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Resumen

El proyecto final de la carrera de Ingenieria Mecéanica describe el proceso de desarrollo
de una maquina destinada a las carpinterias metéalicas que producen aberturas estandar
de aluminio y tendra como fin realizar el ensamblaje de las hojas de ventanas de manera
semiautomatizada.

En un primer capitulo 1 haremos una breve introduccion a la tematica desarrollada.

En el capitulo 2 se describe el producto que nos lleva a plantear el objetivo de realizar la
maquina.

En el capitulo 3 se describe el andlisis del problema y antecedentes.

En el capitulo 4 se desarrolla una descripciéon detallada del proyecto de maquina final
disefiado como solucion a la problemética planteada.

En el capitulo 5 se desarrolla todos los calculos realizados tanto para la determinacion
de cargas para la seleccion y/o verificacion de los elementos utilizados para poder llevar
a cabo nuestro proyecto propuesto.

En el capitulo 6 se realiza un cdmputo de materiales para ver el costo del proyecto.
En el capitulo 7 se realiza una conclusion del proyecto de maquina desarrollado.

Por ultimo, se encuentran los apéndices con bibliografia, referencias y anexos utilizados,
donde los anexos describen los planos con detalles constructivos y de montaje para la
materializaciéon la maquina, como asi también los catalogos con especificaciones de los
elementos estandares.
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1 Introduccion

Figura 1. Prensa de acristalar 360°

Las aberturas de aluminio tienen una continua demanda en el transcurso del afio,
notandose picos de mayor solicitud de las mismas en los meses primaverales y de
verano; coincidiendo con el incremento de la actividad de la construccion.

Estas son producidas por diversas empresas con capacidades productivas muy
diferentes, estan las que realizan aberturas estandar y las que las hacen a medida segun
el requerimiento del cliente, en la mayoria de estas el armado de las ventanas se realiza
de forma artesanal.

Este proyecto desarrolla una maquina que permite el ensamble de hojas de ventana de
aluminio de manera semiautomatica, facilitando el proceso; y por consiguiente el
aumento de la produccion en la industria de cerramientos para viviendas.
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1.1 Fundamentos y justificacion:

La produccién de aberturas de aluminio se encuentra en constante crecimiento a lo largo
de los ultimos afos, producto del auge de la construccion.

El disefio de esta maquina no esta pensado en un cliente especifico concreto, sino que
esta destinado en un principio a aquellas empresas que hasta hoy en dia siguen
fabricando aberturas en forma manual.

Tomando como referencia las grandes fabricas del pais, (ver tabla 31) y teniendo en
cuenta los antecedentes de un proyecto de ampliacién de una del rubro, se obtuvieron
datos que justifican la viabilidad de la misma.

Con la implementacion de esta maquina se evitaria la pérdida de tiempo y movimientos
innecesarios en el ensamblado, mejoraria el rendimiento en la produccion lo que
redundaria en un mejor producto y a precio mas accesible.

Tabla 1. Empresas del rubro carpinteria de aluminio al afio 2014

Empresas del Rubro Cuantificadas
Provincia Grandes Medianas Talleres Total
Buenos Aires 13 120 300 433
Cérdoba 4 20 60 84
Entre Rios 2 9 40 51
Mendoza 1 8 22 31
Neuquén 1 6 5 12
San Luis 3 7 10
Santa Fe 8 47 120 175
Tierra del Fuego 1 2 3 6
Tucuman 1 3 10 14
Total 31 218 567 816
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1.2 Objetivos:

Fabricar una maquina semiautomatica para el rubro de la carpinteria de aluminio que
permita el ensamblado de hojas de ventana.

Objetivos particulares:

Optimizar el proceso.

Mejorar la calidad de la operacién de fabricacion.
Aumentar la productividad de la empresa.
Mejorar la ergonomia del entorno del trabajador

1.3 Alcance

Esta maquina esté disefiada para realizar el ensamblaje de hojas de ventanas, dentro de
un rango de medidas limitado. Para establecer este rango se consider6 las medidas
estandar y modelos de mayor demanda en el mercado que son las lineas herrero y
modena.

El posicionamiento de perfiles para que la méaquina realice posteriormente el ensamble
se realiza en forma manual, como también el ajuste de los tornillos después del
ensamblado. El operario solo se limitara a colocar el burlete alrededor del vidrio y los
perfiles sobre las mordazas.

1.4 Antecedentes

Las grandes empresas hoy en dia cuentan con tecnologia para corte de perfiles. Estas
se diferencian de las pequefias en la organizacidon, estructura y volumenes de
fabricacion.

Tanto las empresas grandes como pequefias realizan el ensamblaje de ventanas de
manera artesanal, a través de operarios. Este proceso se lleva a cabo en sectores que
cuentan con mesas de trabajo, las cuales se pretenden reemplazar por este nuevo
disefio de maquina.

La maquina en estudio se destina a un proceso especifico: el ensamblaje de hojas de
ventanas. Ello se logra a través del estudio, analisis, comparacién, arduas busquedas en
la web y otros soportes.

En el mercado europeo existen maquinas con funciones similares, en nuestro pais no
hay evidencias de que exista hasta el momento algun fabricante nacional que utilice este
tipo de mecanismo que pretendo imponer con mi disefio.
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1.5 Requisitos legales y/o normativos

La maquina cumple con las normas y medidas de seguridad, garantizando disponibilidad
de trabajo, limpieza y mantenimiento preventivos, como asi también cambios de piezas
sujetas a desgaste.

En cuanto la planimetria de los elementos a fabricar para la construccion de la maquina
se realizard bajo Normas IRAM.

1.6 Impacto del proyecto.

El uso de esta maquina en un proceso productivo en serie genera impacto en dos
aspectos: el econémico y el social, ya que su implementacién conlleva cambios en la
manera de producir y manipular elementos.

El impacto econdmico se justifica en el aumento de los volumenes de produccién de la
empresa, como consecuencia de la disminucion del tiempo de operacion y la mejora de
la calidad en la terminacion del producto y el costo del mismo.

En tanto que el impacto social esta dado por una mejora en el menor esfuerzo fisico
necesario del operario en la manipulacion de perfiles, vidrio y de las hojas de ventana
terminadas.
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2 CARACTERISTICAS Y  ESPECIFICACIONES DEL
PRODUCTO

2.1 Ventana:

Una ventana es un elemento arquitectdénico que se ubica en un vano o hueco elevado
sobre el suelo, que se abre en una pared con la finalidad de proporcionar luz y ventilacién
a la habitacion correspondiente.

También se denomina ventana a algin conjunto de dispositivos que se utilizan para
cerrar ese vano.

Existen diferentes tipos de ventanas:

e Corrediza
e Abatible o batiente
e De guillotina
e Basculante o pivotante
e Oscilé-batiente
e Oscilé-paralela
e Fija
En este estudio nos vamos a centrar en el armado de una ventana corrediza, la cual sus

hojas deslizan con rodamientos sobre guias horizontales.

Una ventana esta conformada con perfileria de aluminio (laterales y z6calos), vidrios,
burletes, tornillos y accesorios.

El desarrollo de este proyecto se basa en la fabricacion de hojas de ventanas con
perfileria de aluminio de linea herrero y modena con vidrio liso entero; que se
comercializan en el mercado argentino.

En la tabla 2 se define el rango de medidas de ventanas que permite ensamblar la
maguina proyectada. Estas se encuentran dentro de las medidas mas comercializadas
del mercado y descritas en el anexo 36.
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Tabla 2. Medidas de hojas de ventanas que debera ensamblar nuestra

maquina
Medidas Ventana estandar Longitudes(mm) Long. Vidrio(mm) Peso seglin espesor vidrio (kg)
ancho alto Zocalos Parantes ancho alto Amm 6mm
1200,00 1000,00 501 936,00 477 910 5 7
1500,00 1000,00 651 936,00 627 910 6 9
1800,00 1000,00 801 936,00 777 910 8 11
1000,00 1100,00 401 1036,00 377 1010 4 6
1200,00 1100,00 501 1036,00 477 1010 5 7
1500,00 1100,00 651 1036,00 627 1010 7 9
1800,00 1100,00 801 1036,00 777 1010 9 12

2.2 Accesorios

Una hoja de ventana esta ensamblada por los siguientes elementos:

e Parante lateral
e Parante central
e ZOcalos
e Burlete
e Vidrio

2.2.1 Perfiles

Ventana Corrediza - Hoja

0453 kg/m VA6 kgl

0mo3 0104
Barras de 6,05m Barras de H05m

10 Barras pot Payuete 12 Banas por Pagaste

Figura 2. Perfiles utilizados en una hoja de ventana

Treise, José Ignacio
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2.2.2 Burlete Tipo “U”

Son los mas usados en hojas corredizas o integradas. Estos abrazan el vidrio dentro del
perfil de aluminio o PVC. Ver figura 4.

Datos comerciales:

* Rollo de burletes universales long.100 m.

* Peso del rollo aprox. 10 kg
* Material del burlete caucho calidad “EPDM”. Ver anexo 3.

15.9

Figura 3. Burlete tipo U
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Figura 4. Posicion del burlete

2.2.3 Vidrio

Cristal simple transparente (Float) base, que puede ser sometido a distintos procesos de
transformacion, dependiendo del uso y de las aplicaciones. Ver anexo 4.

e Gamma de productos: 1,2,3,4,5,6 mm

Figura 5. Vidrio
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Ventana Corrediza - Hoja

Treise, José Ignacio

Peso de Hoja

- 4

y 4
A

Ax E x2531
b A=drea ) Rodamiento
E = espesor de vidrio en mm Simple 10 kg/hoj
@srRe) o ETR
Rodamiento
Simplede3 30 kg/hoja
POSICIONES  Eu——
B Rodamiento 80 kg/hoja
Doble Regulable  e—

Figura 6. Accesorios
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3  ANALISIS DEL PROBLEMA

Se describe a continuacion el proceso de fabricacion, sus antecedentes y los recursos
gue se utilizan actualmente en el proceso, para con ello evidenciar el problema al que se
quiere dar solucién mediante el disefio de este proyecto.

Con esta informacion se analizaran las ventajas y desventajas, para asi poder llegar al
disefio correcto y cumpliendo asi con los estandares de operacion.

Figura 7. Diagrama de proceso
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1. Cortado: Los perfiles de aluminio ya dispuestos en la planta, controlados y
clasificados, se miden segun lo especificado en los planos, se marcan y se cortan en la
maquina tronzadora o cortadora sensitiva.

La especificacion de las medidas en los planos es de suma relevancia, ya que un error
en las dimensiones del elemento a fabricar significa un coste muy importante en caso de
rectificacion.

Luego del corte, los perfiles se clasifican nuevamente en los carros de transporte.

Ademas de los perfiles de aluminio, se cortan los vidrios a colocar.

Figura 8. Corte de perfiles

2. Matrizado: Para el ensamble correcto se necesita marcar las ranuras guias en los
perfiles. Estas ranuras se realizan con las maquinas punzonadoras, que también realizan
las ranuras de desagiie y los orificios de colocacion de accesorios.

En la figura 9, se ilustra una maquina punzonadora junto a un perfil, al cual se le realiz6
el punzonado.
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Figura 9. Matrizado

Ventana Corrediza - Hoja

102

103

102

Punzonadora
Manual

- Simple
Funcién

- POK3/8

104

103

Ranura
Larga

123 124

Ranura Ranura
Larga  Corta

104
Ranura

Corta

Figura 10. Distintos tipos de punzones segun el perfil.

3. Fresado: Las ranuras especiales, como para la colocacién de tAmaras o cierres que

se ejecutan con reiteracion, se realizan con fresas o copiadoras.

4. Colocacion Felpa y Accesorios: Previo al ensamble, se colocan los accesorios en

los perfiles del marco, tal como las ruedas de deslizamientos y la felpa de aislacion  (
ver figura 12). Por otra parte, se colocan los cierres en los perfiles de la hoja.

Treise, José Ignacio
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i

m N°7x5

Figura 11. Colocacion de felpa en perfil.

5. Ensamble de Hoja:

Paso 1: En la mesa de montaje, se colocan los burletes alrededor del vidrio. Como se
ve en la figura 12.

)

Figura 12. Paso 1: Proceso de colocacion de burlete.

Paso 2: Se presenta un z6calo con un parante lateral y se atornillan. Ver figura 13
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e e
Figura 13. Paso 2: Armado del primer subconjunto zécalo-parante

Paso 3: Luego se le suma el parante central que seria el restante, figura 14.

h Herrero
— |

Figura 14. Paso 3: Armado subconjunto zécalo-parante y parante central.

Paso 4: Se observa como se introduce el vidrio dentro del conjunto de perfiles unidos en
el paso anterior.

Dependiendo del tamafio del vidrio, se puede mantener fijo el vidrio y sumarle el
subconjunto de perfiles deslizando uno dentro de otro, hasta que el mismo logra su
posicion final.
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Figura 16. Paso 4: introducir vidrio

Paso 5 En la figura 17, solo coloca el zécalo restante y atornillarlo al resto.
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Figura 17. Paso 5: se coloca el zocalo superior

De esta forma queda una hoja de ventana terminada como se ve en la figura 18.

Ventana Corrediza - Hoja ’

« |
' / ’ V

Tope de
L Terminacon
(Parte |) A o i

Figura 18. Hojas de ventanas terminadas

6. Montado _de Hoja: Se montan las hojas sobre el marco, previamente armado y
atornillado en la parte inferior.

El marco es donde se desplazaran las ventanas corredizas, aqui es de importancia que
se haya realizado correctamente el matrizado, ya que es este el que define el sentido de
montaje de la misma.

7. Ensamble Final: Se cierra el montaje con el atornillado de la parte superior del marco.
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Ventana Corrediza - Hoja

Exterior Interior

Figura 19. Ventana completa terminada.

Treise, José Ignacio
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3.1 Justificacion del problema

R y Ei u.-ﬂ'n-_rl

Armado e manco |
rrvincd | Flisrmuac huasdora

Parfilis Mscanizados y Cortados

Widrie

Corts de Vidrio | )

Cokcado de corfe
o vidrio an carro

o

Falpa

Colocncdn da F r.Ii:-ﬂj

Burlete Portasidria |

Caolncacian de \Jidrio .

burlete a cada hoja .

Burana

Colocacikin da Hu-:amamoe::

— Tamaraytomilles |

Colocacdn de cisme |
Torrilices

Arrmado final de hn-_a{

lopas v iaponas

Colocackhn de tapalormilios|

v tapajunias

Armacs final de vantana |

Sirich y Esguinoro

Embalaca de Abartura |,

Figura 20. Diagrama sindptico armado una ventana de aluminio

Treise, José Ignacio
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Almacén Q| |D|E |V
Trasladar (5P m|V Autoelevador
Armar Marco o (p[@|V 86.4
Cortar Vidrio el (P H |V 58.56
Inspeccion | (DHI|V Visual y manual
Trasladar Q|9 'ﬂ [~ A4 Carro portavidrios
Colocar Felpa o(P(E|V 99.36
Amar esquinadehoja [ @ (& [P [H |V 70.08
Colocar Vidrio ’ S D@V 136.8
Colocar rodamientos ¢ (P (H|V 24 Carro portaperfiles
Colocar cierre ¢ S |p @V 118.56
Amarfinaldehoa | @ | [P [l |V 120
Colocar tapatomillos y * S |p(H(V 98.2
tapajuntas
Armar final de ventana * (D E|V 168
Trasladar O (= D (H |V Carro Portaperfiles
Almacenamiento o (P B[V

Figura 21. Cursograma analitico

En la figura 21, se observa el cursograma analitico del proceso de armado de una
ventana, en €l se aprecia el tiempo que consume la fabricacion de una ventana de

dimensiones: 1,1 m x 1,3m hojas de 65cm.

El tiempo que se tarda en ensamblar es mayor si se compara con el de las demas tareas
gue constituyen el armado de la hoja de ventana, por lo que se justifica se realice el
proyecto de una maquina que se destine al ensamblado de las hojas de la ventana.

Las herramientas utilizadas en el ensamble son:

* Taladros eléctricos e inalambricos a bateria.
* Taladros neumaticos

* Destornilladores manuales

* Mesa de trabajo.

Treise, José Ignacio
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3.2 Pre estudio de las diferentes soluciones existentes.

Este proceso de ensamble se realiza en la actualidad sobre mesas o bancos de trabajo.
A continuacion, se describe cada uno de ellos, para poder estudiar una solucion factible.

3.2.1 Mesa de trabajo.

En muchas carpinterias pequefias y grandes empresas del rubro, se usa una estructura
metélica o de madera que sostiene una placa de madera de tamafios considerables
2mx2m a la cual se le adhiere una alfombra de felpas para evitar el estropeado de piezas.
Ver figura 21.

Estas mesas son utilizadas para el fraccionado o corte de las planchas de vidrios, asi
como para el armado final.

Muchas veces son multiuso y donde el operario debe trabajar a su alrededor.

Figura 22. Mesa de trabajo

3.2.2 Caballetes.

Son utilizados para el ensamble, para lo cual se necesitan dos de ellos. En el manejo,
el operario debe presentar cierta habilidad y practica para que no se caigan los perfiles
y/o el vidrio, ya que estropearia el material, (en el caso del vidrio es irreversible).

Tiene como ventaja el facil traslado y reubicacién en el sector de armado.
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Figura 23. Caballete

3.2.3 Mesa de trabajo telescopica.

Banco de trabajo fijo utilizado en el montaje y elaboracién de cerramientos en aluminio,
P.V.C. y madera; que comprende: una base de apoyo y una bancada atornillada a la
parte superior de la citada base de apoyo.

La bancada se constituye de dos largueros tubulares relacionados con dos travesafios
sobre cuyos largueros se atornillan pares de elementos transversales paralelos y
préximos entre los cuales se articulan elementos giratorios rectos. En los extremos de
los largueros se enchufan brazos extensibles que se fijan mediante tornillos de presion.

Cada uno de los brazos esta dotado de, al menos, un par de elementos transversales
paralelos y préximos con elementos giratorios regulables interiores, presentando cada
brazo extensible una bandeja porta herramientas.

En la base de apoyo aparecen soportes porta gomas, asi como otros elementos
portadores de material y herramientas tomacorrientes
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Figura 24. Mesa de trabajo telescépica

3.2.4 Banco de trabajo con volteado 360°

Especialmente disefiado para facilitar el montaje de carpinterias de aluminio y PVC.

Estructura de aluminio. Permite el volteo en 90° del producto armado. Presenta planos
de apoyos extensibles, un tope y porta accesorios.

Es un desarrollo orientado para la carpinteria de PVC. Fabricacion espafiola.

-~

Figura 25. Banco de trabajo con volteadora 90°
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3.2.5 Banco de mesa giratoria 360°

Este modelo strong 360°, de la empresa espariola strong que desarrolla productos para
la carpinteria de aluminio, ha sacado recientemente este modelo para movimiento de
vidrio DBH. Ver anexo 3 donde se muestra dicha mesa

Esta mesa es la que mas se asemeja a la que se proyecta realizar, y no se encuentra
evidencia que exista en el mercado argentino.

Como se puede apreciar en la figura 26, en el centro presenta una plataforma en forma
de cruz solidaria a un pistén neumatico encargado de generar la elevacion, permitiendo
el giro de 360°, y en los laterales presenta unos topes.

Basculacion neumatica de 0° a 85°.

* Camino de rodillos escamoteable que deja la zona de trabajo libre.

* Sistema de giro de 360° con 3 posiciones, 12 de reposo 22 para introducir la goma
al cristal y 32 para poner el perfil al cristal.

* Desplazamiento de la Cruz central hacia el operario para mayor
* Esta equipada con dos bastidores para el escuadro.

r PRENSA DE ACRISTALAR HORIZ2ONTAL GIRATORIA

fl
Strang / 7/ Bull

PAH

GIRA 3680 °

a— | R

N B, |

Figura 26. Mesa de acristalar con giro de 360°
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3.3 Diferencias entre los distintos dispositivos.

Haciendo una comparacion entre la mesa de trabajo comun y la mesa de acristalar
horizontal 360°, se observa que en la primera el operario ha de realizar una serie de
tareas tales como:

Pasarle el burlete alrededor del vidrio: debe aprovechar las esquinas de la
mesa e ir desplazdndose a medida que va completando el perimetro. Si este
es grande debe ir girando de forma manual, y en el peor de los casos, requerira
ayuda de otro operario.

Proceso totalmente manual, donde la operaciébn se da por la practica,
experiencia y motivacion del operario.

. Se debe aprovechar las esquinas para poder realizar el trabajo mas comodo.
Como ventaja: esta mesa puede utilizarse en otras actividades del rubro.

Como desventajas, posibles movimientos imprecisos del operario para
posicionarse respecto a la mesa de trabajo durante el armado de ventanas.

A diferencia de la anterior, el dispositivo con movimiento 360° el operario realiza
solamente las siguientes funciones:

Coloca el vidrio sobre el centro de la mesa y mediante la accién neumatica, le
permite girar el vidrio a fin de facilitar la colocacién del burlete alrededor del
perimetro de este.

Ubica los perfiles laterales debajo de los topes y mediante un mecanismo
neumatico posiciona los mismos para realizar el ensamble.

Eleva este ensamble de laterales y lo gira 90°, luego baja y coloca los z6calos
y une de la misma forma que en la mesa fija.

Ventajas de esta mesa: evita movimientos innecesarios en la colocacién de
burletes.

Desventajas: los topes estan en una posicion fija y el operario en la operacion
de union debera recorrer el contorno de la mesa.

Podemos decir que el dispositivo con movimiento de 360° reduce el tiempo de armado,
pero el operario debe seguir trabajando alrededor de la mesa.

También podemos agregar que es un disefio destinado para la tecnologia de vidrios DBH
los cuales ya presentan avance en la tecnologia del vidrio, pero posee un costo elevado.
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3.4 Fuerzas que actuan en el ensamble

Durante el ensamble las fuerzas que estan presentes son las fuerzas de rozamientos
entre las superficies en contacto a ensamblar en este caso vidrio-burlete y burlete-perfil
de aluminio.

El proceso de ensamble que proponemos con esta maquina comienza con la colocacién
del burlete alrededor del vidrio ya colocado. El paso que le sigue es insertar los perfiles
gue se encuentran ubicados uno frente del otro como se ve en la figura 27.

En la figura 28, se representa el resultado final de este proceso, para lograr el ensamble
el travesafio debe mantenerse fijo, alineado al vidrio correctamente. Al acercarse el
z6calo al vidrio, por un medio mecénico, que en nuestro caso se opto por un actuador
neumatico, que producira la fuerza necesaria para realizar el encastre entre las partes.

TP aF I

Figura 27. Piezas presentadas

e a— ——\n|
%g 3

Figura 28. Vista ensamble de perfiles
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Figura 29. Fuerzas actuantes en el ensamblaje.

A modo orientativo en la figura 29, se representa por medio de flechas las fuerzas
actuantes, sobre el eje x se posicionan las fuerzas que actian sobre los travesafios y
zécalos, a estas le asignaremos el sentido de desplazamiento transversal. En el eje v,
actuan las fuerzas sobre el parante central y el lateral. Estos se ensamblaran sobre el
sentido longitudinal.

Las fuerzas mencionadas deberian avanzar y actuar, en la introduccion del vidrio y perfil
de forma distribuida. Tener en cuenta que el burlete es el que produce mayor resistencia
al avance, ya que es una especie de cufia que centra al vidrio en el perfil, su funcién es
crear un hermetismo para que no ingrese ni agua ni viento.

En los extremos donde se encuentran las flechas en color azul, deben ir colocados los
tornillos, los cuales fijan los parantes al travesafio superior y al zécalo. Estos tornillos
serén la unién de la ventana manteniendo a la misma en escuadra. Con un tornillo por
extremo es suficiente para la sujecion.
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4  MEMORIA DESCRIPTIVA.

La maquina que se adapta a las necesidades la llamaremos prensa de acristalar de 360°.

Para lograr el resultado del proyecto, se basé en los antecedentes que se presentan en
la operacion de ensamble, con este prototipo se busca un cambio en la forma de trabajar,
para ello se desarrollara esta maquina.

Para la realizacion del proyecto se dividié la maguina en subconjuntos. Ver fig. 30.

e Base fija.
e Plataforma de elevacion.
e Sistema de rotacion.
e Plataforma giratoria 360°.
e Sistema neumatico.
e Carretel porta burlete.
Plataforma
de elevacion
Carretel porta
burlete
Plataforma
giratoria
Sistema de
rotacion
Figura 30. Partes prensa acristalar 360
4.1 Base fija

Esta estructura metdlica tiene la funcién de soportar el peso de los sistemas mecanicos
de la maquina.

Para vincular los demas conjuntos en su centro lleva una placa metalica perforada que
permite fijar el mecanismo de rotacion que vincula a los demas componentes. Esta placa

Pagina 40 de 118

Treise, José Ignacio




.
/ UTN ¥ SANTAFE |

presenta un espesor de 9,57mm. Las perforaciones seran realizadas previamente por
medio oxicorte u otro medio similar.

Se fabricara en su totalidad en perfil estructural de 50x30x2. La union de las partes se
realizara por medio de soldadura.

Figura 31. Base fija

4.2 Sistema de rotacion

La maquina en cuestidn esta disefiada para que haya rotacion libre entre la mesa fija y
la plataforma giratoria, esta ultima sera la parte en movimiento.

La funcién de este sistema es minimizar el contacto entre las partes, por lo que este
sistema estd compuesto por una parte fija, y otra parte rotante, que se vincula con una
plataforma giratoria.

Para lograr el movimiento de la plataforma giratoria se pensé en un sistema que cumpla
con la resistencia mecéanica de los esfuerzos y que permita girar respecto del eje central
de forma facil y liviana; ver figura 32 y 33 Otra condicién que cumple este sistema, es
funcionar como camisa ya que en su interior estara en contacto con el sistema de
elevacion, ademas de permitir un vinculo de union entre la mesa fija y la plataforma
giratoria.

El movimiento de la plataforma giratoria debera realizarse por medio del operario, el cual
debe dar un breve empuje que genera un desplazamiento alrededor del eje.

En la figura 32, se describen las partes de este sistema. En su centro se encuentra la
parte fija del sistema, el eje central, concéntrico a este van alojados los rodamientos que
evitan el contacto entre partes y absorben esfuerzos. Estos rodamientos se alojan dentro
del rodillo y la brida superior hace de tope final de estos. El anillo de seguridad seeger el
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cual mantiene ensamblado al conjunto. Ademas, tendra un buje de delrin para evitar el
contacto metal con metal, cuando se deslice por dentro el cilindro guia.

Figura 32. Sistema giratorio

Anillo de | _
seguridad / Srlda.
uperior
Rod. axial || Buje
— | antifriccién
Rodillo P
\ Suplemento
Eje central Rod. radial
FIGURA 33. DETALLE CONSTRUCTIVO
4.2.1 Brida superior

Esta tapa cumple una funcion de facilitar el montaje y desmontaje del rodamiento axial,
a su vez que la misma hace de tope del mismo.

Esta pieza evita tener mecanizada la placa central de la plataforma giratoria.

Los perforados concéntricos seran pasantes. Su fijacion se logra al fijar la plataforma
giratoria al cilindro, esta brida va montada entre la plataforma giratoria y el rodillo.
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Figura 34. Brida superior

4.2.2 Eje central
Esta pieza es la encargada de soportar los esfuerzos que transmite la plataforma giratoria
y el sistema de elevacion, sistemas que trabajan en contacto.

Sobre este eje se montan los rodamientos radiales y conicos, es decir hace también de
camisa para que se deslice el cilindro guia del sistema de elevacion.

Esta pieza se abulona a la base fija por medio de tornillos.

Es mecanizada, partiendo de una brida y un trefilado. Luego es mecanizada en su interior
y exterior. Presenta roscas en su superficie concéntricas a su centro, que se realizan por
medio de machos RM10x1.5. Ver figura 35.

El diametro de este eje se adoptd a los fines técnicos, y practicos para realizar este
mecanismo, encontrandose la justificacién del mismo en el capitulo 5.11.

Figura 35. Eje central
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4.2.3 Buje antifriccion

Tiene la funcién de evitar el rozamiento metal-metal entre el cilindro guia del sistema de
elevacion y el eje central. La vinculacion de este lo define su forma constructiva, ya que
se aloja concéntrico al eje central en una cavidad que este presenta y a la mesa fija.

Esta mecanizado a partir de un cilindro de delrin diametro 85mm, cuyo material posee
propiedades mecanicas aptas para la funcion en cuestion.

Ver anexo 10. Propiedades mecanicas del delrin.

Figura 36. Buje antifriccion

4.2.4 Rodillo

Para poder transferir los esfuerzos desde la plataforma giratoria a la base fija, se necesita
de un eje central y rodamientos que los absorban. El rodillo tiene la funcién de vincular y
alojar los rodamientos desde la plataforma giratoria al eje central.

