores de rollo:

Limitadores de rollo estrechp de cuatro postes, colocados manual-
mente en agujeros en la plataforma en "V%.

Esta caracteristica prevendra el volteo de un rollo angosto.

BIBLITECA
UNIVFRSIDAD AUTONOMA
SAN LULS PFOTOS



SOPCRTE ALMACENADOR DE ROLLOS PERFECTO MODELC SR-512-5

Espacificaciones:

Didmetro exterior del rollo: 1,524 mm

Anzho del rollc: 304.8 mm

Pecn del rollo: 2,721.6 k3

Marero de rollos: 5.0

Descripcibn:

Scnurte almacenador fabricado por acero pesado, solaado y -
con-truido en dos secciones. Las dos seccignes soportarian el

rolio sobre las vias del carro cargador.

El carro correrd debajo y entre los soportes para levantar un

rcllo y transportario al desenrrcllador.

Las secciones del soporte almacenador estaran aseguradas al pi-

so0 con tornillos de anclaje.
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ENDEREZADOR DE LAMINA PERFECTO MODELC 28-12-7

Especificaciones:

Capacidad:

Espesor mdximo: 4.6 mm
tspesor minimo: 0.5 mm
Ancho maximo: 304.8 mm
Material: Acero dulce o suave
Velocidad: & a 22 m/mir
HP: Tasados para jalar

Rclios de 2,721.6 Kgs.

kolios Enderezadores

Siete rodillos enderezadores, 330.2 mm de superficie y 69.8 mm de
didmetro localizados sobre ejes e 101.6 mm endurecidos. Todos
los rodillos de abaje serdn ajustables manualmente ya sea indivi-
qual o colectivamente con una escala y una manecilla en cada rodi
170 superior para el ajuste. La presidon de los rodillos serd rea
iizada a través de engranes y tornillos. Un maneral serd usado -
para efectuar el ajuste.

Rodillos de Aprisionamiento

Un juego de rocdillos de aprisionamientc dée 111.72 mm de diimatro
en la entrada y salida ae la 1amina.
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. Ambos Jjuegos serdn seccionados por medio de engranes acerados y
rodardn en baleros anti-friccién. Los rodillos de aprisionamien-
to son operados manualmente por una palanca y estard equipado --
con resorte retenedor de l1os rodillos superiores.

Acabado de los Rodillos
Los siete rodillos enderezadores y 1os dos juegos de rodillos ---

aprisionadores tendran un acabado de cromo endurecido.

Guias
Guias tipo anillo en la entrada para guiar en 1os rodillos endere
zadores la iamina.

Soporte Colgante

Mesa de soporte colgante con tres .rodillos escalonados montada en
1a salida del gabinete del enderezador. Esta caracteristica ayu-
dard a formar Ja curva.

Gabinete
Construccidn pesada de acero de calibre grueso soldada con cubier
tas de acero para servicio de la transmisidn. Agujeros en la ba-
se para anclarse al piso.

Cabezal Inclinado

Cabezal inclinado en el gabinete 16 grados. Permite al material -
formar la curva natural a la salida.

Motor
Motor de velocidad ajustable. Rango de velocidad de 5 a 1.3 C.P.
2307460 Vv, 3 fases, 60 Hz.
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Control de la curva

Contrcles

Paso del material controlado por un brazo de curva con in-
terruptores de 1imite para encender-apagar y de no curva (es
te interruptor estd conectado al control de la prensa).

Controles eidctricos que incluyen un enderezador reversible
con fusible para desconectar de 460V-3F-60Hz y transformarios
a 115 v/1 F-60 Hz. completamente alambrado en fabrica, 1listo
para conectarse al suministro de energia, botones de empujén
hacia adelante y hacia atréds, montados en el gabinete del en-

derezador.

cNROLLADGR DE OESPERDICIO PERFECTO

Especificaciones

La unidad tendrd un plato de 914 4 . de didmetro con un man-
dril ¢Onico de 355.6 mm de diametro en su lado inds granae vy
304.8 mm de diametro #n el lado mas pequeno.

Tl ancho del mandril sera de 406.4 mm ccn un plato de placa
de 914.4 mm de diametro en el frente, el cual estard sujeta-
do por una manivela para removerle facilmente.

Mandril accionado por un motor hidriaulico de 7 1/2 CP, sien-
de suministrada la fuerza nhidrdulica por una bomba montada en

Ta unidad.

Descripcidn

E1l enrollador tendrd una base de acero soldado. Montados en
la base dos cojinetes. WUna flecha montada en los cojinetes,
conectada a la traccidén hidraulica en un lado y conectada al

mandril por el otro.
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TROQMTELE S

El troguel de un peso tendrd 22 punzones (22 cospeles por gol-
pe ).

E1 trogquel de 50 centavos tendrd 28 punzones (28 cospeles por -
golpe).

Cada troquel tendrd@ un calibrador de primer golpe, comprobador
de longitud de alimentacidn (paso) y detector de final de rollo.

El trocauel serd construido de tal manara que permitird cambiar la placa por-
tapunzones 0 la placa portamatrices sin renover el trocuel bdsico de la ---
prensa.

Caca troquel tendrd una placa portapunronzas extra, con punzones de acero de

alta velocidad y una placa portamatrices extra, con matirices de carburo de
tungsteno.

Caiibrador de primer golpe.

Con el calibrador de primer golpe cuando se comienza un nuevo ro
110 de 1amina,el material se llevard hasta este punto en el trc-
quel antes que se arrangue la prensa. Esto eliminara en la pri-
mer fila de punzones que estos goipeen el borde el material y se
desportillen el punzdén o la matriz.

Comprobador de paso.

Si pcr alguna razdn el material no avanzara adecuadamente, la --

pransa se parard. Esto ayudard a eliminar los cospeles mal cor-
tados.
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Detector de final de rollo.

Sera usado por la misma razdén que el calibrador de primer -
golpe, s670 que para la parte final del material.

Placas portapunzones y portamatrices intercambiables.

Esto ayuda a eliminar los costosos tiempos muertos cuando se
cambian punzones y/0 matrices afadidos al troquel completo.

Los portapunzones y portamatrices extra de cada troquel con-
vierten a éste en dos troqueles.

