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INTRODUCCION. 

Este estudio pretende simplificar el proceso de dimensionar madera. 

Con exactitud, rápidez, seguridad y bajos costos de operaci6n, además de poder ser produc.ida en 

su mayoria en México, con la tecnología existente. 

El primer cuestionamiento que surgí~ 

trajera como consecuencia l:1n ~bje_to: 

¿ Para qué sirve ésta máqui~a? 

Para el corte preciso de madera. 

El primer paso para la fabricaci6n 

para continuar con los pr.ocesos. siguientes. 

Se hizo una ínveStigac~6n --·ael. funcionarniento­

te. 

Existe en nuestro país una 

zas zonas de la _rep_ú9;t.ica. 

En cuanto a las maderas procesádas ( coritrachapadas y aglomeradas) , hay' un: .control· .de calidad aceE 

table, ·mientras que las rñácteras __ maCizas aun no tienen .1a inctustralización· necesaria·, existe'un 

descuido en el tratamiento,' de: e,sta. La madera maciza necesita, en primer. lugar; s'eZ... Cortada cua~ 

do el árbol esté listO~··eSto-'quie.re decii- que nó se debe cortar antes de su madurez, caso ·típico 

en nuestro país. Aunado a esto ·ios troncos ya cortados se dejan durante largo ·.tiempo, :'.P;'º~<?cando 

que se manche la madera }:on -.diversos hongos. Sería deseable que los troncos viajaran Pº!'::··río~ _p_a­

ra que la madera se de~fi~~e- -de resi~as aSñinas, esto tampoco sucede. 

Tomando en cuenta éstos factores se infcia el proceso de diseño de 1a máquina con el con·ocimiento 

previo de los materiales que transf0rmará. 



Existe una diferencia en el funcionamiento operacional que es muy importante; pues mientras 

que en los tipos rudimentarios de máquinas cortadoras, el material es guiado por encima de una 

mesa, en la cual la sierra está girando y recibe la madera alimentada manualmente, este proce­

dimiento resulta inpreciso y peligroso mientras que en otras máquinas el disco viaja por medio 

de una corredera y corta el material que está fijo a la mesa. 

Esta gran diferencia induce a buscar un camino adecuado para desarrollar una máquina herramien­

ta que ejecute este trabajo. 

a) ¿A quién va dirigido este objeto? 

b) ¿Con qúe elementos tecnológicas se cuenta para ser producido en Méx~~C?. __ p~;::i ___ q~_e ~ueda ~comi:>etir 

en cálidad y precio con máquinas similares importadas?. 
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Necesidad real. 

México es un país con un gran potencial maderero, en el campo econ6mico, este rengl6n está impul­

sándose por la creaci6n de plantas procesadoras de tableros·y derivados para la ·industria muebla­

ra nacional, que requiere maquinaria accesible. 

Existe gran variedad de especialidades en la industria de la madera, ~esd~.: ia· fab~i.t;:a.C::?-.~_!1 com~le-

ta de casas de madera, muebles, carpintería de o-bra (pue.rtas, Vent·anas~ p.isos·;:·<:t~ctíÓ-~;·-·,'.p·B.reaes,etc.") 
- ' ; . -~ ;· ;· .. '; ~', •. ; ·.• --- :~ ! !, ' e 

Este producto natural debe ser tr.abajado con herramientas modernaS, . seguras ·y_.: -~'i~!'l~·::.dl:·~,~-~8:9a_s_·. 

Desa:fortunadamente en México no existe una planta productora de dichas ~e~:Z:..ami·~.ntci~·.;:··4·/;:ú~·~~~i~s de ca 

lidad competitivos con las extranjeras, como por ejemplo se expone el criterio·:.f~is·~: ~:·~.-~uY· gei-t~r~l! 
en la creencia de que ·la maqui.nS.ríri pa..i\a .t~abajar zado de los fabricantes de muebles qi.re insisten 

madera no requiere de gran precisi6n. Este error 8. provocado la baja cal~daa-:de--t~- .. ~aq~inar:Úi in­

cipiente fabricada en México, copia de modelas obse<Letos y poco rentables, esto hB. prod.Ucié:Ú) -la ne­

cesidad de tratar de mejorar y crear nuevos sistemas para el tipo de madera existe11te en México, ·que 

pueda competir en calidad y precio con la maquinaria importada y adecuandola a los m~teriales pro­

ducidos en r.1éxico, así -como la materia prima con la que se trabajará, pues la maquinaria eXistente, 

tanto nacional como extranjera, no toma en cuenta que la madera de México_, desde su corte inicial has 

ta su laminaci6n, es procesada de manera diferente a la de otros países por diversas causas. 
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Objetivos 

Se pretende el diseño de una máquina, que se pueda producir con tecnología existente en México 

para la mediana industria que contemple los siguientes puntos: 

1- Adecuar el objeto a diseñar dentro de, las posibilidades del mercado nacional. 