Esta pieza es mecanizada a partir de un trefilado especial de diametro 185 mm. También
presenta roscas interiores dispuestas concéntricas al eje, realizadas por medio de un
macho RM10x1.5. Ver fig. 36.
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4.2.5 Anillo seeger.

El anillo seeger, tiene como finalidad evitar el desplazamiento axial de las partes y
mantener el sistema unido.

Figura 36. Rodillo

Su seleccion, esta dada por el diametro nominal del eje. Con ayuda del catalogo se extrae
la informacion de la ranura y el material. En el anexo 9 se cuenta con el extracto del
mismo.

Segun lo descrito anteriormente se selecciond para un anillo seeger DIN 471 90x3;
Material: SAE 1070 IRAM-IAS U500-179; Dureza: HCR:44 -55 (d150 -d1 200).

4.2.6 Rodamiento conico y rodamiento radial

Seleccionados por las cargas a absorber, diametro interior y verificado por las cargas en
el sistema, en el capitulo 5.11

Rodamiento conico SKF 33018:

Tiene la funcién de absorber esfuerzos axiales.

Ver anexo 13.

Figura 37. Rodamiento conico

Rodamiento radial: SKF:6218:

Tiene la funcién de absorber esfuerzos radiales.
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Ver anexo 12.

SKF

FIGURA 38. RODAMIENTO A BOLILLAS

4.3 Carretel porta burletes
El carretel en si no es parte activa de la maquina, pero si un complemento muy util para
la funcidn de esta. Estara colocado independiente de la mesa en si.

Este carretel esta formado por las partes sefialadas en la figura 39.

La columna formada por un perfil estructurar 50x30x1.8, de 1500 mm de altura, lleva un
eje soldado en un extremo diametro 24mm. En el extremo libre tendrd una rosca macho
RM24 para alojar la tuerca de sujecion.

La tuerca de sujecidn ajustard el carretel propiamente y la tapa del mismo debe permitir
el acceso facil para colocar el rollo de burlete, lo cual debe realizarse sin ayuda de
herramientas, sino que debe ajustarse con la mano del operario. Por ello su forma
ergonomica.
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Tuerca de
sujecion

Carretel

Columna

Figura 39. Carretel porta burletes

Figura 40. Carretel
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Figura 41. Tapa

Figura 42. Tuerca de sujecion

4.4 Plataforma de elevacion

Este sistema cumple la funcién de posicionar la placa de vidrio a la altura de trabajo y la
de colocacion del burlete.

Se define como altura de colocacion de burlete, a la altura que se alcanza con la accion
del actuador neumatico. En esta altura se coloca el vidrio, asi el operario realiza la
colocacién del burlete. Por ello el actuador se selecciona para cumplir con esta condicion.

Se llama altura de trabajo cuando el actuador se encuentra con el vastago cerrado, y en
esta altura el vidrio se encuentra posicionado para que se produzca el ensamble.

En la figura 43 se detallan las partes del sistema

El desafio de este sistema, ademas de soportar el peso del vidrio, debera tener un
cilindro, el cual se desliza dentro de una camisa (eje central) y al interior de este pasaran
las mangueras con aire comprimido que se conectan a un distribuidor giratorio. Este
distribuidor permite alimentar a la plataforma giratoria, manteniendo el eje fijo por donde
se alimenta de aire, y su otro extremo donde la salida de aire puede girar libremente
acompafando a la plataforma giratoria.
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Rod. Axial

Punta de eje

Vastago —

central

Plato porta vidrio

Distribuidor rotativo

Figura 43. Plataforma de elevacion

Figura 44. Vista corte del sistema elevacion

4.4.1 Plato porta vidrio:

Este plato cilindrico tiene la funcién de sostener el vidrio, elevarlo y permitir que gire junto

a este en la altura de colocacion de burlete.

Entre el plato y la punta de eje, estara alojado un rodamiento axial, esto evita la friccion
entre estos. De esta manera el plato puede girar liboremente respecto de las demas piezas

del sistema de elevacion. Ver detalle figura 46.

Treise, José Ignacio
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Esta pieza se fabrica a partir de un disco de chapa, perforado al cual se suelda un fleje
de cilindrado concéntrico a su eje. En el centro lleva un porta rodamiento, el cual se
mecaniza para alojar un rodamiento axial en la parte inferior y en la parte superior tener
la cavidad necesaria para que se posicione la tuerca que ajusta este plato a la punta de
eje.

Figura 45. Placa porta vidrio con chapa plegada

Figura 46. Detalle de fabricacién de corte placa

4.4.2 Placa antideslizante

Como recubrimiento tendra en la superficie una goma antideslizante (tipo goma eva) de
espesor 5 mm la cual viene en planchas de 70x1,40 cm.
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Figura 47. Material antideslizamiento

4.4.3 Vastago central
Este cilindro es el tronco de las demas partes del sistema de elevacion, su importancia
radica en su funcién de levantar y bajar este sistema soportando los esfuerzos del vidrio.

Este cilindro sera el nexo entre el actuador neumatico y el plato. También dentro de ésta
ird la manguera neumatica que se conecta en la parte inferior del distribuidor giratorio.

En un extremo se sujetara el actuador por medio de un tornillo-tuerca. En el otro se
acopla con el distribuidor giratorio por medio de un sistema de bridas. Con este sistema
de bridas se permite acceder a la entrada de aire inferior que tiene el distribuidor giratorio
donde se conectaran los tubos neuméticos.
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Figura 48. Vastago central

4.4.4 Actuador del sistema de elevacion

La torre de elevacion tiene la funcion de posicionar el vidrio a la altura de colocacion del
burlete y de trabajo, para llevar adelante esta accion se recurre a un actuador neumatico.
Este actuador debe estar dimensionado para vencer el peso del sistema y del vidrio. La
carrera del mismo también la define las posiciones de trabajo y colocacién del burlete.

Por lo tanto, este actuador se encuentra vinculado a la mesa fija y al vastago central. En
la figura 49, se detalla el posicionamiento del mismo.

Este actuador se posiciona en el centro de la mesa vinculado a la estructura por medio
de dos fijaciones tornillo-tuerca, a su sistema de caballete.

En el otro extremo el actuador tiene un sistema de rétula la cual se vincula al cilindro guia
por medio de un tornillo-tuerca.
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Figura 49. Montaje actuador de elevacion
Este es un actuador DNSU, diametro 25, con carrera 200 mm. Ver anexo 27.

En el capitulo 5.8, se justificara por calculos la dimension y seleccion de este.

4.4.5 Distribuidor giratorio.

Con el propdsito y la funcién de la maquina es necesario tener suministro de aire en la
plataforma giratoria. Este dispositivo en un extremo tiene la entrada de aire, la cual estara
fija al cilindro guia, el otro extremo se conectara a la punta de eje, y la salida de aire
estara conectado a la plataforma giratoria.

Por simplicidad para el armado y sus medidas generales que se adaptan al sistema se
opt6 por el distribuidor giratorio de 2 vias de Festo. Ver figura 50.

Ver anexo 19. Se encuentran sus caracteristicas generales.
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Figura 50. Distribuidor giratorio

4.4.6 Punta de eje

Como el plato porta vidrio se encuentra en el extremo del sistema de elevacion, para
evitar que este se desarme se utiliza una punta de eje que en su extremo presenta una
rosca.

Esta punta de eje permite que el plato porta vidrio tenga rotacién independientemente
del distribuidor giratorio y de la plataforma.

El montaje de la misma se encuentra entre el distribuidor giratorio y el plato porta vidrio,
y entre estos un rodamiento axial para que se evite la friccion entre partes.

Esta es una pieza totalmente mecanizada, en donde un extremo lleva una brida con dos
perforaciones y del otro tendra mecanizada una rosca RM22. Ver figura 51.

Figura 51. Punta de eje
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Figura 52. Montaje de rodamiento sobre eje y plato porta vidrio

4.5 Plataforma giratoria

Este conjunto soporta todos los mecanismos para el armado de la hoja de la ventana.

Esta conformado por los siguientes subconjuntos: ver figura 53.

Carro fijo transversal
Carro fijo longitudinal

Plataforma
Prensas

Carro transversal

movil

Guias

Treise, José Ignacio

Carro movil transversal
Carro mévil longitudinal

Cilindro
transversal

Carro movil
longitudinal

Carro fijo
longitudinal

Cilindro
longitudinal

Figura 53. Plataforma giratoria

Plataforma

Carro fijo
transversal

Pagina 55 de 118




/ UTN % SANTA FE l

En la figura 54, vemos la vista superior de este conjunto, en la cual se detallan los
movimientos de los carros. En el sentido de la flecha verde, se mueven los carros
transversales, que es donde se posicionaran los perfiles de mayor longitud, por ejemplo,
parantes.

Los carros longitudinales se mueven en el sentido de la flecha roja. Estos carros seran
los encargados de posicionar los perfiles cortos, zocalos.

Cabe detallar que tendremos carros fijos y carros moviles.

Mov. Prensas

Neumaticas

Mov. Carro
Transversal

Mov. Carro
Longitudina

Figura 54. Vista superior carro giratorio

Esta plataforma giratoria cumple con los siguientes requisitos:

e Puede girar 360° respecto de la mesa fija, donde ira vinculada con el
sistema giratorio.

e Esta estructura permitird también configurar la maguina para adaptarlas a
las medidas de hojas de ventanas.

e Permitir el acceso a las esquinas, donde se unen los perfiles de aluminio
por medio de tornillos.
Contener los cilindros neumaéticos, conductos.
Soportar los esfuerzos que se produzcan.
Todas sus partes fueron disefiadas considerando su mantenimiento y facil
recambio de piezas.
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45.1 Plataforma giratoria

Figura 55. Plataforma giratoria

e Este disefio se basa en una estructura metalica con perfileria de medidas
50x40x3. Las uniones son por medio de soldadura.
Este tipo de estructura es mas liviana y ligera que prototipos anteriores.
En su centro posee una placa metalica, de espesor 9.57 mm, con
perforaciones de circunferencia de una medida de didmetro de 120 mm.
con una matriz circular de agujeros de diametro 10mm en un radio de 78
mm. Las perforaciones se pueden realizar por corte por oxicorte, laser u
otro método de corte.

e Para regular la posicion de los carros fijos, la plataforma lleva soldada una
varilla roscada RM12x1.5 de unos 300 mm y otra varilla roscada sera
desmontable.

Pagina 57 de 118

Treise, José Ignacio




i
/ UTN ¥ SANTRFE §

4.5.2 Guias macizas
Sobre esta guia apoyan y se deslizan los carros moviles transversal y longitudinal.
Es fabricada a partir de trefilado macizo de diametro 25.4 mm, que con una mecanizacion

termina en didmetro 25 mm y en sus extremos tendréa los alojamientos para los seguros
seeger. Estos van montados sobre la plataforma, teniendo como longitud unos 465 mm.

Figura 56. Guia maciza

4.5.3 Bujes de grilon

Para disminuir la friccidbn y evitar rozamientos entre partes metalicas, se resolvio
mediante bujes, fabricados por medio de un material que presente durabilidad y se pueda
reemplazar en el caso de desgaste.

En el disefio, estos se mecanizan para ser montado en un sentido de colocacion,
teniendo perforaciones para su fijacion en el caso que se requiera. Sus medidas
generales varian segun didmetros y longitud; segun su aplicacién.

En las siguientes figuras se esquematizan los diferentes bujes utilizados y fabricados a
partir de grilon. Las figuras 58 y 59 se utilizan en los carros moviles y prensa neumatica,
sobre las guias.

Para el eje de la prensa se usa buje con didmetro interior de 12 mm. Ver figura 60.

En la biela, para evitar el contacto con el prisionero que lo vincula al actuador, se utiliza
un buje con diametro interior de 10mm. Ver figura 61.

En el anexo 10, se encuentran las caracteristicas del Grilon, y la seleccién de la barra
cilindrica debera ser el diametro comercial mayor al de la pieza a mecanizar.
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Figura 57. Buje para prensas

Figura 58. Bujes para carros moviles

Figura 59.Buje eje de la prensa

£

Figura 60. Buje biela actuador

Pagina 59 de 118




/ UTN % SANTA FE /

4.5.4 Anillos seeger

Se opto por un anillo de seguridad seeger, ya que es un elemento que cumple con los
propositos, soporta esfuerzos necesarios y restringe los grados de libertad, siendo una
pieza simple de montar y normalizada.

Din 471-25x1. Ver anexo 9.

4.5.5 Carros topes

Prensa
Guias neumatica

Estructura tope

Figura 61. Buje biela actuador

La maquina cuenta con dos carros topes, uno longitudinal y otro transversal. Ambos con
diferencia en sus longitudes, el mas largo sera el carro transversal.

Este carro como su nombre lo indica, tiene la funciéon de hacer tope, es la parte fija y
necesaria para que cuando una parte realiza la fuerza; logre sobre él; ésta debe soportar
ese esfuerzo para que se genere el ensamble.

Este conjunto quedara fijo, con posibilidad de regular a la medida de ventanas que se
quiera trabajar.

Las partes de este carro se observan en la figura 61.

Para regular esta estructura presenta un ojal de diametro 14 mm en donde se vincula a
la varilla roscada de la plataforma. Para un ajuste extra y evitar que queden descentrado
tendra un sistema de ajuste por medio de un tornillo mariposa para apretar el carro contra
la plataforma giratoria.
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45.6 Carros moviles

Prensa
neumatica

Buje (3) Estructura base

Figura 62. Carros moviles

La maquina cuenta con dos carros moviles, uno sera longitudinal y otro transversal.
Ambos de distintas medidas, el de mayor longitud sera el carro transversal.

En la figura 62 se puede apreciar las partes del mismo.

La construccion de estos es similar a la de los carros fijos. Se diferencia por las funciones
de ambos, donde el fijo hace de tope y el movil es el encargado de realizar el ensamble
haciendo posicionar el perfil de aluminio por medio de actuadores que controlan su
carrera.

45.7 Guias dobles

Son dos guias cilindricas en paralelo, sobre ellas se desplaza el prensa neumatico, esto
ocurre cuando se produce el ensamble y por tener apretado el perfil, acompafia a este.

La disposicion de estos brinda una solucién para restringir los grados de libertad del
prensa neumatica de forma mas economica, facil de montar e intercambiar.

Estas guias van montadas a las planchuelas perforadas que se encuentran en la
estructura de los carros, en los extremos de los mismos. Se utilizan en todos los carros
tanto méviles como fijos.
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Son varillas mecanizadas de 25 mm de diametro, donde varian sélo los largos segun el
carro asignado, teniendo de 678 y 728 mm. Las de mayor longitud son utilizadas en los
carros transversales.

En sus extremos tienen ranuras donde van alojados los anillos seeger DIN 471-25x1.
Que evitan que estas guias se desplacen respecto del carro.

Figura 63. Guias dobles

4.5.8 Estructura tope.

En la figura 65, se visualiza la estructura tope del carro fijo, est& constituido por un perfil
estructural de 50x30x1,8; al cual en sus extremos se le suelda unas planchuelas
perforadas en donde irdn alojadas las guias macizas.

Para que esta estructura, mantenga una posicion alineada, y paralela a los largueros de
la plataforma se ha posicionados dos pares de placas, que mantienen alineado al carro.

Estas placas presentan en la parte inferior roscas internas RM4x0.25 para permitir el
montaje y desmontaje de estos carros, realizandose el cierre con la placa que contiene
una tuerca soldada.

En estas tuercas se colocara un tornillo con cabeza de mariposa para poder ajustar y
desajustar de forma manual.

En el centro de éste tendra una planchuela perforada la cual sirve para regular el tope
de las medidas de las hojas de las ventanas

Ademas, estas planchuelas, que componen la estructura estaran reforzadas con placas
gue aportaran rigidez.
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Figura 64. Carro tope

45.9 Estructura base

En los carros moviles al igual que en los carros fijos, la estructura base se construye a
partir de un perfil estructural, y en sus extremos van soldadas dos planchuelas
perforadas, donde se alojaran las guias macizas.

En el perfil estructural 50x30x2 se le realizaran perforaciones donde se colocaran cafios
de 1 V4" sch40, que funcionaran de porta bujes.

La vinculacién del actuador al carro movil sera por medio de una placa normalizada que
se ajusta a la estructura. En esta placa normalizada se colocara una rétula la cual estara

en el extremo del vastago.

Treise, José Ignacio

Figura 65. Estructura base.
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45.10 Prensa neumatica

Eje Biela

: Palanca
Bujes (1) l ‘(////////
Manguito
. :

Cuna

Bujes (2)

Base de prensa

Actuador

Figura 66. Prensa Actualizar

La base plegada lleva soldada dos torres en donde se posicionan los porta bujes. Luego
se encuentran las partes que se mueven solidarias entre si, como ser la biela y el brazo
de palanca unidas a un eje, el cual gira dentro de los bujes (1) de grilon como se ve en
la figura 66.

Mediante el accionamiento de un actuador neuméatico que acciona sobre la biela, asi
produce un par sobre el brazo de palanca, que se traduce en un movimiento en el
manguito que junto con la cuna sujetaran el perfil de aluminio.

Su disefio permite deslizarse sobre las guias dobles que se encuentran en los carros,
para ello se colocan porta bujes, los cuales aportan resistencia ademas de contener los
bujes

En las prensas para darle resistencia al conjunto se hace un carretel, que hace de
refuerzo y de porta bujes (2); los cuales se atornilla a la base de prensa.

El manguito va vinculado a una rétula y abulonado al brazo de la palanca.

45.10.1 Base de prensa

Es una base de chapa plegada, a la que por soldadura se uniran las demas piezas
metalicas.
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Estas se fabrican a partir del plegado de chapa de 3 mm de espesor, perfil estructural
rectangular 50x30x1.8 y cafio 1 74" que hace la porta buje del eje.

El perfil rectangular, sostendra a los porta bujes para el eje.

La base presenta perforaciones donde van los carreteles, estos brindan mayor rigidez a
ésta. Y cumplen el rol de porta bujes; para los bujes que se deslizan sobre las guias
dobles.

Figura 67. Base prensa

45.10.2 Cuna fija

Es la que posiciona el perfil y hace de tope para sujetar el perfil en la base de la prensa.

Es el primer contacto con el perfil cuando se realiza el ensamble, lo mantiene posicionado
durante éste.

Se fabricara a partir de chapa metalica 2 mm de espesor, es la forma mas econémica y
rapida de realizar esta pieza.

Como los perfiles de aluminio presentan geometrias distintas y variadas, se tendra para
cada perfil una matriz de madera u otro material, en la cual todos los perfiles queden
alineados.

Figura 68. Cuna
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45.10.3 Actuador prensa neumatica

Para mantener posicionado el perfil de aluminio, se disefié la prensa descrita para
vincular el cilindro neumético a un sistema de biela-palancas que permite el apriete y
liberacion del perfil al sujetarlo contra la cuna.

El cilindro neumatico al ser accionado ejerce una fuerza sobre la biela, ésto produce un
momento torsor sobre el eje, y al estar vinculado al brazo de palanca se traduce en una
fuerza la actua sobre el perfil.

En el capitulo 5.5. se encuentran los céalculos para la seleccion del mismo. Para ell cual
se selecciond un cilindro DSNU con diametro de émbolo 25 mm con una carrera 180mm.
Ver anexo 27.

45104 Biela

Tiene la funcion de transmitir el movimiento lineal que le impone el cilindro neumatico y
convertir este par al brazo de palanca y de esta forma producir el apriete del perfil.

Esta se fija al eje por medio de una chaveta cuadrada, como se ve en la figura 70. Esta
disposicion permite cumplir el par y evitar el desplazamiento axial.

Su fabricacion seré a partir de una placa de 9.57 mm por medio del corte por plasma, y
con terminacion superficial de matado de cantos por lijadora de banda.

El agujero de la parte inferior de la biela ira alojado un buje el cual se vincula al vastago
del actuador neumético por medio de una rétula.

Figura 69. Biela

Pagina 66 de 118

Treise, José Ignacio




/ UTN % SANTA FE I

Figura 70. Detalle montaje biela-eje

45.10.5 Eje

Es el encargado de vincular la biela y los dos brazos de palanca. Transmitir movimientos
por medio de la rotacion.

Posee alojamientos para los seeger, asi de esta forma se elimina el momento axial del
mismo. Ademas, presenta tallados los chaveteros, donde se posicionara la biela y los
brazos de palancas.

Este tiene un diametro de 12 mm y una longitud de 300 mm. En capitulo 5.7 se encuentra
la verificacion del mismo.
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Figura 71. Eje

4.5.10.6 Brazo de palanca

Tiene la funcién de transformar el par que le transmite la biela, todo ello por medio de
la vinculacion palanca-eje-brazo de palanca de esta forma sujetar a través del
manguito el perfil de aluminio.

Esta monta al eje y se ajusta por medio de una chaveta cuadrada. Esta disposicién
permite copiar el par torsor que recibe el eje.

Su fabricacién sera a partir de una planchuela de 15,9 x 20 mm, y en su extremo se
suelda el niple con el chavetero.

Figura 72. Brazo de palanca

45.10.7 Tornilleria

Se utilizaran tornillos para sujetar la cuna DIN 912 RM6x1x16 cabeza tipo Allen métricos
con tuercas.
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Tornillos DIN 912 RM6x1x25 para la sujecion de los manguitos.

Ver anexo 14.

Treise, José Ignacio
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Figura 73. Tornillo DIN 912
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45.11 Manguito o Mordaza movil
Este tiene la funcion de apretar el perfil de aluminio con respecto a la cuna.

Sera fabricado en forma cilindrica a partir de un cilindro de grilon, con una perforacion
en su centro, tendra una cavidad interior, donde va alojada la cabeza de tornillo, que
sera su forma de unién al brazo de palanca.

Este manguito va sujeto a una rétula y de esta rotula se monta en los brazos de
palanca.

Figura 74. Manguito

4.5.12 Actuador transversal y longitudinal

Se utilizara un cilindro neumatico que permite mover el carro movil transversal.
Este transversal podra producir una fuerza para el ensamble de los perfiles parantes.

Este sistema me permite controlar la fuerza por medio de un regulador.

Se opto por este sistema neumatico, ya que es la forma mas simple y econdmica, que
si utilizase un sistema mecanico por tornillo sin fin se necesitaria dos motores y dos
reductores.

En el capitulo 5.8 estan desarrollados los célculos para seleccién.

Pagina 70 de 118

Treise, José Ignacio




/ UTN % SANTA FE I

g

Figura 75. Actuador DSNU

4.5.13 Cadenas portacables.

Las cadenas portacables tienen la funcion de contener y guiar tanto cables como los
tubos flexibles de sistemas neumaticos, utilizado en maquinas que tienen movimientos
de conjunto con estos sistemas.

Esta se usa para acompafiar el recorrido del cilindro guia.

Est& constituidas por varios eslabones, también llamados marcos los cuales se pueden
desmontar para poder alojar dentro el tubo o cable.

En los extremos se encuentran los sets de montajes los cuales van montados en el
dispositivo a unir.

Figura 76. Cadena porta cable
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Para seleccionarlo se tuvo en cuenta el diametro del tubo flexible y el radio de curvatura
del mismo. Ver anexo 17.

4.6 Sistema neumatico
4.6.1 Circuito neumatico

El circuito neumatico esta disefiado para comandar a los actuadores neuméticos de la
maquina, estos se dividen en cuatro subcircuitos, los cuales se describen a continuacion:

Actuador sistema de elevacion.
Actuadores prensas neumaéticas.
Actuador carro transversal
Actuador carro longitudinal

El circuito general, estard compuesto por los siguientes elementos:

Filtro regulador lubricador

Vélvula de 5 entradas y 2 posiciones
Reguladores de caudal

Racores rapidos

Tuberia flexible

Distribuidor giratorio

Distribuidor lineal

A continuacion, en las siguientes figuras, se esquematizan la conexion y distribucion de
los elementos que se utilizaran para llevar a cabo los movimientos de los actuadores
neumaticos.

El esquema se obtuvo haciendo uso del software FLUIDSIM PNEUMATICS V 4.2 English
de la empresa FESTO, cuya licencia es libre, educativa y gratuita.
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Figura 78. Disposicion de dispositivos nheumaticos del circuito prensa
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Figura 79. Disposicion de dispositivos heumaticos del circuito prensa

100%
Tl

Figura 80. Circuito actuador carro longitudinal

Treise, José Ignacio
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Figura 81. Circuito actuador carro transversal

4.6.2 Valvula de 5/2 vias

La véalvula 5 vias y 2 posiciones, tiene como funcién principal la de dirigir y distribuir el
aire comprimido dentro del circuito neumético. Se las utiliza para manejar cilindros de
doble efectos, con una posicion ingresa aire y con la otra saca. Ademas, dispone de dos
escapes, uno por cada posicion ayuda a que se pueda manejar y regular mejor la
velocidad.

Para la seleccién entramos al catdlogo FESTO y buscamos el modelo conveniente para
la aplicacion, donde ademas en base al caudal consumido por los cilindros neumaticos,
elegimos una valvula con un caudal maximo admisible superior al que pasara por ella
garantizando el correcto funcionamiento.

Por lo tanto, seleccionamos la valvula VHEF_P_M52-M-G18. Ver anexo 21
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Figura 82. Valvula 5/2 vias

4.6.3 Valvula de estrangulamiento y antirretorno

Este elemento tiene la funcion de regular el avance y del retroceso del émbolo de los
actuadores neumaticos, y se consigue mediante una disminucién del caudal de aire
comprimido.

Para la seleccién de esta valvula se ingresé al catalogo FESTO con el caudal nominal y
verificar que sea admisible y también teniendo en cuenta los tipos de conexiones de la
valvula.

Por lo tanto, seleccionamos la valvula de estrangulamiento con referencia FESTO

e CRG6RLA-1/4 B.
e CRG6RLA-1/8 B.

4.6.4 Filtro regulador lubricador

El FRL es una unidad de mantenimiento del aire comprimido que ingresa a los cilindros
neumaticos, donde se realiza un filtrado y la incorporacion del lubricante del aire, ya que
esta formado por componentes que tienen movimientos relativos entre si.

Para la seleccion de este elemento se tuvo en cuenta la aplicacién de cada modelo descrito
por el catalogo de FESTO, bajo los parametros de caudal nominal, la presiéon del aire de
suministro y por el grado de filtrado.

Por lo tanto, seleccionamos la unidad de mantenimiento con referencia FESTO FRC-1/4-D-
O-MIDI. Ver anexo 22.
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Figura 83. Filtro regulador lubricador

4.6.5 Tuberia flexible

Permite la conexion entre los diferentes elementos del circuito y de acuerdo con la
aplicacion para lo que se utiliza hay diferentes materiales de tubos flexibles, en nuestro
caso utilizamos un material dentro de los estandares de PUN poliuretano con dimensién
de 8 mm de diametro exterior.

Se selecciond un tubo flexible de material sintético PUN- 8x1,25-BL. Ver anexo 18.

Figura 84. Manguera flexible

4.6.6 Racones

Los racores permiten realizar las conexiones neumaticas entre los diferentes elementos
de circuito neumatico, en este caso se usaron de diferentes tipos racores en L. Su
seleccion es de acuerdo a las conexiones de los elementos que componen el circuito.

Por medio del catdlogo de FESTO se procedié a seleccionarlo de acuerdo con la
configuracion deseada y al diametro de tuberia utilizada.

Racor L G1/4 y racor G1/8 para manguera 8mm.
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Figura 85. Racores y distribuidores

4.7 Tablero de mandos

En este gabinete estaran los mandos neumaticos, que comandan el accionamiento de
las prensas neumaticas, y del movimiento de los carros moviles.

Se ubicara en un lateral de la plataforma giratoria y se movera junto a esta.

Se compone por una carcasa, una tapa y dos soportes en angulo. Estos componentes
estan conformados por medio de chapa plegada.

Valvulas
5/2 vias

Soporte en
angulo

Carcasa

Figura 86. Mandos
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Figura 87. Gabinete

Figura 88. Tapa

Figura 89. Soporte
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5 DESARROLLO

5.1 Dimensiones generales

Las dimensiones generales de la maquina, son segun el tamafio de las hojas de ventana,
las alturas de trabajo y colocacion de burletes.

Para llegar a estas medidas también influyen las consideraciones en el disefio, forma de
fabricacion y limitaciones de resistencia; como asi también los dispositivos que conviven.

Para poder llevar a cabo el proceso de ensamble, es necesario definir el rango de
medidas de hojas de ventanas a conformar. De esta forma poder ajustar la maquina a la
demanda.

