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Automatizacion de una linea de produccién de cuchillos ceramicos
Cerro Caballero, Sergi

1. ANEXOS

En este apartado, se incluyen documentos y recursos empleados en el desarrollo del proyecto.
Estos anexos proporcionan informaciéon adicional como, fichas técnicas de la maquinaria
empleada en el proceso productivo, planos obtenidos a partir de un disefio 3D, entrevista y/o
reuniones mantenidas con profesionales del sector que han ayudado a mejorar ciertos puntos

del proyecto para comprender y validar los resultados obtenidos.

1.1 Anexo A: Entrevista con Joan Formosa Mitjans doctor de la Facultad de

Quimica de la Universidad de Barcelona

Gracias a Josep Maria Ferrer, quimico de Italsan, empresa en la que actualmente trabajo, accedo
a realizar una entrevista con el Doctor Joan Formosa Mitjans, experto en materiales cerdmicos.
Joan es el responsable del Departamento de Ciencias e Ingenieria de los materiales de la
Universidad de Barcelona. Durante la entrevista, Joan me explico cdmo se comporta
estructuralmente el éxido de circonio al ser sometido a tratamientos de prensado y calentado.
Tras detallarme una serie de conceptos nos centramos en el cambio de estructura que sufre el
oxido de circonio al ser calentado, que es cuando se producen mas cambios de fase y, por ende,

estructurales.

Los materiales ceramicos han de calentarse durante un periodo de tiempo mds prolongado en
comparacién con los aceros. Esto es debido a que los materiales cerdmicos necesitan mas
tiempo para fundir sus dtomos. Inicialmente el proceso de calentamiento era de 48 horas,
tiempo que representa una considerable contrariedad a la hora de tratar de producir la mayor
cantidad de cuchillos durante el menor tiempo posible. Una solucién a este problema es cambiar
el oxido de circonio por oxido de circonio estabilizado y nanométrico. EI componente
estabilizador es el 6xido de itrio que se encarga de que no se produzca un cambio de fases
durante el enfriamiento ademas gracias a este es posible realizar un enfriamiento rapido de 2
horas. Gracias al tener las particulas de 6xido de circonio nanométricas se consigue fundir antes
dichas particulas por lo que Joan, en base a su conocimiento, que el tiempo de calentamiento

puede ser de 24 horas.



Automatizacion de una linea de produccién de cuchillos ceramicos
Cerro Caballero, Sergi

1.2 Anexo B: Prensa hidraulica — proceso productivo no automatizado

A continuacidn, se anexa a ficha técnica facilitado por la empresa RHTC junto los planos de los

moldes que se anaden a la prensa.

~RHTC

Metal working machines

Cher monsieur, madame,

Suite a votre demande, nous pouvons vVous proposer :

. 300 ton M/H-M/C-2 D=1750..........ccccccceiiiniiiiniiiiiicnnnce.. € 39.500.00

Vous pouvez choisir entre une pédale ou une télécommande pour le controle
de la presse, ceci est inclus dans le prix.

Spécifications techniques :

300 ton M/H-M/C-2
Force de pression [KN] 2943
Pression maximale [bar] 260
Course du piston [mm] 480
Débit d'huile [ltr/min] 13/33
Capacité d'huile [dm?] 100
Vitesse de travail [mm/sec] 1,80
Vitesse d'approche [mm/sec] 4,90
Vitesse de retour [mm/sec] 6,20
Puissance du moteur [kKW] 5,5
Tension [V] 400/3
Fréquence [Hz] 50/60
Protection de l'isolation [1P] 54
Classification de l'isolation |
Cylindre mobile Qoul
Vitesses 2
Largeur de travail [mm)] 1750
Poids [kal 3150
Diamétre
Diameétre du cylindre [mm] 380
Diamétre de la tige du piston [mm] 180
Diameétre de la téte du piston [mm] 215

Equipé en standard avec :

+ \/érin mobile (gauche - droite)

+ Table de travail réglable en hauteur (& l'aide du moteur)

« DBouton de réglage de la pression + manometre

s 2vitesses

Hoogschaijksestraat 19 * 5374 EC Schaijk * The Netherlands
Tel Sales: 0031 (0)486-463033 * Internet: www_rhic.nl * E-mail: infoi@rhtc.nl
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=RH|(C=

