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'}Juso." Tambien un estilista podria p

© QUE ES Dfsaﬂdmbu'sf}iin:',f_j A5 W REL ' ’ \

gusto y'oido)

ta de diseno., Tampoco
ble y con bastante presen,

del objeto, *

Talvvez'al”ihgéniefé nozlé)breocu

cierto obJeto, procurando que’ este cuente

po, no intervengan en la realizacion de

“de -lo mejor  posible y con la mdxima belleza. e trata de decir con esto

que el disefiador sea superior a ellos, o ellos inferiores, solo que el debe

de tomar en cuenta varios parametros para la,realizacion de su trabajo, y con

jugarlos todos ellos en la formacidn de‘un producto que si son bien desarro-

llados se obtendrd unm buen producto industrial.




',maquina, analizando cada. uno de ellos por separado y dando posibles soluciones
:~a la maquina a disefar, posteriormente, se.conjugaron todos los elementos en-~
“tre sI, ‘hasta llegar 'a un“andlisis general que resultd con un pequeiio cambio

en el concepto de la definiciénxfinal de la maquinaria.

Los elementos son“cbq;ebk
do'a lé solucidn Gpti ‘d .195 factores, los demds se tienen que ade-
~-euar y dar. solu i aiUfaétor,principal.. Si dentro de un di-

seno, el factor

_ciento superior 7‘a propuesta anterior, se‘tendria que adaptar las caracteris-

ticas,’ medidas objetivos, solucione ‘ etc.;'del‘factor primordial. Es muy im-

portante que no se "olvide nunca de relacionar todos los factores.

ohﬁvatias soluciones al mismo problema y de acuer




Es;dé.fhctdrés”intérVi ne

'Este fac(:ot influy' d ectamente en la forma del disefio, dando uno

varios parametros para de ahi solucionar con varias alternativas.

Estos parametros seran cas siempre sobre conceptos de medidas, es

':pacios y forma.

"‘EkGONOMIA -~ Esun faccar que influye dentro . fuera ‘del disefio, tomando en cuen

s

'{ ta'directamente los campos de acci medidas del hombre (en sus

exos,_etc ) .asi como otras

Gl distintas edades, caracteristidas

:disciplinas como:: sociologIa, P icolog{a,bmedic1na.

ESTETICA

‘betia contar con una tina,rla [orma elegida deberia tener una pen-

diente, 1a cunl pndrIa Yr-de 19 a’20°. Aqui es donde el factor -




estética no es riguroso que se tenga que p' "'en cierta posicidn

la percepcidn. estetica del disenador es la que va'a regir aqui, el

dngulo.







P odamiew

EL OBJETO

Este producto es necesario para completar el proceso de cera perdida. Con esta

: ‘m3quina se clerra el ciclo. Esto viene a substituir y mejorar el metodo usado

por los aztecas y griegos, que consistia en el vaciado sobre arcilla, en el cual
no podian realizarse piezas complicadas. Posteriormente se utilizaba vna espe~
cie de honda muy larga, la cual un hombre hacia giratrpara credr la fuerza cen-
trifuga, quedando actualmente este pequefio aparato, el éual substituye al hombre
y la honda. §Si utilizaramos el proceso de vaciado, la exactitud de las piezas
no serfa igual ni con el mismo acabado, la velocidad.que alcanza esta mdquina,
crea la fuerza necesaria para que cualquier forma y tamafio pueda quedar hecho.

Pueden realizarse piezas hasta de dimensiones muy reducidas (0.1 mm).

Rorln cris_ej___\

Rt cubilede
i i;;r?KZZC
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(fig. 2.1) 15




Esta maquina ac:ualmente cuenta con una base que es ‘el soporte de toda esca, en - ik \\‘
la cual aloja un fleje o resorte de torsiun, que sirve de cuerda para accionar

la midquira.. De esta base sale un ‘eje que esta soportada por'dos rodamientos.

Sujeto al -eje se encuentra el brazo@

el cual soporta'“n co trape 3 un porta—cu—

biletes y un porta—crisol.

n tope para:detene

Cpn;;ene' :azo.ael cual’ se

ne :la base.




e "en tres grupos:

Dgntr§ de'la joyeria se producen con estos productos, todos los derivados de las
- joyas- como: . aretes, anillos, éadégas,;brqcﬁéé,'fiéidles, prendedores, esclavas,
pulseras, mancuernillas y dijes. "Las aplicaéipﬁes de estos productos son sola-

mente de adorno. Pocos casos son utilitarios) 0’ sea que tienen un valor de uso

o’ regular sén muy pequefios

tos mismos completos,

adorno, se utiliza‘glibr

débil, no se mancha, no Sé;rompe;

El tercer grupo seria muy reducido en su mayoria, primordialmente por el costo

de los metales. Los objetos a realizar serian algunos tan variados como la




imaginacion del artlst bustos pequenos, estatuas,.algunas piezas especiales

heirajes) logocipos.f(”g"'




PRODUCTOS EXISTENTE - ANALISIS ‘ . . \

2.3 qu,pfoductos ya existentes dentro del mercado son en su mayoria de importacién,
: déjando a los productos naclonales en segundo término, tal vez-por su falta de
. diseflo. ~ Estos productos naclonales por su economia, son los de mayor demanda

'por los pequefios talleres de joyeria, no optando por. los extranjeros,'por's@g

alto costo.. Estos son adquiridos por talleres més grandes.

Los hay con brazo fijo, con brazo mévil, existen tres tamafos de acuerdo a loé"
cubiletes, existen también con motor integrado, suprimiendo la cuerda y el tope,
por el botén encendido, los hay también con tina giratoria. Otros mids complejos,
son automdticos, es decir que cuentan con un mueble, con motor integrado, el oro
funde solo y comienza a girar automdticamente cuando el oro se encuentra en esta-
do 1liquido.

@/ﬂy ‘\\ .
3 l?_l/ @ J;: ﬁ\éf

]

(fig. 2.2)




Las marcas que'fgb:icén.diChés wiquinas’ son:

Maio di Maio

Swest

Tatum,  57:”

(Ttalia)
(E.U.A.)
(Espana)
(E.U.A.)

“(México)
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 OBTENCLON' D DEFLCLENCIAS ‘QUE DEBEN SUPERARSE

© ‘sistencia:

21




= El tornilro opresorvde los cublletes se encuentra por la parte inferior del
brazo, el cual esta en’ una ‘posicién sumamente incmoda para el usuario de esta
_maquina,,el cual se tiene que agarrar y poner las manos cruzadas para apretar

el tornille; el cual tiene muy poco espacio para maniobrar.

cugi .
\ o
s
"f‘cm:l b_o : §/ E/_'&_hg‘(_m{fn;lon

la I
%bth E
o) yd

¥ !

|
(fig. 2.3)

ocasiones el didmetro, Existen centrifugas para un solo largo.k‘

il z5 ccn+napzso
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LOS OBJETIVOS GENERALES SON: -
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PRODUCCION

: MATEIKiALﬁS

De acuerdo ael ‘k,_,‘l, A' ‘ gunas piezas“pudieron haber sido de al-

giin otro tipo de material o diferente especificacion, pero haciendo el anilisis

se adecuo cada -material dé los elementos a su uso y capacidad.

26




la”fiﬁé, la base, la

tapa de la base,

de lamina d

¥ estos elementos son

ncia adecuada.

El‘braiof

El cont pe

El’fl;je que funciona como
es de un fleje acerado del calibre 24 X 35 de altura, creando la velocidad y

las revoluciones necesarias para que la inyeccion ‘sea buena.

27




El fleje del contrapeso es de alambre piano del calibre 18 el cual queda con la

resistencia y fuerza necesaria para que funcione el contrapeso.

PROCESOS::

seguir aunque par

tras podrian tene

1iproceso

El contrapeso y el portab”azo son r al
el peso especiflco y la resistencia fueron;los a

. en otro proceso, ‘como fundicién a presion 0 forJado

28




El tope y el soporte de palanca giracoria son forjados en frio, también se pu-

dieron hacer por troquelado.

El porta-crisol y porta-cubilete fueron realizados por ‘doblez y punteado, pudien

'do tambien haber utilizado el troquelado‘o fundicion a presion, _Utilizando este

e cuenta eg:

Taladro de pedestal

ﬁu_Compresora con tanque_

_Tomando .en_cuenta que las piezas como, porta-brazo, contrapeso, tina, base, tapa

de la base, se mandarian maquilar y se terminaria-de maquinar en.el taller.







* FUNCION

En-el medio de la.joyeria,
--como las herramientas, nd‘e’
,'10 mis sencillo posible

,evitar la perdida, c

- Se podria llegar a utilizar de 2-a 4 vece

entos,-tanto

El uso-de”la maquina
continuacion, describire
distintos talleres.'

Propondremos primefo un tallef’péqueﬁo de baja produccidn que rgéli?é ﬁie?és de
disefio exclusivo; este ‘taller va a satisfacer su propia'producqiéﬂ;fqué es'muyi
baja, como ya se mencions. ’ Tomando en cuenta que son disefos gxcL@éﬁiOs,ftéﬁﬁfi f
que utilizar pequefios cubiletes para una o dos piezgs,-y;pqgasfvééés,lbé'éubile_

tes grandes.

Posteriormente podemos mencioﬁaf

ademds de realizar disefios exclusivo s no elo Ay‘,de 11nea, que vacian
en mayor cantidad.  Parte de esta produccion podria ‘ser para venta directa al
piblico. Para la produccion de piezas iguales, tendrdn que utilizar los cubi

letes grandes y utilizar el menor niimero de veces la m&quina.




cuéndollas piezas
no pueden ser realizadas adena, torno, -

etc. . Contando ‘con toda esta maquinaria ucha:ipro orcion el nimero -

de veces.que es accionada 1a “méq lega:ya‘utili

'fzar centrifugas nds gra d

de:mayor al

mer cubilete estard 1isto a las 11:00 hrs., y a partir de este momento,,
podria estar funcionando. . Existen algunos cubiletes que tienen que permanecer hasta

5 hrs. dentro del horno.
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Dentro del campo de la joyeria, no todo es. oro, tambien exiaten otros metales,

con los cuales se pueden realizar Joyas;: pero serian las nombradas como de: fan

tasia. Esto incluye al cobre, tumbaga, aleaciones de aluminio y otros cipos de

metal barato y bueno para chapearlo.

niquel, etc. .