La tabla 2, en capitulo 2 representa el rango de ventanas estandar que permite
ensamblar la maquina en estudio. Esto queda definido por ser las que se venden
masivamente en el mercado argentino. Estas ventanas abarcan desde construcciones
de viviendas unifamiliares hasta edificios.

En la figura 90. Se aprecia las dimensiones de la maquina, para las medidas minimas de
ventana a ensamblar. Segun la tabla 3, en una ventana comercial completa 1200x1000
mm a la que le corresponden dos hojas de ventana de 936 x 621 mm.

Estas medidas corresponden cuando los actuadores transversal y longitudinal se
encuentran cerrados completamente, estos definen las medidas minimas. Ademas, que
se encuentra en actuador de elevacidén en posicidon de trabajo, posicién del vastago
cerrado.
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Figura 90. Medidas generales, posicion de trabajo

En la figura 90. La maquina se encuentra con sus actuadores transversales y
longitudinales abiertos, como asi también el cilindro de elevacion.

Cuando el cilindro de elevacion se encuentra abierto, el plato se encuentra en la posicion
de mayor altura, como se ha definido anteriormente es la altura de colocacién de burlete.

Las dimensiones de la carrera de los actuadores de los carros transversales se detallaran
en el capitulo continuo.

Pagina 81 de 118

Treise, José Ignacio




it
/ UTN ¥ SANTAFE f§
i

ol
i

=

i (I ] [

= 7 B 1=
7 I--' j

I

Figura 91.
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Altura con posicion de colocacion de burlete
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5.2 Carreras de actuadores neumaticos para carros moviles.

Para la carrera de los cilindros, debemos tener en cuenta la longitud de los perfiles, para
eso extraemos los datos de la tabla 2.

Para el actuador transversal, tomaremos las medidas minimas y maximas de los zécalos,
siendo la minima, la mas importante ya que condiciona la posicion del actuador cuando
este se encuentra cerrado, la medida del zocalo mas los espesores de los perfiles
parantes.

Lminl: longitud actuador cerrado, carro transversal.
Lmax1: longitud actuador abierto, carro transversal.
Lminl =501+ 504+ 70 = 621mm

Lmax1 = 800 + 200 = 1000mm

Lmax — Lmin
Alcill = — = 190mm

Por lo que para el carro movil transversal tomaremos un cilindro que presente una carrera
de 200 mm.

Para el actuador longitudinal se considerara la longitud del parante, el cual es el que
define la altura de la hoja de la ventana.

Lmin2: longitud actuador cerrado, carro longitudinal. Medida del parante central
Lmax2: longitud actuador abierto, carro longitudinal. Parante
Lminl = 936mm

Lmax1 = 1100 + 150 = 1250mm

. Lmax — Lmin
Alcill = — = 157mm

Para el carro movil transversal el cilindro debe tener una carrera de 250 mm. Se opta por
una carrera mayor ya que la distribucion de la maquina lo permite.

Como se mencion6 anteriormente la posicion que hay que respetar es la minima de las
hojas de las ventanas.
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5.3 Calculo de esfuerzos en el ensamble

Como se describio en el capitulo 3.5, durante el ensamble las fuerzas presentes son las
fuerzas de rozamientos entre las superficies en contacto a ensamblar en este caso vidrio-
burlete y burlete-perfil de aluminio.

En la figura 93, se representa la accion de la fuerza de rozamiento al aplicar una carga.
Este ejemplo sencillo lo podemos llevar a nuestro caso, como se ve en la figura 94.

N
Fy F
mg

Figura 92. Representacion fuerzas de rozamiento

Frl
“Vidrio fijo" brd Fens

= { _—

k1

£l

Fid

Figura 93. Esfuerzos durante el ensamble
Fr=fuerza de rozamiento
Fr=pnxN
Donde:

* ues el coeficiente de rozamiento estético.
* N=fuerza normal=m*g

N= P= 20 kg.
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En la tabla 2, se tiene los pesos de los vidrios, si consideramos el de mayor medida sera
de un peso de 12 kg, pero para nuestros calculos adoptaron 20kg.

ul: caucho/aluminio = 0.8
u2: caucho /vidrio = 0.9
Fr1=pl*N =0.7%20kg = 14 kg
Fr2 =p2*N =0.8%20kg = 16 kg

Dado que el cuerpo esta en reposo la fuerza aplicada es igual a la suma de las fuerzas
de rozamiento.

Fens =2+ Frl+2xFr2 =
Fens =2%16+ 2 %18 = 60 kg

Esta Fens. sera la necesaria para lograr el ensamblaje del burlete y aluminio. Se
consideré también la fuerza de rozamiento del burlete y el vidrio ya que durante el
proceso siempre tiende a acomodarse el burlete sobre el vidrio.

5.4 Verificacion diametro para guias dobles

Para el calculo de esfuerzos en estas guias se analiza las que corresponden al carro
transversal, son mayor longitud y puede presentar la mayor flecha de deformacion. Por
lo tanto, verificando en esta pieza se cumple en las demas longitudes de guias.

54.1 Calculo de sobre el plano YZ

Figura 94. Guias dobles.
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Razl

Figura 95. Esquema de fuerzas en el plano YZ en el esquema

L1 L2

RAZ RBZ

i

il lins

Figura 96. Diagrama de cuerpo libre Plano YZ
En lafigura 96, se muestra el diagrama simplificado que representa el sistema en estudio.

Considerando los siquientes datos:

Diametro barra: 24mm
L=700mm
L1=100mm
L2=100mm

Material C1010

De tabla AT7 propiedades tipicas de los materiales; Faires pag. 744

e ofl=3198kg/cm?2
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o or =4288kg/cm2

e Inercia del conjunto de las dos secciones circulares:
Ix=32572.03mm*=3.25cm*
ly=846872.85mm*= 84.68cm*

Se asignard una carga maxima por prensa de 25 kg, lo cual ya es una carga
sobredimensionada unas 10 veces el peso del perfil.

Célculos de reacciones:

|
z-MFA=0=L1mm*P+(L—L2)*P—L*Rb
[ ]

|
z-MFA = 0 = 100mm * 25kg + 25kg(700 — 100) — 700  Rb
[ ]

b_P*(700+100—100)_
N 700 N

Rb = Ra = P = 25kg

Célculo de flecha méaxima:

La siguiente formula es extraida de resumen de casos frecuentes, ver anexo 29

Pxax*(3*L*>—4x*a?)
24 % E x Ix

fmax =

25kg * 10cm * (3 * (70cm)? — 4 * (10cm)?
fmax = g B ) ( )) = 0.020cm = 0.20mm

6
24521+ 10KG L 3 250ma
cm

El calculo anterior arroja el valor de la flecha en el plano YZ

Como se aprecia la flecha en el plano YZ, este se encuentra dentro de valores
aceptables, para el funcionamiento correcto de la prensa sobre estas guias.
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54.2 Célculos guias dobles plano XY

En la figura 97, podemos observar la vista superior de las fuerzas actuantes sobre las
guias. En esta acttan las Fens y las reacciones en los extremos del carro.

Fens

RAZ

RBZ

i

il

linS

Figura 98. Diagrama simplificado

A partir del diagrama simplificado de la figura 98. Procedemos al célculo de las

reacciones en el plano XY.

Donde:

P=Fens=60 kg

L1=150mm

L=700mm

E=2.1*10° kg/cm?
ly=846872.85mm*= 84.68cm*

Céalculo de las reacciones:

Treise, José Ignacio
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]
Z-MFA=0=L1*P+P*(L—L1)—L*Rb
]

|
ZIMFA = 0 = 150mm * 136kg + 136kg(700 — 150) — 700 * Rb
[ ]

b_P*(700+150—150)_
N 700 N

Rbx = Rax = Fens = 60kg
Célculo de flecha maxima:
Formula extraida. Ver anexo 29.

Pxax(3*L%>—4xa?)
24« E x [x

fmax =

60kg * 15 * (3 * 70%> — 4 x 15%)cm?3
il = 0.0029¢m = 0.029
Imax = T+ 100kg Jem? + 8a7emt . 0:0029¢m = 0.029mm

Esta flecha es la que se produce en las guias segun el plano XY, se encuentra dentro de
valores aceptados, para el funcionamiento correcto de la prensa respecto del carro.

Con estos célculos afirmamos la verificacion de diametro del eje de las guias, ya que
las flechas méaximas son aceptadas para el funcionamiento de la prensa neumética.

5.5 Seleccién del actuador neumatico para mover el carro movil
transversal

Como elemento para ejercer la fuerza para el ensamblado de hojas de ventanas, sera por
medio de cilindros neumaticos.

Estos actuadores seran dos, uno actua el carro mavil transversal y otro desplaza el carro
movil longitudinal.

En la figura 97 se tiene la vista superior del carro transversal, en donde se indica donde
actua la fuerza que ejerce el actuador sobre este carro.
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Figura 99. Fuerzas actuantes sobre carro movil

Para el calculo de la Fax solo es necesario realizar la sumatoria de fuerzas sobre el
mismo eje de accidn.

Fens =60 kg fuerza necesaria para realizar el ensamble.
m
Z-Fx =0 = Fens + Fen — Fax
]

Fxa = 120kg
Esta fuerza serd la que necesitaria tener nuestro actuador, para lograr el ensamble.

Utilizando la ecuacion de presion, se determinara el diametro del émbolo, necesario para
generar la fuerza calculada previamente.

F=120kg

136 kg * 4cm?
¢ = =5.00cm = 50 mm

m * 6kg

Seleccionaria un cilindro DSNU doble efecto, con diametro 50 mm y una carrera de 320
mm. En la pagina 22 del catadlogo de FESTO. Ver anexo 27.
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5.6 Verificacion diametro de la guia simple

Esta guia esta ubicada sobre la plataforma giratoria, esta se muestra en la figura 100.

L1

Mf

Figura 101. Diagrama simplificado

A partir del diagrama simplificado de la figura 101. Calcularemos las reacciones que
actuan sobre la guia simple.

Consideraciones:

e [ =440mm
e L[1=220mm
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e P=50kg

e d:24mm

e ly=1.62 cm*
e Acero C1010

Calculo de reacciones:
]
Z-MFA =0
[]
]

Z-MFA =0=220mm =P — 440 = Rb
[ |

_ 50 «220mm

T e——— 0.5 *x50kg = 25kg

Rb = Ra = P = 25kg
Célculo de flecha maxima:

Formula extraida de resumen de casos frecuentes, ver anexo 29

PxL3

fmax = e T Ix

25kg * (44cm)3
fmax = = 0.010cm = 0.13mm

6
485212080 1 6oems
cm

Este valor cumple con las condiciones de fabricacion y funcionamiento de la maquina.
Por lo que queda verificado el didmetro del eje de esta.

5.7 Seleccidon de prensa neumatica

En la figura 102, se pueden observar los movimientos que se producen en la prensa. Se
representa con una flecha roja el movimiento horizontal que produciria el cilindro
neumatico, que, por medio de una biela este movimiento los transforma en un momento
torsor sobre el eje, el cual por medio del brazo de palanca lo transforma en movimiento
vertical, representado con linea verde, y de esta forma se produce la sujecion del perfil
de aluminio.
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L1

Figura 102. Movimientos mecanicos

En la misma figura se esquematiza medidas del sistema de palanca.

Para dimensionar el cilindro neumético de la prensa. Se parte de lo comentado
anteriormente que el momento torsor en el eje, realizado por la fuerza del cilindro sobre
la biela es igual al momento torsor que genera la fuerza establecida para soportar el perfil
de aluminio.

Como fuerza para apretar el perfil de aluminio se adoptara una fuerza P=5kg
Igualando los momentos torsores, tenemos:
Mfl = Mt
Mt =Fcil*L1 =P =1L

P*L_

Fcil =
ci 1

Feil = Skg * 215mm 27k
‘= 40mm B g

Para calcular el diametro del émbolo del cilindro neumatico, este depende de la presion
la cual vamos a proponer distintas presiones.

b Fcil _ Fcil B
"~ Area mp?
4

Pagina 93 de 118

Treise, José Ignacio




UTN*SHNTFI FE
_ |Fcilx4 27kg>k4_239 _ o4
P=7ep TP [Taee  23%m=2d4mm

Seleccionaria un cilindro DSNU doble efecto, diametro 32 mm de émbolo y una carrera
de 30 mm.

Con estos cilindros podemos controlar el avance y el retroceso con dos accionamientos,
gue en la seleccion seran manuales.

5.8 Justificacion del diametro eje prensa.

Figura 103.Cargas sobre la prensa neumatica

Célculos de reacciones segun figura 104, diagrama simplificado en el plano YZ

||
Z-MA=0=P*L—Rb*L
[ ]

==

Rb

Rb = Ra = 5kg

Mf1=0
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Planao XY
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Figura 104. Diagrama cuerpo libre plano XY, cargas sobre eje prensa

Célculo de reacciones en el plano XY segun figura 106.

]
Z-MA=O=FCil*L1—Rb*L
[

b_Fcil*Ll_
= T =
_ 27kg *150 mm
B 330 mm
Rb =123 kg
|
Z.szOzRa+Rb—Fcil
[ ]

Ra = Fcil — Rb = 27kg — 12.3kg =
Ra = 14.7kg

Célculo momento flector:

Mf =14.7 » 150 kg * mm = 2205 kg * mm
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Mf Max = 220,5 kg x cm
Mf min=20

Calculo momento torsor:

Mt = 5kg * 215 mm = 1075 kg * mm
Mtmax = 107.5 kg * cm
Mtmin =0

Dimensionamiento a la fatiga:

Material SAE 1045, laminado y mecanizado.

De la tabla AT 7 Faires 744, extraemos los valores de las tensiones de fluencia y rotura.

or=6749 Kg/cm2
ofl=4148 Kg/cm2

. kg kg
ofa =05%0r =05%6749 — =3374.5—
cm cm

Determinacion de los Factores Ka, Kb y Kc que afectan a la fatiga. Ver Anexo 30

e Factor de superficie Ka: Tabla AF5 de FAIRES péag 751 obtengo ka=0.86.
e Factor de tamafio Kb: Joseph Shigley ediciéon pag. 174. Kb=0.85
e Factor de carga Kc: kc=1

e ofa=ofa *kaxkbx*kc
o ofa=33745"% +1x0.86x0.85 = 2295 L
cm cm

Célculo de tensiones equivalente:

__(ofa

e ge= (—aﬂ) om+ ov x kf
Tfa

o Te= (T—ﬂ)rm+rv*kfs

(ﬂ) — (Tf_a)
oft)] — \zfl

Kf = coeficiente de concentracidén de tensiones para flexion.
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Kfs = coeficiente de concentracion de tensiones para torsion.

Mfmax
omax =
w
omin =0

Mfmax 220.5kg *cm 110.25kg * cm
ov = = =

2% W 2*%WwW w
om = ov

Mt 107.5kg * cm

Tmax =
wp wp
tmin =0
Mt 53.5k
= = — *
T Zewp . wp g *cm
535
tm=1tv=——kg*cm

Valores de kf dados por Faires para chavetas a flexion y torsion.

Kf=1
Kfs=1
ofa) _ (@) _ 2295 _
(cr_fl) - (‘L'fl) = 7145 =~ 095
o ge= (%?) om+ov * kf = 0.55 % 11025kgxem 110'2?5“]%7” x 1
kg x cm
oe = 170.88
tfa 53.5kg *cm 53.5kg * cm
Te=(—>rm+rv*kf=0.55* + 1 =
Tfl wp wp
83kg * cm
Te = ————
wp

Teoria de esfuerzo octaédrico (Soderberg):
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N=coeficiente de calculo adoptado 1.5

ofa kg
= =13243——
tfa NG 324.3 s
para secciones circulares
wp = 2w
m*d3
V=3
1
2 212
1 170.5kg * cm 83kg x cm
s\ Tk )] T R
' w x 2295 9 2w * 132432
cm cm

4 0.0055 N 0.00098

9 w2 w2

w = 0.12

3|W * 32
¢ = e 1.069cm = 10.7mm

Se adopta un eje de diametro 12 mm.

5.9 Calculo actuador sistema elevador.

El peso que debe levantar este actuador neumatico es de 20 kg, en donde contempla el
peso del vidrio y los perfiles de la ventana.
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Figura 105. Cargas actuantes sobre el actuador
Para calcular el diametro del émbolo. Se parte de la férmula de la presion:

Donde P=6 kg/cm?

= 20*4—206 =20
¢ = 5 > cm = 20mm

Seleccionaria un cilindro DSNU doble efecto didmetro 25 mm carrera 180mm, de
pagina 22 del catalogo de FESTO.

Ver anexo 27.
5.10 Consumo de aire en cilindros

El célculo del consumo de aire en cilindros neumaticos es muy importante para
determinar la capacidad del compresor que serd necesario para abastecer a la
demanda de la instalacion.

Puede calcularse con la siguiente férmula,

s
Q=Z>|<d2*c*n*P*N*lO6

e Q = Consumo de aire (NI/min)
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d = Diametro del cilindro (mm)

¢ = Carrera del cilindro (mm)

n = NUumero de ciclos completos por minuto

P = Presidn absoluta=Presion relativa de trabajo + 1 bar
N = Numero de efectos del cilindro

(N=1 para simple efecto, N=2 para doble efecto)

También se puede realizar por grafica, que se ve en la figura 106.

S R - mme s — s me = m s mee e mmmem— - = e 7

R
2 4 6 8 10

£ 250
E 200 >
(=] /’/
= L1
o P /,//
£ T LT
3 100 1
0 1

90 Ea

80

70 =

B0

50 z

L |1
40 CA T
. 4 /,z/ P W
A
A A
=1 LA

A\

20

0,001 2 i 4 5 6 789%001 2 3 4 5 678 901 2 a 4 5 67
Volumen de aire (NI/mm de carrera)

Figura 106. Diagrama diametro -volumen

Cilindro de elevacion:
DSN 25-150-P. Doble efecto.

Diametro del émbolo;: 25 mm

Presion de trabajo: 6 bar
Carrera: 150 mm
Volumen de aire (extraido de la grafica): 0.004 NL/mm de carrera

Q = Volumen de aire * N%efecto * carrera
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NL
Q1 = 0.004
mm

* 2+ 150mm = 1.2 NL

Cilindro de ensamble:
DSN 50-250-P. Doble efecto.
Diametro del émbolo:50 mm

Presion de trabajo:6 bar
Carrera: 250 mm
Volumen de aire (extraido de la grafica): 0.015 NL/mm de carrera

Q = Volumen de aire * N%efecto * carrera

NL
Q2 = 0.015
mm

* 2+ 250mm =7.5NL

Cilindro de prensa:
DSN 30-15-P. Doble efecto.

Diametro del émbolo:30 mm

Presién de trabajo: 6 bar
Carrera: 15 mm
Volumen de aire(extraido de la grafica): 0.005 NL/mm de carrera

Q = Volumen de aire * N2efecto * carrera

NL
Q3 = 0.005
mm

*2x15mm = 0.15 NL
El caudal total que tendra el sistema:
Qt=0Q3%4+Q2+2+Q1
Qt = 16.8 NL/min

Como tubos neumaticos, 6 mm para cilindros de elevacion y para las prensas.

Para alimentar los cilindros de ensamble, se selecciona una manguera de diametro 8.
5.11 Verificacion del diametro del eje central.

El eje central, va montado fijo a la mesa fija.

Pagina 101 de 118

Treise, José Ignacio




/ UTN % SANTA FE l

Este soporta los esfuerzos que se producen en la union de la mesa y la plataforma
giratoria. En condiciones normales las cargas a las que estd sometidos, no son mas que
las ejercidas por el propio peso de la estructura.

El eje esta sometido a esfuerzos combinados de flexion alternada y torsion. Para ambos
casos se supone de un caso eventual que sea una condicién critica para el mismo.

El material del utilizado es un AISI 1045 laminado, para posteriormente ser mecanizado,
ademas se le realiza tratamiento térmico de temple (840 a 860°c) enfriado en aceite y
revenido (500 a 650°c) enfriado en aire para mayor dureza y resistencia a la fatiga.

Figura 108. Fuerza actuante sobre el plano XZ

Procedimiento de céalculo:

En la figura 107 y 108 se representa las fuerzas que se ejerce en un extremo de la
plataforma de giratoria las cuales generan momentos flectores que actian sobre el eje
central tanto en el plano YZ como en el plano XZ, este momento y fuerza axial producida
por una fuerza en el extremo se pueden ver en la figura 109.

En la figura 110. Se realiz6 el diagrama implicado de fuerzas para el plano XZ.
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Fa

mf

Figura 109. Fuerzas que actian sobre el eje central

M1 "

ullJLu IH |

\{s]

Ra

Figura 110. Diagrama en el plano XZ

Célculo de reacciones en plano YZ

|
Z-Fz =0 = Razl —50 kg
]

Raz = Faxial = 50 kg
Mfy = 700mm * 50kg = 35000 kg * mm

F1 = Faxial =50 kg

|
Z-MfA=0=MF1+FT*L
]
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MF; 35000 kg mm
Fr = —

"~ 116mm - 116mm

=302 kg

RB = Fradial = 302 kg

Calculo de reacciones en plano XZ

|
Z-FZ =0 = Razl — 150 kg
[

Raz = Faxial = 150 kg
Mfx = 1000mm * 150kg = 150000 kg * mm

F2 = Faxial = 150 kg
[
z-MfAZ —0=MF, +F+L
[

MF, 150000 km

F=—Ttemm = " "1i6mm

= 1293 kg

Rax = Fradial = 1293 kg

Célculo momento flector:

Mf = \Mfx2? + Mfy?

Mf =+/150002 + 35002 = 15405 kg * cm
Mfmax = 15405 kg * cm
Mfmin =0

Calculo momento torsor:

Mt = 10kg * 1000mm = 1000kg * cm
Mtmax = 1000kg * cm

Mtmin =0
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Dimensionamiento a la fatiga:

Material SAE 1045, laminado y mecanizado AT 7 pag. 744 Faires.

De la tabla AT7 Faires 744, extraemos los valores de las tensiones de fluencia y rotura.
or=6749 Kg/cm2

ofl=4148 Kg/cm2

. kg kg
ofa =0.5%0r =05%6749— = 3374.5—
cm cm

Determinacion de los Factores Ka, Kb y Kc que afectan a la fatiga

e Factor de superficie Ka: Tabla AF5 de FAIRES pag. 751 obtengo ka=0.86.
e Factor de tamafio Kb: Joseph Shigley edicion pag. 174. Kb=0.85
e Factor de carga Kc: kc=1

ofa =adfa xkax*kb*kc

kg kg

ofa = 3374.5—>* 1+ 0.86 * 0.85 = 2295 —
cm cm

calculo de tensiones equivalente:

<0fa> N '

= |— *

oe vy om+ ov * kf
tfa

Te = (ﬁ) ™m+ v * kfs

ofa tfa
(570) = )
Kf = coeficiente de concentracién de tensiones para flexion.
Kfs = coeficiente de concentracion de tensiones para torsion.
Flexion:

Mfmax
w

omax =
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Mfmax 15405kg*cm 7703kg *xcm
ov = = =

omin =0

2xw 2xw w
om = ov
Torsion:

Mt 1000kg * cm

Tmax = —
wp wp
Tmin =0
Mt 500 i
= = — £
TV ZTewp - wp g *cm
500

m =1tv =——%kg *cm
wp

Valores de kf dados por Faires para chavetas a flexion y torsion. Kf=1; Kfs=1

(ofa) _ (TfCl) 2295 — 055

ofl)  \tfl) 4148

7703 kg*cm 7703 kg * cm
+ W * 1

= + * = *
ge fl om ov .

kg x cm
ge = 11940

500k 500k
g*cm N gxem "

= * = . k
Te 7 mm+ v x kf
— ’g

wp

Te

Teoria de esfuerzo octaédrico (Soderberq)

-l + ()

1
2
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N=coeficiente de célculo adoptado 1.5

ofa kg
=—— =13243—
tfa NG 3 3sz
para secciones circulares:
wp = 2w
m*d3
MY
1
2 292
1 11940kg * cm 755kg * cm
15 k * k
' w x 2295 9 2w * 132432
cm cm
4 27 0.082

9 w2 w2

w = 7.8cm3

3|/W =32
¢ = - =4.3 =43mm

Por cuestiones técnicas este eje central presenta un diametro exterior de 90mm vy
diametro interior 80mm. Por lo cual se verifica la resistencia mecénica del eje central.

_ mx(de® —di®)
a 32

= 21cm3

w

Pagina 107 de 118

Treise, José Ignacio




/ UTN % SANTA FE i

5.12 Verificacion de rodamientos

1 MifT v
RG i\:\ K V.fi
ol Iy l —;
_|.eF
—
1 —
In’
_".r
|
~
Ka

Figura 111. Diagrama de simplificado en el plano XZ

Momento flector generado por la distancia entre el centro y el extremo de la plataforma
en el sobre el plano XZ.

Mf1 = 1000mm * 120kg = 120000 kg mm
F1 = Faxial = 120 kg

Célculo de reacciones
]
Z-MfA = 0= MF, + Ra * 39mm
]

MFE, 120000 kg mm
116mm 116mm

= 1035 kg

Tenemos entonces que:
Ray = Faxial = 120kg
Rax = Fradial = 1035 kg

Verificacion rodamiento conico

Fa 120 0116
Fr 1035

Pagina 108 de 118

Treise, José Ignacio




i
/ UTN X SANTAFE §

Se debe cumplir

Fa<
Fr_e

e =0.36

Donde e es un factor de calculo, extraido del catdlogo del rodamiento conico. Ver anexo
13.

Carga equivalente Fr=P
Verificacion de rodamiento cénico por ecuacion de duracién de vida.

10

¢ 1%
*(ﬁ)

106 6 10 o
= 3 =
Lion = 555100 * (Go35) * = 8349357 hs

La vida nominal para ejes es 20000 hs
8349357 hs = 20000 hs

Verificacion de rodamiento radial por ecuacién de duracién de vida.

. 10° ¢
= —x (—
L 10° 101 5 1548781
= * =
10n = g% 100 - G035 S

La vida nominal para ejes es 20000 hs
154878 hs = 20000 hs
Mediante estos calculos, verificamos los rodamientos utilizados en este sistema.

Estos rodamientos se han seleccionado segun las cargas que soportan, los diametros
de los ejes y agujeros donde estaran montados.
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5.13 Verificacion plataforma giratoria y base fija

Por medio de Simulacion por software, utilizando el programa de disefio SolidWorks, se
verifica la estructura metalica de la plataforma giratoria y de la mesa fija. De esta forma
analizar los esfuerzos que se producen y simplificar los calculos de férmulas.

Por medio de un estudio de cargas en los extremos de la plataforma con un valor de 150
kg, que contempla el peso de una persona y un valor de resguardo, como se puede ver
en la figura 112, la flecha maxima del estudio sera de 2 mm, pero por estar evaluado en
un caso critico y eventual que es para cuando una persona intenta subirse en los
extremos, en un caso atipico que se tuvo en cuenta, y que serd una carga instantanea.
Aceptamos que la estructura en estudio se encuentra dentro de los pardmetros de
resistencia.

En la figura 112; 113 y 114. se aprecian las graficas arrojadas de las tensiones y
deformaciones que se encuentran dentro de los valores admisibles de carga. De esta
forma queda verificado que las secciones de los perfiles estructurales utilizados
soportan el peso de la estructura.

URES {mm)
1.969+000
1.804e+000

| 1,640e+000
_ 1.476e+000
_ 1.312e+000
| 1.148e+000

_ 9.843e-001

L 8.202e-001
_ ©562e-001

_ 4921e-001
3.287e-001

I 1.640e-001
1.000e-030

Figura 112. Simulacion plataforma giratoria
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P Ll elstioo: T 200 + 00

Figura 114. Simulacion base fija

Pagina 111 de 118




/ UTN % SANTA FE i

6  Presupuesto

Este capitulo presenta cierta importancia, ya que la cotizacion del proyecto determina la
viabilidad de este.

En la tabla 3,4 y 5 se detalla el listado de los componentes y materias primas utilizados
en la construccion de la maquina.

La mayoria de los precios fueron obtenidos por empresas de la zona de la ciudad de
Santa Fe y alrededores donde se cotizé en base a la moneda ddlar.