2- Que cumpla cc:iri el·: tipo ,c:le trabajo y materiales existentes." 
':.····>>.;S_ .. ;·=.(" :·.:_.- ·.· - . -. 

3- Fácil· de pr.;~¡;.,;i,,;~~ñ··~aiie;;e~ :metal~~cánicos y. de• pailcria • 
. -.o:.o=--·>°~;:'.:},--t--;:t~:"-_:_:~'=°'=-'~-·.-; :-;;;·"°""·'"·, -T'"'"?'-"·:_- :.::·,~- :·-::·: ,..·:-::--=:::- -,.-c-,,~--,--

4- Que la info~mib~~~}~~i.~t~'rif~~'~ie~ .·~·~·~·~ ~;~baJ~: en, ~uánt~ a planos, piezas necesarias,proveedores 

etc.·· Sea·-.:~~:~,--~~ía:: ~~~~j;i·~~:-~:~-~:~~: ~G·.':-·i~b~-{6~~;i·ci~-' en'. s'.~;~~-:-·· 
' .,, -· ,. - -.·:. :-., ·. 
: __ '.~:-> ·-:·.'_i-~..::!:~·~!~-H:~~~:"' --·.• ~--, ·:,/::~·:- -- -: ·: ._' .. , . 

5- Fabricación ,de t>rot6tip0~ 
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PROGRAMA DE D LSEÑO: 

ORGANIZACION DEL TEXTO: 

PROGRAMA OPERATIVO DE TRABAJO: 

a) Organización del trabajo. 

b) Investigación general. 

c) Investigación particular. 

d) Definición integral de Diseño. 

e) Modificación de planos'. 

f) Planos de producción. 

g) Proceso y gastos. 

h) Organización de texto 

Metodología. 

Información. 

Pruebas. 

Estática. 

Planos 

Planos de producción. 

:nvestigación y definición ae1 Sistema neumático .. 

Complementación de la inve~tigación (concépto: 0rgonómicc 

función y uso del aparato), 
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Programa de Diseño. 

Este programa se realiz6 en base a retroalimentaci6n constantes y no hubo un método definido 

para su realizacion, el trabajo se estructur6 en la medida en que se iban obteniendo datos y 

se hicier6n pruebas lo más cercanas a la realidad, desde croquis hasta maquetas y los proto­

tipos de función. 

Es aquí donde se empiezan a ver resultados tangibles del producto y hasta no conocer el _mayor 

número de alternativas posibles de los elementos involucrados no se puede obtáner -·~esuita9os. 

Mientras más información exista se podrá abrir una gama de alternativas más amplia y "podrá 

elegirse lo más adecuado, para _poder crear un elemento Gtil, eficiente y con belleza._ "fnPi!<;i­
ta en cada elemento d~-~ ~~!:t:j~_:.1-~~-! cada pieza tiene u~a razón de ser y debe estar. i:i~~-~~~:d_~· .en 

el todo. 

Así, el conjunto debe ser homogeileo ·en .todas sus- pa~tes, si~ndo esta un_a de las·. Cond:f(;i~:ú·les 

estéticas fijadas e_n e1.--:)?~º~_ec~o~.p~ra_ que el dise~o .ten.~a uri ci'.lr:-acte~ Uní-forme, sin ·:qu~_,'eSto 

le reste eficacia a· e·1-~1:I-~q~Jb :·~:~r~ '.el'. cuaL se cre0rá. 







MADERA 

La madera de pino es una de las más económicas, su peso especifico es de 600 

Kg/m 3 por esto corresponde al grupo de maderas ligeras, su densidad 0.45 y 

0.51 Gr/cm 3 , la flexi6n estática (Trabajo a la máxima carga)es de 0.365 a 

0.405 Kg/cm 3 , la ~ompresi6n paralela a las fibras fluctua entre 168 y 216 
2 . . . .: :':.' :,. ·: : .c.. . . . ' 2 

Kg/cm , la ªºf~f~~i~n.p~rpendicular a las fibras es de 20.4 a 25.3 Kg/cm 

el esfuerzo dó.nsti!irit.!i:·'paralelo a ·las fibras va de 46. 3 a 54. 7 Kg/cm 2 
y su 

dureza .·~ .. s :~.-~·-~~:·~i-.~~·~·\{·~;~:E~.!=-º~ valores varían por los diferentes tipos de pinos 

Mexican'(;:_s.~··(P:in~· .· b_1:~!1:~0, artiquilla., chino y lacio). 
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La comercialización de la madera se hace en medidas basadas en pulgadas (Una pulgada 

= 25.4 mm) para espesores y anchos, y en pies para longitudes (Un pie= 0.305 m). 