Cuando no se cuenta

"para sacar lo

33




ELEMENTOS 'MECANICOS

éituédo en el tope,

'que sirve para evitar el giro de ra } nﬂiehdofél=metal.

El segundo se encuentr do- e dntrapes ra-desplazar este al

lugar indicado

El cercero esta situado e
v iel giro del b

,éu‘fuﬁéionamiénto es permitir

razo, atotando la cuerda. y: al soltar éste, regresara y quedard suel-

El primero, que es el tope, consta de un alambrén, un canal por donde penetra
éste, un barreno en donde corre este mismo, un resorte de extensidn y un perno

en donde se atora el resorte.

(fFig. 3.1)




Al .quedar el brazo con‘cﬁerda, se toma la palanca del tope y se empuja hasta intro
ducirla en ei.barréno.jquedando 8sto listo se suelta el brazo y la presidn de la

cuérda danf#enégel tope dentro del barreno, quedando el resorte en posicld exten-
dida. T T '

' El funcionaﬁiéﬁto del régreso del resorte se realiza cuando el brazo es movido
hacia'atras,‘éoﬁflo cual la fuerza ejercida desaparece y el resorte hace regresar
el tope a su posicidn original, quedando libre y listo para gilrar.

Fﬁnﬁidc(ﬁ
+ina Tbﬂé_f“ Fosmﬁon

an renga(

Movi wiento paa soltar &l 'l'apz

y wover & wetal

Pqéiplbh dela
o ol £star ato

/,/Zvi@dz |z palauca
; al totar desactivado
oyl brazo.

[}
i

Lol tope.

JE I &

.
'
S

+0F_e__eg_ posicion ‘{Clj'ex quomdo
pr la fusrea ejercida por \a

wzrdz:. 35
(fig. 3.2)




‘devener el fleJe.

'a,el cual cuenta ‘con una inclina~::

del brazo, posteriormente queda listo para llevarlo a cualquier parte del brazo

(édelante o hacia atras) al- quedar en:el-lugar indicado solamente se suelta el

K Flege, regresando a su posicion normal y atorando con las ranuras del brazo nue

ﬁrazo f?m Oprlwuf

; vamente.'

-,

3

{
SR
- Lo E ‘
SRR G NS
g_lz_zamimt :Ll' A [‘Tr.l——'—> '
]

F7iabh norwz

i —— f—-a
= ‘
S

5(%20 oPrn wmiZndo

~ (fig. 3.3) : ]C’Kfz

le;e de alambrE”:

Bia correspohdiente,VSe foma'”

36




,sumamente faedil.’

Su funcionamiento es cdﬁ’i&gga ‘fuerza’ que se necesi-

ta para apretar el fle" o:dél[contrapeso es

Un elemento que se considerari cion del cubilete

que mover el -
e1 cubilete

en_su lugar (en el porta-cubilete ’yoya

E

riormente se coloca el crisol en la cavidad de la crucetas la cual esta des-

tinada para &ste, estando listo para fundir el oro.

/ﬂ’iﬂﬁ ’
%#u_crfsa)
/__




olo por la accidn del

resorte, efectuando ‘e o}completamente seguro de que

se pueda desprenderfelﬂbpi oi

38




RESISTENCIAS A ESFUERZOS

' L;‘impop;ﬁncié

muy importatite;

Para.su me

“duiradero.

era un factor

ondo.

yero un producto -~

iste’estudio como son:

39




bre'SO ortaria los ma-

lpes Fudos o al-

un_ndmero infinito de

nos darla por resultado un espesor de pared dem351ado delgado, circunstancia que
ya teniamos en cuenta cuando se propuso’ dicho espesor de 1a tina. “Sabiendo de

antemano que era mucho el rango de seguridad que se tiene y el oro nunca va a

40




1llegar a.pésar por la pared de esta tina.
“Para el brazo se tomaron.en cuenta.

“Primeramente, el torque que: exis

- ila fuerza mixima que ejerce

70 Kg.

41




Teniendo este resultado, ya contdbamos con un 'esfuerzo resuelto.y estando segu~-

Tos que seria un elemento bastante durable y resis

El elemento que se estgﬁi&nposﬁg;{prméﬁte .. Este se in

‘troduce en el brazo,. quedando una pared:qus

iy

o
T TTE 777

—

—

.. , levlzr—
éjrzesor minimo a cacu’a

42




Lo que se tenia que calecular era:que el tope no fuera llegér a romper. la pared

del brazo durante mucho uso de la maquinaria.

El. desarrollo fué.el siguiente:

gjqug,ggvle[apliééren la miquina.

\ TN
P ;7ﬁ /7
A S S S

20 wg 0 Ky

MpqéiéiEnydebuéofy se le ‘colgo un‘ﬁEQO‘de 20~

~.Experimentando éstq,sa@rié@@sfgugi}é pa-
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rObteniéndo estg resultado nos dimos cuentz que el elemento disefiado estaba en

un rango de seguridad bastante bueno.

"El conﬁrapeso fué calculado sabiendo que estarfa muy sobrado de resistencia.
El razonamiento es el siguiente: cuando el brazo empieza a girar, la pérte del
contrapeso que queda atras del fleje esta soportada por éste, entonces ha que
tomar en cuenta que podria haber una ruptura del contrapeso en su parte infe-

rior, que es tambi&n la mds delgada.

__‘lHe rop-l-ura\

a4




;' quedando resuelto

el:contrapeso.

El cédlculo.de este elemento fué puramente experime

vglbfaé ﬁéﬁerk_y';onﬁélpptoéqﬁiﬁ‘ d e’

Se introdujo el contrapeso en el brazo y5s ¢ ! 0 ser
su funcionamiento real al usar la miquina.'jSefle_erron.pbhieqd ;¢i§tinfbs,pg

s05, sublendo cada vez el tamafio peso de ésﬁoé'(rééisfien60~foﬂbé eilbé))4hég

‘ta llegar a pararse una persona en &l sin suffir algﬁn‘detérioro.:

Obteniendo el resultado, nos dimos cuenta de que el alambre piano era-el-apro-:

piado y se cuenta con un rango de seguridad suficiente.

En cuanto al porta-cubilete se tenia que-tomar-encuenta un elemgnto g1gido que

soportara el cubilete al estar ‘accionando el brazo y tomando en cuenta el peso

de este cubilete.

45




El desarrollo fug el’ sigﬁienté:‘

El cubilete esta empujando a el portacubilete conxunva'b Euerzéi‘dék];lﬁ kg. cuando

esta ‘en su mixima velocidad que es de 150 revoluciones x minuto.

F=7.45 kg I = b3n (.3): (1) )

bh= L3 1) - 0022 4

T Vi 0225 cm
L=becm. Umax = PL3 - despejando P = 3UEL
I = .00225 cmd ‘ ,"'B-EI' B 13
E'= .47 x 106 Lajem2 Fou e U

1% 107 kg/eal P = 3 (.3cm) (470,000 kg/em2) .00225 cub _
Unax.- = A ;54"‘5“‘3" o
PE i

Se esta calculando en un rango de seguridad ¢

46




La crucet i cuenta. ¢ refierzo para el esfuerzo, que no fud suficiente estan

11ifuerza perpendicula ‘sino tenla cierto angulo, por lo Cual se procedid a poner

un Tefuerzo en el area donde se EiJa el resorte, para evitar que la lamina su-

'friera alguna deformacion que llegara a afectar el funcionamiento de la miquina.

a7




1|7arzol & \z basy

ol
T !
wsocle oin accioar wtoorte acciondo
(fig. 3.6) : ;
; , |auima de Yanille
{ R e i dfusczo gerdz
|
2 A
z}n 4 7
_F_@w de]ﬂormu&'wn de la gwﬁd solcion dlla dg]%rmaciom

48
(fig. 3.7)




ado'en-cuanto‘a su resis-

-

tons estando dinamicb
24,000 r.p.m. '

sobrado el calculo, teniend b

tante holgura y asegurando su durabilidad.

50




CAPACIDADES DE LA MAQUINA

Esta midquina estd disefiada para retib

(fig. 3.8)
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Tomando en cuenta‘qué los anillos se colocan en el cubilete de la siguiente ma-

nera:

'Farma @VUZ&"E{

(fig 3 9) E .
Petpendicularmente, o sea sobre los ejes de coordenada, se le quito a las par-

f;es donde no'. interveni el yeso, para darle la misma resistencia, pero con me-

'hor matetia‘

Quedando en forma de cruz ¥ embonando est las pestanas de la cruceta,

revitando que lleve el rebaJo con que cuentan 0 otros cubiletes

aoh e

(fig. 3.10)




En éuantd'al.peéb &é{tédazhno'de los cubiletes, son los siguientes:

(tabla 3.2)

La capacidad de cada cubiletgrdédéqéﬁ’gtamb

(tabla 3.3)

5 6.5 7.5 8 10 15
‘£00-3& 131.74 152,01 162.14 198.2 292.5
cm’
5
gm. 257.6 334,5 390.2 414.2 519.0 753.9
155.86 194.3 231.7 247.3 309,7 492,74
6.3 i | A
397.0 503.0| .~ 600.2 640.0 800.0 1276.2
7.6 228.8 292.8 450 680.47
' 581 755 | 1168 1745




EL cubilste d 5 ¢rfan 120 gns. igual a 25" ai

-

Cra-dama’s lG..aﬂiiloé]gfﬁésééuéé gfaduﬁciﬁﬁ paia é}ballé y

Se propone\tambiénfuhfpequeﬁo cubilete para piezas demhsiﬁdo

&sto se usaria cuando-se hicileran trabajos exclusivos; ta

54




La base gs'goldééda:aﬁteS“de iﬁtrpducirrgi"
allmentacién y las entradas de la cruz, asi que a vaclar el yeso y fraguar,
cuando se saca la base, queda el cubilefé‘con‘1a'énttad&‘dégla:éruz.

ortradas deix ool camial de
"fa\_'n“vvyz'n Acion

(fig. 3.11) - i } a .
Parawlosgggbilg;es @uevos l6gicamente tendrin que llevar su propia base y esta

Lo

wiﬁdividual de ‘ancho pero no de largo, que podrd ser el que

Su forma tendra que ser su perfil y llevar como los demds una inclinacién y
un conducto central.