Metal working machines

g{%@"la
Qan®”

PROFI PRESS

Conditions générales de vente et garantie :

* RHTC livre selon les conditions générales de la Koninklijke Metaalunie (organisation
néerlandaise pour les petites et moyennes entreprises de l'industrie métallurgique). En
signant l'offre / la confirmation de commande, vous déclarez étre d'accord avec ces
conditions..

o L'offre est HT, les taxes dans votre pays ne sont pas incluses.

e Le prix est EXW, départ des Pays Bas.

e Garantie : 2 ans sur les piéces.

* Délai de production : Disponible sous 8 semaines

+ Cette offre est valable pendant 30 jours.

¢ Toutes les machines RHTC sont conformes aux exigences légales les plus strictes et
répondent aux normes européennes CE.

Nous nous ferons un plaisir de vous fournir de plus amples informations.
Cordialement

Laurie BESSE
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1.3 Anexo C: Horno industrial refractario — proceso productivo no automatizado

A continuacidn, se anexa el horno industrial refractario del proceso productivo no automatizado que se ha disefiado con la finalidad de poder crear dicho

proceso en 3D y conseguir una mejor vision del propio proceso.
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1.4 Anexo D: Esquemas - proceso productivo no automatizado
A continuacidn, se anexan los esquemas del proceso productivo no automatizado, para visualizar con mas detalle dichos esquemas.

Zirconio Caja almacenaje mévil Prensa hidraulica Horno industrial eléctrico

desembalar la materia prima almacenaje de la materia prima prensado calentamiento

enfriamiento

l

Amoladora de banco
biselado

vorsrirs

(SIS

T

Prensa manual

prensado

Empaquetado y almacenamiento

empaquetado y almacenamiento
para su posterior venta

— | —

Mango o espiga
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1.5 Anexo E: Diagrama de Gantt - proceso productivo no automatizado

11
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1.6 Anexo F: Tolva de alimentacidon — proceso productivo automatizado

Recepcion - tolvas

»

»

»

»

»

»

Tolvas de recepcion en acero inoxidable, conectadas a cintas de transporte.
Capacidades: de 400 kg a 4.000 kg.
Para instalar en superficie o soterradas.

Cuentan con pequefio motor para la teja de entre 0,2 -0,37 Kw con inverter (controla
velocidad de la teja para adaptar la vibracion a la cantidad de aceituna.

Regulaciéon manual de la salida en la de 400 kg.

Reja de proteccién en descarga.

) Standard| Belt Belt Belt Belt |"Conaspo" | "Con aspo”
TIPO DETOLVA unidades

version | type | type | type | type type type
Capacidad aceituna [kg] 400 600 1000 1300 2000 2500 4000
Volumen [It] 600 900 1700 1950 3000 3300 5200
Potencia motor teja dosificadora [kW] N.A. 0,37 0,37 0,37 0,37 0,2 0,2
Tipo de motor [-] N.A. Inverter
Altura [mm] 1570 | 1942 | 2224 | 2252 | 2562 | 2975 3375

3 PIERALISI

CIRCULAR THINKING

Recepcion — cintas transportadoras.

El elevador de cinta esta fabricado
con una estructura de acero tubular y
esta equipado con un tensor de
correa.

La cinta esta fabricada con caucho

resistente a los acidos de calidad

alimentaria y dispone de un rodillo
i i e

especial con cepillos para mantener

las lamas que transportan las

aceitunas limpias.

El disefio con rodillos autoalineables Potenciadel motor Lkw] 055
: s Numero de polos [-] 4
garantiza una mayor durabilidad de [, e motor E T
las cintas, reduciendo asi los costes |Posiconamiento 5] Ensuperfide osoterada | Enssuperficie
iz Pendiente maxima [] 30

de explotacion de la almazara. Eraa il o G| =
Velocidad de cinta [m/s] 17-46
Di il (LxWxH) [mm] 7200x1600x3400 I 6500x1600x3400 I 4200x 1600x3400

6 PIERALISI

CIRCULAR THINKING
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1.7 Anexo G: Prensa hidraulica — proceso productivo automatizado