PARTE 2

LINEA DE LABIADO

LABIADORA BLISS.-

Maquinaria de disefio resistente y durable, la cual es necesaria
para asegurar uniformidad en el didmetro y espesor del labio del! cospel.

La mdguina constard de dos estaciones de Tabiado con dos alimenta
dores tipo disco rotatorio, y una tolva fija con divisor para alimentar dis

¢cos a los alimentadores rotatorios.

Todos los ajustes estardn localizados convenierntemente para cam-

bios rapidos de una denominacidén a otra.

Todeos los cospeles serdn descargados por el mismo lado de la ma-

quina.

Motor principal de 3 C.P. con arrancador; 440 voltios, 3 fases,
60 Hz. Los motores de los alimentadores giratorios seran de 0.5 C.P., y

también tendran su arrancador.
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PARTE 3

LINEA DE BRUNIDO, LAVADO Y SECADQ

LAVACORA-SEZCADORA RANSOHGFF .-

Produczidn: La 1inea estard disenada para procesar l,EB00 kg. de cospeles por

nora.

Dimensiones totales:
£1 s stema terndra 8,763 mn o= ‘ongitud, por 2,514.6 mm. de an-
cno, por 5.250 mm de altura en la parte de Tla totva de

ue descarga.

Arreqglo: La 1Tifnea consistird de tres secciones principales.
Seccidn A: Tolva de descarga.
Seccibn  B: Barril de brufijdo.
Seccibn (: Mdauina de enjuague y secado de carga per lote y

descarga continua.
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Seccidn A:

TOLVA DE DESCARGA

Los cospeles que vengan por el elevador de la seccién de labia-
do serdn depositados en esta tolva.

Cuando la tolva esté hasta su nivel miximo por medic de una cel
da de contacto se activard automdticamente 1a compuerta operada por aire,-
Y asi se descargara e] lote en el barril de brufido.

La tolva estard fabricada de 1&mina corrugada de acero inoxida-
ble calibre 14 y serd contenida por una estructura reforzada.

Seccidn b:

BARRIL DE BRUNIDQ

Operaciodn:

Tambor octagonal, aproximadamente de 1,220 mm entre bases por --
1,524 mm de longitud, y con un anillo de descarga de 460 mm de diametro por
400 mm de longitud.

El lado de descarga del tambor serd provisto del ensamble para -
recolectar patentado por Ransohoff, el cual retiene l1a carga cuando el tam-
hor estd& en la operacion de lavado, y descarga autndticamente los cospeles
en el de descarga cuando el barril gira en direccifn contraria.

La mdquina se disenard con controles automdticos para el ciclo -
de bruriido y de descarga. Ourante el ciclo de brufido, las bombas de solu-
cidén o 1a Tinea de enjuague, pueden prepararse para operar rociando una so-
lucidn particular en el barril a intervalos de tiempo predeterminados.

Al final de la operacidn de brufido, el barril parard de girar,-
y permitird desaguar antes de que automdticamente gire en la direccidén ---
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contraria para descargar 10s cospeles. Los cospeles seran descargados a
través del recolector en el anillo de descarga el cual los pasard a través
de un gusano & la mdguina siguiente.

Tampor:

El tambor serd constuidode ldamina de acero inoxidable AISI 316
de 6.3 nm unida con soldadura eléctrica. tl barril tendri en su periferia
rejillas, Tas cuales permitirdn que pase la solucidn a través de ellos, pe
ro retendrdn los cospeles en el tambor. El de descarga serd fabricado de
1dmina de acerc inoxidable AISI 316 calibre 10.

candas de rodamiento y mufiones:

el tambor se equipard con bandas de rodamiento de acero suave, -
torneadas después del rolado y soldadura para asegurar un buen rodamiento y
después sclaadas a la pared del tambor, ‘as bandas de rodamiento giraran
soore rodillcs de fierro templades, 10s cuales a su vez giraran libremente
sobre gorrones.

Las flechas serdn rectificadas para resistir la presion del tu--
bricante y estardn equipadas ccon chumaceras de trabajo pesado. Las flechas
serdn coiccaaas en bloques para facilitar su remocidn y el ensamble de mu-
nones comp.2t0 serd ajustabie para su alimentacidn y uso.

Accionamiento del tambor:

E1 tambor serd movido por un motor de 10 C.P., a 1.800 RPM, a --
través de una polea acanalada y una banda en "V", reductor de velocidad., ca-
tarina de acero y una cadena de rodillos. E1 motor se montarda en una base
reguladora de resorte para compensar el impacto y servir como tensor de 1la
cadena de transmisidn.
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El arreglo serd disefiado para producir una velocidad en el tam-
bor de 10 RPM en las direcciones de bruiido y descarga. '

Tangues:
Los tanques de solucidn alojardn dos diferentes soluciones qui-

micas para el proceso,

Los tanques estardnintegrados a la estrucutra de la maquina y
se fabricardn con ldmina de acero inoxidable AISI 316 calibre 10, teniendo
una capacidad de 1,000 1ts. cada uno.

Un amplio acceso se proveerd para mantenimiento de los tangues
debido a su tamano, para 1o cual se colocaran tapas de acero inoxidable.

Los tanque se equipardn con vertederos para.. sobreflujo, los
cuales praoporcionan una accesibilidad Sptima a las partes que se remueven -
normalmente, comQ son las mamparas coladoras.

E1l fondo de los tanque se montard 76 mm arriba del nivel del pi
s0, scobre miembros estructurales rigidos, inclinados hacia la salida del de

sague.

Cada tanque se equipard con el ensamble Unidren, consistente en
una vdlvula de desague y vertedores como una parte integral de la maguina,
fdcilmente acgesibles al conducto del desague.

, Todas las conexiones estardanconvenicentemente localizadas en el
tanque, y el fondo serd reforzado para prevenir el combatimiento.

Maniparas:
Cada tanque serd equipado por un juego de dos mamparas coladoras
corredizas, instaladas adelante de la succibdn de la bomba para su proteccifn.