Yarfi\ dal wbilele

p_o_r_’{Lz de| canal de
alimentacion

(fig. 3.12)
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Parawbodét colocar todos los tamafios de cubilete en'el porta-crisol, se cuenta

‘con dos ‘elementos para poder realizar-esto. -Una cruz y una base de hule.

‘.La cruz .se coloca en la parte exterlor del cﬁbilete y esto se hace cuando el ye-
so se ha vaciado dentro del cubilete, al quedar el yeso hasta arriba se coloca
en las entradas del cubilete, y al fraguar se quita y quedan marcadas las entra

.. 'das de_ la cruz.

crucz'ia

tanuras hechas

(fig. 3.13)







3.1.3 . ERGONOMIA

Dentro-de lé méquiﬁa'la ptihéipal funcidn es darle cuerda al brazo, el cual gira

& de derecha a izquierda (estando parado de frente el operador), tenlendo un ra-

dio. de giro de 250 min

cm. alcanza perfectamente a girarlo

(fig. 3.14)

Un hombre de pie frente a la midquina, cuyo brazo mida

" Los.operarios-de brazos mis

cortos_tendrdn. que efectuar

Vuﬁa flexidn del trtho para

realizar élkéiro, con lo
cualﬁéﬁfte uﬁ,cambiﬁ la fi-
sonomia del cuerpo; los ---
miisculos de la fegi&n lumbar
comienzaﬁ a'trﬁbajar, sin
ocasionar lesién a los ---
miisculos, pof no tener tan
ta fuerza el brazo de la md
quina. . La altura a que de-

be ser colocada la miquina

‘ para.poder girarla perfecta

mente, estard relacionada

con la altura del usuario.

@—+




Este brazo soporta. un contrapeso.y cuenta con una manivela. Asimismo, estd

‘disefiado para que 105 dedos del usuario no choquen con la tina al momento de

darle cuerda.

17@4“3\

(fig 3. 15)

El funcionamianto‘de este

‘Ya estando el brazo con cuerda se- introduce’el tope en el barreno, al quedar
fundido el oro se mueve .un poco el brazo y con un resorte se regresa automd-

ticamente el tope.:




La tina.cuenta con ‘una pendlente de o{ = 12° desde la pared haéta el principio -

a ﬁalanca del! tope va dentro del brazo, el cual requiere una . for-

(fig. 3 16)

e fo fmirz bid
(Fig. 3.17)° - = Feso ~
~Al 'quedar: resuelto esto se prosiguil a analizar el ensamble y. se vi8 que era

“‘muy-complicado ‘para el trabajador colocar el resorte, quedando la siguiente

forma. que no chocaba con la tina y se coloca perfectamente el resorte.

banzno 25facio ,
(fig. 3.18) SUTICINE




La longitud total de la palanca se propuso primero, de 80 M. 4 lo cual por 1a
“pendiente,:no permitia a: la mano eJercer el trabajo perfectamente, ya que se

coloca-la mano en una posicifn muy incomoda

7/
17 l'm_;\/ ) %/

(fig. 3 19)

Por lo anterior, se procedio separa

éufcienTz
¢7F2! Lo fum
Wi obrm/
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szr 'topg

las letras hasta sus o;os. El angulo de v1sion netamente es de 0 a 10 grados

con respecto a la perpendicular de los o0jos, por la causa de que el operador




@ K = i Jﬁé;&/ o

(f1g."3.20)
: ;‘La flecha indica por donde se: encuentra el barreno, ya que al quedar el brazo‘*f

'1~enftente, junto con; el cubilete, tapan un poco éste..-Esta flecha tambien s

f de un tamano v151ble a la distancia del operador y. Psta apuntando exactamentezlrrw

'hac"iel barreno. Este ciene un c1rculo eﬁterior de.5 mm de’ grueso, que encie
s rra perfectamente al barreno esto es para tener-una mejor visidn del barreno

VAy ‘no sea tan complicado el accionamiento ‘de-este. tope.

Ma cwobilels higke  bezo

0 az( whildle

diacion dol 62
(Fig. 3.21) bagreno




(fig. 3. 22)

Después de habefﬂpuééﬁékél to ﬁBile;;;lée procede a \\
poner. el contrapeSoweQYéquili éﬁféﬁléygndo la
‘ tabla que se encuentra £ da
con los didmetros y altura

estd marcado en el brazo

La tabla se.encuentra

respecto a la visibilid fectamente dentro

del campo visual‘&e‘unthmﬁfe

Al verkla tabla t ndr ' 1 cual no serd forzadamente, lo
: sﬁél;’hi1ﬁental). La concep
cion de la tabla es 1,£ ka en ieﬂy* Q?di#ﬁiibucién y dimensidn

son’ perfectamente permisibles i
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L :ficii. 'Para'désblézar'

fdrIa se;;efectuada:po

tendrd que soltar y se regresara automaticamente

La distancia que existe para
apretar el ‘fleje es de 65" mm.,‘el cual podria ser accionado por una persona que’

tuviera una dimension de mano de 150 mm., segun tabla de encuesta.

(fig. 3.23)
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Posteriormente, en-el crisol es colocad oro, plata, cobre,

alpaca, etc ) y-al hallarse en estado liquido, toma’el: brazo del conttapeso

y. se regresa un poco para desactivar el tope ar el contrapeso se tomd

S en cuenta las medidas apropiadas’ para el funcionamiento'de ‘Bste.

€ L L

z0 |G 8 95 0.2 8¢
& 75 | 175 0.5 106 9.9
6.5 ig 6 {0 g7 g5
(o 155 | g 9.4 10 | 102
N I P S B X 9.6 (0.5 W0z
19.5 19: 5.5 0.2 g5 95
%5 | 205 175 0.5 g 0.2
1B 175 | F 10 95 0.5
19 1 18S 16.5 9.2 04 | 9z
17 16 172 ) 10 S

Ya fundido el metal se procede a soltar el brazo y este comienza a girar; el me

tal se introduce en la cavidad que se encuentra dentro del yeso, llendndola to-
talmente. Puede suceder que exista demasiado metal y este tienda a salirse del

cubilete, esta fué la primera causa por la que se propuso una tina protectora -
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(fig. 3.24)
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Para la colocacidn del cubilete se tomd en cuenta la perfecta sujecifn de este, y \\
y se prosiguid a colocar un resorte de el refuerzo del porta-cubilete a el refuer-

zo de el porta-crisol, el cual aprieta perfectamente el cubilete. Para todo esto

se observd y se tomd en cuenta un resorte que fuera posible mover con la fuerza de

la mano y también capas de apretar y sujetar el cubilete.
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Topando'en cuenta la manufactura de las pilezas de joyerIa que por lo regular son
en su méyorIa artesanales y considerando la cantidad de procesos que lleva una
pieza de joyerfa y la misma cantidad de herramientas, los joyeros tienen la cos-
tumbre de tenmer sus bancos de trabajo con todo amontonado y fuera de su lugar,
-sin tomar en cuenta donde dejan. las. herramientas, ni el uso debido que le dan a
estas, por lo cual este disefio tratd de tener las menos piezas sueltas, para evi
tar ia'ﬁérdida de'eétaﬁ_&rﬁﬁg?el;ﬁsuﬁrioral extraviarlas, ya no pueda usar corfég

tamente la miquina,

Las piezasison la

+ - cubilet
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3.1.4  ESTETICA . .-~

“el qua?iog(j&jqué las actuales

procedi a tener




:‘Por procesos era adecuada la forma cuadrada por ser con mayor facilidad su fa-

bricacion pe entonces se pensd un proceso con el cual se podria realizar en
) lyr y; a una velocidad rdpida, sacrificando un poco el costo en baja
- ‘produccion, pero con mayor beneficio en alta produccion Posteriormente se le
—;}dio ‘una forma con pendiente desde la pared hacia adentro y otra desde la parte
“Vmedia hasta el centro de la tina (el cual se encuentra truncado por el porta
brazo). Este proceso nos permitid realizar dichas pendientes que en la forma

cuadrada hubiera sido mis dificil realizar.

A ”*ferr'é;gbnomié.las pendientes
| " nos ayudan a una mejor visi-

I - bilidad de algiin seflalamiento

de la maquina, Por estética

resulta sumamente aceptable.

T&ﬂLﬁ brazo

7
(fig. 3.29) o
Todo esto que concluyd con una tina que sustituya a la tina comercial de ldmina

galvaniaada que tenfa que comprar el usuario y colocarla posteriormente en su

miquina para proteccidn.




scd dér'@f}é. configuracién ldgica \

‘a iirﬁiqﬁihaf}'Lalbase que’ antes éra de’aﬂer na'ibﬁaléé) y de fundicién

e presion (en la’ americana) ‘se analizo si podrlamos ener, eljmismo proceso y es—

CO fue positivo, con: lo cual los factores de 1a eron similares a esta ba

se, resal*andose solamente la mayor resistencia del material. Esta misna base

nos soportatia un’ rodamiento superior, pero el inferior no ‘estaba solucionado: y
. por consiguiente se obtuvo una solucidn de los tres elementos coincididos ‘en el
; ,mismo proceso' Esto nos dig la oportunidad de que los rodamientos fueran SOpoT

tados por la cavidad ya. "salida del molde“de rechazado.