Tabla 3. Presupuesto costo materiales (1)
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Componente Cant. Unidad Proveedor Costo unitario Costo Total
(usd) usd
Cilindro neumatico 250_50 2,00 u festo 235,12 470,24
Cilindro neumatico180_16 1,00 u festo 129,22 129,22
Cilindro neumatico30_24 4,00 u festo 77,14 308,56
horquilla@a 2,00 u festo 25,58 51,16
Horquilla@e 1,00 u festo 25,54 25,54
Horquilla 4,00 u festo 25,54 102,16
SBN-fijacion orientable 2,00 u festo 38,5 77,00
SBN-fijacion orientable 1,00 u festo 38,5 38,50
SBN-fijacion orientable 4,00 u festo 38,5 154,00
CABALLETE LBG-50 2,00 u festo 187 374,00
Rotula M8 3,00 u festo 6,47 19,41
rotula para vastago M6 16,00 u festo 5,5 88,00
Tubos flexibles 16,00 m festo 1,95 31,20
Cadena porta cable S05 0_46m_05_ 1,00 u CPS 71,81 71,81
FRL 1,00 u festo 170,47 170,47
Valvula 5/2 3,00 u festo 112,51 337,53
Racor rapido roscado en L1/4 4,00 u festo 45 18,00
Pedalera interruptor valvula 5/2 1,00 u festo 157,55 157,55
Distribuidor giratorio GF_1_4-2 1,00 u festo 330 330,00
Racor rapido roscado en L1/8 10,00 u festo 18 18,00
Valvula ext. Y antiretorno 7,00 u festo 43,63 305,41
Rodamiento conico skf_33018 1,00 u skf 140,3 140,30
Rodamiento a bolillas skf_6218 1,00 u skf 64,6 64,60
Rodamiento a bolillas skf_51105 1,00 u skf 37,3 37,30
Anillos de seguridad DIN 471 @90 1,00 u buloneria santa 3,3 3,30
Anillos de seguridad DIN 471 @24 36,00 u buloneria santa 2,1 75,60
Anillos de seguridad DIN 471 @11 8,00 u buloneria santa 0,074 0,59

Tabla 4. Presupuesto costo materiales (2)
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DIN 316 M10x8 4,00 u buloneria santa
Arandela Ansi27.2 1" 1,00 u buloneria santa
Tuerca RM2.5x0.7 80,00 u buloneria santa
Tuerca RM4x0.7 4,00 u buloneria santa
Tuerca RM6x1 62,00 u buloneria santa
Tuerca RM8x1.25 12,00 u buloneria santa
Tuerca RM10x1.5 13,00 u buloneria santa
Tuerca RM12 2,00 u buloneria santa
Tuerca RM22 1,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM2.5x0.7x20 80,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM4x1.0x10 4,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM6x1.0x20 60,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM6x1.0x25 8,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM6x1.0x65 2,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM8x1.25x25 3,00 u  huloneria santa
Tornillo DIN 912 RM8x1.25x55 3,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM8x1.25x65 1,00 u  huloneria santa
Tornillo DIN 912 RM10x1.5x20 6,00 u buloneria santa
Tornillo DIN 912 RM10x1.5x25 6,00 u  huloneria santa
Tornillo DIN 912 RM10x1.5x80 1,00 u buloneria santa
Tornillo Din 967 M3x5 12,00 u  bhuloneria santa
Varilla RM12x1x1000 1,00 u buloneria santa
Tapones plasticos NIL.R50x30 4,00 u Todo Goma
Tapones plasticos NIL.R50x40 8,00 u Todo Goma
Goma eva t:5mm 1,60 m2 Todo Goma
Cafio estructural 50x30x2 47,00 kg vladimirsky SRL
Cafio estructural 50x40x2 25 kg vladimirsky SRL
Chapalam. Cal t: 1.8 mm 6,78 kg vladimirsky SRL
Chapalam. Cal. t: 2.5 mm 18,40 kg vladimirsky SRL

Tabla 5. Presupuesto costo materiales (3)
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0,042
0,04
0,026
0,027
0,026
0,07
0,1

1,17
143
0,06
0,07
0,082

0,12
0,19
0,14
0,24
0,26
0,4
0,41
0,82
0,06
6,4
0,64
0,7
5,4
1,5
1,5
1,35
1,35

0,17
0,04
2,08
0,11
1,61
0,84
1,30

2,34
1,43
4,80
0,28
4,92

0,96
0,38
0,42
0,72
0,26
2,40
2,46
0,82
0,72
6,40
2,56
5,60
8,64

70,50

37,50
9,15

24,84

Pagina 114 de 118




/ UTN % SANTA FE i

Chapa metal t: 1/8"(3.2 mm) 9,07 kg vladimirsky SRL 1,35 12,24
Chapa metal t: 3/4"(4.8 mm) 1,30 kg vladimirsky SRL 1,35 1,76
Chapa metal t: 1/4"(6.4 mm) 7,70 kg vladimirsky SRL 1,35 10,40
Chapa metal t: 3/8" (9.5 mm) 21,00 kg vliadimirsky SRL 1,35 28,35
Chapa metal t: 1/2"(12.7 mm) 5,60 kg vliadimirsky SRL 1,35 7,56
Trefilado @1/2" (12.7mm) 0,44 ke vladimirsky SRL 2,3 1,01
Trefilado @ 1" (25.4mm) 4,70 kg vliadimirsky SRL 2,3 10,81
Trefilado @ 1 1/4" (31.8 mm) 50,00 kg vladimirsky SRL 2,3 115,00
Trefilado @ 3" (76.2 mm) 20,00 kg vliadimirsky SRL 2,3 46,00
Trefilado @5"(127 mm) 200,00 kg vliadimirsky SRL 2,3 460,00
Trefilado @7" (177.8 mm) 210,00 kg vliadimirsky SRL 2,3 433,00
Cafio 3/8" sch 80 0,26 kg vliadimirsky SRL 15 0,40
Cafio 3/4" sch 40 0,85 ke vladimirsky SRL 1,5 1,27
Cafio 1 1/4" Sch40 0,01 kg vliadimirsky SRL 15 0,02
Cafio 2 1/2" 40 sch 2,87 ke vladimirsky SRL 1,5 4,31
Pintura color 1 4,00 | Tersuave 107 428,00
Pintura color 2 4,00 | Tersuave 107 428,00
Cilindro grilon @15mm 300,00 mm Dataplast 5 1,50
Cilindro grilon @30mm 310,00 mm Dataplast 10 3,10
Cilindro grilon @70mm 35,00 mm Dataplast 50 1,75
Cilindro grilon @60mm 500,00 mm Dataplast 34 17,00
Cilindro Delrin @100mm 120,00 mm Dataplast 175 21,00
Total 5876,18288

Si se toma de referencia el costo de los materiales y el costo de mano de obra se obtiene
el costo de produccion de la maquina.

En la tabla 6 se detallan los calculos donde contemplamos las horas de trabajos segun
talleres de terceros. Se aclara que son costos estimados.

El costo final de la maquina sera la suma de los porcentajes adicionales, que afectan al
costo de produccién.

Pagina 115 de 118

Treise, José Ignacio




F‘
/ UTN ¥ SANTA FE é&’

Tabla 6. Célculos realizados para estimar el costo de venta del proyecto

Costos s/terceros S/Hs
Torneria 2500
Soldador 2000
Armador 900
Costo insumos 5877
Costo produccion 7102.0
Costos adicionales %
Transporte 3
Comisiones de venta 3
Gastos administrativos 10
Costo Venta 8238.3

costo mano de obra

usb

hs
40
29
15

usD

usD

usD

Costo parcial
100000
58000
13500
171500
1225.0

El costo de venta calculado, en la tabla, que contempla el costo de produccion afectado
por porcentajes adicionales, se logra una ganancia de aproximadamente un 40 % por

encima del valor de los materiales.

Este valor de venta es de 8238,3 USD. Representa un valor aceptable y viable para llevar

adelante el proyecto.

Treise, José Ignacio
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7 Conclusiones

Finalizar la carrera con este proyecto de disefio de fabricacién de la prensa de acristalar
360° y de la cual no se hallaba evidencia en su uso en el mercado argentino es un reto.
No fue tarea facil, busqueda de bibliografia, consulta en diferentes soportes, horas de
estudio, de analizar conceptos, observar, comparar, articular y aplicar a la practica, visitar
y conocer carpinterias de aluminio en la zona, recordar el tiempo en que veia a mi padre
fabricar en su taller aberturas, me llevaron a querer buscar otras alternativas para dar
respuesta a un producto final como lo son las aberturas de aluminio, tan solicitadas en
los tiempos actuales por los grandes y pequefios consumidores; por su durabilidad y
poco mantenimiento..

La misma se desarroll6 teniendo en cuenta la utilizacién de componentes estandar que
se encuentran en el mercado; tanto materiales, como métodos de fabricacién y montaje.

Durante este proceso todos los pasos fueron estudiados, planificados y disefiados para
dar valor agregado a un area que tiene mucho por explotar como lo es la industria de la
carpinteria metalica. La aplicacion de esta maquina genera desarrollo y evolucion en la
empresa ya que evita pérdidas de tiempo, mejora la produccion y costos.

Crear esta prensa e imponerla en el mercado argentino es el gran paso a dar y el mayor
desafio, lograrlo seria un orgullo.
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Anexo 1 Medidas de ventanas comerciales

Medidas

ancho alto
1000
1200,00
1500,00
1800,00
1000,00
1200,00
1500,00
1800,00
1200,00
1500,00
1800,00
1200,00
1500,00
1800,00
2000,00

1000,00
1000,00
1000,00
1000,00
1100,00
1100,00
1100,00
1100,00
1500,00
1500,00
1500,00
2000,00
2000,00
2000,00
2000,00

Zocalos

Longitudes
Parantes
401 936,00
501 936,00
651 936,00
201 936,00
401 1036,00
501 1036,00
651 1036,00
801 1036,00
501 1436,00
651 1436,00
501 1436,00
501 1936,00
651 1936,00
501 1936,00
201 1936,00

Anexo 2. Perfiles de aluminio

Aleacién 6063: Esta conocida aleacién entra en la categoria de aleaciones tratables térmicamente. La
6063 tiene una estructura de grano mas fina que la de la 6061, y es la que mejor aspecto visual presenta
tras el anodizado. Es muy resistente a la corrosidn, y presenta una gran operabilidad y soldabilidad.
Entre sus usos mas habituales estdn los tubos cilindricos, la conduccién en buses eléctricos y las
aplicaciones arquitectdnicas en general.

Treise, José Ignacio

Tabla 1.Propiedades mecdnicas y fisicas del aluminio

Long. Vidrio

ancho

377
477
627
777
377
477
627
777
477
627
777
477
627
777
877

alto

910

910

910

910
1010
1010
1010
1010
1410
1410
1410
1310
1310
1310
1310
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Perfil Peso especifico Seccién (cm2) ly (cm4) Ix (Cm4)
Zbcalo 0,675 Kg/m 1,63 3,527405 1,037154
Parante lateral 0,635 kg/m 1,80 2,901665 1,615606
Zbcalo puerta corrediza | 1,215 kg/m 2,46 12,185662 1,531298
Parante central 0,613 kg/m 1,54 20,39837 1,184498
-6063- (ALUMINIO — MAGNESIO - SILICIO)
COMPOSICION QUIMICA
% Si EE Cu Mn Mg Cr Zn Ti Otros Al
Minimo | 0,30 0,10 0,40
Maximo | 0,60 0,30 0,10 0,30 0,60 0,05 0,15 0,20 0,15 El resto

PROPIEDADES M ECAN ICAS Tl PICAS ( a temperatura ambiente de 20°C )

Caracteristicas a la traccion

= 2 - - Dureza

Estado Carga de rotura Rm. N/mm2 :::;tz Ie:;j'::ni A\a!g;:;:b & lelt:frr:;;m\ga Resistencia a la cizalladura T Nfmm2 E:‘:;;“
0 100 50 27 110 70 25
T1 150 90 26 150 95 45
T4 160 90 21 150 110 a0
T5 215 175 14 150 135 60
T6 245 210 14 150 150 75
T3 260 240 155 80

PROPlEDADES FlSlCAS TlPlCAS ( a temperatura ambiente de 20°C)

. - . Coeficiente de _ Resistividad -
Modulo elastico P ifi Int: o d - - Conductividad - Conductividad electri - . .
P es0 ef:::f e mesri\:'zan?'ce dilatacion lineal téﬁicl“acwwlmiK electrica a 20°C - ne ;II:C;EC @ | Potencial de disolucian
< 110K u em
69,500 2,70 615-655 23,5 T1-193 T1-34 T1-50,5 -0,80
T5-209 T5-3.1 T5-55.5

Treise, José Ignacio

Tabla 2.Propiedades mecdnicas de pertiles utilizados
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Anexo 3 Caracteristicas técnicas EPDM

elaplas

CARACTERISTICAS ETILENO-PROPILENOQ (EPDM)

FICHA TECNICA

PROPIEDADES Métodos de Unidades Valores
ensayo ISO/(IEC)

Color Negro

Densidad g/em® 1,31 to0s

PROPIEDADES TERMICAS

Temperatura de Trabajo °C -40/+120

PROPIEDADES MECANICAS

Dureza ASTM D2240 Shore A 70zs5

Tensidn de rotura IS0 37 MPa =7

Elongacion a la rotura 1SO 37 % =300

Resistencia al desgarro 1SO 34-1 N/mm =20

Deformacion remanente después de 22h a 70°C ISO 815-1 % =30

ENVEIECIMIENTO

A Dureza después de 70 ha 70°C ASTM D573 Shore A <5

A Tensién de rotura después de 70h a 70°C ASTM D573 % =-15

A Elongacion a la rotura después de 70 h a 70°C ASTM D574 % <-40

Resistencia al ozono 48h ASTM D1149 A - Sin grietas

Propiedades

- Muy buena resistencia al ozono, al envejecimiento y a la intemperie.

- Excelente resistencia a la temperatura (-40/+120°C).

- Excelente resistencia a la mayoria de productos quimicos inorganicos o corrosivos.

- Muy buena resistencia a los acidos minerales, detergentes, éteres fosfdricos, cetonas,
alcoholes o glicoles de bajo peso molecular.

- Resistencia no adecuada a aceites e hidrocarburos.

- Muy buenas prestaciones para aplicaciones con agua caliente o vapor a alta presion.

- Buenas propiedades mecénicas y resistencia a la abrasion.

- Buen aislante eléctrico.

- Con caras mates para garantizar un buen acabado superficial del producto, asegurar el
desenrollado sencillo del material, y facilitar posibles operaciones de adhesivado del producto.

Aplicaciones

En magquinaria y fabricacién de aparatos
- Troquelado de juntas y confeccion de piezas varias de uso general en contacto con agua,
acidos oxidantes y no oxidantes diluidos.

Pagina 4 de 62
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Anexo 4. Propiedades del vidrio

(i) Tipos de Fuerzas actuantes sobre el Vidrio plano:
Un vidrio colocado en su marco se vera sometido a las siguientes fuerzas:

1.- La fuerza de FLEXION: producida por las cargas de viento, nieve o personas apoyandose sobre el
vidrio. La fuerza de flexién actuante genera:

- COMPRESION sobre la superficie del vidrio expuesta a la carga del viento.
- TRACCION sobre la cara opuesta.

Mientras la fuerza de Compresidn actia “prensando” el material, la de traccion lo hace tendiendo a
“separar” el material.

2.- La fuerza de CORTE: actua en los extremos sujetados del vidrio y actia como hojas de una cuchilla
que tiende a separar dos partes del material.

El vidrio tiene mucha resistencia a los esfuerzos de compresion y corte, pero poca resistencia a los
esfuerzos de traccidn. Un vidrio rompe debido a los esfuerzos de traccion.

La resistencia del vidrio es sélo levemente afectada por su composicidn quimica, pero es altamente
dependiente de las condiciones de la superficie. El vidrio producido comercialmente puede adquirir
pequeias picaduras y rayaduras en el curso de la manufactura y mds tarde en el uso. Cualquier esfuerzo
aplicado sobre el vidrio se concentrard en esos puntos de dafos, de tal modo que la tension se
incrementard por encima de la cantidad de esfuerzo original aplicado. El vidrio no se desintegra ni
explota sometido a las cargas de flexidn, sino que la rotura se origina en un punto especifico (donde hay
una falla) la cual se convierte en una pequefia grieta y de alli progresa extendiéndose rapidamente
sobre el vidrio y generando la rotura.

En la resistencia del vidrio a la rotura también influye el tiempo durante el cual se aplicd la tensién. A
mayor tiempo de aplicacidn, la capacidad de resistencia del vidrio disminuye respecto a la original.

(ii) Propiedades Generales de los vidrios sodio-cdlcicos para uso en construccion:
Resistencia Mecdnica: El vidrio siempre se rompe por tensiones de traccién en su superficie:

* Resistencia a la Traccion: varia entre 300 y 700 kg/cm2, dependiendo de la duracién de la carga. Si la
carga es permanente la resistencia a la traccién disminuye un 40%.

La resistencia a la traccidn varia con la temperatura: a mayor temperatura, menor resistencia.

También depende del estado de los bordes del vidrio: el canto pulido brinda mayor resistencia que el
canto arenado vy, por ultimo, el corte neto.

« Resistencia a la Compresién: aproximadamente 10.000 kg/cm?2 es el peso necesario para romper un
cubo de vidrio de 1 cm de lado).

e Mddulo de Rotura para:
Vidrios recocidos: de 350 a 550 kg/cm?2

Vidrios Templados: de 1850 a 2100 kg/cm2

Pagina 5 de 62
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e Mddulo de Trabajo para:

Vidrios recocidos con carga momentanea: 170 kg/cm?2
Vidrios recocidos con carga permanente: 60 kg/cm2
Vidrios templados: 500 kg/cm?2.

e Varios: un vidrio con su superficie esmerilada o arenada tiene un 30% menos de resistencia a la
traccion.

El vidrio laminado simétrico en condiciones normales de uso en aberturas presenta una resistencia por
lo menos un 10% menor que un float monolitico de igual espesor toral.

Mddulo de Elasticidad (mdédulo de young): E = 720.000 kg/cm?2

Densidad: 2,5 kg/m3, lo que significa un peso de 2,5 kg/m2 por cada mm de espesor (es comparable con
la densidad del aluminio: 2,6 kg/ m2).

Estos valores fueron sacados de las paginas 8 y 9 del manual del vidrio, publicado por la Cdmara del
Vidrio Plano y sus Manufacturas de la Republica Argentina CAVIPLAN, redactado por el Ing. Carlos
Pearson.

Anexo 5. Catalogo bancos de trabajos espafioles.

OKINDUSTRIAL

EQUIPAMIENTO INTEGRAL PARA CARPINTERIAS DE ALUMINIO'Y PVC

ME-OK10
BANCO DE MONTAJE EXTENSIBLE

Mesa extensible especial para el armado de aberturas de aluminio y pvc.

‘Medida con lamesa sin extender: 2mits x 1.10mts.
380mts x2mts.

Colocacién de equipa FRL con pistola neumatica

en el armado delas aberturas. - incuidas

posibiidad deacumuladon devinuta
yaccasorios
5
1P b s] Managamant
5 L System
4 i 150 8001:2015
IR
INDUSTRIA ARGENTINA TS
o e 10 5108626322
Calle 148 (ex. Moreno) N° 1900 Info@okindustrial.com.ar
CP: 1653 Villa Ballester - Pcia. Buenos Aires www.okindustrial.com.ar

RV072018 / ME-OKID / PAGO1-01

Los datos, y
y inculante,  pueden var:  accesorios
. Qu @ OK INDUSTRIAL
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BANCOS DE TRABAJO - Magmaster

APD

BMR 4G
GIRATORIO EXTENSIBLE

Banco de trabajo hidraulico giratorio
de cuatro brazos extensibles.

El sistema de giro 360", permite tener
a mano herrajes y herramientas sin
que el operario tenga que
desplazarse alrededor de la ventana,
siendo esta, la que girard hasta el
punto optimo en el que se desee
trabajar.

Diseflado para poder trabajar dos
personas de forma simultanea,
gracias a su amplia superficie de
trabajo.

Superficie de trabajo extensible en el
largo y ancho, sin descarga.

- Mesa Cerrada 2820 x 1080 mm.
Mesa Extendida 4000 x 2000 mm:.
Altura de trabajo 950 mm.

BMRB

BASCULANTE EXTENSIBLE

Mesa Cerrada 2030 x 1770 mm
Mesa Extendida 4000 x 2200 mm.
Altura de trabajo 950 mm.

Banco de trabajo hidraulico elevable de
cinco brazos extensibles.

El sistema elevable, permite trabajar con
la ventana en posicion vertical y
horizontal, pudiendo elegir el operario en
cada momento la opcién mas adecuada y
productiva.

Disefiado para poder trabajar dos
personas de forma simultanea, gracias a
su amplia superficie de trabajo.

Superficie de trabajo extensible en el
largo y ancho, sin descarga.

www.apdmaqmaster.cor
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BANCOS DE TRABAJO

eMaqmaster

APD

BMR BG

BASCULANTE EXTENSIBLE

Banco de trabajo hidraulico
giratorio de cuatro brazos
extensibles.

El sistema de giro 360"
permite tener a mano herrajes
y herramientas sin que el
operario tenga que
desplazarse alrededor de la
ventana, siendo esta, la que
girarad hasta el punto optimo
en el que se desee trabajar.

El sistema elevable, permite
trabajar con la ventana en
posicion vertical y horizontal,
pudiendo elegir el operario en
cada momento la opcién mas
adecuada y productiva.
Disenado para poder trabajar
dos personas de forma
simultanea, gracias a su
amplia superficie de trabajo.
Superficie de trabajo
extensible en el largo y ancho,
sin descarga.

Mesa Cerrada 2020 x 1080 mm.
Mesa Extendida 4000 x 2000 mm.
Altura de trabajo 950 mm.

www.apdmagmaster.com
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Anexo 6. Chapa laminada en caliente

Chapa Laminada Caliente

Kg. x m2

N¢ Calibre

[Espesor (mm)
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Anexo 7 Chavetas 6865 b

(@) opac
DIN 6885 / DIN 6886

Treise, José Ignacio

CHAVETAS

RE¥E- CLAVETTES * CHAVETAS

DN E285 A

Chavets parshils - Forma &
Parsifel Koy - Form &

Clawwtin parabils - Forme &
Chavaia parskls - Farm A

Exlramos

Rare Erds (7
Dourin ranch 7]
Extramidsdes armedonasdes (31

Did B3R5 B

Chavets parshils - Forma 8
Parsifel Koy - Form B

Clawwtio parabils - Forme B
Chavais parskes - Farme 8

Extramos reclos {2)
Sguars Fna /7

Douin drcitn 71
Extram recan (2

Did E285 AR

Chiveti paridali - Forma AB
Paruier fey - Forme AR

Clrentin purabils - Forme AR
Chuvain parsieds - Farms AS

B desndands (1) ¥ reess ()
Riosnd End 1} and Squars End [1]
Boart roed [7] o2 bot decit [1]

e rata /1)

D B335 AE
Chavet paradali - Forma AE
Paruied fey - Form AL

Chrentin parabals - Forme A
Chuvain parsieds - Farms AE

Exirarmed redonduades (2] y sgujers par axteecidn
Mmrﬁm-mm!ﬂxm

Doasts rancds (7 st trou posr Sémantags

Extremicisces srredondedes (1 & furn pars aciracic

Did 888 C

Chaveta parabais - Forma &
Parsifel Key - Form C
Clawwtio parabils - Forme ©
Chavaia parskes - Farmae ©

Exlrameca 12 ¥ emile de rebissiin
Rosrd Erds (¥ asd 1 Rafearar Dok

Doarts randy |3 et tarudsge pour v Se rmisnus
Extremideces smedonasces (31 ¢ parafaec de eiRoGio

DM E285 D

Chavets parshils - Forma 0
Paradfel Koy - Form [

Clawwtin parabils - Forme 0
Chavaia parskes - Farmae O

Exirarmed ricios (2] ¥ lomills de setand dn
Enda (3 and # Rematao Do

Doarts droifn (3101 Mressage pour vin de o

Extremideces revan (1) ¢ garsfuss Je smisrcio

Clawstis paralsls - Forme ©

Chevais parsiels - Farma I

Es 5t i (2 i

Rosrd Ends (3. Avmoson Bobs (3 and an Exrecior (7
m

123 parwhusco de rwencio (31 4 exirsior 1)
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Anexo 8 Tubos rectangulares.

10,00 2000
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0,20

TUBOS RECTANGULARES

Rectangular tubes

1.20
1.38
1.6%
1.80
2,40
1.20
1.3%
1.85
1.80
2,40
.00
1.20
1.35
1.65
1.80
2,40
3.00
1.20
1.3%

1.80
2.40
3.00
3.75
1.20
1.35
1.65
1.80
2,40
2.00
2,78
1.20
1.35
1.85

2.40
3.00
3.75
1.20
1.35
1.65

0,248
0.288
0.464
0501
0,638
0474
0529
0.838
0.688
0.880
1.078
0.588
0.670
0.808
D.ETT
1.141
1280
0.728
0.EN
0882
1.066
1.292
1.704
2,075
0.E50
0.953
1.155
1.264
1.644
2.0e
2,487
0.850
0.852
1.155
1.254
1.644
2018
2.487
0.876
1.094
1.327

0,454
0.508
0.612
0.862
0,858
0614
0.888
0.832
0.802
1.178
1.440
0774
0.862
1.052
1.142
1.488
1.840
0.934
1.043
1.272
1.382
1.818
2.240
2750
1.094
1.228
1.482
1.622
2138
2.840
3,250
1.084
1223
1.492
1,622
2133
2.840
3.250
1.254
1.408
1712

0,076
0,083
0.096
0102
0,123
0234
0.258
0.205

0,405
0.470
0.526
0,583
0.693
0.746
0,941
1.113
0672
0.748
0,820
0958
1.212

1,682
0.221
0.912
1.087
1171
1484
1782
2,088

1.861
2,232
2,412

)
4.443
2,01
2.242
2.692

I

-

0,028
0,042
0.048
0.051
0,081
0117
0.129
0.152
0,182
0.202
0.235
0.263
0.282
0.347
0.373
0,471
0.5586
0.337
0.274
0.445
0.478
0.608
0.718
0,241
0.410
0.458
0.542
0,585
0.742
0.B82
1,024

0831
1116
1,208
1.548
1.884
2.2
1.008
1921
1.346

0,408
0.204
0.397
0282
0,378
0.877
0.812
0.605
0,601
0.586
0.571
0.524
0.820
0.812
0.808
0,783
0.778

0.845
0837
0.833
0.817
0.201
0.782
0.886
0.882
0.854
0.848
0.832
0217
0,788
1.235
1231
1.223
1,218
1.204
1.188
1.168
1.286
1.262
1.254

0,221
0.256
0.300
0.
0,398
0.522
0.580
0.689
0.741
0.934
1.104
0.888
1.088
1.313
1.418
1,805
2.187
1.984
2212
2655
2.870
2.690
1446
5.307
2.448
2.850
4523
5.015
6.482
7.855
8,442
2.599
2.800
3.488
2774
4870
5.891
7.068
4,417
4935
5.848

0,082
0102
0.120
0.1z8
0,158
0.209
0.232
0.278
0,296
0374
0.442
0.325
0,240
0.525
0.567
0722
0,863
0.784
0.B35
1,062
1,148
1.478
1778
2123
1.378
1.540
1.853
2,008
2,592
2042
2077
1,040
1,180
1.385
1,510
1.848
2,358
2807
1.767
1.874
2.379

DIMENSION | ESPESOR | RADIO PESOD AREADE | MOMENTO | MODWLO | RADID | MOMENTO | MODULODE |  RADID
Sire | Thickness | Recius | Waight | LASECCON | DEINERCIA | DENERCIA | DEGIRO | DEINERCIA | WNERCA | DEGRO
ctional Ar menstafinertia | Elast Gyration i et | 5 od Gyration Fladi
A B mm mm kg/m cm® em* em? cm cmt em® &m
X Y-y

0712
0,708
0.700
0,897
0681
0.922
0818
0.210
0,208
0.891
0876
1.128
1.126
1.117
1.113
1,088
1.083
1.457
1.453
1,445
1.441
1.425

1389
1.775
.77
1.762
1768
1.741
1.726
1,706
1541
1.537
1.528
1,525
1.509
1.494
1.475
1.876
1.872
1.864
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A

1.20
160

250

0.80
0.80
1.10
1.20
1.60
.00
2.50
.20
1.10
1.20
1,60
2.00
2,50
3.20
1,10
1.20

200
250
3.20
1.10
1.20
1.60
2.00
2.50
3.20
400
475
1.0
1.20
1.60
2,00
250
3.20
4.00
4.75

Treise, José Ignacio

UTN % SANTA FE

RAD|O PESO Nﬂ.%‘
Radlus Weight | LASEED :
e kgim et

1.80
240
3,00
375
4.80
1.20
135
165
150
2.40
2.00
376
480
185
180
20
200
3756
4.80
1,85
120
240
300
375
480
1.65
1.80
240
200
376
4,80
B.00
7.3
165
120
240
2,00
375
4,80
6.00
7.3