BINTIOTECA
VIRIVERSIDATY ALITONOMA
AN LUIS POTOUS
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Las mamparas se instalarin en pares, asi gque una puede ser qui-
tada para darle limpieza, mientras 1a otra se queda en operacidn. Las mam-
peras serdn fabricadas. con alambre de acero inoxidable y tendran estructu-
ras de este mismo material.

Calentamiento del Tanque:

Cada tanque sera calentado por un quemador de presidn "Eclipse"
modelo 16-1P, utilizando gas natural para alimentar un serpentin sumergi=--
ple de acero inoxidable AISI 316. Cada sistema debe contar cun suficiente
capacidad para producir temperaturas de operacidn en el tanque de 80 °C en
un tiempo razonable y marntener estas temperaturas bajo la mdxima carga de
trabajo. Estcs sistemas contaran ademds con control de flama.

Bombas:

Las soluciones se manejaran por bombas centrifugas verticales -
"Ruthman" fabricadas con acero inoxidable AISI 316.

Las dos bombas de solucidn tendran una capacidad cada una de
~ 3.15 1ts. por segundo y 12 m de columna de agua, impulsadas por un motor -
de 1.5 C.P., 36uJ RPM.

Cada bomba se equipara con termometro de cardtula que indique -
la temperatura de la soiucidn.

Rociadores:

La carga serd rociada a través de 3 cabezales horizontales de -
rocio, que se extienden desde la tolva de carga hasta el centro del tambor.

(Un cabezal para cada solucién y uno para la linea de enguaque).
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Cada cabezal se equipard con barrenos, con deflectores esfériccs
de diseno especial, para producir un angulo abierto de rocio.

Los agujeros serin barrenados en filas salteadas, anguladas para
cubrir el &rea mayor posible cuando el tambor gire.

£l cabezal de irzcio de la linea de enjuague serd arreglado para
conectarse al suministru de agua corriente a través de una valvula solenoi-
de, la cual abrird y cerravd autométicamente en el momento reguerido en ej
ciclo ae proceso.

Desviadores de drenaje operados por aire.

Las dos scolucicnas de praceszn y la 1inz2a de  enjuague podrdr szr
desyi=2<as o una salida coman, 1cczlizanus Zco2ads? zel ba-riy de drunido. Las
valvulas desvizZcratoperacdas por aire esiocin intercor=ctadas con el circud

to do ociavot oy dizsviardn las 30lucicnes Gz Srocoid @ su propac Sepdsito Y
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Cada tanque serd eqguipado con un control de nivel Ransoheff para
mantenerlo constente.

Sistema de emisidn de gases:

~a unicad contard con un sistema integral de escape, que consis-
te 2n un cn-aio0 de escape tubo-axial, teniendo una capacidad de 57 ms/min.
a urna pres;on estdtica ae 19 mm Hg {Fc), conectado por medio de una banda a
un motor de 9.75 C.P. y 1,800 R.P.M.



Construccidn general:

La unidad serd unida con solidadura de primera, yestadsosteni-
da por una estructura. El bastidor se fabricard de acero dulce calibre -

11 soldado eléctricamente y serd constriido para prevenir el escape de 19-
gquidos y gases.

Todas las partes en movimiento contardn con cuardas y ademds -
todos los baleros a Tubricar tendran facilidad de accecs?2.

Seccidn C:
MAQUINA DE ENJUUAGUE ¥ SECADD DE CARGA S0R LOTE Y DESCARGA CONTINUA

Esta madguina serd disenada para opeoir on u.:

s&ia direcci®n -
todo el tiempo y estard ensamblad2 con una toliva,

la cual recibird 1los
cospeles que serdn descargados de 1a sec.idn de brufiidec y Jos derositard

en }a seccidn de dosificado, la cual aloja el mecanismo de tazones paten-

tado por Ransohoff, el cual dosifica l1os cospeles en las cribas de descar
ga donde pasaran para su secado.,

E1 tambor, en la seccidén de dosificacion medird 1,220 mm de

ae didmetro por 1,524 de longitud y contendrd tazones los cuales se sumer
girdan en la solucidn para el enjuague.

£l cue%po del tambor se fabricard de 1dmina de acerso inoxidable
AISI 316, calibre 14, corrugada para minimizar efecto de tensidén superfi--
cial y prevenir el que 1os cospeles se adhieran a las paredes del tambor.
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Los cospeles se dosificardn por los tazeones y descargados en el
cilindro de descarga a través de una‘hé1ice a la seccidn de secado. E] gu
sano se fabricard de 1dmina de acero inoxidable AISI 316 corrugada. E] c¢i
lindro de descarga de 1dmina del mismo tipoc calibre 14 perforada y tendra

una longitud de 2,286 mm. E1 tamano de las perforaciones deberd ser el --
adecuado para contener los cospeles mds pequenos,

candas de rodamiento y mufones:

El tanwor se =2quipardi con bandas de rodamiento de acero suave,
torneadas despuls del rclaaec i ecldadurz para ascgurar un buen redamiente;

ara deesr ¢ soidarlas al cucrpor wed Lawgur.

Las bandas de rodamiente girardn sobre rodiilos de Tierro tem-
oladns, Yo« cuales @ su v2z Jiraridn 7 Lrznienic s00Tre Joroones, Las fle-
chaseatzr™ rnctificadas pzra resistiv la presién del lubricante y serdn

P P

enquipadas ~on chumaceras de trabajo pesauo.

Ltas flechas serén cclcocadas en blogues, para facilitar su re-
mocidén, y =21 ensanble de wwfones completo serd ajustable para su alinea---
miento y uso.

E1 tambor serd movido por un motor de 10 C.P. y 1,80C RPM, a --
través de un reductor de velocidad, catarina de acerc y cadena de rodilios.
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Tarques

£l tangue que estard integrado a la estructura de la maguina,

serd fabricado de 1amina de acero inoxdiable AISI-316 calibre 10 y tendra
una capacidad de 1,000 1ts.