Wﬂ@n%b ﬂUFZﬂD(
{cavidad)

J(a(m 2715@/ rodﬂm'e;l\% wKrior
{cavidad)

(fig. 3.30)
Posteriormente el brazo con el que cuenta la mdquina se propuso de varios perfi-

les, obteniendo un paralelepipedo, pensando en el proceso de fundicidn de hierro
gris, ergonémicamente era aceptable, est@ticamente, su aspecto era bueno y agra-

dable, pero en procesos no podia estar dentro de los objetivos del disefio, ya

que elbrazo contaba con el portabrazo integrado y su maquinado era muy complica
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do. -Se optéwpof;uhéfseéciSh'Cﬁqdfadé,(bafra de’ acerd) 'y estandofégpafédq del

pbrtabrazd‘éorﬂéuésfié in&riﬁéoffabafél éambib‘y £ﬁé méjo:"funcioﬁa1_

mente, por.estéticaino cambi ﬂl;aééécto;fSiehdofacep;abie,Z?orkergonomia

era cuestién despoca importan ay. por pfbd@ééién;fué mds aceptable y fdcil el

proceso; ya:que perfectam

uadrado-se desliza mis ficilmente que de otra -

forma.

ueﬁar‘ié barra cuadrada, &ste deberfa te-

stind; o' sea.las pendientes, contando tamﬁién

con un. canal -para fbtazo; terminando ‘por 'ser aceptado por la cues=

tidn ergondmica; alera ap;bpiada al no interferir en el proceso, pQr es i

segufa una secuencia 18gica del disefio;" por-fun =

cién;contaﬁa‘édn cteristicas necesarias. de éste.:

Primeramente:conta s salierites. que estéticamente

visién, pero por :ﬁué caﬁbiadq,fﬁé é;q el

or lo cual sz tuvo:qu

(fig. 3.31)




que l#

ticamente est:a en relacion con todo el concepto de la mdquina, en etgonomla se

i o vmulo

Ha
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umzwlb Pzra zﬁumrs@
won 1z +ina

becion que feszLr% ceceon de ontncto

brazo , con lz mavo

intervinieron'mucho éstos factores‘directamente.,,,
que tenian que respe-
en tamanos, .como .en

' 13 en cuenca esto para Soportarlos a; todos. Des
pr‘pu stas ‘sa procedio a: realizar un tlpo de escaleras para -
)bubilete y diamecro, por produccion se’ ‘desechd esta posibili-

”cada tamano

dad, aunque por funcion, estética y ergonomia resultaba buena, Posteriormen-




“'te se.procedit a rebajar los.cubiletes con’

‘se hizo una cruz.de porta-cubilete

En cuanto al crisol se realizd un nuevdfdiseﬁd que tiene igual funcilonamiento,

y por sus formas es mas aceptadg en:el mercado. (ver cap. 4 experimentos rea- -

lizados).

(£ig. 3.34)







MEMORIA DESCRIPTIVA . ' =" " 0 i oo e \

Dentro de la fabricacion de la joyeria ex:Lsten varios y muy diversos elementos,

herramientas y utencilios ara el proceso y 1a elaboracion de esta, t:ales como.

pinzas de diferentes'modelos', 1imas, martillos, lamiﬁadores, t:ornillos de banco,

-

Describ

. altura st 1 gpébw‘édoyr '

- Se esta rutilizando para la‘ elaboré;:ion, el«proceso derrechazado ‘Se tomd este TES‘S “@ “M.

+ BBliOTECE

proceso por ‘la forma propuesta’y. la’ simetria que contiene. Por las formas‘_sxﬁ

la tina no se puede realizar en un solo molde y tendrd que ser en dos fas%h\_\“ m‘_ i
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Contiene también dos barrenos, estan opuestos! n'Cada°exttémo‘deila“t1na para \\

ser utilizado por personas diest:as y zurdas, -y :ienen un diamet o de ¢ 9.5
mm colocados en la parte inferior de 1a tina, por donde penetra el tope que .es
de =63 m (quedando bastante holgado), y el cual mencionaremos posterior-
mente. Se realizaron cuatro barrenos en. forma simetrica, e 6. 4 mm, por donde

pasard un tornillo (en c/barreno) que unira la tina con la base..

posibles dobleces. .Aloja una tabla de pesos y medid

,,mente ‘en, la parte £rontal de. 1a pared"e

los cuales se; ‘une-"a: ella

 fContiene una cavidad en la cual se alojara un rodamiento (que es. el rodamiento
superior), la cual sale del mismo rechazado, ajustando: pOSteriotmente la tole-

rancia; el rodamiento recibe un eje que mencionaremos posteriormente.
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Dentro del qplde_&gl'féch ?sds

'recibir-ia'iépé’denésté_base;

Enkla parte; fin

namos, ird pintado de.color
la parte inferior de'la,Sé 2 pa dé”ésia, la cual es tam~
éée tambidn en dos fases, co
mo en la tina, tamblén reéibe hvidad,de éste, también sale
del :echa;adp,r1leva'unélcﬁ£93 u ia;bise,déndole mayor estabi
1idéd y ‘seguridad. Llev@»éua;ro;barr ‘deptiqqé‘é<los de la base por los -

cuales pasardn también 16s thﬁil1bs qu Sujetanfi‘léfméquina con la mesa.

Contiene un brazo, el cual penetra a su-porta ‘brazo, contiene también unas ra-
nuras para detener el contrapesoc y lleva unos niimeros marcados por la parte su

periér para identificar el nimero deseado, lleva soldado un porta cubilete en
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un extremo’

Bonin a

tro’ extremo

se -atora al brazo. Este resorte hace regresar el tope cuando se- gira un poco el

brazo.
' 82




El eje penetra a dos rodamientos, uno en el extremo de este y lleva cuerda ex-
terna e interna en donde enrosca el portabrazo y un tornillo por sﬁ cuerda in-
terna sobre €1 se introduce un elemento mecé@nico en forma de cilindro, tipo
trinquete, el cual cuenta con un alambrdn que penetra porvlajmitad del eje,

este atora con el cilindro, el cual sujeta ala cuerda,po:fel_ot;o,extremq;f

La cuerda es fleje templado en ‘forma “de resorte-de torsion, el cualise queta;
por un:extremo a la base, en cada extremo contiene un barreno de

y el otro extremo sujeto al cilind:o del eje.

Contiene tambidn un crisol, el cual penetra dentro del porta—criéoi &fﬁﬁédﬁf

perfectamente sujeto sin problemas de que se safe o desprenda de &ste.
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COMO SE USA LA MAQUINA \

Al empezar a utilizar esta ﬁéquina es necesarlo tener ya listo el paso anterior
del proceso, esto es, tener dentro del horno el cubilete ya a la temperatura
_exacta. Estando listo, se toma el brazo de la centrifuga por la parte del con
trapeso, se gira el brazo de derecha a izquierda hasta completar el nilmero de
vueltas indicado en la tabla: 1,2,3, etc. acabando de efectuar el giro del bra
zo se prosigue a detenerlo, y esto se logra con el tope que se encuentra situa-
do en la parte izquierda del brazo, por debajo de este, la tina cuenta con un

gsefialamiento, el cual indica dénde se debe introducir la barra para soportar el

brazo.

e e s

OPE




Se efectda un movimiento horizontal de la: palanca de derecha a izquierda hasta lo=-

grar introducir este en el barreno,: al quedar adent o se regresa el brazo-hasta

que  la fuerza de este no permita regresar el tope 'iugar Quedando fijo el —-

brazo se prosigue a sacar el cubilete del horno, se . toma com unas :pinzas especia-
les y se lleva hasta la centrlfuga, s x
logre entrar el cubillete del horno; inzas especiales ‘y'selleva:
hasta la centrifuga, se abre el port_cri distancia que’ logre entrar el
cubilete, posteriormente se coloca es vv'porca—crisol que embona per-
fectamente con el cubilete, al quedar.es ‘ecorre el porta-crisol ‘hasta
acomodar la otra cruceta con el cﬁbiiéﬁe‘ 'Por medio del resorte que lo regresa au
tomdticamente, y lo deja presionado.-tguédando esto listo se coloca el crisol en

su lugar correspondiente, el cual no tiehe hihgﬁn otro movimiento ni mecanismo que

colocarlo sobre este:

L il

El paso siguiente es poner en equilibrio. el brazo y esto se hace tomando en cuenta
la tabla que se encuentra exactamemente frente al operador, se vé'cual es el dii-
metro y el largo del cubilete y de acuerdo al niimero que marque la tabla es el ni

mero a colocar en el brazo (que contiene los mismos niimeros que la tabla). Al

sol hasta la distancia que 7
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Quedando lista la miquina se introduce el metal al crisol y se comlenza a fundir

este. Quedando fundido con la mano derecha se suelta el tope, regresando un po-

~-.co.el brazo, se-efectlia un pequeiio movimiento para que el meLal que queda en la

‘_ parte inferior quede también en estado 11qu1do.' Teniendo todo esto listo se -

procede .a soltar el brazo y al mismo tiempo se retira el soplete. Cuando el -
brazo comienza a girar, el oro se introduce en'la cavidad con que cuenta el cu-
bilete, por medio de la fuerza centrifuga, quedéndokla pleza formada del metal

deseado.
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Al pararse la miquina, primeramente se quita el crisol y despues se: retira el
porta crisol del cubilete, con las pinzas se retira el cubilete, 1levandose ai
un reclpiente de agua, en el cual se introduce creando un choque termico que
permite deshacer el yeso y sacar la pieza para limpiarla 'y quedar lista para o

-

trabajar con ella.

87




propuesto, con pastas diversas buscando

choque termico. Algunos de los crisoles ma§; 

ataba de obtener unos de pasta blanca, .to-

a de 1os 1000°, s

'5a.. . Se probo el crisol completo, securo con atincar y bori 'jdiéueitokqon_alco_

hol.  Se fundieron 10 grs. de plata al fundir el metal se noto hna”grieta en

€l, y al vertir el metal corrid perfectamente. )
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.9a. ~.La misma prueba 9 pero con el.m.

y frita.

que la

6 tantas -

) lizo como los anteriores y a

£ dicion‘sufrio un agrietamiento.

ds - grueso y sufrid las mismas grietas.