1,443
1,895
2332
2860
3.560
0.876
1.094
1.327
1.443
1.896
2332
2860
2560
1.500
1.631
2,146
2.646
3,252
4.062
1,500
1.631
2,146
2.646
3.252
4.082
1.673
1.818
2397
2.860
2645
4,564
5.562
6.445
1.673
1,818
2.397
2,960
3.645
4,564
5.562
B.445

1,832
2102
2,778
2440
4.250
5.350
2,152
2,342
2.098
Z.E40
4.750
5,890
7.260
&.598
2,182
2,342
2098

4.750
5,880
7.360
B.598

2810
3742
4,512
5291
B.4T4
0,968
1.076
1.284

a.782

12.88¢
5.985
6,484
2411
10.227
12.348
15,087
7.8

361
3,906
5.035
G083
7.286
2784
10.249
11.407

e
X-
1,456
1.871
2,256
2.695
3.237
0.484
0538
0642
0.682
0.878
1044
1227
1438
1576
1.704
2,184
2,649
3.1
3814
2,576
2.790
3,615
4391
5.284
6442
2,983
3.242
4.205
5.114
8174
T.528
B9800
10.030
1.806
1,853
2517
3042
3642
4,282
5.124
5702

1.250
1.234
1,212
1.198
1.172
0879

1239
1211
1.180
1.152

Goddd
8358
10,181
12.266
14.950
5,480
5.101
7.357
7.872
10,345
12.585
16.203
18,548
9,285
10.046
13074
15,950
19,339
23.715
7,264
7.374
10,232
12,466
15.089
18.460
11,173
12321
15.803
19.315
23.474
28,883
34.505
39.266
12,547
14,628
19.179
23,458
28.536
35,156
42.057
47.920

2,578
3.343
4,084
4906
5.980
2.184
2.440
2,943
3.189
4128
5.024
6.081
7.419
3.708
4019
5,230
6.380
7,735
9.486
2,306
3.148
4,093
4,986
6.025
7.384
4,469
4,848
6321
7.726
9.320
11552
12.802
15.707
5.419
5,880
7.672
9,384
11.415
14,082
16.823
19.188

ﬂ
INERCIA | DENERCIA | DEGIRD | DE INERCIA DEGIRD
dinerty | Elustic Mod Gyrathan i {inert Gyration Rachus:
emt i cm amt e em

X Y=Y

1,880
1.844
1,828
1.E808
1782
2.086
2.082
207z
2.088
2,082
2.035
2013
1.984
2,180
2.186
2,170
2,153
2132
2.105
1,838
1.835
1,918
1.804
1.824
1.857
2.279
2275
2259
2243
2223
2,196
2.185
2137
2.509
2,505
2438
2,472
2.451
2,423
2380
2381
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ANILLO DE SEGURIDAD

PARA EJES DIN 471
R |
L} — i
)| F i 1
ol i y
; !
H 1 J.‘ 3 & -]
e |
., o
:;;L ANILLO RANURA F
) N a b Posa Kga m n axtal
i W - . o3 | Toler. | o4 g5 |FERONER| @ | Toler | . - K5 £
a7 & [
4 oe |22 [os | a7 | | s . 0,034 38 | pg | 05 23 30
B LE | 25 | 14 a7 | g [ 103 0,065 48 ;gﬁ [ 38
£ 07 | 27 | 13 | 56 17 | 115 | ooes 7 ' 0 70
e = : : : : = = : 045
7 31 i4 | &5 13 0,1z 7 a0
bE : — +0,08 3 ) : = ni0 e
E 3z 5 4 | pag | 147 2 0158 7.6 iy 120
3 1.7 | B4 160 0,200 8E | 005 0§ 138
P = = -
[i 33 93 LI 0,340 o 15
1 15 | 102 1B o410 | 108 oS 210
12 1 190 0EDd | 1S ) 230
13 1 34 2 11,3 202 0,530 12,4 1.1 2e 200
1 35 21 | 129 | a0 [ 114 0,640 134 | o : 32
0,36 7
15 36 138 - 75 ngra | 1a3 | +0 1,1 400
2z a1
16 37 147 238 o7 | 152 12 4an
7 3& | 23 | 157 251 nEm | 162 520
18 2o | 24 | 185 262 1.110 17 630
19 ' 25 | 175 72 1.220 18 725
20 4 26 | 188 264 1,300 19 70
#0,13 15
P - . =
7 41 a7 [ 195 | 3o [ 205 1,420 20 05
= o %2 | 28 | ;s 303 1,600 21 ia B45
3 43 | 29 | 115 325 1,680 22 B35
] i 5 | =2 332 z 170 | 29 | e 1010
25 ’ 232 M2 1500 | 238 ;2'31 - 1060
% 45 g 22 355 1960 | 249 ' 1100
7 a5 | 249 | s021 | 37 270 | 256 1200
% a7 | 32 [ 258 | 042 [37a 2000 | 266 1500
] 48 | 34 | %3 3n.1 300 | 276 21 1580
EN] : 3 T2 a5 3320 | 236 1520
3 . 286 415 i | 293 e 1860
2 36 | 238 43 TR EER ' 2100
52 2E
E5) 37 | 305 44 25 gz | 33 | #0 2180
= - 25— 0,25
M s4 | 38 | 315 | pop | 454 g0 | 323 7230
5 56 | 33 | 322 258 4,000 33 3 2570
DIMEMSIONES EN MM,
-5.- It ol oo, ar
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ANILLO DE SEGURIDAD

PARA EJES

Tipo: A
DIN 471

Mad, BHILLO RANURA.

Hom. Fusrza Axtal
P n?. :_L : a3 |Toler. | o4 | o5 P?u?mngi g | Toler :11: ": KE.<
3 56 | 4 | 33z AT E 5000 3 2760
37 7| a1 =z |'5E [k 5.260 = 3 T
36 58 | 22 | =z | |0z 5,360 % 2310
T 55 | 43 | = 515 zea 7] 3360
20 60 | 44 [3®5 S2E 603 ITE 3810
CE I R 5a" 440 5 o e s
22 B5 =5 £S5 £.500 w5 | 4000
as 55 | 45 | 403 = 6510 415 | 025 35 4200
25 e AT [ 415 "é',;g 3.1 7500 425 4300
25 48 | 425 £0,5 765 435 4400
a7 B8 | 48 | 45 8| 45 7540 Ty 500
T o |5 |45 EZE 7.500 455 4500
50 51 | 458 s 10,200 g 5700
52 70 | 52 | 478 7 10,350 I sas0
£ 71 | 53 | 456 & 10,590 3] 165
55 72 | 54 [=0a 702 11,400 a2 5300
% om | s 1518 TE 11,500 =] 215 £400
a7 73 528 722 12,060 5 515
7] D T35 12,600 = =)
0 74 | 58 |s58 58 12,900 57 Eat0
a2 75 | & |56 T7E 14,300 ] a5 7100
&3 76 | 6z | 586 |+as [ T 15,900 w0 7250
&5 TE | 63 |08 | M [E1a 13,200 B2 | M2 7500
&7 78 | 64 | 625 B3E 0,520 ] a3 7670
58 &0 | 65 | 635 B4E 21,500 63 7840
70 B1 | 66 | 655 & 2,000 57 5050
T2 |, (82 [88 [e1s B4 | 2,500 53 265 5300
7 g4 | 7 |05 5ZE 24,600 72 5500
77 65 | 7.z | 725 545 25,270 74 5800
78 as |72 735 e 25,200 7= 5000
a0 74 [ 745 w2 27,300 765 10700
EH] sy |78 |65 100 31,200 8.5 11000
as 78 | 795 104 35,400 B1S 11200
a7 75 |8l 108 38,740 B35 11735
ET) 88 [ & [&z5 107 73,400 845 11300
a0 a2 | 645 '_'1]:3‘:’,'; 108 40,250 BE | iz 53 1z100
32 | 3 [80 | 84 |as RS 5,000 BBE | #0 | 315 EREh
a5 os | 36 |85 115 44,910 s | OF 12800
a7 RS 6.5 45,700 B 13080
T as [, [=s 175 47,590 o s 1320
00 56 S 1= 43,000 s 13500

DIMENSIONES EN MM,
-6- bt olla o,

Treise, José Ignacio
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Anexo 10 Caracteristicas técnicas Grilon y Delrin

DAYPLASTIC

DAY

PLASTIC

i v |

propiedades GRILON® DELRIN® Polietieno  poupropisy
ENSAYOS Método de ensayo Unidad Valores Valores Valores Valores
Peso especifico DIN 53479 g/em? 1,13 1,42 0,96 090a0,93
Temperatura de uso:

En forma continua sin carga - c 80 a 100 90 -60 a 80 60a 70
Absorcion de agua:

23°C hasta saturacion N % 6 0,9 0,01 0,22
Resistencia a la traccién DIN 53455 kg/cm? 540 705 230 280

ASTM D 638 kg/cm? 700 650 280 300
Alargamiento a la rotura DIN 53454 % 100 - 300 75 400 350
Resistencia a la flexion DIN 53452 kg/cmz 450 1.000 280 230
ASTM D 790 kg/cm? 650 800 300 350

Resistencia a la compresion ASTM D 695 ka/cm? 650 1.000 250 380
Coeficiente de deslizamiento - - 0,35-0,43 034 0,25 0,30
Resistencia a la abrasion TRABER % 0,15 0.28 0,16 0,41
Dilatacion - % 08 0,66 0,60 0,70
Dureza DIN 53505 Shore D 85 - 83 85 63 76a74
Dureza Rackwell (escala «E») ASTM D 785 54,5 - 54 59-615 39-41 10a115
Temperatura de fusion 'C 220 185 130 170
Caeficiente de conductibilidad térmica DIN 52612 W/km 0,28 0.22 0,36 0,22
Calor especifico - Kcal/mH °C 0,40 0,35 0,45 0,40
Constante dieléctrica DIN 53483 109 Hz 4 3.7 23 25
Rigidez dieléclrica DIN 53481 Kv/mm 25 -30 23 90 60 a 50
Resistencia transversal DIN 53482 OHM/cm 10" 10 10" 10"
Resistencia superficial DIN 53482 OHM 5X 10% 3x10% > 1017 10"

Treise, José Ignacio
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Anexo 11 Rodamiento axial de bolas simple 51105

Especificacion técnica

- d.l -
- d
fy
2
; - §
rz
Iy '
- D —
- o -

Treise, José Ignacio

Rodamientos axiales de bolas de simple
efecto

Dates de bas radamientos Inkerfaces del radamientn

Tokirancis, ahial

DIMENSIOMES
d 25 mm Dimetro del agujera
D &2 mm Diametra exberiar
H 11 mm Alura
d, =42 mm D@metro exterior de la arandela del eje
O, =26 mm Diametra interior de la arandela del
soporte
ry 3 min. 06 Dirmeensadn ded chaflan de la arandels
o
DIMENSIOMES DE LOS RESALTES
d, min. 35 mm D&armetro del resshe del eje

D, mac 32 rmmm Diametro del resalke del spparbs

r, max 0L mm Radio de acuerda

Pagina 17 de 62
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DATOS DEL CALCULO

Capacidad de carga dinamica basica C 18.2 kN
Capacidad de carga estatica basica Gy 39 kN
Carga limite de fatiga P, 1.43 kN
Velocidad de referencia 6 300 r/min
Velocidad limite 9000 r/min
Factor de carga minima A 0.0079
MASA
Masa de rodamiento (incluida la arandela del asiento, cuando corresponde) 0.056 kg

Pagina 18 de 62
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Anexo 12 Rodamiento rigidos a bolas- 6218

alkF

6218

- S0F Exgorer

Datos de los rodamientos
Tolerandias,

Normales (métricas), P&, PS, Normales
(en puigadas),

Juego radial imterna,

Chses QaCh

Especificacion técnica

DIMENSIONES

-go- d

i ',':‘CEL | 0

D, =1426 mm

90 mm
160 mm
30 mm

«1125 mm

min. 2 mm

Generado desde {sitio} el {fecha}

Rodamientos rigidos de bolas

Interfaces del rodamiento

Tolerancas de los azientos
para condiciones estindares,

Telerancas y ajustes resudtantns

Diametro del 2guero
Digmetro exterior
Ancho

D@metro del resalte
Dizmetro de rebaje

Dimension del chaflan

DIMENSIONES DE LOS RESALTES

(o d, min. 101 mm
D. max. 149 mm

ry max 2 mm

o,
ot

Treise, José Ignacio

Diametro del resalte del eje

Diametro del resalte del soporte

Radio del eje o de acuerdo del soporte

Pagina 19 de 62
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akF

DATOS DEL CALCULO

Capacidad de carga dinamica basica
Capacidad de carga estatica basica
Carga limite de fatiga

Velocidad de referenda

Velocidad limite

Factor da carga minima

Factor de caloulo

MASA

Masa de rodamisnto

CLASE DE TOLERANCIA

Tolerancias dimensionales

Desviacian radial

Treise, José Ignacio

Generado desde [sitio] el [fecha]

101 kN
735 kN
2.8 kN
8500 rfmin
5 300 r/min
0.025

222 kg

P&

Mormizl

Pagina 20 de 62
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Anexo 13. Rodamiento conico 33018

akKF

Generado desde [sitio] el [fechal

- SF Exporar
Rodamientos de una hilera de rodillos
conicos
Diztos de los rodamientos Interfaces del rodzmiento
Tolerandas, Telerancas de los aentos
Mormales y CL7C, CLM, Mormales wCL, para condiriones estindares,
anchio de desviacibn Tolerancas y ajuste resultante
Especificacion técnica
Series de dimensiones NSTD
DIMEMNSIONES
—T— d 90 mm Diametro del agujero
o
re D 140 mm Digmetro exterior
[ ”?I__t_,.q':tr : T 39 mm Ancho total
1
| dy =114 mm Digmetro del resaite del aro nterior
=B~ B 39 mm Ancho del aro interior
| T C 325 mm Ancho del aro exterior
T13 Min. 2 mm Dimension del chaflan del aro nterior
! ' e min. 1.5 Dimensiones de los chaflanes del aro
1 mm exteriar
I a 274 mm Distanciz de |a cara lateral 2l punto de
presion
DIMENSIONES DE LOS RESALTES
d, max. Didrmetro del resalte del gje
1m
mm

5 K F Pagina [paginz] de 3
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L= < o

Ci I:LI
I :I—I'IL__ mll
O, dy
1 Fa
] B I'l_'__--_-l\__'
f————
DATOS DEL CALCULD

(Caparidad de carga dinémica bdsica
Capacidad de carga estatica basica
Carga limite de fatiga

Velocidad de referencia

Velocidad limite

Valor limite

Factor de carga axizl

Factor de carga axial

MASA

SkKF

Treise, José Ignacio

dy O

min.
10

min.
127
mm

min. 6.5

Generado desde [sitio] el {fecha]

Diametro del resalte del sje

Dizmetro del resalte del soparte

Digmetro del resalte del soparte

Dizmetro del resalte del soparte

Ancha mimima del espado reguerido en 2l
soporte en |z cara lateral grande

Ancho mimimo del espado reguerido en el
soporte en |a cara lateral peguetia

Radio de acuerdo del eje

Radio de acuerdo del soporte

C 266 kN
S 355 KN
P, 39 N
3 600 rfmin

& 500 rfmin

2 027
Y 22
¥ 13
2.2 kg

Pagma fpagina] de 3
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Anexo 14 Tornillos allen

TORNILLO ALLEN CABEZA CILINDRICA

DIAMETRO 316 | 14 | 516
3/8
12
5/8
3/
/8
1
11/4
11/2
13/4 .

&
==

716 | 1/2wwr

LARGOD
- - - - . - -
- - - - - ] -
- ] - - - - -
- - - L] -

21/4
21/2
23/

PASO Pog7o | Pogo | P100 | P1,00 | P25 [P150 | P175
DIAMETRO 4mm |5mm | 6 mm
10 mm

Gmm | 10mm | 12 mm

-]
g
=

LARGD

16 mm

TORNILLOS

20 mm
25 mm
30 mm

AW

35 mm

40 mm

45 mm

50 mm

55 mm

60 mm
65 mm

i M) {
i
. b Hi

70 mm

80 mm

-
. = L

% mm “"
100 mm . h ~1.$.'
PAGINATO ¢ % .!__

Avenida Mosconi 165, Puerio Madryn | 0280 460 7608 | info@bulmetal.com.ar | www.bulmetal.com.ar
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Anexo 15 Tuercas

TUERCAS

DIAMETRO e |sm2 | ame |wm | ve | sne | w8 | wie |12wer i
Rosca USS . . . - - . {‘
DIAMETRO 5mm |6mm | 8mm [10mm ﬁ&.l
- - - - -\i‘
F |
DIAMETRO | s | 516 | a8 | w16 mm‘ o6 | 58 | 3 | s
- - . - . - . . - m
g
o0
L
P15 E
P125 |[P150 [P150 [P150 |P150 [P150
PASD Pogo |P1oo0 |P100 |P125 |P1so |P175 |P200 |P2o0 |P250 |Pzs0
DIAMETRO E5mm [6mm | 7mm | 8mm {10 mm [12mm (14 mm |16 mm |18 mm | 20 mm
DIAMETRO | 12 | 916 | 5/8 | 34 | 78 | 1 118 | 114|112 % ¥ A
] L] L] ] ] . ] . . 1§ . L
DIAMETRO 516 | 38 | 7/16 1/2 | 9/18 58 | 34 7/8 1
L] - - L ] L] - L ] - -

PAGINAG [

Avenida Mosconi 165, Puerto Madryn | 0280 460 7608 | info@bulmetal.com.ar | www.bulmetal.com.ar
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Anexo 16 Varillas roscadas

VARILLA ROSCADA
HIERRO, PULGADAS - ROSCA USS

DIAM | 1/18 [ 5/32 | 3/16 | 1/4 | 516 | 3/8 | 7/16 [1/2wsr| 9/16 | 5/8 3/4 /8 1
HIERRO, METRICAS

PASO | P100o (P125 | P150 | P1,75 | P200 |P200 |P250 Pz.sol?z,su P3.00

DIAM | 6 mm |8 mm |10 mm |12 mm | 14 mm |16 mm | 18 mm 20mm|22mm 24 mm
GALVANIZADA, PULGADAS - ROSCA USS

DIAM | 118 [5/32 | 3/16 | 1/4 | 516 | 3/8 |76 (1/2wer| 916 | 58 |34 |7/8 | 1

GALVANIZADAS, METRICAS

PASO | P100 |P125 | P150 | P175 | P200 | P200 |P250 |Pz,so|P2,so P3.00
DIAM | 6mm |8 mm [10mm [12 mm |14 mm |16 mm Iamm‘mmm

22 mm | 24 mm

),

w
<
=
—
<
>
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Anexo 17 Cadenas porta cables.

CADENAS CPS

C Ps 02 U CALCULO DE LA LONGITUD DE LA CADENA

Ls
Ambos lados, [L=T+ Lpl
de apertura

! Banda lateral
|

GRAFICO DE LONGITUD AUTOPORTANTE

Conexién de
fijacidn final

YERTICAL CON CURVA ARRIBA

» SaEhasn
Tar e L e

=
LN
EE 2

Strokz = 1m Im Im

OTRA LONGITUD DE INSTALACION

Curvavertical arriba= max. 1.0m.
Curvavertical debajo= max. 5.0m.
Montaje lateral, no no guiado= max. 0.5m.

DISENO DE LA CADENA

YERTICAL CON CURYA ABAJO

[22

Dimensiones &n mm

radio de
curvatura [R)

E:
51033
5

RADID, PESD

Ver tabla complets pag. 11

APLICACION HORIZONTAL MONTADA DE LADD radiode curyatura | pese Kgfm
CPE 02015 0,245
28,38, 48 —
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CADENAS CPS
Serie mini CPS 020

SECCION TRANSVERSAL DE LA CADENA
CPS5 02010 CP5 020.20 CPS5 020.30 CPS5 020.40

CONEXION (TIPO TIE WRAP)

CPS 020.10 Punto mévil CPS 020.10 Punta fijo
- F-@SIMSRe Holes) 2-@E(M5EaN Hales) 4
o ﬁﬁ'i—'—l_._':'; (o} Eﬂ ==t
- ; ] o= i
w @l g5 | |15 es G2 s | es @l g
i =
61
& L 1=
L
26,70 |13 |l 3

CPS 020.20 Punto mavil CPS020.20 Punto fijo
2= SF5BIL Holes) 2-ns;r.-5|3u|1r1alu€.\
= L ‘:|:: _— F ] i -
413 gl .Jn Q o [:I“%qi"ﬁ
"! i ! 1 T il = ==y ::I:\rE_ E
E5 | [16] | 65 5z [f1s]] es
61
- SHw, D] B
4 DY E [ s
=
o3l n| 28 | o

Dimensiones enmm.

1n

Pagina 27 de 62
Treise, José Ignacio



/ UTN %X SANTA FE

CADENAS CPS
Serie mini CPS 020

CPS 020.30 Punto mdvil CP5 020.30 Punto fijo
A=ph{MEEAR Holas) A=f5{MEBCl Holos)

— s
L_e]_nao%:
= I iEE\

22 Jlas

E‘.ldiJ
18 | 19
38

E1

CPS 020.40 Punto mavil CPS 020.40 Punto fijo
d-ld-i-l':n._'lﬁl:ldl. Holes) =@t M5Bl Halas)

TABLA DE DIMEMSIONMES

MPL1020023 |CPS D20.16R28

CPS 020.16R38

MPLI02002E |CPS D20.16REE
PS5 020.20R28

MPL1020028 |CPS 020.20R38

MPL1020029 |CPS D20.20R48 0

-30-+130)

CPS 020.30R28 28
28 0,285 L 0
m

MP41020035 28

MP41020035 28 0,210 5 40

W CPS D20.4DR4E 8

Dimensiones en mm.

1
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Anexo 18 Tubos neumaticos

Tubos de material sintético PUN FESTO

Hoja de datos

Dimensiones y referencias

Diametro exte- | Diametro in- Radiode Radio de curvatura | Peso Color N art. Tipo pEY)

rior terior curvatura min. | relevante para el

caudal

[mm] [mm] [mm] [mm] [kg/m] [m]

6,0 a0 16 26,5 0,0192 Plateado 152586  PUN-6x1-SI 50
Plateado 525740  PUN-6x1-5I-500 500
Azul 159664 PUN-6x1-BL 50
Azul 525747 PUN-6x1-BL-500 500
Negro 159665  PUN-6x1-5W 50
Negro 553938  PUN-6x1-SW-500 500
Amarillo 178418 PUN-6x1-GE 50
Verde 178425  PUN-6x1-GN 50
Rojo 178411 PUN-6x1-RT 50

80 5.7 24 37 0,0302 Plateado 152587 PUN-8x1,25-51 1..50
Plateado 525741 PUN-8x1,25-51-400 400
Azul 159666  PUN-Bx1,25-BL 1..50
Azul 525748  PUN-8x1,25-BL-400 400
Negro 159667 PUN-8x1,25-5W 1..50
Negro 553939 PUN-8x1,25-5W-400 400
Amarillo 178419  PUN-Bx1,25-GE 1..50
Verde 178426  PUN-8x1,25-GN 1..50
Rojo 178412 PUN-8x1,25-RT 1..50

10,0 7,0 28 54 0,0489 Plateado 152588  PUN-10x1,5-51 1..50

Treise, José Ignacio
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Anexo 19. Distribuidor giratorio

Distribuidor giratorio GF

FESTO
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Distribuidor giratorio GF FESTO

Produdas y J:d'g.n de praduds

Dt et oo s
I s b b ricndentia GIF oo i Mlin grranfiren uns afisentadhn fahlede  girdafos con paso miliple, = fuidos
gira oo Saple omiliple permie Giem et & b oo i & Whn compadts y ke Pluidos, eftando edoerpoy pued = fluin &n ambos senfidos a
e Puiddos posen e una fosr ralbr s oon mdasmienio dabile de T NEmei e Lo enfmdded v 80 =
h s companen s gird ofcd de uns balas, e d B ribuidonss gird ofies Bn &l et de los dis tribuidores e yaniages.
uad m pen sl de produc ies
s =fin Ejescucibn Tipa Conexibn neumitic a Velodidad mis. =% Phgina/
Enteads finpuf) | Satids {Output) rpm] Intenet
Payo 1 enlmda, & salida
walarie GF Gle M5 3000 k]
sim ple Gld Ghe
”’ ] ] 2500
Pt 2 entmdas ysalidas separadas
milliple GF Gle b 300 1]
s ] ]
] ]
——
(i del prostu cio
Pt o i i sismple
G - 1/8 - M5
Fundiones hisic i
oF et il cor it o S ismple
Con&ibn neumblica, entrads
18 Rons AL
1% e s G4
12 Roic aGlh
Coneibn neumblica, w@lida
M5 Rhceiz WS
] R a Gl
178 R 4G LA
RasamdRipke
A - 18 - 3
Fundionss hisicas
oF Iiesd ot icdonr o i il ipile
Coneibn neumblica
1/8 Rz aGls
1/% R a0
172 R ]

Cantidad de& condu des. pam gire comprimide

F] Paso de dine

2 B Infemel : www_festacom'cataloges Remenvado el descho de modift acifa - 301903
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Distribuidor giratorio GF FESTO

Hojadedaies - Paio gird ofio milfiple

Pato giratoriom difip =

) N l T Emperdue
2 enfradad y wafidas senaraday

- .

Es pesificadiones 1nic s
Toma neumific 1 L L] &%
Gl Bl G
T ] ] 15
drfinia

1/mi 300

] 250 300 L00

¥ 100 100 100

M 1,22+ % 165 £20% £.25:0%
o e o ey

Condiciones de funcionamienioy dd enlomo

Preabn de lundansmeno b -0,95 _+10
= iodo &l marngen de
lempegtia

Tliido delzhajo Rine comprismido seplnlS 0 B573-1:2010 | 7:-=-
Liigquidon hajodemanda

4 pocsibibe ol funcionasiveno lubfcada

i dicadihn sobine &l Ruida de

lundonamiento [ de pilotaje

empee @ asmhbisne B

-10 _ =80
Clsede s bdencia g e conms in*/ i

1) ki e ol oot i v o T 1 o oo oo iy P 10D
o gl 9 s i g e cxarol i il e e i, s, o i il o s el i s il 1 Dl . Rl o i i i i, o . o Lo D sy i, it i P o
il Bl L i, pumei il o it ey ol e o 5 W s, s o i o o i el

- * © Imponane - ' - Inpoane - i - Inponame
Para &l who &nenl anhds par dehaje Hio d e Sup erare La | emperaus miesdfi, poir &5085 hedesaiio (Do Ehovismienios d & o ilariGn
de °C, osi varfios parkmens 1 s e +B0 L garanfizar que el medib cusnlewon rapides (vakadonss de Ladireosbn

sy el i e ] o e ol e,
S8 Nl e & & ommienio Mol
Pongate &hoonlHA0 CnnusTo
depadtamento Wanio.

Maieriales

I o de M §5n ariginada por la
rotadhn debe ciminase s ranks del

sulicdenes caudal

1 1 sepundon] o educe bs d umdbn
apioginedanene &l mited.

Cuerpa

Ladnniquekdo

Bosrgde slaadibnfin s

Treise, José Ignacio

Pagina 32 de 62



Distribuidor giratorio GF FESTO

Hoja dedajes — Pa=o giratofo milSple

IDéirn & 5 an &5 D o CAD o & poniibiles) &n =3 W] eslooom

L1 Facala 21
L& T3

L2 LS
[T* L
7N s
N S = B
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i Pt
=
T2
1
L3 [ 3
L4y
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Salida 22
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Anexo 20 Racones, distribuidores y valvulas antirretorno

Racor rapido roscado, autoblocante
QSK-G1/8-8

Nimero de articulo: 186297

Hoja de datos

Caracteristica

Valor

FESTO

Tamaiio

Estandar

Diametro nominal

3.4 mm

Tipo de tubo flexible aprobado

PAN-
PAN-MF-
PAN-R-
PAN-VO-
PEN-

PFAN-

PLN-

PTFEN-
PUN-
PUN-CM-
PUN-DUO-
PUN-H-
PUN-H-DUO-
PUN-S-
PUN-S-DUO-
PUN-VO-

Profundidad de insercion del tubo flexible

223 mm

Tipo de junta en el pivote atornillado

Anillo de junta

Posicién de montaje

Cualguiera

Tamario del depédsito

1

Forma constructiva

Principio Push-pull

Presién de funcionamiento en todo el margen de temperatura

-0.95 bar ... 6 bar

Presion de funcionamiento
en funcién de la temperatura

-0.95 bar ... 14 bar

Clasificacion maritima

Véase el certificado

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segtin ISO 8573-1:2010[7:—-]

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Puede emplearse con aire comprimido lubricado

Clase de resistencia a la corrosién CRC

1 - riesgo de corrosién bajo

Temperatura ambiente -10°C...80°C
Par de apriete nominal 7 Nm
Tolerancia para el par de apriete nominal +20%

Peso del producto 23g

Conexion neumatica 1

Rosca exterior G1/8

Conexién neumatica 2

Para tubo flexible con didmetro exterior 8 mm

Color del anillo extractor

Azul

Nota sobre el material

Conformidad con la Directiva RoHS

Material del cuerpo

Latén
Niguelado

Treise, José Ignacio
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Racor rapido, orientable
QSR-G1/8-8

Ndmero de articulo: 186279

Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Valor
Tamafio Estandar
Diametro nominal 5mm

Tipo de junta en el pivote atornillado

Anillo de junta

Posicién de montaje

Cualquiera

Tamafio del depésito

1

Forma constructiva

Principio Push-pull

Presion de funcionamiento en todo el margen de temperatura

-0.95 bar ... 6 bar

Presion de funcionamiento
en funcién de la temperatura

-0.95 bar ... 14 bar

Revoluciones max.

