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/ PROYECTO DE INVESTIGACION APLICADA\

Disero Y Construccion DE Una MAquina Procesapora DE
Purra DE Fruta Para LLa OsteEncION DE Juco A Gran EscaLa

Objetivo:

Disenar y construir un prototipo de maquina despulpadora
de fruta con sus principios basicos de funcionamiento;
adicionando variaciones en la velocidad de trabajo,
creando asi una opcién para optimizar los rendimientos
y resultados de produccion.

Caracteristicas:

@ Tolva de alimentacion de 250 x 250mm x 210
de altura

@ Tornillo de alimentacion:
Primera etapa - diametro 105mm x 150 longitud
intercambiable.
Segunda etapa - zona de despulpado, didmetro
200mm x 260 de longitud con 4 paletas
intercambiables, cilindro separador de puntos
diametro de 250mm x 250 de longitud.
Tercera etapa - desalojo de bagazo, compuesto
de cilindro de 250mm de didmetro x 75mm de

longitud.
@ Potencia de motor .93 kw, con velocidades hasta

3600 rpm. Director del proyecto:
@ Voltaje 20 v. Ing. Mariano A. Benavides C. - Jefe Programa ASTIN
Disefio: Asesoria:
Luis Eduardo Ledén Vladimiro Wallis - Técnico Especialista Programa ASTIN
Roberto Vasquez Harold Belalcazar - Técnico Especialista Programa ASTIN

(Tesis de Grado para optar e titulo de Ingeniero Mecénico,  Fabricacion:
en La Corporacion Universitaria Autdnoma de Occidente)  Técnicos Especialistas - Programa ASTIN
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TABLA 3 DETALLES CONSTRUCTIVOS
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Fig. 2- Representacién esquemética del equipo para soldar con el proceso F.CAW
Tomada de la Revista Técnica de la Soldadura. Soldadura con alambre tubulares sin proteccién gaseosa - J. C. Otegui.
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2 Medicion del giro concéntrico
del husillo principal

Desviacion admisible 0,01 mm
Desviacion mux fomada

Estabilidad axial

del arbol principal
Desviacion admisible 001 mm

Desviacion max. fomadu
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Giro concéntrico del cono interior
y paralelismo en el arbol principal.
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Giro concéntrico de la punta
en el arbol principal

Desviacion admisible

0,01 mm

Desviacion max. tomada

Paralelismo del eje de trabajo
a la bancada en posicion vertical
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Desviacion admisible

0,02mm

Desviacion mdx. fomada
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Paralelismo entre
bancada y cabeza mévil

T
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Desviacion admisible a=004 mm b= 003 mm
Uesviacion mdx. tomada a= b=
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9 Paralelismo de la pinula a la bancada
en el plano horizontal y vertical

a=002mm b=0,01mm

Desvlucldn admisible en posicidn
as b:

Desviacion mdx. fomada
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Cono de la pinula
paralela a la bancada

Uesviucidh admisible en posicion | a=0,03 mm b=002 mm
Desviacion mdx. tomada a= b=
11 Verificacion del desgaste de guias de la bancada
y posicionamiento del escote
[
Desgaste mdx. tomado mm.
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SOLDADURA POR PLASMA

Un moderno equipo de SOLDADURA POR PLASMA, adquiri6 recientemente el C.D.T.
ASTIN, con el fin de ampliar los servicios a la industria en el campo de las soldaduras
especiales.

Recuerde sefior empresario que el SENA - ASTIN le presta la asistencia técnica que usted
requiera en procesos, seleccién y compra de equipos de soldadura,

Se cuenta con los siguientes equipos: ® Soldadura MIG - MAG

® Soldadura por plasma @ Soldadura por arco sumergido

® Soldadura TIG @® Soldadura con electrodo revestido

SENA - C.D.T. ASTIN
TEL: 467182 - 476164 FAX: (923) 476166
APARTADO AEREO 8053 - CALI COLOMBIA

.
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