Se realizd posteriormente el diseno propuesto y se realizaron los experimentos

siguientes:

~10a. - Se realizd -con pasta:"Oﬁéﬁ;aléﬁunﬂirjéliﬁgtaliseunotp un agrietamiento. como

las pruebas anteriores.

1la, El mismo proéedimientd‘qué . ﬁf:ié también a-

grietamiento. . . -

12a. -Esta prueba fue realizada;co 2ndose “el ﬁiémo resul-

tado que en anteriores pruabas.

13a. -Se probo un.crisel con unos barrenos en la parte superior y-se fue calentando
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"~ Al.no conocer las r.p.m. a que giféba 1

‘dé‘un’. tacometro. Tenilendo el tacometro

de la‘'midquina dandonos como resultéddiuh gt ra: vueltas de la

mdquina.
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Se realizdé también una griafica.de la fuerza que ejepc; <1

tomando el mayor brazo.de palanca se midiﬁ la,fﬁétzé;d

como resultado una fuer

porta-cubilete; ete..
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FLEJE CONTRAPESO . \

Solo teniamos la fuerza de 8 kg para calcular este elemento, asi que primero se
'realizd un fleje con alambre de 3/32, posteriormente con alambre piano, la ranura

dbﬁdé atoraba se le hizo un chaflan y esto ocasionaba que se resbalara, posterior

mente se realizaron los rebajos sin chaflan qugdgndorbastgnte resistente a cual-~

quier esfuerzo realizado por la miquina.

Se realizaron anterlormente 4 opciones de fijacién, éscpgienho la opcidn actual -

por la sencillez y funcionalidad.

’

12 pecion
T"rz ?eron

CUBILETE

El nuevo cubilete no se sabia si funcionara bien, asl que se procedid a realizar

una pieza de prototipo elaborando algunas muestras en este y funcilonando perfecta

mente.
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PORTA CUBILETE

Este elemento al ser nuevo se experimento también al quedar listo un primer pro-
totipo, se vid que la colocacidn y la sujecidn de este porta-cubilete con el

cubllete era buena y su funcionamiento aceptable.
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Iplano n®

descripcion: yigra general Erontal de cbservaciones :

presentacidn. acot. mm,

pos.

material: escala
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descripcion:

vista frontal

observaciones :

material:

Tplano n°

acot. mm.

pos.

escala sin.
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. : . ~ 5
descripcion: . superior observaciones : plano n
acot. mm.

pos. 97
material: escalg sin
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descripcion: vista lateral con corte observaciones: ver corte A-A en plano ] plano n°
parcial, Se localizan No. acot. mm
algunas cotas generales. -
pos. 98
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descripclon: Detalles 1,2,3,4, que co- |
rresponden a el tope, portacriso, contra
peso y unidn de la base con su tapa.

material:

observaciones :

{plano n°
acol.
pos.

escala 1:1

mm.
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descripcion: despiece, ver despiece de | observaciones: [plano n°
porta-crisol y porta-cubi acot.
lete en plano No.

material : escala




=

0] 22

descripcion: Despiece parcial de el

porta-crisol y el porta-
cubilete.

observaciones: E1 refuerzo pos. 30 para [plano  n°
los dos conjuntos es el acot.
mismo.

POS. yndicadag| 102
escala

material:

sin ¥




(descripclon:

E

corte general con listado
de partes

{ observaciones :

i material:
t

ver posiciones faltantes
en vista superior.

Tplano n°

acot. mm.
pos.
escala sin




' PORTA-CRISOL - . 'DE‘AC. AISI 1010

1
L PORTA-CRISOL- (. DE AC. ATSI 1010° U
1 PORTA-CRISOL: ./DE AC. ATSI 1010 < aganiesea:
9 RONDANA CIAL '
I TRAL 3675145170
‘,i : *.36,64,7586,141,170]
34,43,60,76,138)
34,8417,
orsidn 48,135,168,
73,168,
132,168 .
168,
" 168,171
45,84,129,168.
28,73124,169
, » 483,120,168
TIN g C . A'.I’_SI_'vlo.’io j 58,66,72,115,168)
SOPORTE' BRAZO { TON GRIS ™ S 8h0 78,110,17%,;
1 - DBRAZO 1 ACERO AISI 1010 520 x 12.7 x 12.7 41,86,107,168,
PZS. DENOMINACION POS. MATERTIAL DIMENSIONES " OBSERVACIONES Pag, _
descripclon: 11sTA DE MATERIALES observaciones : plano n°
acof. mm.
pos. 104
material: escala |




1
1
I COMPLEMENTO PALANCA 32 ,!‘ACE 0 AISI 1000
: ’1'.'*'»"‘ UNION PORTA-CRISOL '37:1' ~LAM.“AC: AISI 1010';, 169.
‘I REFUERZO PORTA-CUB. 30 ‘e,'LAM} AC. AISI'1010 169,
1. PERNO RESORTE TOPE 29 - AGERA AISI 1010 o
EE}(ILLA DE PALANCA S 160,171,
1 PALANCA P/CIRO 59,153,172,
1 TOPBE TRINQUETE . '~ . 152,155,168,
I TRINQUETE CUERDA 152,168,
2 RESORTE CUBILETE A $:6.3x 40 Comercial 333368,
I PORTA-CRISOL 23 LAM. DE AC. AISI 1010 it cal. 18 '
PZS.  DENOMINACTION - .~ " POS. " MATERTIAL DIMENSIONES = . OBSERVACIONES Pag,
descripcion: LISTA DE MATERIALES observaciones : TP'&”‘ o n°
acot. mm,
pos. 105
material : escala )
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KOTA: 5! YA ESTA TORNEA
DO A @:1Zmm Y ND DESAPA -
RECE [ A PARTE FLANA , SESUR
v U 4 PESAPARECER ,

. Y

CORTC "C”

- Lr¢:6.7

CORTE. A’

CORTLE®’

descripcion: Brazo, barra cuadrada de observaciones : Si el material nn trae la Yplano n®

12.7 x 12.7 % 520, el cual penetra en el |medida exacta tomar como base la parte in-

portabrazos v recibe un contrapeso, pur- ferior (que puede ser cualquiera de las dos acot. mm.
tacrisul, portacubilete y el tope. ElL caras) para su medicidn)

torneadc de ranuras es para el contrape- teriol pos. , 107
so v el maquinade inferior ¢s para el to material: Barra de acero 12.7 x 12.7 .

s 4 i ALSL 1010 escala .




material: roro )
pieza. i Acero AISI 1010 |
demanda:
nombre BRAZO posicién 1
O A P I S TR S ik e o N R A0 A3 o
descripcion equlpo herramlenta dispositivos § lubr gﬂ?' observaciones
cortar barra sec-[ sierra cinta
! z;on cuadrada a 54 L,1i50nca1 flexdmetro tope 1
arear y abocardar buril, broca de | buril
2 i itorno paraleld . 2
gﬁ;gafec bir contra ciggzos chuck 4 contrapunto
colocar contrapunto buril plano 3
3 1 tornear ranuras 2 1.5 pd h :
egiin_plano -0 mm de ancho =
voltear pieza y ca-| S
4 rear, dejando a 52 2 buril 4
cm.
barreno pasado a la SRR
5 mitad del brazo [} ciladro de broca 1/4"
E 1/4 pie :

barrenar a lo largo
cm. largo @ 17/§4
kegiin dibujo

italadro de
pie

resar por la parte
nferior dejando
.7 mm segin dibujo

fresadora
vertical

brocéfL7764

se pasara. dos
vices Rara dar
anc

parrenar junto a ma

taladro de

“|-el barreno sera

8 gglnado segiin dibu pedestal -pasado =
rebajar esquinas
9 de parte inferior esmeril

10

marcar numero del
1 al 18 segilin dibu
jo B

nimeros de
golpe

“martillo.

10




el - . ER N . -
croguls ds pr R observaciones : 109
1,2,3,4,5,6,7,8,9.
POSICION: 1
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SUPLRIOR

CORTEB-B

descripclon: Portabrazo, elemento conicqd observaclones: plano n°
truncado con una ranura central a todo lc acot

largo donde penetra el brazo, cuerda in- . mm,

ferior que entra en el eje, un barreno cdn

tral que se atornilla a el eje. Tiene u Pos. » 110
dnpulo de = 42° que coincide con el de material: FUNDICION GRIS escala |,

a tina,




r—;.ﬂeza.

material: Fundicisn hierro

N

- gris
demanda:
nombré SOPORTE BRAZO ! osicidn 2
descripcion equipo herramienta ] dispositivos § fubr &';% observaciones
obtener modelos y |caja de cora-|prensa para pre
1{corazones zones, arena |sionar las cajag 1
verde
hacer molde con refcaja de mol- |estacas de coind
2{bosaderos y respi~|des arena ver|cidencia, cora- 2
raderos de. —lzones
cerrar molde y va- pernos de coin-
3] ciar prensas cidencia, tapa 3
sup. crisoles,
tapa inf.
abrir molde y sa-
4}car pleza 4
5 cortar el sobrante
de el vaciado slerra cintal| sierra cinta 5
esmerilar rebabas tedra de esme= | T
6{de el vaciado esmeril pledr o ! 6 .
ril fina
colocar pileza en ]
7i{torno carear y ha-| torno hori- {buril, machuelo 7
cer rosca segln di| zontal RN £ e i
bujo o =
dejar horizontal la TR AR SR e |
8iparte de la rosca 7 “buril:- vernier 7
segin dibuio :
voltear pileza y ma .
q?inar parte infe- 7 buril vernier 8 l
1g|carear la parte 1 T
superior 7 buril 8



materlal: Fundicisn hierro \'
gris

demanda:

nombre SOPORTE BRAZO

: osicion 2
descripcion

equipo herramienta dispositivos | lubr. 851% observaciones
montar pleza en es| fresadora £ d ta— .
1 cantillén y maqui=~| yertical Zesa € VaSta~| oscantillén 9
nar._rapura segin g
dibujo
barrenar segiin taladro de " Py
2 dibujo pedestal broca de 1/4 escanti116n 10

—_—r

12




croquis de produccion :
1,2,3,4,5,6,7,8




)
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114

observaciones :
2

POSICION:

,10.