400 1/min

Clasificacién maritima

Véase el certificado

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segin ISO 8573-1:2010[7:—:-]

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Puede emplearse con aire comprimido lubricado

Clase de resistencia a la corrosion CRC

1 - riesgo de corrosion bajo

Temperatura ambiente 0°C...60°C
Momento radial max. 0.015 Nm
Par de apriete nominal 7 Nm
Tolerancia para el par de apriete nominal +20%

Peso del producto 34g

Conexién neumatica 1

Rosca exterior G1/8

Conexién neumatica 2

Para tubo flexible con didmetro exterior 8 mm

Color del anillo extractor

Azul

Nota sobre el material

Conformidad con la Directiva RoHS

Material del cuerpo PBT
Material del anillo extractor POM
Material de la junta del tubo flexible NBR

Material del segmento de aprisionamiento del tubo flexible

Acero inoxidable de alta aleacién

Treise, José Ignacio
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Distribuidor maltiple
QSLV3-G1/8-4

Nidmero de articulo: 186233

s

Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Valor

Tamaifio Estandar
Diametro nominal 2.4 mm

Tipo de junta en el pivote atornillado Anillo de junta
Posicién de montaje Cualquiera

Forma constructiva

Principio Push-pull

Tamaiio del depésito

1

Presion de funcionamiento en todo el margen de temperatura

-0.95 bar ... 6 bar

Presion de funcionamiento
en funcién de la temperatura

-0.95 bar ... 14 bar

Clasificacion maritima

Véase el certificado

Medio de funcionamiento

Aire comprimido seg(in ISO 8573-1:2010[7:—:-]
Agua segtin declaracion del fabricante en www.festo.com

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Puede emplearse con aire comprimido lubricado

Clase de resistencia a la corrosion CRC

1 - riesgo de corrosion bajo

Temperatura ambiente -10°C...80°C
Par de apriete nominal 7 Nm
Tolerancia para el par de apriete nominal +20%

Peso del producto 32g

Ndmero de salidas 3

Cantidad de alimentaciones 1

Conexién neumatica 1

Rosca exterior G1/8

Conexion neumatica 2

Para tubo flexible con didmetro exterior 4 mm

Color del anillo extractor Azul

Nota sobre el material Conformidad con la Directiva RoHS
Material del cuerpo PBT

Material del tornillo hueco Latén, niguelado

Material del anillo extractor POM

Material de la junta del tubo flexible NBR

Material del segmento de aprisionamiento del tubo flexible

Acero inoxidable de alta aleacion

Treise, José Ignacio
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Distribuidor maltiple
QSQ-1/8-4

Ndmero de articulo: 153206

Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Valor
Tamario Estédndar
Diametro nominal 2.6 mm

Tipo de junta en el pivote atornillado

Revestimiento

Posicién de montaje

Cualquiera

Forma constructiva

Principio Push-pull

Tamaiio del depésito

1

Presion de funcionamiento en todo el margen de temperatura

-0.95 bar ... 6 bar

Presion de funcionamiento
en funcién de la temperatura

-0.95 bar ... 14 bar

Clasificacion maritima

Véase el certificado

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segtin 1SO 8573-1:2010 [7:—-]
Agua segln declaracion del fabricante en www.festo.com

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Puede emplearse con aire comprimido lubricado

Clase de resistencia a la corrosién CRC

1 - riesgo de corrosion bajo

Temperatura ambiente -10°C...80°C
Peso del producto 16g

Nimero de salidas 4

Cantidad de alimentaciones 1

Conexi6n neumatica 1

Rosca exterior R1/8

Conexion neumatica 2

Para tubo flexible con diametro exterior 4 mm

Color del anillo extractor Azul
Nota sobre el material Conformidad con la Directiva RoHS
Material del cuerpo PBT
Material del anillo extractor POM
Material de la junta del tubo flexible NBR

Material del segmento de aprisionamiento del tubo flexible

Acero inoxidable de alta aleacién

Treise, José Ignacio
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Valvula de estrangulacion y antirretorno
CRGRLA-1/8-B

Ndmero de articulo: 161404

S

5= |
.~
&

Hoja de datos

Caracteristica

FESTO

IBE

/-\\

Valor

Funcién de la valvula

Funci6n de estrangulaci6n y antirretorno

Conexi6n neumatica 1 G1/8
Conexi6n neumética 2 G1/8
Tipo de accionamiento Manual

Elemento de ajuste

Tornillo de cabeza ranurada

Tipo de fijacion

Enroscable

Caudal nominal normal en sentido de estrangulacion

340 1/min

Caudal nominal normal en el sentido del antirretorno

260 |/min ... 420 |/min

Presion de funcionamiento

0.03 MPa ... 1 MPa

Presion de funcionamiento

0.3 bar ... 10 bar

Presion de funcionamiento

4.35 psi ... 145 psi

Temperatura ambiente

-20°C...80°C

Clasificacién maritima

Véase el certificado

Protecci6n antideflagrante

Tener en cuenta la advertencia en la certificacién
Zona 1 (ATEX)

Zona 2 (ATEX)

Zona 21 (ATEX)

Zona 22 (ATEX)

Posicion de montaje Cualquiera

Simbolo 00991452

Posibilidad de giro 3602/no se admiten giros continuos
Caudal normal en sentido de la estrangulacién 6 -> 0 bar 580 1/min

Caudal normal en sentido del antirretorno 6 -> 0 bar

530 |/min ... 590 [/min

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segtin ISO 8573-1:2010 [7:4:4]

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Admite funcionamiento con lubricacién (lo cual requiere seguir
utilizandolo)

Conformidad PWIS

VDMA24364-B2-L

Treise, José Ignacio
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Caracteristica Valor

Idoneidad para la produccién de baterias de iones de litio No pueden utilizarse metales con mds de un 1 % de cobre en masa,
zinc o niquel. Excepciones: niquel en aceros, superficies niqueladas
quimicamente, placas de circuitos impresos, cables, conectores
eléctricos y bobinas

Clase de sala limpia Elemento instalado estaticamente, no es posible una evaluacién
significativa segtin la norma I1SO 14644-1

Temperatura de almacenamiento -10°C... 40°C

Aptitud para el contacto con alimentos Véase la informacion complementaria sobre el material

Temperatura del medio -10°C... 60 °C

Diametro nominal 4mm

Par de apriete max. 6 Nm

Momento de accionamiento admisible del tornillo de regulacion 0.5Nm

Peso del producto 37.8¢g

Nota sobre el material Conformidad con la Directiva RoHS

Material de las juntas FPM
PVC

Material del tornillo hueco Acero de alta aleacién

Material del tornillo de regulacion Acero inoxidable de alta aleacién

Material de la junta basculante Acero inoxidable de alta aleacion
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Valvula de estrangulacion y antirretorno
CRGRLA-1/4-B

Nimero de articulo: 161405

Hoja de datos

Caracteristica

FESTO

B

/-“\

Valor

Funcién de la valvula

Funci6n de estrangulacién y antirretorno

Conexién neumatica 1 G1/4
Conexién neumatica 2 G1/4
Tipo de accionamiento Manual

Elemento de ajuste

Tornillo de cabeza ranurada

Tipo de fijacién

Enroscable

Caudal nominal normal en sentido de estrangulacién

610 |/min

Caudal nominal normal en el sentido del antirretorno

450 |/min ... 820 |/min

Presion de funcionamiento

0.03 MPa ... 1 MPa

Presion de funcionamiento

0.3 bar ... 10 bar

Presién de funcionamiento

4,35 psi ... 145 psi

Temperatura ambiente

-20°C...80°C

Clasificaciéon maritima

Véase el certificado

Protecci6n antideflagrante

Tener en cuenta la advertencia en la certificacion
Zona 1 (ATEX)

Zona 2 (ATEX)

Zona 21 (ATEX)

Zona 22 (ATEX)

Posicion de montaje Cualquiera
Simbolo 00991452
Posibilidad de giro 3602/no se admiten giros continuos
Caudal normal en sentido de la estrangulacion 6 -» 0 bar 1265 |/min

Caudal normal en sentido del antirretorno 6 -> 0 bar

1030 |/min ... 1345 |/min

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segin ISO 8573-1:2010 [7:4:4]

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Admite funcionamiento con lubricacién (lo cual requiere seguir
utilizandolo)

Conformidad PWIS

VDMA24364-B2-L

Treise, José Ignacio
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Anexo 21 Valvula 5/2 vias

Valvula de pulsador FESTOD

VHEF-P-M52-M-G18

Nimero de articulo: 5299709

Hoja de datos

Caracteristica

=]

Valor

Funcién de la valvula

Monoestable de 5/2 vias

Tipo de accionamiento Manual
Anchura 20 mm
Caudal nominal normal 750 |/min
Conexién neumatica de utilizacién G1/8

Presién de funcionamiento

-0.095 MPa ... 1 MPa

Presion de funcionamiento

-0.95 bar... 10 bar

Forma constructiva

Corredera del émbolo

Tipo de reposicién

Muelle mecanico

Diametro nominal

5.2mm

Funcién de escape

Estrangulable

Nota sobre la utilizacion

Accionamiento Gnicamente manual

Principio de sellado Blando

Posicion de montaje Cualquiera

Tipo de control Directo

Sentido de flujo Reversible

Simbolo 00992163
Superposicién Superposicién positiva
Frecuencia de conmutacion méx. 0.5 Hz

Protecci6n antideflagrante

Zona 1 (ATEX)
Zona 2 (ATEX)
Zona 21 (ATEX)
Zona 22 (ATEX)

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segtin ISO 8573-1:2010[7:—:-]

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Admite funcionamiento con lubricacién (lo cual requiere seguir
utilizandolo)

Clase de resistencia a la corrosion CRC

1 - riesgo de corrosion bajo

Conformidad PWIS

VDMA24364-B1/B2-L

Temperatura del medio -10°C...60°C
Temperatura ambiente -10°C...60°C
Fuerza de accionamiento 42N

Peso del producto 182¢g

Tipo de fijacién En panel frontal
Con taladro pasante
Aelegir:

Conexion neumatica 1 G1/8

Conexion neumatica 2 G1/8

Treise, José Ignacio

Pagina 41 de 62




/ UTN % SANTA FE g,i

Caracteristica Valor

Conexion neumdtica 3 G1/8

Conexion neumatica 4 G1/8

Conexion neumdtica 5 G1/8

Nota sobre el material Conformidad con la Directiva RoHS
Material de la tapa Reforzado con PA

Material de las juntas NBR

Material del cuerpo Aleacion forjada de aluminio anodizado
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Anexo 22 FRL

Unidad de mantenimiento
FRC-1/4-D-0-MIDI

Niamero de articulo: 186498

v
Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Valor
Tamano Midi
Serie D

Bloqueo del accionamiento

Botdn giratorio con bloqueo

Posicion de montaje

Vertical +/- 5°

Purga de condensado

Giro manual

Forma constructiva

Filtro regulador con manémetro
Lubricador proporcional estandar

Volumen méx. de condensado

43 ml

Grado de filtracion

40 um

Proteccion de funda

Funda metdlica de proteccion

Simbolo 00991550

Indicador de presion Preparado para G1/4
Presion de funcionamiento 1 bar ... 16 bar
Margen de regulacion de presion 0.5 bar... 12 bar
Histéresis maxima de la presidn 0.2 bar

Caudal nominal normal 1500 |/min

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segtin ISO 8573-1:2010 [-:9:-]
Gases inertes

Nota sobre el medio de trabajo/mando

Admite funcionamiento con lubricacién (lo cual requiere seguir
utilizandolo)

Clase de resistencia a la corrosion CRC

2 - riesgo de corrosién moderado

Clase de pureza del aire en la salida

Aire comprimido segiin ISO 8573-1:2010[7:8:-]
Gases inertes

Temperatura del medio -10°C... 60 °C
Temperatura ambiente -10°C...60°C
Peso del producto 1350¢g

Tipo de fijacion

Instalacion en la tuberia
Con accesorios

Conexidn neumatica 1

G1/4

Conexién neumatica 2

G1/4

Nota sobre el material

Conformidad con la Directiva RoHS

Material del cuerpo

Fundicién inyectada de cinc

Material de la funda

PC

Treise, José Ignacio
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Anexo 23 Rotulas hembra

BONNEKAMP

MECHANICAL COMPONENTS

d2

/] Ris ﬁ

di d d«
A
L2
h
Ls

Y

ds
Part No. Dimensions (mm) Load ratings (KN)  Weight (kg)
d @ B c, L d, h i d Rg d a ayn. stat
[ mn = c &) *g=
POSS 5 M5x08 8 3 20 16 33 41 1111 03 770 13 325 570 0013
POS6 6 M6x10 0 675 2 1 9% 4% VO 03 g 1B 430 720 0.020
POS8 8 M8x125 12 9 26 22 42 53 15875 03 104 14 7.20 116 0.030
POS 10 10 M10x1.5 14 105 20 2 48 6 1905 03 129 13 100 145 0.055
POS 12 12 M12x175 16 12 33 30 54 69 22225 03 154 13 134 17.0 0.085
POS 14 14 M14x20 19 135 36 34 6 77 2540 03 169 16 17.0 240 0.14

.
2
-
?
2
2
3
k]

neae an ar rue an na ar e nn an 4 ar na e nar nna
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Anexo 24. Rotulas macho

DIN71802

A-C8

A-C10 10
A-C13 13
A-C16 16
A-C19 19

M5=x08
ME =1
M8x125

M10x 1.5
M12x1.75

M14x 1.5
M4 x2
M16x2

AVAILABLE & i 2002 S5 304 S5316

Dimensions (mm)

* Meo avallable with higher extraction forca. (factor 10). Not possible to demantis.

Treise, José Ignacio

19.2
235
295

10.2
115
14.0

155

215

Extraction force F in N*

Weight (kg)

0.0152
0.0252
0.0531

0.1038

02208

Pagina 45 de 62



/ UTN % SANTA FE

Anexo 25 Trefilados especiales

Rl AU SE LS UL U FTOOT0S

[ASTLAT S S PRSI TR A AT, L ST e F e R L e = e P DR R PR
Byt _ _ VERSION |
& '_.| Sk il i_! '. FICHA TEGHICH o Telp 2
TIFO DE PRODUCTO ] Bairas Laninadas Redendas - Acedo al Cabans (& 100 - 170
DERGREPTION Barrais Aplas para Foeja on Calonts
ESTADD DE ENTREGA Larminadas on Callesha
AMNALISIS CGUINECO
GHALD C% Bin % Si% P % 5% Cr % it (=T Ko % &n g
LT a,an/ REY
AL S 013 ol 80 e = 0,040 = 0,080 = 020 = 025 < 055 = {05 < 008
026K Uﬂ'_zzzﬂr Bﬁ_?nj %1:5" 0040 | <0050 =i, 025 <0,%5 < 006 = Duah
Lar neai 0,154
100X D4 Do 0,35 20,040 < D050 50,20 20,25 =035 5 008 = 0,08
0430 Q607 ALY 1
15N 0,80 0,50 | 03 & 0,040 r = 0,050 =020 5025 £0,35 & 0,05 =008
Agany calmads a1 Akiminia (A 0,020 - 0,050%)
l COMPACTACION J
e e T - S e —
"o 6,21 et dlamelio 145mm )
Mimine 581 para didmeteo 15dmm
Mininwa 5421 para diamelso 165nm
Binima 4,51 para digmelnos mayones & 160mm
MEDIDAS
Digmeteo (mm) | Tel masx () D“EIHET max F‘eau-ﬂ[:;ﬂmtm, Lowig. e
00 13 0,58 1,7
103 8.0
110 74,5
£1,5 0,75 R
116 - 1.5
120 BB
1k 96,3
130 104
— EO00
135 112
- 5 wmnq
140 123
+20 1.5
145 13n
150 13
155 148
] 158
185 168
+ 25 1.68
L 178
Rectilud: max dmmim
"'\
" Ja i ¥
Fecha de Vigencia =i Revisie’_ <., . o Lagrobgr: 0|
i3 ::‘511— x;'n?-::-"‘ ; .:{; {IEJ‘ " l:{{ g D?r;l‘.il"r"- {41 i
L Hogabipsia  cf - hug b ol
o - 09 - 2004 g v & 1o ol Prockaston ﬁlpiqlie;?:kcdp::‘né- %ﬂrﬂ deas A |}
imhara ] |::ur:-1:-=|néu-.u_u ]
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Anexo 26 Canos Ferca

i
!
2
|

4

Dimensiones, pesos y caracteristicas de cafios.

ﬁngﬂiﬂal Desig. | Espesor | @int. | Areaint | Seccién
@ ext. (mm) | Schedule | tmm) mm] fem®] fem?]
1/8" 40 1,78 6.84 037 047
103 80 241 548 0,24 0,60
éﬁa Std, 40 2,23 9,24 0,67 0,80
13,7 XS, 80 3,02 7.66 046 1,01
ng b Std, 40 231 12,48 1,22 1,07
17,1 X8, 80 32 107 0,90 1,40
35 2,16 1,40
1o 1,94 1,63
DN15 1,52 2,05
213 109 247
0,31 3,26
3.80 1,80
/4" 343 217
DN20 2,81 2,79
26,7 1,89 37
0,87 463
5,98 278
+ Std, 40 26,8 556 3,20
D25 XS, 80 46 24,2 4,60 4,16
33,4 160 64 206 333 543
XXS 9,1 15,2 1,81 695
Liv 29 36,4 10,41 358
11/4" Std, 40 36 35,0 9,62 437
DN32 X8, 80 49 32,4 824 574
- 422 160 6.4 294 6,79 7,20
X8 9,7 228 4,08 9,90

| 2-FERCA INDUSTRIAL

Treise, José Ignacio

! w i | Capac. —ro P”I:'Bm ™ Desig. | @ “g;‘l‘i"al
fem’] [em’] [em] [lim} Koml | Kom] Schedule | g5 ext. (mm)
004 | 009 {031 | 004 | 036 | 040 40 18"
005 | 010 {020 002 | 046 | 049 80 10,3
014 | 020 041} 007 | 063 | 070 | Std, 40 [1;:;
016 | 023 | o039 | 005 | 080 | o84 | Xs,80 137

030 | 035 | 053} 012 | 084 | 096 | Std, 40 3/8"

DNi0

036 | o042 | 050 1,90 | 149 | xs,80 17.1
064 | 060 | 0,68 Liv
071 | o067 | oss Std, 40 1o
083 | 078 | 064 X$,80 | DNi5
092 | 086 | 061 160 73
1,00 | 094 | 056 XXS
1,34 | 1,01 | 0,88 Liv
1,56 1,17 0,85 Sid, 40 q/4"
1,87 | 140 | 082 XS, 80 DNz20
221 | 186 | 077 160 26,7
242 | 181 | 072 XX
326 | 1,95 | 1,08 Liv
365 | 219 | 1,07 Std, 40 4
443 | 265 | 1,03 | 046 | 327 | 373 | Xs.80 D25
522 | 313 [ 098] 033 | 426 | 45 | 160 334
585 | 350 | 092 | 018 | 545 | 563 | xxs
695 | 3,20 | 1,99 | 1,04 | 281 | 385 Liv
820 | 380 | 157 | 096 | 343 | 439 | St,40 | 4
1016 | 481 | 1,33 | o8 | 451 | 538 | xs 80 DN32
1,9 | 564 {1,209 | o6s | 565 | 633 | 160 422
1424 | 675 (120 | 041 | 777 | 818 | xS
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Dimensiones, pesos y caracteristicas de cafios.

@nominal | Desig. | Espesor | @int. | Areaint Seccién I w | i |Capac. vmp“:em o] Do%o- @ nominal
@ ext. (mm) | Schedule | tmml tmm fom®] fem’] 't | 'l | lem | W | o | ey | Schedule | o ey {mm)
Liv 29 425 14,19 414 1070 | 448 | 161 | 142 325 | 487 Liv
112" Sid, 40 37 408 13,14 518 1208 | 537 | 158 | 131 | 407 | 53 | S0 1120
DN40 XS, 80 5.1 38,1 11,40 8,92 16,37 678 | 154 | 1,14 543 6,57 XS, 80 DN40
483 160 7.2 339 9,03 9,30 2023 | 838 | 148 | 090 7,30 8,20 160 483
XXS 10,2 27,9 611 12,21 2274 | 983
53,8 22,73 582 2377 | 789
o 21,85 691 2761 | 916 o
DN50 18,83 9,82 36,37 | 12,08 DN50
60,3 1445 14,10 4827 | 16,01 e
11,40 17,16 5456 | 18,09
34,63 7.23 4388 | 12,05
A 21/ o7 | 1108 | 6402 | 17.54 2192
DN62 2734 | 1451 : 7992 | 21,90 DNe2
73,0 22,73 19,12 98,28 | 26,92 i 730
XX8 14,0 45,0 15,80 25,95 119,3 | 3268 | 214 | 150 | 2037 | 21,9 X5
2y ) 3,26 696 38,05 744 ' 494 | 1299 | 258 | 380 | 584 | 964 21" ()
76,1 365 68,8 37,18 8,31 | 546 | 1438 | 256 | 372 | 652 | 1024 76,1
Liv 385 816 52,3 9,78 "I 88,97 | 2002 | 3802 | 523 767 | 12,90 Liv
3 Std, 40 55 778 47,66 1441 | 1258 | 2831 | 296 | 477 | 11,31 | 1608 | Sw,40 g
DN8o X8, 80 76 73,7 42,66 19,41 | 11618 | 3640 | 289 | 427 | 1524 | 1950 | xs.e0 | -DN8o
88,9 160 12 66,5 34,73 27,34 I { 2106 | 4738 | 278 347 | 2146 | 2483 160 &9
XXS 15,3 58,3 26,69 35,38 . 2499 | 56,22 | 2,66 | 2,67 | 27,77 | 30,44 XS

. 4-FERCA INDUSTRIAL ! FERCA INDUSTRIAL - 5

Anexo 27 Cilindro normalizado DSNU-
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Cilindro redondo
DSNU-50-320-PP5-A

Mdmero de articsbo: $59314

Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Walor
Camera L0 mm
DiSmetro ded Embola Sdmm
Rosca del wistaga M16x1,5
Amostiguacicn Amestiguacitn neumdtica autarregulshle de fin de recorrido
Pasicidn de montaje Cualguiera
[Forma constructia Emibolo
Yastago

Camisza del cilindro

Deteccitn de posicidn

Para sensar de prosimidad

Simbalo DOYS2ET0

[Presitn de funcionamiento 0.1 MPa _. 1 MPa

Presitin de funcionamiento 1 bar .. 10bar

Moda de fentionamiento Doble efecta

Medio de funcionamiento Aire comprimido segin 50 B573-122000 | 7:4:4]

Mata sobre el media de trabajo /manda

Admite fincionamiento con lubricacion fio osal reguiers seguir
utilizindoda)

Clase de resistencia a ka corrasidn CRC

2 -riesgo de corrasidn moderado

Matesial de la camisa del cilindra

Conformidad PWIS WDMA24364-B1/B2-L
Temperatura ambiente -2 __ 80T
Longited de amostiguacitn Xmm
Fuerza tedrica con & bar, reforno oEGE N
Fuerza tedrica con & bar, avance TITEIH
Maza mévil 1213g
Pesp del produscto 3eFg
Tipa de fijacidn Can accesorios
Conexitn neumatica [efa
Mata sobre el material Canformidad con la Directiva BoHS
Matesial de |a tapa .Ahacilndrhrild:ilmiri
Matesial de las juntas MER
TRE-U (PU)
Matesial dell vistaga

Arero de alta aleaciSn
Acero inaxicable de alta aleacitn

Treise, José Ignacio
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Cilindro normalizado
DSNU-25-160-PPS-A

HNimero de articulo: 559288

FESTO

Hoja de datos

Caracteristica Valor

Carrera 160 mm

Didmetra del émbolo 25 mm

Rosea del vistago M10x1,25

Amaortiguacidn Amortiguacidn neumdtica autorregulable de fin de recarrido

Posicidn de montaje Cualquiera

Confarme a la norma CETOPRPS2P
150 6432

Extremo del vistago Rosca exterior

Forma constructiva Embolo
Vastago

Camisa del cilindro

Deteccitn de posicidn Para sensor de proximidad
Simbolo 00992970

‘Variantes Vistago simple

Presidn de funcionamiento 0.1 MPa... 1 MPa

Presidn de funcionamiento 1 bar ... 10 bar

Modo de funcionamiento Doble efecto

Medio de funcionamiento

Aire comprimido segin 150 8573-1:2010 [7:4:4]

Nota sobre el medio de trabajofmanda

Admite funcionamiento con lubricacidn (lo cual requiere seguir
utilizdndela)

Clase de resistencia a la corrosidn CRC

2 -riesgo de corrasitn moderado

Canformidad PWIS

VDMA24364-81/B82-L

Temperatura ambiente =20%C .. 8D°C
Energia de impacto en las poasiciones finales 03]

Longitud de amartiguaciin 17 mm

Fuerza tedrica con 6 bar, retorno 2AT4N
Fuerza tedrica con 6 bar, avance 294.5N

Masa mdvil con carrera de 0 mm flg

Aumento masa mévil por 10 mm de carrera 3

Peso bdsico con carrera de 0 mm 23Bg

Peso adicional por 10 mm de carrera 11g

Tipo de fijacion Con accesorios
Conexidn neumdtica G1/8

Nota sobre el material

Confarmidad con la Directiva RoHS

Material de la tapa

Aleacidn de forja de aluminio
Anodizado incolora

Treise, José Ignacio
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Cilindro redondo
DSNU-32-25-PP5-A

Mdmero de articula: $5929%

Hoja de datos

FESTO

Caracteristica Walor
Carrera Yo mm
Didmetro del Embola 32 mm
Rosca del vistaga M10m1,2%
Amuoetiguacion Amoetiguacion neumdtica autoregulsble de fin de recornido
Pasicifn de montaje Cualguiera
Forma canstructiea Embolo
Wastagn

Camiza del cilindra

Deteccitn de posicién

Para sensor de proximidad

Matezial de |a camisa del cilindra

Simbalo DOYS IS0
Presidn de funcionamiento 0.1 MPa_. 1 MPa
Presifin de funcionamiento 1 bar . 10 bar
Modo de funtonamiento Doble efecta
Medio de funcionamiento (Aire comprimido segln S0 B573-1:2000 [ F:4:4]
Kota sobre el medio de trabajofmando Admite funcionamiento con lubricacidn (o ol reguiere seguir
wtilizindoda)
Clase de resistencia a ka corrosidn CRC I - riesgo de cornosidn moderado
Conformidad FWIS YOMAZ&264-R1B2-L
Temperatura ambiente =205 _ 80°C
Longitud de amostiguacion 14 mm
Fuerza tedrica con & ko, reforno 415 H
Fuerza bedrica con & bar, avance 4835 H
Masa mdvill 144 g
Pesp del produscto 410§
Tipn de fijacidm Con aocesorios
Canexidn neumitics [a1e
Kaota sobee el material Conformidad con la Directiva RoHS
Matesial de |a t2pa | Mleacién de forja de aluminio
Matesial de las juntas NEBR
TPE-U [PL)
Matesial del vistaga

‘Arero de alta aleacisn
Arero inmxidahle de alts sleacitn

Extacto catalogo de festo. Capitulo 1. Pagina 19.
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Anexo 28 Soldadura conarco

A
ESAB -
e vy

PROCESO .
SOLDADURA ..
ARCO ELECTRICO
« PROTECCION
GASEOSA
(GMAW)

- UNDACION LATINOAMERICANA DE SOLDADURA
e Sa AN LG BENTERS N
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Seleccion y clasificacion de los materiales
de aporte para la soldadura MIG-MAG

La seleccion del material de aporte para una
determinada unién soldada se basa fundamentalmente
en dos cniterios: la igualacion de la resistencia con
¢l material base o la igualacion de la resistencia y
similitud de la composicion quimica.