En la siguiente tabla se encuentran datos de algunas secciones de madera. 

Polines 

Duela 

Listones o barrotes 

Tablas y tablones 

Madera dimensional 

Cuadros y vigas 

Tirante 

Tableta 

La unidad de 

tablón, 

ef"ectua 

3 1 ~x 3", 3"x 4" y 4"x 4 11 

3/4"y l" Espesor 1."a 4 11 ancho 8 pies longitud 

1/2"x 4 11 2"x 4 11 largo 8 pies 

Ménos de 2'' grueso largos 8,10,12,14,16,18,20 

2"a 4 11 grueso,2 11 ancho,y largos de B'en adel 

4"ó más en su ménor dim y long de 8 1 6 r.i.5.:3 

Espesor de 1.5"a 3", anchas 1.5 11 y 4 11 

Espesor de 0.5" y anchos variables. 

aserrada es el pie 

·ae madera se 

vOluinen 

s-~e cre~im.ien~o 
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ó anormalidades del árbol, proceso de segado, transformacion y ataque de hongos 

e insectos. A continuación describimos estas irregularidades. 

durarit~ 

un corte que 

impidiendo que la porcion macho se ajuste bien. 
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6 ) Ataque por hongos- estos provocan tres tipos de defectos tales como: manchado 6 mancha azúl, 

pudrici6n, enmohecimiento. Cualquiera de los tres defectos se pueden evitar o corregir. 

7 ) Daños por insectos-. forman orificios y galerías de diferentes diámetros y longitudes depen­

diendo del- tip~:(:de, ).~secta, es'te muere en el secado (a más de 50° e), pero .si atB.ca d0spués, lB 

pieza Y.'~:----~d.:.:s'~·~: d.~be· -.J~~~<~:~;que -pa~aría a los el.ementos vecinos. 
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Elementos de madera maciza: 

Apiladero 

Secado en horno. 

Trazado 

Corte al hilo 

Desbaste 6 cepillado 

Regruesado 

Moldurar por cuatro caras 

Recortado 

Mortajado 

Taladrado 

Moldurado 

Lijado 

Tratamiento 

Acabado 

Ensamble 

12 

Elementos laminados: 

Almacenamiento de tablero 

Aserrado de tableras 

Recortado 

Taladrado 

Fresado mediante copiadora 

Lijado 

Acceo;::orios Accesorios 

Ensamble 



El corte paralelo 6 al hilo. suele efectuarse con una máquina dotada de una sierra circular¡ 

se ei:·ectúa de acuerdo con una lista de piezas •. 

Para fabricar piezas, el aserrado se hace mediante una sierra cinta y se efectúa a la larga de 

una linea trazada con una planti1la o bien con un montaje de. ·trabajo. 

Las piezas transadas y las cortadas a1· hi1o, suelen inec~i~8.;".S~.'.. pr;i.mero ·en una- cepilladOra, y 

luego, en una regruesadora ¡ a1 salir ··de , eS.ta · f~e-~~~-1.~s·· p_i.~zas · ~:iérie'n~. 'unS.-_ seCci6ff transversal reo 

:::u~:~ilar elementos, es eficaz usar una má~~i¿~;~~; ~~rd~~ (de .. be ·ser a1t:-;,roducci6n); 
;-r- ·': . 