9

trom de produccion :



129.5

la base por medio de tornillos allen y u

petra el tope.

!
Pidks =2 Rz13
BN i | i L X
4 |
"J— #6.3 P
=1z° | : XA !
A=z { i § —ql
1 o
: -3 =15 3
o
8 ale.
& 524
descrigcion: Tina de § = 537, y altura | ob8ervaclones: cstas cotas dependen de el plano  n®
130 mm con una pendiente en el exterior | orueso que quede al ser rechazada la pieza.| geot
y otra en el interior. Cuenta con un ba : mm. i
rreno central por donde penetra el eje, pos. 115 '
cuatro barrenos por los cuales se fija a 3
o material: Linina de acero cal. 18 escala SIN A




cuERpa EsTANDAR 1"

descripg‘og: Molde de Rechazado de la
tina. " Es la primera face y cuenta con
cucrda estandar de 1" para sujetarlo al
torno.

observaciones :

materiai:

plano n°
acot. mm.
pos. 3

escaiai:1

116
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r—pleza material: Limina de N\
¢ = ] acero cal. 18 1
L=
~v}
A demanda:
nombra  TINA o posicion 3
T e e e e e
e P
Lp_ descripcion aquipo herramlenta § disposlilvos § lubr &Si% observacionss
obtener moldes de ] torno parale~]buriles, ver-
1 | rechazado lo ier escantillén 1
cortar pleza al ta|cizalla
2 {mano ¢ - 2
colocar en molde torno contrapunto
3}y centrar lamina opresor 3
4 | rechazar la,. fase 3
cortar didmetro :
5 | central ¢ = 35 mm -3
cambiar molde y L
6 Eieza y rechazar 3
da. fase
cortar sobrante de i
7 | la pieza rechazada -3
sacar pieza de el
8 | molde s
montar pleza en_ta]taladro:de: I )
ladro y barrenar ~| pedestal. sujetadopor]
9 | seglin dibujo, & bal ; ‘mordasas’-
TTEN0S =
hacer barreno de broca de: ¢ =3/8
10( tope g escantillén 8
N




|

wver planss
de moldes

|

s L ———

gwo de lax pleza
& cada 60"?

1

y _

W ‘ de
i ‘ o sl
corke, e, ———

[croqm de produccion : observacionas : croquis 7, cua [ 119

' t

_________{__cgm__,_u__
1

u

tro, barrenos™

1,2,3,4,5,6,7,8. POSICION: 3 cinitricos.




S!ETEDAuzM%fs:.Nuchbb
N PRICIDN SIMETR. COM LDS
ol dariten oAt e e,

- T2l SHTRS

. Base de #=2]16 y 70 de_alc.
GGSCTIDC|OP- elemento sobre)el cual des
cansa la tina, aloja el rodamiento supe
rior, cuenta con uha curvatura en la pa
te inferior, la cual sirve como apoyo v
tambien para recibir la tapa de este
Ileva cuatro barregos en la parte infe-
rior colocados simétricampente ¥ otros
cuatrg en la parte superior v bero al
FaFatel 53 PN -

p
observaciones: los barrenos superiores e] plano  n°
inferiores, deben de coincidir con los de
la tina v los de la base. Las medidas de-| @cot.
penden del adelpazamiento del material.

mm.
pos. 4 120
escala :1 )

material: lamina de Acero cal. 18




¥ i
‘

: ~ —CEA COTaK <0
descripcion: molde de rechazado de la: | obgaervaciones: Yplqno n°
base, contiene cuerda central de 1" es-
tandar, el interior queda hueco, en la acot. mm
parte del rodamiento existe un pequefio
rebaje para el corte de la lamina. pos. 4 121
material : ruNDICION GRIS escala -




—_—

pieza.

materlal: Lsuina de acero

Cal. 18.
demanda:
nombré _ BASE posicion 4
b e
descripclon aquipo herramienta { dispositivos | lubr &5% obsorvaciones
1 obtener molde de torno parale- 1
rechazado lo
cortar pleza al ta
2l mano ¢ = 2
colocar pleza en torno parale-
molde y centrarla |lo rodillo 3
jabon
4l rechazar pieza 3 rodillos e pas; 4
ta
cortar sobrante : rodillo de cor-
3 te ) &
cortar orificio cen rodillo de cor-
pjtral en parte suB." 3 te ) 5
segin dibujo ¢=2
montar pleza en ta| taladro de broca @& = 1]%,. A ~
7| ladro y barrenar ~| pedestal 6.3 mm : escantilldn 6
segiin dibujo . ) s e
mover pileza y ha-
g| cer barreno late- 7 v
ral
122
L




S
.
)

o
mismo escartillon pare barre
nos superiores ¢ irferiores

observaciones : croquis 6 debe-{ 123
POSICION: 4 ra de coincidir de
[l

los & barrenos.
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Tplano n°
descripcion: Tapa base de ¢=256 y 16 dg observaciones: ta altura de 16 mm puede | P
alt. la cual aloja el rodamiento inferi

variar hasta 2 mm, el didmetro no tendra acot mm
or, cuenta con la misma curvatura de la :

que ser menor que el indicadu, para que

base, para que penetre dentro de ella, los rodamientos queden bien alineados. pos. 5

1leva también los mismos cuatroe barrern ————
escala .

de la tina (que dehen de coincidir). material: !7uine de acero cal. I8




. A T N
CutyA £ TaNpar 1"
-y . -— :

[l

descripcion: molde de rechazado de la | observaciones: (plano n°

tapa de base es la primera face, contan acot

do con cuerda central de 1" contando . mm.

con rebajo central para corte de lamina pos. 5 126
material : Acero AISI 1010 escala 1:1




~FALA LAMWIA CALL
®, AN .

descripelon: Molde de rechazado de la
tapa de base y es la 2a. face, contande
con la cavidad del primer rechazado,
cuerds de "

observaciones : El didmetro céntral ten=

"

dra que ser de acuerdo a el espesor de la
lamina.

material :

pos. 5

escala sin




—

pleza materlal: Limina de acero \-
. Cal. 18
demanda:
nombra TADA BASE ~ : posicidn s
—, = . = r_..________
descripcion equipo herramienta dispositivos | lubr. |°§ observaciones !
obtener moldes de
1]|rechazado 1

cortar pleza al ta
2|mafio ¢ - 2

colocar pieza en |torno parale-
0 .

3|molde y centrar |-<rodillo.. % 3
' abon
4lrechazar la. fase t; pPas| 4
cortar diametro
5{central 4 - 20 mm. 5
segin dibujo.
cimbiar molge y jabdn
eza y rechazar e pas
612a. fase ta e I
7|cortar sobrante 6

sacar pieza del
8[molde

montar pieza en ta
ladro y barrenar
9 - r
segin dibujo

ya que contiene el mis
7 |mo diametro de la pos.
4 se utliliza el mismo

escancillon '




B ) 1

—T
e Plor‘os .
moldes |

|

qu gscaleHon de |z pos. 4

croquis do producclon :
1,2,3,4,5,6,7.

observacionses :
POSICION: 5

28
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79
SUPERIOR
N
descr]{Pclon;Portacuhilete. Elemento en| gbservaciones: (plun 0 n°
forma de cruz en donde penetra el cubile acot
te y una pestana al final, para recibir™ . mm.
el nuevo cubilete. Una torre que sopor- .
taf];l cruz y va soldada a el brazo. Un POB. ¢,7.8,30 129
Punteny atg hAra por debaje del brazo | material: Lamina de Acero cal. 18 escala ., ,




opsor |
W&( ‘L ~ochilla J
4

porel paa

s N
e feroncn mg . \
@‘T | | |
i /5 30 ‘

croquis de produccion : observaciones : 130
1,2,3,4,5,6,7,8. POSICION: 6,7,8.30




r—b'e-‘za.

nombre

material: Lanina de acero
cal. 18

o demanda:

r————'-.--q e g e R ———
R descripcion equlpo herramienta dispositivos &';?g observaciones
dimensionar lamina rayador, pintura
! segiin dibujo gramil, escala 1
2 | cortar pilezas cizalla tope 2
doblar plezas se- estos son para las 4
3| gin dibujo dobladora tope 3 posiciongsiseﬁaladas
ep.pata aia
puntear dos piezas AR
4 de posicidn 6 punteadora _gscantillén 4 POS. 6
5 puntear pos. 7 a tead
la pos. 6 segin punteadora POS.
dibaig 8 > © !
piquetear segin plqueteadora 6 | Pos. 8
6 dibujo
puntear dos pilezas
7| de posicidn 8 punteadora . 7
puntear las dos
8 | piezas posicién 8 | punteadora 8
a la posicidn 6
9 Eifrenar segln di | o)adr0 de’ 9
Jo pedestal
puntear pos. 30 a
14 pos. 6 segin dibu 1o
131
\_ !

e




CuERDA 34
ESTanpaR

N

lgttepa ' e=mmnnac.

l

o

wos; Y{(/'</)

MAThEFMLE

%D:AMFJKO MENDR. PARA PEvER
TRAER. Bl ROBAMIENTD Ed
ocxscws CAMBIO PE E STE.,
ESPACID SUFICIENTE FRARA PO.
FER. TAETER HEBRLM| ENTA.

descripgion: Eje ¢ = 18.5 x 97 de alt.
elemento que recibe los rodamientos, el
portabrazo, el trinquete, el tope del

trinquete y un tornillo prisionero del
brazo.