La igualacion de la resistencia cs ficcuentemente
aplicada en la soldadura de aceros estructurales en
peneral, mientras que Ia ignalacidn por resistencia
v compasicion quimica se aplica en aceros que
contienen elementos caracteristicos de aleacién para
conferir propiedades especificas relacionadas con
¢l comportamiento en servicio. Este es el caso de
Los aceros destinados a aplicacionses tmles como:
ultas temperaturas, bajas temperaturas o régimen
criogénico, resistencia a la corrosion (aceros
inoxidables), ete.

Una ves definido el material de aporte, seri
especificado en un procedimiento de soldadura o para
una solicitud de compra de acuerdo con la clasificacién
de las normas para materiales de aporte en soldadura
MIG-MAG o GMAW. Existen normas para aportes
de soldadura MIG-MAG con origen en diferentes
paises, tales como: AWS (USA), DIN (Alemania),
AFNOR (Francia), IRAM (Argentina), GOST (Rusia),
JIS (Japdn), entre otras e internacionales como
Euronorm o [SO.

Las nonmas de materiales de aporte de uso extendido
ntemacionalmente som las correspondientes a la Sociedad
Armencana de Soldadura, AWS (Amenican Welding Society).

Las normas aplicables para alambres de
soldadura MIG-MAG son:

AWS AS5.18 Alambres y vanllas para la soldadura
por arco con gas de proteccion de bos aceros al carbono,

AWS A5.28 Alambres y varillas para la soldadura
por arco con gas de proteccidn de los aceros de baja
aleacién.

AWS A59 Alambres y varillas para la soldadura
por arco de los aceros inoxidables.

AWS A5.10 Alambres y varillas para la soldadura
del aluminio v sus aleaciones.

AWS AS5.7 Alambres y varilias para la soldadura
del cobre y sus aleaciones,

AWS A5.14 Alambres y varillas para la soldadura
del niquel y sus aleaciones.

Alambres para Aceros al Carbono
» de Baja Aleacion

La clasificacion de las vanillas de las espesificaciones
AWS A5.18 y AWS AS.28, tienen las siguientes
caracteristicas:

ER XX X X
1 2 3 4
Siendo:
1= lux letrss ER, cuando son utilizadas juniag,

se refieren al consumible en Ia forma de alambre o
vanilla

2- estos digitos, que también podrian llegar a
ser tres, indican la resistencia a la traccidn minima
del metal depositado en miles de libras por pulgada
cuadrada (psi).

Algunos ejemplos se dan en la siguiente tabla 1:

Tabla 1 Nivel de resistencia para soldadura MIG-MAG

Alambre’ Limite de resistencia
6 Varilla a la traccién (minime)
psi MPa
ER_70X-X  70.000 480 -
ER 80 X-X 80.000 550
ER 90 X-X 90.000 620
ER 100X-X 100000 690
ER 110X-X 110000 760 -
ER 120X-X 120000 830 B

3-este digito, en forma de lela, serala lo siguiente:
S: indica que se trata de un alambre o varilla sélida

C: significa que se trata de un material compuesto
(atambre tubular *metal cored”), con relleno de polvo

metlico.

4- este Gitimo digito indica la composicién
quimica del alambre - en poreenlaje (%) - para & caso
de la soldadura de aceros al carbono la norma A5 18
establece la clasificacion en funcidn del rngo de Ma y
Si tal como sz indica en ka tabla 2.

José Ignacio
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Tabla2 Clasificacion de alambres segiin AWS AS.18

Cadicaciéa CM Ma™  &im PO SN g
FR7S2 007 0501140 040070 0025 0055 050
ER T0S-3

Q06al1s 0502140 0ASAQTS 005 6635 0%
ERMS4 0060015 1002150 065085 00 eoss 0%
ERTSS 0062015 1A0a 185 0308135 0025 0038 050
ERMST 0073018 1509200 030s050 0025 408 0%
ERNSG Ne® NE_NE NE_NE__NE

NOTA " Tedos los valores son dados en % en pesa.
A NE = no especificadn
Los vadores individuales ecerrspoadan al mixizo,

En cambio para la soldadura de aceros de baja
eleacidn se vtiliza una identificacion de letras y niimeros,
segln AWS A5.28 que corresponden al grupo de
aleacion al que pertenece ¢l alambee v al % en peso
de composicidn, tal como se observa en forma
abreviada en la tabla 3,

Tabla3 Clasificacién de alambres segin AWS AS.28
Digito Alasbues v Vi lllus alesdos 51

B2alB9  Cromo (Cr)-molibdeno (Mo)
NilalNid Niguel (Ni)

Dz Mangaocso (Mn) - molibdeno (Mo)
S-1y8G _ Cualquicr elemento

Clasificacion para aceros inoxidables

La clasificaciin de los materiales de aporte, alambres
y varillas para la soldadura de los aceros inoxidables,
o también denominados resistentes a la corrosién, es
realizada teniendo como base la composicién quimica
de los mismos, similar a la clasificacién adoptada por
fa AISI (American Iron and Steel Institute o Instituto
Americano del Hierro y de] Aceo) para los aceros
de esas mismas propiedades. Esta clasificacion de
loe alambres y varillas segin la norma AWS A35.9

tiene las siguientes caracteristicas:
ER XXX
1 2
Siendo:

1- Las letras ER se reficre al consumible en la
forma de alambre o varilla

2- Estos digitos normalmente en niimero de
tres, sciialan |2 composicién quimica del alambre
de acuerdo con lo definido en la clasificacion AISI
para los aceros del mismo tipo y también puede venir
seguidos de letras que indican una composicién
especifica.

El agregado del simbolo de algin clemento {por
ejemplo Mo) después de la clasificacion, significa que
¢l contenido de este elemento fue alterndo en relacion a
la composicitn quimica original.

Ejemplos:

ER308: Corresponde a la misma caracteristica de un
accro de clasificacitan AISI (J08=18Cr-8Ni)

ER308L: La misma composiitn quimica del ER308,
pero coa menor contenido de carbono (bajo sarbono).

muosmummmﬁmmwm
pero con un contenido de molibdeno (Mo) de 2a 3 %.

Alambres para aluminio y aleaciones de aluminio

De acuerdo con la norma AWS AS.10 I clasificacién

se realiza de la siguiente forma:
ER XXXX
1 2
Siendo:

1- Las letras ER, se refieren al consumible en ka
forma de alambre o varilla,

2- Estos digitos en niimero de cuatro indican
Ia composicion del alambre de acuerdo con las
aleaciones clasificadas por AA (Aluminium Asociation
0 Asociacitm del Aluminio de los Estados Unidos), en
I tabla 4 sc detallan las aleaciones més comunes.

Tabln 4  Alambres para soldadura de Aluminio

Clasificacion Composicion quimica (en %)

AWS. ‘

ER 1100 Almisio (Al)990min.

ERAM_ Alminio +4,5a 60 de Silicio )

ER 5356  Aluminio+4.5a 5,5 de Magnesio (Mg)
+0,05 a 0,20 de Mangancso (Mn}
+0052020de Cromo (Cr)

ER 5654  Aluminio+3,1a39de Magmsio (Mg)

La seleccién del material de aparte para una
determinada union soldada se basa fundamentalmente
en dos criterios: 12 igualacidn de la resistencia con
el material base o la igualacién de la resistencia y
similitud de la composicidn quimica,

R R TR -~
_!m‘.. 3
'C.il‘.f?i > 19

Treise, José Ignacio

Pagina 54 de 62



UTN%C

Alambres para Cobre y Aleaciones de Cobre

Los matenales de aporte, alambres y varilks, para
la soldadura del cobre y sus aleaciones se encuentran
cubiertos por la especificacion AWS AS.7 v se clasifican de
la siguicnte forma:

ER XXXXXX - XX

1 2 3
Siendo:
1< T.as letms ER, se mefieren al consumible en la
forma de alambre o varilla,

2 Estoz letrug, que pucden variar ¢nfrs dos y seis,
sefialan los principales clementos de aleacion de dicho
consumible, ejemplo: Cu = Cobre, Si = Silicio, Sn=
Estafio, Al =Aluminio, Ni= Niquel, M= Mangancso
(ver tabla 11). Existen también otras varillas aleadas
al Zn = Cine, especialmente desarrolladas para la
soldadura de Jos latones y que estin contempladas en
la eapecificacidn AS, 27

3- Estos digitos, pueden ser letras o combinacién de
kela y nduriu e indican kb cantidad de variables para ui
mismo tipo de aleacion (ver tabla §),

Tabla§ Alambres para soldadura de Cu

Clasificacion Denominacidn  Principales elementos

AWS Comin de aleacién (en %)
ER Cu Cobre 98,0 min de cobre _
ER CaSi-A  Cobre-Silic Cobre +2,8 24,0 de Silicio

ER CuSn-A ~ Brooce-fosforaso Cotre + 4,0 0 6,0 de Estang

: __ *0,1020,35 de Fastoro
ERCuNi  Cuprociquel  Cobre+29,0 2 32,0 de Niguel

+0,4020,75 de Hierro

ER CuAk-Al Bmm&Alunmm Cobre+6,0n8.§chmo
ER CuAlA2 anwAhmno Cobteos,SAIIOdeAhnmm
FR CuAA3 Bm_noe-Ahmmno Cobre+ 10,0 11,5 de Alumrso
ER CuNiAl  Ciprociuel— Cobre+4,012 5,5 de Nique!

« Alumimnio +8,50 29,50 d Alveninio
. B +0,60 2150 & Mmp-rsn
ER CuMeNiAl Cupromique-~ Cobee+ 1,58 3,0 de Niquel
Manganeso- +11,02 14,0 Manganeso
Alamizio +7,028,5 ds Aluisom

Alambres para Niquel y Aleaciones de Niquel

Los alambres y varillas para la soldadura del
niquel y sus aleaciones per ¢l proceso MIG-MAG
sc encuertran clasificados en la especificaciin AWS
AS.14 y suclen estar agrupados segin sus componentes

quimicos (siguiendo un orden decreciente) e
identificados a través de su correspondiente
simbolo,

ejemplo:

Niquet SINRy
Niquel-Cobre (Ni-Cu)
Nigquel-Cromo (Ni-Cr)
Niquel-Cromo-Hiermo (Ni-Cr_Fe)
Niquel-Hierro-Cromo (Ni-Fe-Cr)
Niquel-Molibdeno (Ni-Mo)

Nigquei-Cromo-Molibdeno _(Ni-Cr-Mo)
Nique!-Cromo-Cobalto-Molibdeno (Ni-Cr-Co-Mo)

La variedad de materiales de aporte clasificados
en esta especificacion es de veintitm tipos diferentes,
y & 108 ordena tal como se indica a continuacién:

ER XX...XX - XX

1 2 3
Siendo:
1- Las letras ER se refieren al consumible en la
forma de alambre o varilla.

2- Estas letras, que pueden variar entre dos y ocho,
sefialan los principales elementos de aleacién de dicho
consumible, como ya file explicado anteriormente.

3- Estos.d(gilos ordenan numéricamente a aquellos
consumibles cuya composicion quimica estd formada,
bisicamente, por los mismos elementos. Veamos a

continuacion algunas de las aleaciones més comunes
(ver tabla 6),

Tabla 6 Alambees para soldadura de Ni

Clasificacién Densiniacisn Principales elementos

AWS, Convin de aleacidn (en %)
ERNFL  Niquel 93,0 min de Niguel
ERNiCu-7 Monecl 62,0 2 69,0 de Niquel
7 1280 de Cobre
ERNiC+3  Incoloy 67,0 min de Niquel
o +18,0322,0 de Cromo
ER NiCrFe-5 Inconel 70,0 min de Niquel
+14,0a 17,0 de Cromo
+6,0a 10,0 de Hierro
ER NiCrMo-3 58,0 min de Niquel
+20,0 a 23,0 de Cromo
+8,0a 10,0 de Molibdeno
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Lo= gases de proteccién para el proceso
MIG-MAG

En los peocedimientos de soldadura con
proceso MIG-MAG el gas de proteccién tiene una
influencia notable en:
las propiedades mecénicas del metal depositado,
la estabilidad de] arco,
presencia de discontinuidades
calidad superficial de la soldadura.

El proceso MIG-MAG requiere dz una atmdsfern
controlads en la vecindad del arco cléetrico, la cual
¢s proporcionada por un gas de proteccion que fluye
a través de la tobera de la torcha. El aire de 1a zana
de soldadura es desplazado por la corriente de gas
protector, de esta manera el arco se mantiene en el
interior de esa atmdsfera protectora evitando que el
metal fundido entre en contato con el aire.

De los gases que componen ¢l aire los més
perjudiciales para la soldadura son: hidrégeno (H,),
uitsigeno (N), y oxigens (0). Las concecuencias
tipicas posibles de la combinacion de estos gases
en ¢l metal de soldadura son: el hidrégeno puede
provocar tanto problemas de porosidad como de
fisuracién, no solo en el metal de soldadura, sino
también en la zona afectada por el calor (ZAC); el
nitrdgeno puede formar nitruros que precipitan en
¢l metal de soldadura, producierdo endurecimiento
y consecuente pérdida de tenacidad o fragilizacion
en el mismo; ¢l oxigeno, ademas de problemas
de porosidad, forma éxidos que afectan las
propiedades mecdnicas del metal depositado,

Para el proceso MIG-MAG los gases de
proteceidn se dividen cn dos grupos: incrtes y
activos.

Los primeros son gases muy estables que no
reaccionan con otros elementos, los més utilizados
son Argén y Helio. La sigla MIG referencia a la
utilizacin del proceso de soldadura con gas inerte
(del inglés: metal inert gas). Los gases activos son
ol didxido de carbono (CO,) y cualguiera de las
mezclas de gases (inerte + activo), la sigla MAG
significa proceso bajo la proteccién de un gas
activo (del inglés: metal active gas).

A continwagion decoribimos brevementc los
gases y mezclas de gases mis utilizados. En el Apéndice

B sc desaribe In clasificacion de los gases para soldadura
segdn la norma AWS AS5.32 y EN 439, asi como una
guia de seleccidn para proceso MIG-MAG,

Argon

Este gas se obtiene por destilacion del aire. El
Argéa puro es utilizado como gas de proteccién en
las soldaduras de aceros inoxidables asi como en
metales y aleaciones de aluminio(Al), cobre (Cu),
niquel (N1} ¥ titamio (Ti); en cambio s1 se lo emplea en
la soldadura de los aceros al carbono, tiene tendencia
a produsir mordeduras y cordoucs con burdes muy
irregulares,

Helio

Al igual que el Argdn es un gas inerte, y se
lo obtiene a partir de un proceso de destilacién
fraccionada del gas natural, similar al que se aplica
en la obtencién del argén.

Su prinipal aplicaciin se circunscribe a la
soldadura de los metales no fetrosos, como por ejemplo:
¢l Aluminio (Al), Cobre (Cu) y el Magnesio (Mg).

Dioxido de carbono (coy

La mayor utilizacién del CO, como gas de
proteccion, se encuentra en la soldadura de los
aceros al carbono.

La caracteristica principal de este gas es
la de proporcionar soldaduras con una mayor
penetracién, suméndole a esto el hecho de ser

mucho més econdmico que ¢l Argén y otros gases
protectores,

Mezcla de Argon y Oxigeno

Al soldar los aceros al carbono y con el
objetivo de mejorar los bordes del cordén y la
forma de penctracion que se obtiene con argon
puro, s¢ pueden utilizar mezclas de Argon +
Oxigenoal 1,26 5 %.

El Oxigeno aumenta la penetracién, mejora
el aspecto de la junta y disminuye la tendencia a
[urmar mordeduras.

Las mezclas de Argén + Oxigeno son muy
utllizadas éfi la soldadura de los aceros de baja
aleacion,

. .
Lttt ” ~
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Anexo 30 Determinacion de los Factores Ka, Kb y Kc
Factor de superficie Ka:

Tabla AF5 de FAIRES pag 751
Dureza Brineil
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Mdxima resistencia a la fraccion

Factor de tamaiio Kb:

El proyecto en ingenieria mecanica — josep shigley edicion pag. 174

517, EFECTOS DEL TAMARO

El ensayo de la viga rotativa proporciona el limite de fatiga para probe-
tas de 0,30 pulgadas (7,62 mm) de didmetro, Cuando se ensayan probetas de
mayor tamafio con tensiones que se invierten completamente a flexidn o
a torsidn, se ha encontrado que ei limite de fatiga es de un 10 a un 15 por 100
menor en las probetas de hasta dos pulgadas (50,80 mm) ! Por tanto para
la flexién y torsién, el coeficiente de tamafio &y deberd ser alrededor dé 0,85. -
No se ha encontrado ninguna reduccidn para cargas axiales que se invierten
totalmente, probablemente debido a la carencia de un gradiente de tensiones:
por consiguiente, ky = 1, para cargas axiales. ' ‘

Factor de carga Kc:

&9 Factores que modifican el limite de resistencia a la fafiga | 277

mas adelante en la seccion 6-17. Aqui, se especificarin valores medios del factor de carga
como

1 flexion
k. =1 0.85 axial (6-26)
0.59 torsion'’
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METODO GENERAL
I/N= (o /o) +(ov/oa ) ke
IN=(tn/4z)+(tv/ 1) ke
o,
ELECRODO Tr= O/ 2
Oy
O ~Ek.G = 0./2
(]
FLEXION ALTERNADA
|
- /
Pt e,
% @ //’/ S
£ s i
i - //ré/ d-al-
-~ lmbete 2
1 gé—-—-——"r’r
- M u“b\lblh-n
4
£l = n ~ " m g " N
Amidoncis o Jo hootiin, lgfee’
" TIPO DE JUNTA K
A tope con refuerzo 12

De filete wransversal, en lapunta 1.5
De fil=tes paralelos, en el extremo 2.7
A lope en T, con esquinas agudss 2.0
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Anexo 32 Electrodos basicos de bajo hidrogeno

2 ELECTRODOS BASICOS DE BAJO HIDROGENO (Parte Il

L]
OMINACION | ANALISIS CANT. ok
QUIMICO Tipe de cowlenis Y VARILLAS | INTENSIDAD) PROMEDADES MECANICAS
(Aporte purc) |  potaridad - NGITUD | [x K@) [(Amperios) METAL DE APORTE PURD
Readimiants
Pecistencia a la trocokn (kp/mm?): 5864
290 x| 350 5 50 : 0 =
CONARTEN 0 ol e amx| 3% | 19 iyt By il b
Pusta roa o » Contirsa (+) e fef 180-230 km absorbide [Gharsy V]
cajbm 20 &g :w: $.00 x 450 : b a =20 C Ikgm) 1018
’ Mot 0.20% et T —arc (. ¥ 10
- Rasisiencia & W traccion (kg/mm?): 5459
C: 005 %
AT » AWS ET018- oy |Limite do thencha mmT): 46-50
Pusta . .;“E &:2‘ mutou\»’i 2} zig:: ;; 13:” !w o z‘m)z 27
< Cr 020% |Centina {+) o ademasal4 0 x 450| 12 130470 [Esargia stacrbide (Charpy V) 228
ain: e we 0,30 % |Rend: 5% soxes0| 9 | 18070 -5 nt )
Cv: 040 €00 X 450 3 230300 -
Nesitencia o la tsccida (hg/mm").  62-68
AWS ESCT8M 250 X358 47 €3 30 |, 5ihe de fusncia (kg/mmd): 5489
[t werde WY | e mne  [ax30| = | 1000 u-wmonr(sn-.’ 2228
2aj0n beyed $c 038 % [Contiaua (4] :'g::: H: 2 B ey oy an
x ;.'g:: Pana: &5 % .00 450 M 730300 . — (kgm
TRewstancin § 13 ¥accon g/mmv): 7273
C- 008 |AWS Ew013-M 3,25 x 350 30 180-130  [Uinvte de flusncis ! ) -T2
CONARTEN 7§ Mn: 100 % [DIN EXBNitioCr26 400 x480| 15 136170 |Alsrgamiams en 2 (%): 1822
Purta violeta Ni: 195 % |Cossma [+) 500 x480| 19 180230  |Enargia absorbias [Champy V]
capn 2043 Mo: 035 % |Aeed.: 70% 600 x 40| S 230-300 2 —51C dngn) 5-8
Resstencia & fa Faccién (W)/om?);  70-04
C- 005 % | ws £19018-M 250 x 30| 49 - 90 e de fescia g/ mee) 1278
COMNARTEN 30 Mo 1,50 % OIN € Kb NN Cr 26 128 x 350 M 00130 [Aargammnio en 27 (%): 1822
Pusta celesie NG 210 %% | sontinn 141 400 x 450 .13 190170 |geargia sbsorbide (Camv .,
cajon 20 kg z: && Rord.: 70% GO0 x & 1] 19310 & —31°C wgm; 57
C: 0pa% - » h‘o:uuh_mnr—a; ares
fre AWS E12018-M 250 5590  |Lindn de fusncs (hgSmma: 7904
COMARTEN 80 S ouaw | OINEKDNCMZS 12530 M 100130 | Alasparmiento en 2° (%): w2
Qi — Cr 0es% [Comma(e) - |&00<4%| 3 130170 | Enargia abecrtits ichaery)
Cagin 2049 ™ a;:: Aan T0% o a—51¢C egm) 4-r
s
Rosistencia a In tescida (kp/mm*): 9005
-~ ] © DA% [ANS Wi o |20 xM]| & 65- 90 | {initn de fhescia (kg/mm?): 590
O A1 °":|"°(':§' - xa |- Alrpamients o £ () 1718
Punta smadla | 50 gian o | Ammada con 67 V. oase| 10 020 |Gaerpis absorsida [Charpy
capin 20 k3 : ﬁt -gfo“d:h ::W:ﬂ s 230-300 a—51°C (kgm): &7
‘ 'DM scwy essionca 3 Ia traccidn /e’
comanco e | & 88 | IS a0 acoxaso| 18 100130 @ I el PO/, o
JPosta marda Cr: 130 % | Comnus (4 5,00 x 450 10 130100 Hiinas du fuemca (kg/mm)i 5407
olin W Vio: 030 % | Rend.: 65 6,00 x 450 5 180230 |Ajpgumanto an 2 (% ): 1214

E] hickbgenc queds, PUAs, PrACICHTENS UTApadD &N 14 uNon a desprondimientc de & mayor pane del hidrdgeno, evitando asf la
Irferiores a 200°C, quedando muy retringida su obmi- formacidén de estas gretas.

on ks iverziicos cristalogrificon. Un satamients ce precaionta- Una teorfa mds recinte paea ests tipo de fisuracicn s la

misnto la velkocided de ontriamiento en este intorvalo de tem- disminucidn ¢ la cohesion local ¢4 la red cristaling a consecuon-
m:::m-nmwmmuwd cia 0@ | incorporacion del hidkgenc a la soluddn sdlida.
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ELECTRODOS CELULOSICOS

ESPECIFICACION
DENOMINACION | ANALISIS rﬁm g': corrienta | 2 AMETRO| canr. [RANGO DE PROPIEDADES MECANICAS
Identificacion QUIMICO ¥ VARILLAS | INTENSIDAD
- polaridud LONGITUD METAL DE APORTE PURO
Provisidn (Aporle puro) Rendim iento {mm) (x Xg) {Amperios)
AWS ESO1D .
DIN E4344C4
IS‘I;MCn 233710 + 2,40 % 350 &2 55. 75 |Resistencia a la traccidn (ky/mm?): 52 - 53
CONARCO 10 G 0.12% | ags | Grado 2 3.25 x 350 a5 90-133  |Limile de fluancia |kg/mm?): 43 .47
Punta plateada | Mn- 050% | gy CC. (+] 400 x 350| 23 135-160 [Alargamienta en 2 (% ): 23-30
cajon 30 kg Si: 0,20% | DNV Toga pasicien 5,00 x 450 12 160-200 |ENergia absorbida [Charpy V]
NKK 6.00 x ¢50 8 180-220 200C tkom):  10-15
282 C {kgm): 4-7
Continua (+]
Rend.: 65%
AWS ESON K
Resislancla 3 18 traccion (kg/mm?):  47-54
CONARCO 11 C: 012% Log; ars ‘(;acd?z 250x3s0| 62 83- 75 |Lhmita. de-fusncls. (kg/mum®): o
Punla blanca Mn: 0.50% | ABS cA CC.(+) [328x350 6 100-130  [Atargamignio @n 2 (%) 22-28
cajén 309 S D20% | BV Teda posicidn 4,00 x 350 25 135-160 Energia abscrbida [Charpy V]
Allernada ¢ continua (4)] >-00 X 450 12 190200 20°C {kgm):  7.14
Rend.: 70% 6,00 X 450 8 180-220 —29°C [kgml- 3.6
. a. 2.50 x 350 65 7 Resistencia a2 13 Laccdn (kg/mm?)  56-60
CONARCO 10 AY MS‘ g;g: ‘A:;Vns;mi:()‘i_])ﬂi a2s ;igl) g ‘sg_ 13":7 Limita de lluencia (kg/mm~): a6-52
Punia roja Mo: 0.50% Rend.: 70 % 4,00 % 350 25 120-160 |Alsrgemienio aa 2 (% }: 22.26
cajon 30 kg Si. 025 % - 5.00 X 450 12 160-220 |Energia absarbida [Charpy. V]
v 8,00 % 450 " 180-220 a 20°C |kgm) 7-10
Resislencia a 13 tiaccion Shglmm'r 52-58
: ‘o AWS EG010 2,50 x 350 62 %0 . 70 |Limile de Auencia (kg/mm?) 43.48
g?::n\?:a;” ug 2};2’{ DIN E51 44 C4 3,00 x 350 40 B0-110 |Alargamiento en 2* (%): 22-28
cajen 30 kg 51 015 % | RAMCe3ad/i0+ 4,00 x 350 23 120 - 130 |Energia absoriga (Charpy V)
Cantinua (+) 5,00 % 450 12 150 - 190 8 20" C (xgm): 7-10
Aend.: 60 % —29° C (kgm)! 3-8
] Rasistencia a la raccian (Kg/mm') 55.65
CONARLO 10G C oi2% AWS ESC10-G 325 x 350 38 50-130 | Limite de lluencia (p/mm?); 45.43
Punta " M 060% Cantinuaf +) 4,00 x 350 25 130-160 Alargamiento en 2¢ (Charpy V): 2028
Sii 0,20% Rend:65% 5,00 x 4%0 10 160-200 - 20°C (Kgm) 5-9
calon 30 kg, e
MNi: 0,50% - 40°C (Kgm) 37
DENOMINACION | 1z, c,c | ESPECIFICACION DIAMETRO| canr. |Rranco oe PO :
Identificacion QUIMICO Tipo de corriente Y VARILLAS | INTENSIDAD Electiodo e evastimiantc cxidante
Provision Aporte puro ridad LONGITUD | (x Xg) [tAamperios] para sakiadura en ambas corenles.
(Agorte puro) (x Xg P
Rendimicato (mm) CONARCO 45 &3 un alectroda desarro-
Kaco para arangue y reencendido -
medialos en [ria y en caliente, caracte
- 4865 ristica que 0 hace aplo para una gran
160 x 250 182 a variedad de costuras de pequefa
CONARCO 45 C: 006 % | AWS E4520 200 % 300 100 40-65 i nciona i-
Punta violeta fn: G128 | Continua [+) ¥ {—1 [4,00 % 350 22 150-170 w'“:'n:“a d:.m:dmmum;
cajan 20 kg Si:  0,02% | o allernads 500 x 350 10 160-200 clan, ripido despr 0
Ni: 002% | Rend.: 50 % 2 #3c00a y &5 algo (MAs AgIesvo en co-
miente allernada.
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Anexo 33 Tabla de tensiones

N° SAE o

Treise, José Ignacio

Alsl

1010

1015

1020

1025

1030

1035

1040

1045

1050

1055

Resistencia
a la traccion
Rm
Kgf/mm? Mpa
40,0 392,3
42,9 420,7
45,8 4491
50,1 4913
56,3 5521
59,8 586,4
63,4 621,7
68,7 673,7
73,9 7247
78,5 769,8

Limite de
fluencia
Re

Kgfimm?2 Mpa
30,2 292,2
32,0 313,8
33,8 331,5
34,5 338,3
35,2 3452
38,7 377,5
42,2 413,8
42,2 413,8
42,2 413,8
45,8 4491

Alargamiento

en 50 mm

%o

39

39

36

34

32

29

25

23

20

19

Dureza

Brinell

109

126

143

161

179

190

201

215

229

235
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5 P0O00_3 Taco apoyo perfil (2) 2
4 P0O00 2 Taco apoyo perfil 2
3 P000_1 Taco apoyo perfil (1) 4
2 E8 001 _01 Porta burlete 1
1 EO_001_01 Mag. acristalar 1
e To N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE NGENIERIA _
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA !
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
0 PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Nota de venta
FORMATO: PLANON°:  EO0_000_01
A3
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1200

DETALLE A
ESCALAT 10 13 M10 x 1.5 Tuerca 1
1860 12 M6 x 1.0 x 55 Tornillo allem 4
‘ 11 M10 x 1.5 x 20 Tornillo allem 6
 p— 10 M10 x 1.5 x 25 Tornillo allem 6
- 9 M6 x 1.0 x 65 Tornillo allem 2
O oo 'o : .o'
% 8 M10 x 1.5 x 90 Tornillo allem 1
N 7 LBN-30_25 1
I 6 KDPR Cilindro 30_150 1
5 435532- Racones 4
\ 0 4 E3 001_01 Sistema de rotacion 1
3 E2 _001_01 Plataforma giratoria 1
2 E1_001_01 Sistema de elevacion 1
1 E6_001_01 Mesa 1
18 0_46m 05 30 Cadena portacables Series | 4 ELETO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
17 E7_001_01 Gabinete mandos 1 1 DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l
16 FRL 1 APROS.
ESCALA: DENOMINACION:
15 PEDAL CAPA 5 2-SK 1 1:20 PROYECTO FINAL
- — = DE CARRERA
14 M6 X 1 Tuerca 5 Q@ MOq acristalar
FORMATO: PLANON°:  EQ_001_01
ELEENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT. A3 oA T DE |




516,40

12 SKF - 51105 - 14,SI,NC,14_68 1
11 Tuerca M24 x 2 1
10 P1_0005 Soporte tubos neu. 1
9 Tuerca M6 x 1 4
8 Tornillo M4 x 0.7 x 10 2
7 Tornillo M6 x1.0 x16 8
6 P1_0006 Brida (2) 1
Distribuidor rotativo de aire
5 GF-1_4-2 comp. 1
' 4 P1_0002 Vastago central 1
B B
+ 3 P1_0003 Goma antideslizante 1
' 2 P1_0004 Eje superior 1
1 P1_0001 Placa portavidrio 1
ELEMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TGOEI,.\IIEé?éA\Al\ll_CEZSIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
i, PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Sistema de elevacion
FORMATO: PLANO N°: E1_001_01
A3
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P1_0001_3 Porta rodamiento

2 P1_0001_1 Fleje para cilindrado

1 P1_0001_2 Desarrollo chapa portavidrio

ELMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

Esc]iLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Placa portavidrio

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1

PLANO N°: P1_0001




Realizar el cilindrado del flegj

1 0.01 kg chapa metal. t: 1.8mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Fleje para cilindrado SANO N P1.0001_]

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 4 kg chapa metal. 1:3.2 mm SAE1010
ltem | Canft. | Unidad Denominacion Mafterial

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Desarrollo chapa portavidrio SANO N P1.0001 2

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




&
A\
)

o)

w f Qb\r

<

] 20 mm trefilado macizo @ 80 SAEI1010
ltem | Canf. Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Porta rodamiento PLANON®  P1.0001_3

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




;

-0,030
©70-0,046

2

P1_0002_02

Brida 1

1

P1_0002_01

Vastago 1

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

CANT.