Tendrd un amplic acceso para mantenimiento debido a su tamaho,
vara 1o cual se colocaran tapas grandes de acero incxidab

Los tanques se eguipardn con vertederos para sobreflujo, los
cuales proporcionan accesibilidad 6ptime para partizs removibles.,

£l fondo se meonzari 76 mi arriba del agivael del piso, scbre
bros estructurales rigidos, inclirados hacia la
g

E1 tangue se eogquipard con e! sistcoma Uniloen consistante en unz

¥
valvula de dosegue y sertedores como parte integral de Ta migquina, cen ac-
en

cesinilidad para mantenimiento y servicic

talentarianto del tanque:

El tanque serada calentado por un guemador de presidon "Eclipse®

modelo 16-1P, utilizando gas natural para alimentar un serpentin sumergi--

ble de acero inoxidable AISI-216. €] sistema producird una temperatura de

operacidn de 80 °C en un tiempo razonable, manteniéndola bajuv la mixima --
carga de trabajo.

Flotadores:

Se equipara con un control de nivel Ransohcff, para mantenerio
constante.
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Secado:
E1 secado sera prdducidO'por un chorro de aire calentado por --

gas, soplads sobre los cospeles a través de agujerous abocinados localiza-
dos en un tubo en el tambor.

Los agujeros estardn espaciados en 2) tubo para tener una cober
tura amplia cuando el tambor gire,

.

0 por un ventilador centrifugo

1 azire de secada savd cfecircuda
industrial", dando S0 m3/m1n. U ién estdtica de 102 mm Hg{Q®°l)

a i
=rd rovido por un motor Ze S CP, 183C PPM & través de una btarde en YU,

wm
M

Yoo
£

E7 a3aire de secado sera rencvads en parte por aire fresco y otra

parte recirculada. E]l aire fresco se introduciyi en un sistema de racir-

culacién v medido a través de una puerta correcdiza, localizada en la ba-
se de la maquina.

E1 aire serd calentado pcr un gquemador atmosférico "Eclipse” mo
dele SEAH, cqu=a utilizard gas natural para alimentar una cdmara de combus-
tidn. El1 guemador podra calentar hasta 260 °C.

Sistema de 2misidn de zases:

!z unidad contard con un sistama integrado de escape gue cun---
sistird en un abanico de escape tubo axial, con una capacidad de 57 m3/min
a8 un. -~ -2sifia estdtica de 19 mm Hg(Q°Cj y serd conectado por medio de una
banda a unmctor de 075 C.P. y 1,800 RPM.

Construccidn Genevral:

Icdem gue la seccidn de Brunido.
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ESPECIFICACIONES GENERALES

Todos los motores serdan cerrades, con baleros esféricos,enfria-
dos por ventilador a 460 voltios, 3 fases, 6C cirlos por segundo.

Las tres secciones se interconcctardn en un tablero de control.

Consumibles:

- Agua

- Electricidad

- Aire comprimido
- Gas

450 1t/hora

26 KwH a 460 Voltios

0.14 mz/hora a 4.38 kg/cm2
23.8 m3/hora a 37 g/cm2
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PARTE 4

L INEA DE CONTEO Y PESAJE

ARREGLO: La 1fnea constard de dos equipos principales.

a) Contadora de alta velocidad Universal.
b) Bascula electrSnica de plataforma Toledo.

E1 objetivo de esta 1inea es tener la opcidn de entregarcos-

peles, ya sea por peso 0 por pieza y si es requerido por ambas alternati-
vas.

CONTADORA DE ALTA VELOCIDAD UNIVERSAL MODELO 360.

Esta contadora contar@ y verificard cospeles de todos tamafics.
Para evitar interferencias, los cospeles de mayor tamafio serdn retenidos so
bre el tablero por 1o cual serdn fdacilmente removidos. Los cospeles de ta-
mafio menor serdn expulsados, antes de ser contados, sin afectar la opera-

cidén normal. La deteccidn y expulsién de cospeles, que no sean del tamafio
escogido, serdn totalmente automdticos.

En operacidn, los cospeles serdn automdticamente alimentados,
medidos con precisid.n y descargadus en cualguier cantidad {(desde 1 hasta
99,999) o continuamente, con un 100% de precisidn,



Especificaciones:

Velocidad de operacidn:

‘Capacidad de la tolva:
Contador:

Voltaje:
Altura:
Ancho:
Fondo:

Peso:

a1

Hasta 6,000 cospeles por minuto
50,000 cospeles.

Continuo o ajustabie de 1 a --
99,9399,

110 v. C.A.
44 cm.
61 cm.
66 cm.
59 Kg.

BASCULA ELECTRONICA DE PLATAFORMA TOLEDO MODELO 2176

Esta bascula utilizarid una estructura anclada al pjso en la -
cual se montardn cuatro celdas electrdénicas de carga, ademas contard con

un indicador digital.

La estructura sostendra la plataforma de pesaje con suspension

de placas con rodamientos esféricos.

La bascula se debe nivelar antes de ancliarse al piso por medio

de 1ainas.

Especificaciones:

Capacidad maxima:
Yoltaje:

Largo de plataforma:
Ancho de plataforma:

2,000 kgs
110 voltios C.A.
183 com

122 cm
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PARTE 5

LINEA DE TRANSPORTACION

SISTEMA DE TRANSPORTACION AUTOMATICO DORNER.-

E1 prop6sito de este sistema es pro#eer un medio de manejo de

cospeles para transportarlos a través de las siguientes operaciones.

1)

2)

De las prensas a las zarandas clasificadoras,
Cada prensa descargard los cospeles en un elevador el cual los
depositard en la zaranda clasificadora,

De las zarandas clasificadoras a las labiadoras:

Los cospeles serdn descargados de las zarandas clasificadoras en
un elevador, el cual los depositard en un sistema de transporta
cidn elevado el cual distribuird los cospeles en cualquiera de
Tas maquinas labiadcras. El sistema de transportacidn estard di-
sefiado en dos 1ineas, una qQue viaje de izquierda a derecha y la
segunda de derecha a izquierda. Una tolva selectora depositard
Tos cospeles en cualquiera de las dos lineas. Cada transporta-
dor podrd ser incorporado al transportador siguiente por medio
de una tolva selectora, ia cual podrd estar en posicibn cerrada
o abierta.

En la posicifn "cerrado" los cospeles se trasladaran de un trans
portador al siguiente. En la posicidén "abierto”, los dos trans-
portadores no estardnacoplados y l1os cospeles caerdn en una la-
biadora determinada, Seleccionando una de las dos 1fneas y
abriendo y cerrando las tolvas, los cospeles, podrdan viajar des-
de cualquier prensa a cualquiera de las labiadoras.