” ; Y

observaciones : E1 didmecro de el rodamien) P1@NO ne

to dejar 3 centésimas mis grande. acot. mm.
pos. |,

material:

Barra de acero @ 19.05 AISI-1010} escalag

1:1

132




-

ieza SR material: Acero AISI 1010 N
P . |
demanda:
nombré EJE _posicidn 12
ic r— ot e ——
descripcion aquipo herramienta dispositivos j lubr q,r.& observaciones
cortar barra de a- [sierra cinta
1 x‘r:;;m B 25.4 x 110 3 o0 cal sierra cinta 1
sujetar en torno, chuck de 3 mor-
2 ca%ear y ci gndgar torno dazas, buril de 2
el difmetro segin | paralelo acabados
dibtjo 19 mm
icilindrar didmetro
3 E;ernor ¢ =10 x 17.5 2 2 3 dar 1la tolerancia
“lmontar broca en conl S
4 [tra punto y barre-| - fbroquero,: broca %
nar 20 mm de prof. B = 5 Smm :
lnontar machuelo y o .
5 maquinar rosca M-6 2v maChue]-O.M‘G
kn_el barrenpg inte-
rior
montar tarraja y rof didadr7 d R
g fraquinar rosca M-9 2 g profun > ma e,
egin dibuijo : 3 ’
Voltear pieza, ca- ohirel i i G T
7 fear y cilindrar 2 ghucle 983 mor-). 7| dar 1a corerancia
montar pieza en S
8 block uve, trazar 2 escantilldn -8
kentro del barreno
9 | barrenar ¢ = 5.9 broca @ = 5.9 my 1115 8 i
enar . taladro fe prisionero, mor| escantillon |
segin dibuio pedesta apag. = —
133 |
Y



troq«ln de produccion :

1:213)415)6-7;8.

observaciones :
POSICION: 12

134




descripcion: Cuerda, es un fleje de a-
cero de 900 x 35 mm. va sujeto a la bas
en la pared por medio de un tornillo

allen y a el trinquete por otro tornill

observaciones :

material:

Fleje acerado

cal. 24

[plano n°

acot. mm.
pos. 14
escala 1.1




—

pleza.

nombre

SUERDA__

material: Fleje acero : \
templado cal. !
24,

demanda:

.

= s : = - .\cfQ,
descripcion aquipo herramiento ! dispositivos | lubn {qis observaciones
cortar flete cizalla flexometro 1
destemplar las dos| autdgena arena o _ladri-
puntas llos refracta- 2
rios
barrenar las dos | taladro_de broca de 4 6.3 B
puntas seglin dibu | pedestal mm escantillén 3
Jjo o
esmerilar las pun s piedra de esme-—
tas Puz. esmeril Til fina 4




|
T

croquis ¢s produccion : . observaciones : croquis 3, de% 137
1,2,3,4. . templar solo la
POSICION: 14 parte a barrenar. 1




TITE RERATO I TapA
ECIBIE § LTOEAR
EL RESOZTE.

| —

R
om:o -\_ .,
; e
g1 e DLTALLT:A
1: 3 :
I - s b
: «1\
) Eroam pana ATORAR -
N LL TOE Cou La fnerp
DELAT]‘-JA‘\’ZVTTAR
M 2£ sk,
SUPERIOR.
.

descripclon: Tope de 4 = 6.3 = 159 de observaciones : Tplano n°
largo Ileva un rebhajo para atorarse de S N
la tina otro rebajo para utorar el resor - acot. mm.
te, penetra on el brazo, v por eso los
dobleces con lus que cuenta para que no . POS. 16 138
tope con la tina, el Gitimo doblez es pa material: BARRA DE ACERO.4.= 6.3 ALSL 101 escala .1 .
Lo pader tomarlo hien. _ L i



Eun dlbu;o ler. dg|
lez 135

escantillén

pIGZO. materlal: Acero AISI \
1010
demanda:
nombre TOPE goslclén 16
—— s —————
descripcian equipo herramienta dispositivos { lubr &5% observaciones
cortar varilla de |sierra cinta |sierra_cinta ~
1{é = 6.3 x 220 mm |horizontal o |o flexGmetro escantillon 1
acero cizalla punzdn
montar en chuck chuck de 3 mor-
2| carear y tormear |torno parale~jdazas, buril de| vernier 2
segin dibujo lo acabados
recorrer el mate- buril de corte
3)rial y rebajar se- 2 ancho 1 mm. 3
gin dibujo
doblar material se
4 4

doblar segun dibu-
io do. doblez

o

hacer 3er. doblez
perpendicular 90°

139 |




TQE./I/)"

.Puuro FiJo
OFUJTO MoviL|

croquis de producclon: 1,2,3,4,5,6 observaciones : 140
Posicidn: 16




OHTAL {VER, CORIT B-D)

ol

descripclon: Contrapeso de 45 » 49 « 97| observaciones:

prisma rectangular truncado por una de

sus paredes, artistas y esquinas redonde:
as, un barreno laterial para recibir pa
lanca. Orificio quz, lo atraviesa de ladc

dr{) de 13 una e?trecnll.c de 2 material :

oUEanari jnf‘d recibir tope contrandso,

FUNDICION

RIS

Tplano n°

acot. mm.

pos. 17

escala

141




_— : . - . . . . . .. . -
materlal :Fundicién N
gris

demanda:

nombre  CONTRAPESO posicidn 17

[one |

’
descripcion equipo herramienta § dispositivos § lubr 8&% observaciones
obtener moldes y |caja de cora-
1 |corazones zones, arena 1
verde
hacer molde con caja de molde
g |respiraderos y re-larena verde 2
bosaderos
cerrar molde y va-|prensas pernos de coin-—
3(ciar cidencia tapar, 3
crisoles
abrir molde sacar [sierra cinta { §ierra cinia
4 gieza y cortar so-|vertical 4
rante del vaciado
esmerilar rebabas piedra de esme .
51del vaciado esmeril ril fina - : SRR 5

montar pleza en ~ RGN PSRt et
mordaza§ y marcar punzon escantill6n:

6 |centro de” barreno -

segin dibujo

montar broca y ba-|taladro_de broca de ¢
7irrenar 12 mm de pedestal 9/32", 7.1 mm
profundidad

montar pleza en gren a de -1brocha -con termi'
8 pgensa gaya bro- rochar nado en 13 x-137
char ejar sec- mm

S93r Yuadtada ae .
13.01 x 13.0L mm




L

croguls de producclon : 1.2.3.4.5.6.7 observaciones : 143 |
”””” POSICION: 17




v
12m

croquis de produccion: observaciones : 144
8 POSICION: 17 '




TROMTAL

gm'bgmz Tope contrapeso: elemento
que penetra en el contrape
150 Yy queda justo con la forma de este,

lleva un dngulo de 45° que se atora con
brazo, sale 10 mm para apretarlo, sus ra
dios colnciden con los del contrapeso.

-
observaciones: 1 angulo de 135° serd lo

mejor posible, sino esta bien hecho no ato
1 ra con el brazo,

materigl: Alambre acerado piano cal. 18

[plano n®
acol.  mm.
Pos. g




. . . : . . \
p'eza. material: aiambre \
acerado piano
cal. 18
demanda:
nombre  TOPE CONTRAPESO goslclén 18
- ,---—---\,—-—-—.—-......~,____......_-T
descripcion equipo herramienta dispositivos } lubr &';f’,- observaciones
cortar alambre pila
1lno 200 mm de longi| cizalla escantillén 1
tud
doblar el alambre
ola = 120° ler. do doblador escantillén 2
blez _
doblar a = 135°
3|2do. doblez doblador .© | escantillén 3
doblar a = 85°
4|3er. dolbez escantilldn 4
doblar a = 95°
‘5l4to. doblez escantil1lén 5

doblar las puntas

6len forma circular escanti11én 6




obssarvacionss:
18

- Pos.

croquie de produccion : '
1,2,3,4,5,6




v
LATERAL

’descrlpclon:POftﬂ$f§S°1- Leva dos cle-l obgervaciones: las posiciones 6 y 7, son(P'U"O n®
mentos de pos: b v/ que es) 1y ity que va puneeada a el portacrisel. acot

la cruz, punteada a ella esta el element

que recibe ¢l crisol, que tieng en la pa . — T
te inferior tiene la penetracion del bra pos. 20,21.22, 148
zo. Todas las piezas son punteadas, L3 . . i 2

6« 7 llevan un barreno central por| materigl: Lamina de Acero cal. 18 escala 1:1 :

‘

pos. ;
el _cunl pisa el org




— . R N . . \
ieza material: Lamina de acero :
P . |
cal. 18
demanda:
nombre PORTA-CRISOL
A R RESELS i 7 DTS AR B a T ARSI N D
o emra: aa—, e ek Y LI R R (IR ETI Y 1 ran———a’—w-\pmummmm
descripcid i h i cro)
p) sscripcion equipo erramienta { dispositives § lubr faujg observacicnes
! dimensionar lamina ravador, pint.
segiin plano gramil, escala 1
 [ortar pleza al ta | o0y, cope :
mano segln dibujo
j - * estos son para las
3 dobl?r pleza segin dobladora tope 3 5 posiciones sehala~ -
dibujo e .
das en esta hoija
4 puntear pos. 20 y se utilizaron una ho
lpos. 21 punteadora : A escantilldn 4 ja enrollada en el eg
N : : cantilldn para tole-:
rancia de desplaza-
miento de esta pleza
y el brazo ver Det-2
puntear pos. 22 a | . L Tt LT '
5} pos. 23 S5 ey ;escantiLléhg; 5 4
puntear pos. 22 y TR ST [
6193 a pos. 20, 21 500 6 4
puntear pos. 20 y B :;' ‘ ;
4 21 a pos. 31 35 TR (‘ . : :
colocar pileza en | taladro de. “[icortador o el barreno 1?:73;1¢Q2~i,
8 | escantilldn y ba-| pegestal - -|:broea -5/8" tro de la cruceta . o
rrenar segin dibu e ity - Akt
jo @ =15.8 e i
g punccgr p?szd31 a .
as. e o- E
ltj‘_ri hnjé 3 J
puntear pos. 30 de 149 [
10 plano No. a posi~-
k‘ cidn 6,7 !




mx‘ i cuchilla
el o=
{ Z

&
Ejrec}pzn‘rle .

croquie ds produccion: . observaciones : 150
1,2,3,4,5,6,7,8. POSICION: 20,21,22,23,31,30 ;



‘:foqnh de produccion :

9,10

observacionss :
POSICION: 20,21,22,23,31,30
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SUPZRIOR.

s, 25 | FoS. 26

h O
descripslion: Trinquete: § = 38 mm x 38, observaciones: [plano n
este elemento lleva un ma-| Tope trinquete. Barra de @ = 6.3 x 38 que{ ggof. am.
quinado inclinado, pasando por el centro, penetra al eje y en donde
en los dos lados del trinquete, esto no atora el trinquete. POS. , ¢ 152
permite girar el eje. Una rosca que ato .Barra de ac. @ = 6.3 AISI-1010 —
ra la cuerda de la miquina. material: "y 15110i0 ¢ exc. 38; 6 inc.1$ 886010 . !