En este apartado se anexan, los planos de las modificaciones que se han realizado a la prensa hidraulica para poderla automatizar e incorporar dentro del

proceso productivo automatizado.
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1.8 Anexo H: Horno vagoneta — proceso productivo automatizado
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1.9 Anexo |: Cabezales brazo robéticos — proceso productivo automatizado
A continuacidn se detallan las medidas de los cabezales disefiados para los brazos robdticos empleados en el proceso productivo automatizado.
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1.10 Anexo J: Cdmara 3D — proceso productivo automatizado

F 4200

52,5

D ? o
& o
C b=

345.0

Producto &)L‘DWOI!KS Eduentimaz Soloparausoenia mnéum.

W
o
fu]
&
w3
o™~
o
o~
~0
uwy
P~
[~
51NN MEKCA LG CONTRARE | ACABADD: RERaRtaR ¥
LAS COTAS 4 EXPRESAN EN M. ROMPER ARSIAS
ACARADG UPH 3 Al
HOLERANCY
UREAL:
ANGULAR:
HOWBRE Filtnan FECHA
one [SECICERD
Ve
speca
FABR.
e, ATERAL
ACERO Y CRISTAL
FESOY:

F
E
D
C
B
Tl .
AUTOMATIZACION DE UNA
LINEA DE PRODUCCION DE
CUCHILLOS CERAMICOS A
" MAESA CRISTAL - CAMARA 20 A3
ESCALA 2 HOUA | DE |

1

23



Automatizacion de una linea de produccién de cuchillos cerdmicos
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1.11 Anexo K: Esquemas — proceso productivo automatizado

A continuacidn, se anexan los esquemas del proceso productivo automatizado, para visualizar con mas detalle dichos esquemas.

Zirconio Tolva de alimentacién con Embudo Prensa hidraulica Cinta transportadora Camaras 2D - software IA
elevacién & Inspeccién. Buscar desperfectos Desechar
desembalar la materia prima almacenaje de la materia prima  Alimentacién prensa Prensado de los cuchillos Trimapoxtarilos cuchilios previos al calentamiento

Si el cuchillo tiene desperfectos

S
>

Control de calidad

Verificar la calidad del
producto final

Horno vagoneta

Calentamiento de los cuchillos

yp Cinta transportadora

Empacadora Cinta transportadora

i L Biselado y ensamblaje Transportar los cuchillos
Empaquetar los cuchillos para su venta Transportar los cuchillos

e ol I g
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1.12 Anexo L: Diagrama de Gantt — proceso productivo automatizado
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2. ANEXOS ADICIONALES

En el apartado de anexos adicionales se incluye la documentacidon encontrada en internet que se ha empleado para llevar a cabo el proyecto. Para

diferenciarlos de los anexos del apartado 10 del proyecto, estos serdn nombrado con nimeros en vez de letras.

2.1 Anexo 1: Prensa hidraulica — proceso productivo no automatizado
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2.2 Anexo 2: Amoladora de banco — proceso productivo no automatizado

A continuacidn, se anexa el plano de la amoladora de banco empleada en el proceso productivo no automatizado.

658.8

B
F 2220 y

& (%
= =N o
o
0
{ ) o
E = =
[ I—
00 5 123,
¢ &3 Iac)‘_?C)
D
78.4 45,0
k =
o = =
N
[
) [
c b4
=
= —
360.0 450,0
B
;IN(;.I r‘.:.:‘lrl.‘l-}:ﬂl'- t :; ACABALY). N0 CAMBIE La ESCALA REVEON
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA DE
PRODUCC\ON DE CUCHILLOS
CERAMICOS
A s ) _ i
' — AMOLADORA DE BANCO = A2

= g a1l oA | E

Producto &!LIDWORKS Educa‘h'r.maz Solo parausoenla !nseéum. 2 4 3 2 I



Automatizacion de una linea de produccién de cuchillos cerdmicos
Cerro Caballero, Sergi

2.3 Anexo 3: Prensa manual — proceso productivo no automatizado

A continuacidn, se anexa el plano de la prensa manual empleada en el proceso productivo no automatizado.
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2.4 Anexo 4: Cintas transportadoras — proceso productivo automatizado
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