VNIVERSIDAD AUTONUMA
SAN LUIS pOTOST



3)

4)

5)
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Los cospeles serdn descargados directamente de la labiadora en
un transportador que los depositard en un elevador. E1 eleva-
dor l1o0s descargard en la lavadora.

De Tas lavadoras-secadoras a las bdsculas,

De la descarga de la secadora, los cospeles seran ealevados a
una tolva, y de ésta serdn contadcs en unas mdaquinas contadoras
y depositados en una caja contenedora que estara sobre la bdas--
cula para su pesaje.

De 1as bdsculas al Almacén.

Después que las cajas contenedoras hayan sido llenadas y pesa--
das, serdn transportadas manualmente fuera del &rea de Produc--
cidn a través de un sistema de transportadores de rodillos.

Este sistema serd controlado a través de un tablero automatico
de mando con un cerebro computarizado para operar todo el equi
po de acuerdo a los requerimientos de cada una de las dreas en
tre las cuales se transportardn 10s cospeles.
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PARTE 1

CIMENTACION DE EQUIPOS

La cimentacign de los equipos es un aspecto muy importante
en el mgntaje de maquinaria,

Es necesario considerar las caracterfisticas de 10s equipos
a montar: como son el peso y el movimiento que genera su trabajo: 1o
cual, provoca vibraciones que se transfieren en resonancia, efecto acis
tico que de no considerarse en el disefo de elementos rigidos puede prg
vocar dafios a los mismos.

Existen bajo las anteriores condiciones varios criterios
para el disefio y construccidn de las cimentaciones; en el caso muy espe
cial de las prensas, se requiere de una pila de cimentacién, que de
acuerdo a las caracteristicas proporcionadas por el proveedor de la ma-
quinaria, deberd tener l1a estructura un peso de 1 1/2 a 2 veces el peso
de 1a miquina (25 tons.)

Las condiciones locales del suelo determinan el armado Yy
el tipo de concreto de la pila de cimentacidn.

La pila de cimentacion debe estar aislada en 1las cuatro
caras laterales para evitar por completo el contacto directo de ésta
con el terreno que la rodea, asf como con el piso de la nave industrial.

La frecuencia de vibracifn es muy alta en funcidn a la
velocidad de las prensas, la cual puede ser de hasta 500 golpes por mi-~
nuto continuos (8.3 ciclos por segundo).
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Un equipo que es de ayuda en el montaje de prensas con estas carac--
terfsticas, son los aisladores microniveladores, dispositivos de seguri-
dad que amortiguan la vibracidn entre la prensa y la pila de cimentacidn.

Estos aisladores son capaces de reducir las fuerzas de impacto trans-
mitidas, por la prensa entre un 95 y 98%; ademds son considerados como el
primero paso a tomar en un sistema de reduccidn de ruido.

E7l resto de la maquinaria puede ser montada sobre pisos normales, pues
su funcionamiento no acarrea problemas tan criticos.

Las losas del piso deberdn ser de concreto, armadas con malla electro
soldada para piso.



88

PARTE 2

RECEPCTION

En primera 1instancia estd la aceptacién provisional de la maquina-
ria y equipos adquiridos, conforme a Tos contratos suscritos con los proveedo
dores en sus plantas por un representante legal de 1a empresa.

Para hacer posibles las pruebas con el equipo, se deber&n enviar tres
rollos de 1damina de acero inoxidable AISI 430M de 2700 Kgs. cada uno; para su
corte y labiado, de ahf los cospeles se enviardn a las instalaciones del fa-
bricante del sistema de trasnportacifn para efectuar pruebas con el mismo, y
finalmente al proveedor de las midquinas lavadoras para realizar pruebas con
el equipo de lavado.

La inspeccidn se realizar& en dos etapas, tratande de obtener resul-
tados positivos ya que se observard el equipo funcionando en su totalidad, va
sea con material en la mayoria de los casos, o en su defecto en vacio cuando
sea necesario hacerlo.

E1 segundo paso serd la recepcidén en aduanas, dependiendo del pais de
origen de la magquinaria, con el fin de realizar las gestiones relacionadas
con la importacidn; tales como un inventario fisico contra facturas y contra
contratos tanto de la magquinaria y equipo como de refacciones, asi como un
chequeo de dafios en el traslado de Tas plantas manufactureras a nuestro pafs.
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Después de realizar los tradmites necesarios en las aduanas, se en-
viardn a su desting final: la ciudad de San Luis Potosf, para su montaje,

Todos 1os equipos vendrdn protegidos para su transporte, con ma--
dera de embalaje y pldsticos para eyitar 12 humedad y el polvo,

Se recibirdn en dos partidas para facilitar su descarga y acomodo
dentro de las instalaciones, asi como para clasificarios de acuerde al or-
den y montaje; por supuesto los contenedores que contengan refacciones, se
almacenardn, pues no se utilizardn en esta fase preliminar,

Para 7a descarga del equipo se recogerdn con anterioridad dos mon
tacargas de 4500 kg. de capacidad, necesarios para el manejo de materia--
les; pues considerando sugran capacidad de manejo, son adecuados para to-
das las maniobras que se pudieran presentar,

Las prensas de corte son el Gnico equipo aue no es posible descar
gar con los montacargas debido a su granpeso (25 ton, aprox), por lo cual

se tendrd que contratar una gria para efectuar esta maniobra, que es Tla
mds delicada y peligrosa.

Una vez mas se efectuard una inspeccidn antes de la descarga de]
autotransporte para determinar si 10s equipos se dafaron durante el tras-
Tado,

l.os tableros de control del sistema de transportacidn, asi como
de los equipos de lavado, deberdn ser abiertos de inmediato para verifi--
car su estado general,

Esta misma operacifn se realizard con las consolas de mando de --
las prensas de corte, previniendo una posible oxidacién en su interior,
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E1 primer embarque contendri el equipo de lavado, brunido y secado;

asf como el sistema de transportacién,con el fin de seguir un orden en el
montaje.