—

pleia.

material: Acero AISI| 1010

tro v barrenar con

pedestal

y vernier

- @~~‘ demanda:
. ’
nombra IRINQUETE L ; posicion 28
e —— —
descripcid i ok
pclon equipo herramienta } dispositivos | lubr Ba) observaciones
 [eortar tubo de ace|sierra cinta |sierra cinta
ro de @ ext. 38 mm |horizontal horizontal L
int. 19 x 48 mm
de longitud
montar en chuck y chuck de 3 mor- .
2 lcarear, voltear y | £Orno parale 4,540 puri} de | vernier 2z
carear y dejar a lo rechn. -
38 mm de longitud
montar pleza en moy S sl e
3 [dazas, Erazar cen—- taladro de broca: @ =.5.5..

broca de @ =

5.5 s%
gin dibujo

I~

roscar cuerda M-6
pasada

taladrc de

machuelo M-=6

pedestal L
montar escantillon - = 1"
fresadora . o FEex se fresard la mitad d
5 egdmg;daz?ﬁeg:rfig vertical mordasas, fresa~1e§ la pleza antes de voli
sacore ¥ - de vastago tearla, el escaptillBr
clinacidn segun di ya cuenta con la incl}
bujo I p 3
nacion =135
voltear pieza y fr ¢ dora mordazas, fresal e !
6 szrsgggneéigggg la ingicgi de vastago escantillén fresar la otra mitad




”

JERPUNR. R A

oS

inade

g maqvma

164

vEiGey

s 7

ons

AN

e

1w

PER SRR L



longitud y dar cha

p‘BZO material: acero 18T 1010
[ ]
demanda:
nombre TOPE TRINQUETE _posicidn 26
w‘ % m' N A R SO
jop, descripeion § equilpo herramiento dispositivos § lubr &S% observaciones
cortar varilla de |sierra cinta |sierra cinta escantillén o
1 [® 6.3 x 45 mm ace-| o ¢izalla flexdmetro tope 1
o
; |montar en chuck cal (nrpo chuck de 3 mor-~ 5
rear y dar chaflan paralelo dazas buril de- =
. TeCiis
voltear pleza y ca
3 trear a 33 mm de -~ 2 2 2

fTan segun dibdjo.




Emuh de produccion :

1,2,

observaciones :
POSICION: 26
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Te

descripcion: Palanca Para Giro. de ¢=
6.3 x 91 mm, lleva un doblez el cual pe
netra a el cuntrapeso, un elmento solda
do a 45° el cual se atora en la parte i
perior de el contrapesc. Una punta su<|
perior para recibir la perilla de este.

~
observaciones: Cuidar micho'la cota de | PIGNO

nO

19 mm de no ser esta, no entra la pieza.

acot. mm.

.Barra de acero 4 = 6.3 AISI 1010

pos. 27,32

escala 1:1




na

-— . N
pleza. material: Acero AISI 1010 \
5 _ demanda:
. ~
nombré  PALANCA GIRATORIA DE CONTRAPESO gosiclén 27,32
r—q_—_——“
’
descripcion equipo herramienta - dispositivos | lubr &r‘iq observaciones
cortar varilla de
b sierra cinta | sierra cinta
1 :;ero $=6.3 x 110 o cizalla flexBmetro tope |
pontar en chuck y
2 pkarear, dar chaflan| torno parale-| buril derecho 2
gln_dibuijo. lo
Noltear pieza care-
3 br y dejar a 100 mm 2 3
onglrud
hacer punta segin
. buril de acaba
4 Hibujo 2 dos = 4
goblar varilla a G B
5 P0O° y 15 mm longi- doblador escantillén .|
fud i st
kortar varilla de
1 hcero § 63 mm x 60 sieFra cinta
a 45° o cizalla
rectificar angulo R
2 He 45° con esmeril [ esmeril pledra de esme
ril :
montar en fresa y - o EE. .
3 t maquinar segiin di- fresadora ver : :se:maquing solamente:
buio, P=6.3 mm y |tical 1a. mitad de la varilla
a un &ngulo de 45°
de la vertical. POS. 32
koldar a posicidn equipo de s0]] i e i = ; .
A b.7 segﬁn dibujo dadura autoge| soldadura r';ah'tilllﬁ‘n' 1

"




Palamca\

SSTA
SUPERIOR

croguls de produccion : observaciones : (59
1
12,3,4,5,6,7.8,9. POSICION: 27,32 .




descripclon: Perilla: elementol para observaclones : Jplano n°

hacer girar el brazo y dar 'cuerda’a la

miquina, de forma elipsoidal’'y con barre acot. mm.

no inferior para penetrar palanca. pos. g 160

materiol: Madera de pino de la.




—

material: N
pieza. l;i:dera de pino de |
demandq:
nombre Perille de palancateid ] posicidn 28
SRR e e
P r
descripcion equipo herramienta dispositivos | lubr gui% observaclones
cortar madera de
1139 x 50 x'65 mm sierra circu- 1
lar
2 montar en torno i:rno de made contrapunto 2
tornear pieza se- d escantillan
giin plano,y lijar |torno de made|copnae 3
N ra verpier, lijas
quitar pieza y mon talad T
4lrar en taladro d:sia?) de p_s 4
barrenar 4 = 4.7
5|y 20 mm profundidad taladro de 4

pedestal: .= -l

16}




cerma cirwlar

{croquls de produccion : observaciones : 162




©8

SUPERIOR.

L =

LATEEAL,

OIFR. O TCA

Q{grﬁﬂi Aucyu:_cz> ES [GUAL E‘U Tom ros”

NOTA ’-‘L ESPESO SERY PE Lwmin. cols
Tnu71: : -

descripcion: cubierta fleje. Elemento | observaclones:
que penetra en el contrapesoc .y al mal

penetra el fleje por cada uno de sus la

dos.

materlal: Hule latex

Yplano n°
acot. mm.
pos. 34
escala 1:1

163




—

. -
inyeccion

prensas

material! Hule latex N
pieza. b Hule acex Y
demanda:
nombra osicidn 34
e
descripclon equipo herramienta dispositivos | lubr, &Si% observaciones

obtener moldes de
1l jinyeccidn 1
, |eerrar molde miquina de

inyectar material

maquina de

conducto de

3 inyeccidn materia
cubrir molde y mo lmdquina de .

41 ver muelas inyeccidn @
sacar pleza manual ;%

5 .




A <
LW N
AL (LT 17//

OGS R ThRh R iy
2SS AN N

-

7

=

croquis de producclon: L observaciones : 165
Pos. 34




! .
piez Teivada

166

observaciones :
34

Pos.

croquis de produccion :
‘ 4,5




' SECUENCIA' DE-ENSAMBLE - -

"NO:DEO

casquillo’a per wl’lvra ,

21 _ perilla a palanca : 14




168

observaciones :

‘croquls de producclon : 1,2,3.4




C:roquls de producclon: observaciones : 169
SGa0,0,7




U
croquis de producclon : 7 8.9.10 observaciones : 170 |
150377,
1
i



croquis de producclon : observaciones : 171
10,11,12,13,14




(croquh ds produccion : observacionss -




- COSTO DEL PROTOTI]

quefias series.’

173




COSTO TO

oy “/.COSTO. .- TERMINADOS TAL PZA.

©'POS. . NOMBRE " MAT

4500 0T 2,000 6,500
2,000 12,000

45,000

3,200

“1,000

3,360

Sesimeste 5000

13 roda-

"~ miento o sl .

14 cuerda -fleje -~ 10,000 1 10,000 10,000
acerado

B 155 20 12,300 12,300

174




Sneroiil

Cerdin-. “acero AiSI
‘'quete 1010
cuerda




POS. | NOMBRE

LSl sl PRECIQ,
MATERTAL

22,000 .00 4,500

'SUB'TOTAL: . 239,166




- COSTOS_ MOLDES 'ESCANTILLONES ¥ HERRAMIENTA ESPECIAL

Handician

- ’praquinade S TR
‘paileria Cas
ensamble 4.0
-acabados‘ ' 8.0

49.0 hrs. x 3750 = 183.75

177




COSTO DE INFRAESTRUCTURA

.TALLER. DE.TORNO

TALLER DE RECHAZ

102,300.00
187992721600
40% + . 396,886.00

1,389,102.00

~ SUBTOTAL

178







CONCLUSIONES .-: .-

;Denﬁrofde'iésk,pnclusiéngg e

“1la @lrima fase;para ‘mi:iformacion

‘riencias quevan-a“intervenir dentro.de mi: desemp

“su’ totalidad de el di

- de“la midquina




CUMPLIMIENTO' DE OBJETIVOS'

R 5 ! 1ja ortacris esortes que eli

,oroﬂque salga‘por 1os cublletes o crlsoles e protegioyal operador de un

'golpe del brazo,'cuando 11egue a- introducir la mano{”‘cualquier parte del cuer
po por la parte de arrlba por- la cuestion de’ que debe ‘el” operador fundir el

‘metal y esa parte debe estar deﬂcubierta




=

o,lé'm quina, ‘se

opt:imo, hasta el ‘momen:
ese momento empleza ‘a dev 1

excelente diséio ..,

182
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