SW-Titulo(Title)

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:3

O

FORMATO:
A4

DENOMINACION:

Vastago central

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: P1_0002

HOJA 1 DE 1




1 330 cano 2 1/2" 40sch SAE 1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Vastago PLANON°:  P1_0002_01

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.41 Kg chapa metal. 1:4.8 mm SAET010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

PLANO N°: P1_0002_02

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 160000 mm?2 t:5mm Goma eva
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Goma antideslizante PANON  P1.0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




+0,035
®25 0

RM22x1.6

] 50 mm Trefilado @80 SAEI1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Eje superior PLANO Ne: P1_0004

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 35 mm cilindro @ 70mm Grillon
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Soporte tubos neu. BLANG N°: P1_0005

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.41 kg chapa metal. 1:4.8mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Brida (2) PLANO N°: P1_0006

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1930

1340

A

19 Tornillo M8 x 1.25 x 65 1
18 Tornillo M8 x 1.25 x 25 3
17 Tornillo M8 x 1.25 x 55 8
16 Tuerca M8 x 1.25 12
15 KDPR-DSNU_200_50 1
14 LBG-50 2
13 LBN-50_63---(L)_1 2
12 KDPR-DSNU-50_200_2 1
11 Varztas DIN 316 - M6 x 8 4
10 T.mariposa, 12 mm, wide 4
9 M12 x 1.75 4
8 435534- Taponestﬂgc?é)ma para 8
7 DIN 471 -25x1.2 8
6 E5 002 01 E. Carro longuitudinal Fijo 1
5 E5 001_01 E. Carro Tranversal fijo 1
4 E5 004 01 Carro movil transversal 1
3 E5 003_01 Carro longitudinal movil 1
2 P2_0009 Guia maciza 465mm 4
1 E2 002 _01 Des. base plataforma 1
ELMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA[ NOMBRE

DIBUJ. 2022 | Treise Jose

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

l UTN X SANTH FE

ESCALA: DENOMINACION:
1:12

Q@ Plataforma giratoria

FORMATO:
A3

DE CARRERA

PROYECTO FINAL

PLANO N°: E2_001_01

HOJA 1 DE 1




/ 6 4 3 2 |
0 A-A
o~
o™
38
=——————— 1IN I l
f (®)
O— »
| BS 143 445
DR | . o s
1 !ﬂ.
@\—\ P . =
IRCHIE _f
A
A I /- '1 |
L
3
7 Tuerca M12 x 1.75 1
i
400 o 6 P2_0008 Varilla dim.12 2
@7 5 P2 0007 Placa central 1
4 P2_0005 Soporte cilindro (2) 1
Soporte cilindro
3 P2_0004 , 1
| 400 neumatico(1)
IL 2 P2_0001 Soporte guias 8
= Ll l ' 1 P2_0002 Estructura plataforma 1
ELENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m |VERIF. MECANICA l
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
115 PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Des. base plataforma
FORMATO: PLANONe:  E2_002_01
A3
HOJA 1 DE 1
/ 6 4 3 2 |




1 0.12 kg chapa metal.t:6.4mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Soporte guias PLANO N°: P2_0001

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1850
~—
- ©)
N
< \
. ~—(4)
o
||
360
240 248
V)
N
<
//] ~\_@
425
7 I St.R.50x40/2 1850
6 ] St.R.50x40/2 920
5 1 St.R.50x40/2 920
4 4 St.R.50x40/2 475
3 4 St.R.50x40/2 360
2 4 St.R.50x40/2 435
1 1 St.R.50x40/2 1850
N.° DE
ELEMENTO CANTIDAD DESCRIPCION LONGITUD
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
IrRAM-ISO-2768-m | VERFF. MECANICA
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
- PROYECTO FINAL
C] @ DE CARRERA
Estructura plataforma
FORMATO: P PLANO N°: P2_0002
A4 HOJA 1 DE 1




Etiqueta| Direccion Radio interior

HACIA

HACIA

Cara fijg

O 0

o
™
)
<

108,70 — | A

o
™
™
foe}

|

\

[

\

[

\

[

!

o

\

[

\

[

\

[

\

[

\
o
o~
N
N

1 0.15 kg chapa metal. 1:3.2mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TOLERANCIAS FECHA[ NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | Treise José INGENIERIA I
IRAM-ISO-2768- m | VERIF. MECAN |CA
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

1:1

Cl@ Soporte cilindro neumatico(1)

FORMATO:

PLANO N°: P2_0004

A4 HOJA 1 DE 1




Etiqueta| Direccion Radio interior

HACIA

1 0.08 kg chapa metal. 1:3.2mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Sopor’re cilindro (2) PLANO N°: P2 0005

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 9.6 kg chapa metal. 1:92.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Placa central BLANG N°: P2 0007

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




o

] 500 mm Varilla RM. ® 12 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Varilla dim.12 BLANG N° P2 0008

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 465 mm Trefilado 25.4 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Guia maciza 465mm PANON 20009

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




Circlip DIN 471 -90 x 4

P3_0003 Buje central

P3_0005 Suplemento

SKF_6218

SKF_33018

P3 0002 Brida superior

2 P3_0004 Rodillo 1

1 P3_0001 Eje central 1

ELENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
IRAM-ISO-2768-m MECAN |CA

DENOMINACION:

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

Sistema de rotacion PLANON®:  E3_001 01

HOJA 1 DE 1




Pieza soldada Pieza Mecanizada

/Ra 0.4

RM10x1.25

(4]
I i }_:::::::T.:]I:::::::u T I
™
@100
B-B
® 112,50
(@)
® 100 il
i 0 i o~
N N 7 i v Y211
V) |
o
(4]
° 5 - ©
< —~——
+0,035 +0,50 B
®»80 0 ®86 -1,30
+0,018
® 90 -0,003
2 P3 0001_2 Cilindro guia (2) 1
1 P3_0001_1 Brida inferior 1
ELEMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TGoELNEg\ANL%As FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
IRAM-1SO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN ¥ SANTAH FE
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
. PROYECTO FINAL
|:] @ DE CARRERA
FORMATO: PLANO N°: P3_0001
A3

HOJA 1 DE 1




1 2.6 Kg chapa metal. t:12.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Brida inferior PLANONS:  P3.0001_1

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 110 mm Trefilado @ 100 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Cilindro guia (2) PLANON®:  P3_0001_2

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 3 kg placa metal.t:12.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Brida superior PLANG NC: P3_0002

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 120 mm cilindro @ 100mm delrin
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Buje central BLANG N° P3 0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




52
R

82

===

30

+0,035
®160 0

©]|0.1]B

MATERIA PRIMA: trefilado

85

D165

6xRM10x1.5

©|0.1]A

@175

/Ra 0.4

15
.
—

r——

82

FORMATO:
A3

] 85 mm Trefilado macizo @ 175mm SAEI1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TG?EII-\IIES;\A'\II.ESIAS FECHA| NOMBRE |NGEN|ER|A

: DIBUJ. 2022 Treise Jose
NN/ uTn * sana Fe |
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
1 PROYECTO FINAL
DE CARRERA
O Rodillo

PLANO N°: P3_0004

HOJA 1 DE 1




] 15.7 mm macizo © 110 SAEI1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Suplemento PLANO N°: P3_0005

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




222,3

488

15 a8 x 1-8G 90° Racon 2
14 Tuerca M6 x 1 9
13 Tornillo M6 x1.0 x 25 2
12 Tornillo M6 x 1.0 x 16 10
11 LBN-25 15 1
10 M10x1,25 1
9 DSNU-25-15-PPS-A 1
8 P4 0003 Buje eje de prensa 2
7 P4 0004 Manguito de sujecion 2
6 DIN 471 -12x 1 2
5 P4 0006 Cuna 2
4 P4 0012 Eje 1
3 E4_005_01 Biela(2) 1
2 E4 _007_01 Canos guias 2

22 P4_0007 Buje (1) 4 1 E4_006_01 base prensa derecho 1

21 E4_003_01 Brazo palanca 2 |eLBENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.

19 s M10 ) TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA

eguro : DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN X SANTAH FE
18 P4 0013 Buje para biela 1 APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
17 parallel_din 1 |5 PROYECTO FINAL
- Q @ DE CARRERA
16 4 x 10 DIN 6885 2 Prensa
FORMATO: PLANON°:  E4 002 01
N DE N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT A3
ELEMENTO . . HOJA 1 DE 1




2

P4_0009

Buje con chavetero 1

1

P4_0008

Palanca 1

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:2

O

FORMATO:
A4

DENOMINACION:

Brazo palanca

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E4_003_01

HOJA 1 DE 1




2

P4 0010

Buje con chavetero 1

1

P4_0002

Corte biela 1

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ. 2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA: DENOMINACION:
1:1

|:]© Biela(2)

FORMATO:
A4

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E4_005_01

HOJA 1 DE 1




P4 0001_2 Cano estructural (2)

2 P4 0016 Cano estructural(1)

1 P4 0001 4 Base de prensa

ELMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

base prensa derecho SLANO N E4.006.01

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




2

P4 0014

Brida (2) 2

1

P4_0001_3

Cano guia prensa 1

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:4

O

FORMATO:
A4

DENOMINACION:

Canos guias

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E4_007_01

HOJA 1 DE 1




1 50 mm cano 3/4" sch40 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

':l@ Cano estructural (2) BLANO N P4 0001 2

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




———
A

|

476

mm

cano 1 1/4"sch40

SAEI010

ltem

Cant.

Unidad

Denominacion

Material

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA

NOMBRE

DIBUJ.

2022

Treise José

INGENIERIA

VERIF.

MECANICA

APROB.

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:4

O

FORMATO:

A4

DENOMINACION:

Cano guia prensa

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: P4_0001_3

HOJA 1 DE 1




Etiqueta| Direccién | Angulo Radio interior
HACIA o
_ % @ - ~ A ABAJO 20 0.74
o 0 — N N 0 HACIA
387 B ABAJO 90° 0.74
8 C A 90° 0.74
332,6 © o} o o
' e e S - 324 HACIA 0
1 o
|
257 + 0 o o ¢ 6
238 — el e - 234
| |
v o 8 0 s %
Y O S
o5 ¢ d
® T | / T
4 i & i T %LP
1 1
1 1
| |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, A R, 63
30 30
0 0
2,50 L
(@) (@] (40)
O < o
n pe)
L
ﬂ:
~O
N
1 4.6 Kg chapa metal.t: 2.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TGOEI,.\IIEé?éAAl\ll_CEZSIAS FECHA| NOMBRE |NGEN|ER|A
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
_ IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN ¥ SANTAH FE
65 ‘ 480 APROB.
. | ESCALA: DENOMINACION:

PROYECTO FINAL

1:4

DE CARRERA
':]@ Base de prensa
FORMATO: PLANO N°: P4_0001_4
A3

HOJA 1 DE 1




1 0.14 kg chapa metal. 1:3/8" SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Corte biela PLANONS:  PA4_0002

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 53 mm Barra grillon @ 30mm Grilon
ltfem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

BUJe cle de prensa PLANO N°: P4_0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 25 mm Barra @ 30mm Grilldn
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Manguito de sujecion PANO N P4.0004

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




5
205

115 ‘ 58
97.50

115

Fan
U

O
o, |
Wz |
17,50 ) % @ &) O
; | ‘ |
o — (o0 N 0 9
© @ © > X
75
&
O
1 0.27 kg chapa metal.t:1.8mm SAE1010
Etiqueta| Direccién | Angulo | Radio interior ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TGOEI,.\IIEé?éA\Al\ll_CEZSIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
A AHRARSI:IQAA 20° 0.74 IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN % SANTAH FE
APROB.
B E\BAA(EJ(A)\ 180° 0.05 ESCALA: DENOMINACION:;
T ) PROYECTO FINAL
HACIA Cuna
D ABAJO 90° 0.74 FORMATO: PLANO N°: P4 0006
A3 HOJA 1 DE 1




1 25 mm Barra 60mm Grillon
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

lil@ Buje (1) PLANO N°: P4_0007

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.17 kg chapa metal. t: 2.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Palanca PLANO Ne: P4_0008

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 20 mm cano 3/8" sch80 SAET010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

Buje con chavetero PANO N PA.0009

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 20 mm Trefilado macizo @ 1" SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

Buje con chavetero PANON  PA00I0

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




|
1
4l

1 330 mm Trefilado macizo @ 1" SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

PLANO N°: P4 0012

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 12 mm barra @15 Grilldn
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

BUJe para biela PLANO N°: P4 0013

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.1 Kg chapa metal. 1:3.2mm SAE 10101
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

QQ Brida (2) PLANON®:  P4_0014

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 70 mm st 50x30x2 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

':]@ Cano estructural(1) BLANG N°: P4 0016

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 700 mm cano estr. 50x30x2 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Est. carro tranversal fijo PLANON®:  P5.0001_1

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.8 Kg chapa metal.t:6.40mm SAET010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Soportes carro fijo PLANO N P5.0001 2

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.72 kg chapa metal.t:6.4 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Soporte carro movil BLANG N°: P5_0002

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 730 mm trefilado @ 1" SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Guias (] ) PLANO Ne- P5_0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 75 mm barra @ 60 mm Grilldn
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Buje carro movil BLANG N° P5_ 0004

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




Ol "
u L0
64,30
5 P4 0014 Brida (2) 2
4 P5 0018 Resfuerzo 2
3 P5 0015 Cano guia carros 2
2 P5 0005 _1 Est. carro tranversal movil 1
1 P5_0002 Soporte carro movil 2
o NeDE N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) Cont
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE NGENIERIA
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
5 PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Base tranversal movil
FORMATO: PLANO Ne: P5_0005
A3

HOJA 1 DE 1




(@]
b
X
03>
9,50 |
31
A-A
o
<
o ) 1. 2
o ™
N
50
A
-
€90
25
] 700 mm cano est. 50x30x2 SAETO010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | Treise José INGENIERIA I
JIRAM-ISO-2768- m | VERIF. MECAN |CA
APROB.
ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FlNAL
li] @ DE CARRERA
= Est. carro tranversal movil PLANO N P5.0005.1
A4 HOJA 1 DE 1




1 680 mm trefilado @ 1" SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cl@ Guia (2) PLANO Ne- P5_0006

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




wn
—
64,30
692,80
5 P5 0018 Resfuerzo 2
4 P4 0014 Brida (2) 2
3 P5 0015 Cano guia carros 2
2 P5 0002 Soporte carro movil 2
1 P5 0007 _1 Cano est. longitudinal movil 1
ELENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN X SANTAH FE
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
o PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ E. carro longitudinal movil
FORMATO: PLANO Ne: P5_0007
A3
HOJA 1 DE 1




1 650 mm cano est. 50x30x2 SAET010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | Treise José INGENIERIA I
JIRAM-ISO-2768- m | VERIF. MECAN |CA
APROB.

1:4

ESCALA:

O

A4

FORMATO:

DENOMINACION:

Cano est. longitudinal movil

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

P5_0007_1




= bt @ J= | =E o J=
o 23
ol 325
650
693
9 o Q° .
~\0 40,5 40,50 y
N T s
Ll ! 2 0o '
| |
‘ 400 ‘ ©

192

61,8

.c

8 P5_0017 Refuerzo (4) 6
7 P5 0016 Resfuerzo (3) 2
6 Tuerca M10 x 1.5 2
5 P5 0011 Placa perforada (2) 1
4 P5_0010 Placa perforada (1) 2
3 P5 0009 Placa (1) 4
2 P5 0001 _2 Soportes carro fijo 2
1 P5_0008_1 Base carro longitudinal fijo 1
ELEVENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m |VERIF. MECANICA l
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
i, PROYECTO FINAL
DE CARRERA
Q@ Est. carro longitudinal fijo
FORMATO: PLANO N°: P5_0008
A3

HOJA 1 DE 1




1 650 mm cano est.50x30x2 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Base carro longitudinal fijo PLANO N P5.0008.1

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.01 kg chapa metal.t:6.4mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

Cl@ Placa (1) PLANG N°: P5_0009

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.04 Kg chapa metal. 1:3.2 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

Cl@ Placa perforada (1) PLANO Ne: P5_0010

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.04 Kg chapa metal. t:4.8mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

':]@ Placa perforada (2)

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1

PLANO N°: P5_0011




1 70 mm

cano est. @1 1/4" sch40

SAEI0T0

ltem | Cant. | Unidad

Denominacion

Material

TOLERANCIAS FECHA

NOMBRE

GENERALES: DIBUJ. 2022

Treise José INGENIERIA

IRAM-ISO-2768- m | VERIF.

MECANICA

APROB.

I UTN X SHNTH FE

1:1

O

FORMATO:
A4

ESCALA: DENOMINACION:

Cano guia carros

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: P5_0015

HOJA 1 DE 1




1 0.1 kg Chapa metal. t:6.4mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Resfuerzo (3) PLANON®:  P5.00016

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.025 kg Chapa metal. t:4.8 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(ZA]\LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
: DE CARRERA

Cl@ Refuerzo (4) PLANO N°: P5 0017

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.025 Kg Chapa metal. t:6.4mm SAEI10I10
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Resfuerzo PLANO NS P5.0018

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




q
e

350

8 ) 4
bl
o +—- -—%@ J= | =t © J='
© 9 23
200
400
700
5 &
/4] \{ / 41
Q e
23

u:l: 61,80
+ |
uﬂ_ [I
@
T
8 P5 0017 Refuerzo (4) 6
7 P5 00016 Resfuerzo (3) 2
6 B18.2.4.2M - Hex nut, Style 2, M10 x 1.5, 2
with 16mm WAF --D-N
5 P5_0010 Placa perforada (1) 2
4 P5_0011 Placa perforada (2) 1
3 P5_0009 Placa (1) 4
2 P5 0001 _2 Soportes carro fijo 2
1 P5 0001_1 Est. carro tranversal fijo 1
o NoDE N.° DE PIEZA SW-Titulo(Tite) o
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
GENERALES: DIBUJ. 2022 | Treise Jose INGENIERIA

IRAM-ISO-2768-m | VERIF.

MECANICA

APROB.

l UTN X SANTH FE

ESCALA: DENOMINACION:
1:5

Q@ Est. carro tranversal fijo

FORMATO:
A3

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: P5_0001

HOJA 1 DE 1




780

9,58

335

(] o
A 8
A || B %o
] o
il
1030

| —
o ge)
) Oo
On| 5
0 R
y
415 Q
3 P6_0003 Placa perforada 1
2 P6_0002 Cano estructural 1
1 P6_0001 Estructura mesa 1
ELEMENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE NGENIERIA
: DIBUJ. 2022 | Treise Jose
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN ¥ SANTA FE
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
o PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Mesa
FORMATO: PLANON°e:  E6_001_01
A3
HOJA 1 DE 1




1030

15 ;\

780
540
©
I<— o
>
®
O
_>
—
O

10 A-A 10 830
= ]
1
k Do < C-C
o a_'
< 69 @ - 12
= (8) O \ 270
? o 220
< (9) (4 — . .
345 170 345 / '
Do
(3) 3
9 1 St.R.50x30/2 170 ™
8 4 St.R.50x30/2 770 @/ é
V)
7 2 St.R.50x30/2 900 B
6 4 St.R.50x30/2 730
5 2 St.R.50x30/2 270
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
4 2 >1-R.50x30/2 770 | GENRAIS: loBu [ o020 | memesose|  INGENIERIA
IRAM-ISO-2768-m | VERIF. MECANICA LUTN ¥ SANTAH FE
3 2 St.R.50x30/2 300 APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
] 2 St.R.50x30/2 830 ':]@ Estructura mesa
FORMATO: PLANO N°: Pé6_0001
N.° DE
ELEMENTO | CANTIDAD DESCRIPCION LONGITUD A3 HOUA 1 DE |




] 530 mm st. R.50x30x2 SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cano estructural BLANG N°: P6_0002

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 6.7 kg chapa meta. 1:9.58mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Placa perforada PLANO NS P6._0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




Tornillo M 6 x1.0 x 16

DIN 967 - M3 x 5

M6 x 1

P7_0003

Angulo soporte

valvula5_2 vias

2

P7_0001

Gabinete

1

P7_0002

Tapa

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:5

DENOMINACION:

O

FORMATO:
A4

Gabinete mandos

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E7_001_01

HOJA 1 DE 1




1,80

Ftiqueta| Direccién | Angulo | Radio interior
HACIA o
HACIA o
M HACIA o
V)
N HACIA o
. ®"b . — 205 E ERAR(%I;\\ 90° 0.74
N — G ~ — HACIA o
w0 HACIA o
% - Cara fija - 2 & © ARRBA | 70 0.74
N 18,30 9> 1830 2 H HACIA 90° 0.74
2 i H | _—105,5 ARRIBA '
0"5 R & ’:\ \\;‘ Py
—1 'fi'iv @ 95
4 13 80
70
e, 2
O X 20
- — 6
- 0
—IRb $RB 85% %0
—_— — — M N ™M <
o o
\ ‘
‘ 300 ‘ 70
' ' 1 2 kg chapa metal. 1:1.8 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TG()EI,.\I‘ESéAAI\II_CEZSIAS FECHA| NOMBRE INGENIERIA
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
IRAM-1SO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN % SANTAH FE
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
13 PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Gabinete
FORMATO: PLANO N°: P7_0001
A3

HOJA 1 DE 1




, . . ) 98,20
Etiueta| Direccion | Angulo | Radio interior ggzg o ©
’ - ’777777777777777777777777777777777777;&\ 77777777777777777777777777777777777
HACIA o A
HACIA o |
B N 90 0.74 52,50 P, o {J:r}
375—r~— B
7 .
0
&
'
(@) (@] (@) (@) (@) o o
N N 9] ™ [00] (@]
— N N ™
© 1,80 0
| 73,20 |
O & &
N
™
N
300
| 0.41 Kg Chapa metal. t: 1.8mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TGoELNEéeéAANL%As FECHA| NOMBRE NGENIERIA
: DIBUJ. 2022 Treise Jose
IRAM-1SO-2768-m | VERIF. MECANICA l UTN ¥ SANTAH FE
APROB.
g ESCALA: DENOMINACION:
Y PROYECTO FINAL
DE CARRERA
':]@ Tapa
FORMATO: PLANO N°: P7_0002
A3

HOJA 1 DE 1




Etigueta| Direccion Radio interior

HACIA

HACIA

1 0.9 kg chapa metal. 1: 3.2 mm SAET010

ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE

IRAM-ISO-2768- m | VERIF. MECAN |CA
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
1:2

Cl@ Angulo soporte

FORMATO: PLANO N°: P7_OOO3

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

A4 HOJA 1 DE 1




\ D @O
n
3
&
%
o
LN
ﬂ:
=~
=)
< |
(4p]
4 E8 002 02 Carretel 1
3 P8 0007 Tuerca plastica 1
2 P8 0003 Disco 1
1 E8 003 01 Columna porta carretel 1
ELEVENTO N.° DE PIEZA SW-Titulo(Title) CANT.
TOLERANCIAS FECHA| NOMBRE
IIRAM-ISO-2768- m | VERIF. MECAN |CA
APROB.
ESCALA: DENOMINACION:
o PROYECTO FINAL
C] @ DE CARRERA
Porta burlete
FORMATO: PLANO Ne: E8_001_01
A4 HOJA 1 DE 1




P8_0006

Tapa carretel

2

P8_0005

Cilindro

1

P8_0003

Disco

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:3

O

FORMATO:
A4

DENOMINACION:

CarretelCarretel

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E8_002_02

HOJA 1 DE 1




Preferred Narrow FW 1

P8_0004

Niple con rosca macho

2

P8_0002

Columna

1

P8_0001

Base porta burlete

N.° DE
ELEMENTO

N.° DE PIEZA

SW-Titulo(Title) CANT.

TOLERANCIAS
GENERALES:

IRAM-ISO-2768-m

FECHA| NOMBRE

DIBUJ.

2022 Treise José

VERIF.

APROB.

INGENIERIA
MECANICA

I UTN X SHNTH FE

ESCALA:
1:10

O

FORMATO:
A4

DENOMINACION:

Columna porta carretel

PROYECTO FINAL
DE CARRERA

PLANO N°: E8_003_01

HOJA 1 DE 1




1 1.6 Kg chapa metal. 1:92.5mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Base porta burlete BLANG N°: P8_000]

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




50

A
3 -

] 1300 mm st.50x30x2 SAET1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Columna BLANG N°: P8_0002

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 ] kg chapa metal. 1:1.8mm SAET0I10
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

PLANO N°: P8 0003

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




] 230 mm Trefilado @ 1" SAEI1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m
APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Niple con rosca macho PLANONS:  P8_0004

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




CHAPA BASE
409

PIEZA CILINDRADA

SOLDAR EXTREMOS,
SOLDADURA CONTINUA

1 0.95 kg chapa metal.t:1.8mm SAE1010
[tem Cant. Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Cilindro PLANG N°: P8_0005

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




1 0.25 kg chapa metal.t:1.8 mm SAE1010
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ES(?ZLA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Tapa carretel BLANG N°: P8_0006

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1




RM24x2

] 25 mm cilindro @ 60 mm Grillon
ltem | Cant. | Unidad Denominacion Material

TOLERANCIAS FECHA] NOMBRE
GENERALES: DIBU. 2022 | _Treise José INGENIERIA I P ———
VERIF. MECANICA

IRAM-ISO-2768-m

APROB.

ESC:LA: DENOMINACION: PROYECTO FINAL
. DE CARRERA

Tuerca plastica BLANG N°: P8_0007

FORMATO:
A4 HOJA 1 DE 1
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