E1l segundo embarque incluird las prensas de corte, el equipo perifé
rico y el equipo de iabiado.

Todas las maniobras deberdn ser ejecutadas con seguridad y precau--
cifén para no correr riesgos con este equipo tan costoso.
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PARTE 3

ERECCION DE LOS EQUIPOS

Las prensas de corte por sus dimensiones se embarcardn en la planta

del fabricante, en posicidn horizontal y en plataformas de cuerpo

bajo de
nueve metros de longitud.

Aprovechando las manigobras de descarga de estos equipos por la gria
contratada, se procederd a su ereccidn.

Para realizar esta maniobra serd necesario desmontar el motor prin-

c¢ipal de cada una de ellas, que se encuentra en la parte superior de 1a

prensa; todo ello con la finalidad de pasar cables de acero a través de las

aberturas en la estructura de la prensa, las cuales se encuentran

precisa-
mente bajo e1 motor.

La grida deberd izar poco a poco la prensa, teniendo mucho cuidado
pues cuando varfa el centro de gravedad de la midquina slbitamente al ambiar
de una posicidn horizontal original a una posicidén vertical final; la pren-
sa puede ocasionar un percance serio, pues su movimiento pendular es reali-
zado con mucha fuerza, la cual bastaria para desbalancear la grida o en al-

gunos casos romper el cable de acero o cadena que se esté usando para
fin.

este
Se deberda tener en cuenta que la gria, cables,

etc., que sean usados en este tipo de maniobras,
carga requerida. Recordando que el peso de la

cadenas, ganchos,
sean de la capacidad de
prensa es de 25 tons. aprox.
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PARTE 4

ANCLAUJE

Una vez ubicada 1a maquinaria en el lugar exacto de acuerdo al pla-
no de arreglo general de 1a planta, continuamos con 1a etapa del anclaje.

E1 anclaje es la fijacidn definitiva al piso de un equipo después
de haberlo nivelado correctamente,

La nivelaci6n es efectuada con un nivel de precisién, pues la ma-
quinaria por su alta produccidn y automatizacidn asf lo requiere.

Por su alta tecnologia 1as prensas de corte no necesitan el anclaje
al piso, el fabricante nos proporcionard un juego de cuatro aisladores mi-
croniveladores, uno por cada pierna de 1a prensa. (Ver cimentacidén de equi-
pos ).

Los aisladores microniveladores no se anclan al piso. E1 equipo
es nivelado y finalmente ajustado sobre 1os aisladores, los cuales resisten
el movimiento debido a 1a accidn de agarre en la superficie inferior de 1la
parte eld&stica sobre el piso.

La nivelacidn de las prensas es de vital importancia para asegurar
adecuadamente el alineamiento de la corredera y el travesafio. Se debe de

checar que los pernos del travesafio estén apretados antes de nivelar.

" BETOTHEA
UNIVERSINAT AUTPANARIA
SAN LIUS POTOst
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La parte de arriba del travesafnc o de la cama son las dnicas dreas
que deberdn ser usadas para nivelar.

Con el nivel de precisién en el travesafio, se checa de izquierda a
derecha y de atrds a adelante; 1os tornillos de nivel de 1os aisladores se
van ajustando hasta obtener la lectura adecuada.

Se aprietan las tuercas de seguridad y se repite el procedimiento
de nivelacidn para asegurarse que la prensa permanezca nivelada.

E1 anclaje del equipo restante se llevard a cabo con taquetes de
expansidn con rosca exterior. En este tipo de taquetes la expansidn se --
efectla apretando la tuerca del mismo.

Los pasos a seguir para la fijacidn con este tipo de taquetes son
1os siguientes:

1.- Se realiza el agujero correspondiente al didmetro de la rosca del
tagquete. Esta operacidn se efectlia con un taladro electroneumdti-
co de percusidén o rotomartillo con brocas de metal durc con ranura
helicoidal y con insertc de carburo de tungsteno er la punta.

.- Se limpia el agujero por wmedioc de aire, ya sea con un compresor --
portatil o una bomba de pie.

3.- Se mete el taquete completamente con leves golpes de martillo, que
dando T1a tuerca al ras con el extremo del taquete para proteger }a
rosca.

4.~ Finalmente se aprieta la tuerca para de esta forma, realizar la fi
Jacidn.



TAQUETES NECESARIOS PARA EL ANCLAJE

Diam. Long, ng;.

No. Descripcidn del equipo Cant.] mm. mm. mag. | TCTAL
1 DCesenroliador de doble cabezal 3 19,05 254 4 12
2 Enrolilador de papel 3 | 19.05 254 q 12
K} Rieles carro cargador Z 19.05 254 16 32
4 Soporte aimacenador de rollos < 25.4 305 12 24
5 Enderezador 3 19.0 254 4 12
6 Enrollador de desperdicio 3 19.0 254 4 12
7 Labiadora 4 19.0 254 4 16
8 Zaranda 3 15.9 152 8 24
9 Sistema de elvadores 1 15.9 1521 56 56

10 Sistema dosificador 1 15.9 152 24 24

11 Bascula 2 15.9 152 4 8

12 Sistema de rodillos 1 15.9 152 94 94

R E S U R E
DIAMETRO LONGITUD PIEZAS
. mm.
25.4 305 24
19.0 254 96
15.0 152 206

326
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PARTE 5

INSTALACION DE SERVICIOS

La instalacifn de servicios se 1levara a cabo una vez anclada toda
Ta magquinaria en su lugar definitivo.

Esta instalacidn se realizara para los siguientes servicios:

1. Energia eléctrica
2. Agua
3. Gas

-4,

Aire comprimido

De acuerdo al plano del arreglo general de 1a planta en cada una

de las maquinas, se locatizard la toma para el servicio requeride para su fun-
cionamiento.

Energfa eléctrica: Se contar@ con un transformador de 750 KVA;
enfriado por aceite para reducir el voltaje de 13800 a 440 volts, 60 hz, 3
fases, localizado en la subestacidn a un costado de la nave industrial. Toda
la magquinaria requerird este tipo de alimentacion.

Agua: En el cuarto de bombas se localizard e! equipo consistente
en 2 bombas de 30 C.P. que nos suministraran el 1iquidc almacenado en dos

cisternas, cada una con capacidad de 100,000 1itros para nuestro proceso de
brunido, lavade y secado.
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Gas: Estd planeada la interconexidn con el ga-
soducto que surte a la Zcna Industrial de San Luis Potosi, para recibir gas
natural; por 1o pronto y como un equipo de emergencia, se contard con tres --
tanques de almacenamiento de 500G l1itros cada uno.

Aire comprimido: A una presidn de 34.14 Kgs./cm2 dos com--
presores de 30 C.P. en paralelo, abastecerdn las necesidades de este servicio,
principalmente a las prensas de corte.

Ademds de realizar estas instalaciones, en esta fase, se efectua--
ran las interconexiones entre 10s mismos equipos con sus tableros de control,
asf como la interconexién de un sistema con otro, como es el caso del sistema
de transportacidn Dorner que tiene una interrelacidn con la mayor parte de la
maguinaria.



CAPITULO VI

PUESTA EN MARCHA

SUPERVISION PGR PARTE DE LOS PROVEEDORES DEL EQUIPO.

AJUSTE DE LOS ELEMENTOS MECANICOS DE LOS EQUIPOS.
LIMPIEZA Y LUBRICACION DE LOS EQUIPOS.

PRUEBAS Y AJUSTES FINALES.



PROGRAMA DE

PUESTA EN MARCHA

PERIODOS MENSUALES

VISITA A LA REAL CASA DE MONEDA OE CANADA.

3

SUFERVISION POR PARTE DE LOS PROVEEDORES,

AJUSTE DE LOS ELEMENTOS MECANICOS.

LIMPIEZA ¥ LUBRICACION.

PRUEBAS Y AJUSTES FINALES.

fROTA, — Eate

tanto de

la Real Casa de MOneda

programa esta baza do

los fabricantes de los aquipos, asi

on recome ndaciones
como d9

de CANADA.
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PARTE 1

SUPERVISION POR PARTE DE LOS PROVEEDORES

DEL EQUIPO

Con el objeto de acelerar la puesta en marcha de la
planta, una vez conclufido el montaje se implementard una visita técnica a
Ta Real Casa de Moneda de Canad&8 ubicada en la ciudad de Winnipeg, provin-

cia de Manitoba.

Las instalaciones de esta CECA (Casa de Moneda), --
son de Tas mds modernas en el mundo y estdn contenidas en un edificio de
construccién muy moderna, localizado en las afueras de aquella ciudad.

Los canadienses con orqullo, lo consideran como
un monumento nacional y es visitado por miles de turistas anualmente.

Cuentan con equipo americano, fabricado en Canada

bajo permiso.

Sus equipos de produccidn son similares a 1os con-
siderados para la planta productora de cospeles, por 1o cual 1la visita

serd muy benéfica.

E1 aprendizaje debera estar orientado hacia la
operacidn de los equipos, asi como un resumen de los problemas mds criti-

cos, basados en Ta experiencia con que cuentan en sus ocho afics de opera-

cidn.
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Al regresar a México con todas estas experiencias nue-
vas, se recibird la visita del grupo de técnicos que serdn enviados por -
Tos proveedores ael equipo.

Ccn la finalidad de aprovechar al md@ximo este tipo de
apoyo técnico, es preferible llamar a estos técnicos una vez que esté con
clufdo por completo el montaje de la maquinaria.

Esto tiene por objeto darles tiempo para checar todos
los puntos del equipo asf como arrancar, probar y capacitar al personal

1o mejor posible.

E]l montaje de los equipos serd revisado por este gru-
po de técnicos, para comprobar que se haya efectuado tal y como es reque-

rido.

51 es necesario hacer algin movimiento de m3quinas,--
éste serd efectuado, ya que todas y cada una de ellas deben encontrarse
en el luyar indicado, ancladas seguln especificacion del fabricante.

Por problemas de tiempo y en algunos casos de idioma,
la capacitacidn no podrd ser impartida directamente con los operadores -
del equipo. Esta seré& recibida por el cuerpo técnico que haya realiza-
ao el viaje a CanadAd.



101

PARTE 2

AJUSTE DE LOS ELEMENTOS MECANICOS DE LOS EQUIPOS

Los técnicos enviados por los proveedores se avocardn
a realizar una revisidn exhaustiva de los equipos, checando las partes me-
cdnicas de los mismos posiblemente dafiadas en el traslado de las plantas
de fabricacidn a la Zona Industrial de San Luis Potosfi.

En esta revisidon se inspeccionara la nivelacidén de
las prensas, mediante un nivel de precisifn, la correcta colocacién y fija
cién de las guardas, tanto del embrague como en 1a transmisidén por medio
de las poleas y bandas.

En las labiadoras se fijaran las tolvas de alimen--
tacidn situadas en la parte superior de las mismas, asi como las guardas
de metal desplegado que protegen a los operarios de su transmisidfn de en-

granes.

En las Tavadoras se observard el movimiento de 1las
compuertas de las tolvas de descarga a la maquina, observandose que la
compuerta abra correctamente;- pues cuentan con un pistdn hidraulico que
se puede dafar facilmente en el traslado.

EY equipo de transportacidn serd revisado en su tota
lidad, observando que los transportadores y elevadores tengan sus bandas
ajustadas y que se puedan mover libremente dentro de sus guTas.
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PARTE 3

LIMPIEZA Y LUBRICACION DE LOS EQUIPOS

Para tener lista la maquinaria para pruebas se procede-
ri a darie una limpieza general, pues en operaciones anteriores como es e]
caso del anclaje, se desprende una gran cantidad de polivo y particulas de di-

ferente naturaleza, que son nocivas para cualquier tipo de equipo y mas adn
en movimiento.

La 1impieza se llevara a cabo con aire comprimido, fra-
nelas himedas y en 1os casos en que sea requerido se utilizaran solventes pa-

ra remover grasas muy secas adheridas a las superficies magquinadas de algu-
nos equipos.

Como Gltimo paso para el arranque de la maquinaria se

lisnaréan todas los depdsitos de aceite de los equipos que as? 10 reguieran,

asi como la lubricacidn de rodamientos apegandose por completo a Jos tipos
de lubricantes recomendados por el fabricante.

BIBTI0TECA
UNIVERSIDAD AUTTONOMA
SAN LUIS POTOS



LUBRICACION DE LOS EQUIPOS

CARRO CARGADCR

Motor

SISTEMA TRANSPORTACION

Reductores de velocidad
en transportadores y
elevadores

ZARANDA

Caja de engranes

ENDEREZADOR DE LAMINA

Caja de engranes

Hidrdulico

Pesado

Mediano

Mediano

ACEITES
TIPO DE
EQUIPO ACEITE MARCA-NUMERO
PRENSA
Lubricacidén general Pesado Mobil ~ 600 W
ALIMENTADOR
Lubricacidon de engranes Pesado Mobil - 600 W

Mobil - DTE 25

Mobil - 600 W

Mobil SAt 3C

Mobil SAL 40
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LUBRICACION DE LOS EQUIPOS

104

CRASAS
EQUIPO GRASA MARCA-NLMERD
ALIMENTADOR
Multilubricador Pesada Mobil-Litrex EP1

EQUIPO DE LAVADQ

Aro soporte

Catarina motriz

Baleros cerrados
de trabajo pesado

Baleros cerrados
de trabajo ligero

Base asfaltica

Grafitada

Pesada

Estdndar

PLU-PP negra

Merce-Mex Grafitada

Mobil-Litrex EP1

PLU azul-~universal
2500
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PARTE 4

PRUEBAS Y AJUSTES FINALES

‘ Teniendo todo el equipo listo para la puesta en marcha,
se procederd a operar la planta mdquina por maquina, hasta lograr la opera-

cidn compieta de la misma.

A continuacidn se enumeran una par una las pruebas que

se realizardn con los equipos,

Estas pruebas son basadas, tanto en datos proporcio-

nados por la CECA de Canadd, como en recomendaciones del fabricante.

AREA DE CORTE

1_-

Se colocardn cinco rollos de lamina en el soporte
almacenador de rollos, comprobando la rigidez de
su construccidn; soportando un peso aproximado de
13,500 kg. (2700 kg. cada rollo).

E1 carro cargador cargard un rollo de lamina, con
un peso de 2700 kg.: verificando su funcionamiento
hacia adelante, hacia atras, hacia arriba y hacia
abajo.

E1 rollo se colocard en el desenrollador de doble
cabezal, se abrird el mandril hasta gue aprisione
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el rollo y se virard el desenrollador 180° para
situarleo en posicidn de desenrollado; se obser-
vard el funcionamiento de 1os frenos eléctricos
de los platos que evitan que con la inercia pro
pia de un peso de 2700 kg. se desenrolien en
exceso.

La 1amina se pasara por el enderezador regulan-
do 1a presidn de los rodillos para eliminar 1la
curva causada por el enrollado que se le da en
su empaque en la planta laminadora; se comproba
rd su funcionamiento adelantando o retrasando -
la l1amina manualmente o automidticamente por me-
dio del microinterruptor de alimentacioén.

Los alimentadores de engranes de la prensa se -
sincronizardn con un tramo de lamina, ya que -
los dos deben de funcionar al mismo tiempo, mo-
viendo el material requerido, de acuerdo a la -

denominacidn que se esté trabajando.

En la prensa se montard el troquel haciendo los
ajustes necesarios como es la profundidad de -

corte, altura de los topes, etc.

Se verificara los modos de operacidn: "poco a

poco", "un golpe" y "continuo®. La velocidad

de corte se aumentard paulatinamente hasta 1le

gar a 450 gpm; la prueba se terminarad cortando

en "continuo" un rollo de lamina completo sin

interrupciones.

Paralelamente se probard el enrollador de papel
que funciona a la par de la prensa, pues confor
me se va alimentando la lamina, el pacel es es~
tirado y enroilado por éste.
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10.-

11.-

12.-
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De igual manera se probard el enrollador de des-
desperdicio pues asf como va saliendo la ldmina
del alimentador de salida, ésta es jalada por el
enrollador por medio de una sefal mandada por el
microinterruptor de alimentacidn del enderezador.

E1 sistema de transportacidn se pondrd a trabajar
en automdtico; por lo cual, al munentn de funcio-
nar la pfensa. deber& encender el elevador a la
salida de la prensa,-1a zaranda con su elevador
hacia el sistema de dosificacidn y de é&ste, pren
diéndose los transportadores necesarios, hacia -
cada una de las cuatro mdquinas labiadoras.

Se ajustard el herramental de labiado de acuerdo
a especificacién del Banco de México, este ajus-
te se realizard por medio de 1os tornillos que
para tal fin cuentan los soportes de los segmen-
tos de labiado.

Al salir el cospel de esta operacifn se verifi--
card el encendido de los elevadores que 1o lle--
van a las toivas de descarga del equipo de lava-
do.

Se comprobard el funcionamiento de los barriles,
tanto de lavado como de secado, en vacio, el co-
rrecto encendido de los quemadores de 1os depb--
sitos de agua y del abanico de secado; y para fi
nalizar ya con carga, se probard el equipo de
acuerdo al ciclo automdtico con el que cuenta.
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13.- Al concluir el ciclo, se descargard el barril por
medio de un elevador, depositdndole en la toliva
de almacenamientc lista para ser contada., pesada
y empacada. Se comprobard el correcto funciona--
miento del elevador durante esta fase de descarga.

14.- Se probardn las contadoras de alta velocidad, com
probande su funcionamiento y rapidez; el cospel
caerd en una caja contenedora localizada en la --
bascula de plataforma, la cual nos dard el peso -
del producto, al restarle la tara correspondiente

a 1a caja.

15.- Una vez 1lenada la caja contenedora por medio del
sistema de rodillos serd empujada hasta el alma--
cén.

Después de probar el funcicnamiento del equipo de esta ma-
nera si es necesario hacer ajustes finales en tableros electrdnicos,-
conexiones eléctricas, hidrdulicas, neumaticas, de gas, en partesmecdni
cas. etc., éstos deberdn efectuarse inmediatamente.

Lo cual es normal en 1a puesta en marcha de una planta con
estas caracteristicas.
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