E1 recortado final se realiza con. un barici:.C(~éi0;: Si·eJ:.:~8;~}'P:t~-~~i~~:-·:de' Un~ -Sa1·a hoja y una sierra de 
; .·,/:\:.::,-__ ,',·.:· ·:)., 

con husillos.multiples 

bajas, perfiles complicados, molduras con·: PiátiÍÍ~'~:~~~·: ~t'ci}~(::~--.( --~·~:::.A~-~~j_~~ lleva dispositivo de avan 
! • ' ::::: ~.: »:.;,,:>: ... ·:;}:· 

ce. se aumenta la productividad. <.'.l.~::?:i .. "---··· ,., · ... ~·f.:i_._ 0··:" 

El lijado es uno de los últimos pasos Pº"'. lo;;~~J';;j,~~~~\~~~~§p~ezas';;c este se efectua según el aca-

:::: :e f~::~:d::c~: ~º:i~:::::e:::· u::/~::i~~iiz:~\f~~~;f!~~,~¡¡~~,;i:Z~v::~~echa vertical, li-ja-, 

Los tratamientos químicos (antifuego y preser;;ati:\iéis·f;\j'Ei;,:·¡:;.:;iir~é,ef'.ec}uar con el sistema de asper-
ci6n. ':';·_:·,¡f:.Y.< ._.,_, 'L~:·.-~·::, .;.;'> <{,:~ ·,;:,:,,.· ·:;>-" ,· 

El acabado es importante ya que la belleza d~i ~~t¡~f~'~f[~~~ h~~~orio;:.r i~~ aun si está bien aplica­

do, por lo cual antes de procesarlo, habrá. que :·.t~rie;':~:-~~;'.'.·~üpº~rfi~i~·!:de ::··~{~·-: pÍ.,~za limpia; lisa y con 

contenido de humedad adecuada. Es conveniente ~--~~~j-~f·~~~·;'.~d~:~~-~~~i;¡:ci_ai. ~l_ · ~.cabado las piezas que van 

a la interperie se les imprime algún producto de p~i~ur-e~,~~ ·.·a~·:_·-~-~~ componentes y algunas laca es-

peciales, cat'al.izados por ácido; después de e:ato podremos colocar la laca brillante transparente 1 



catalizada, con ácido, con la técnica del rociado 6 una máquina de pintura a cortina. 

Para las piezas de la cubierta (derivados de madera), se aplica el acabado untandolo y finalmente 

se ensambla con pernos y pegamentos y se empaca para ser transportado. 

Control. de cal.idad. . .. ·,, ,. 

:::~::::~::~:~::::º ~.::::::~:~:::.::·::~:~::EEi~~,t~~~i~7~!~~t:.~~±·'.7:~::;, 
de cal.idad del.a producci6n.desde el. principio del. proceso, pu~;.J<.:.;s¡"¡c{illt~·s~ evitan perdidas 

econ6micas al impedir que los efectos se multiplique,n, s'7 iimi.~e:n·'._-i~~·-·,~;~~~ciories y se evita de que 

la manufactura se vea afectada de mariera imprevista por-- ia.Ctores;.-aesfa:v-orablE:s ·-

i..: 
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Grosores y anchos comúnes de madera de pino aserrada. 

1!01HNAL C::PILLADA 

3/8 5/16 

1/2 7/16 

5/8 9/16 

3/4 11/16 

l 25/32 

11/4 11/16 

11/2 15/16 

13/4 15/8 

2 15/8 

2 1/2 2 1/8 

3 2 5/8 

3 1/2 3 1/2 

4 3 1/2 

CZPILLADA 

2 l 5/8 

3 2 5/8 

4 3 1/2 

5 4 1/2 

6 5 1/2 

7 6 1/2 

7 6 1/2 

9 8 1/4 

10 8 1/4 

11 10 1/4 

12 11 1/4 

14 13 

16 15 



CC?ILLADA ·:10:1rt!AL ::::?!LLADA 

4 3 1/2 5 4 1/2 

5 4 1/2 6 5 1/2 

6 5 1/2 7 6 1/2 

8 7 1/2 8 7 1/2 

10 9 1/2 9 8 1/2 

12 11 1/2 10 9 1/2 

14 13 1/2 11 10 1/2 

16 15 1/2 12 11 1/2 1 

18 17 1/2 

20 19 1/2 

22 21 1/2 

24 23 1/2 

Los avances y anchos mínimos después de cepillada la madera se deben tomar a manera de suprimirlas, ya 

que en México no existen normas que fijen las tolerancias de dimensiones de la madera cepillada. 



Secado. 

El secado industrial de la madera es una fase importante en los procedimientos de manufactura, 

maquinado y acabado. =n muchos lugares, el secado de la madera se hace al aire libre durante 

los meses más favorables; hasta tener un contenido de humedad final de 12 ~ 3%, condición ade­

cuada para algunos usos, pero poco conveniente en muchos otros. 

El proceso de secado de la madera"consiste en eliminar el exceso de agua que contiene, y acon­

dicionarla para mejorar su adaptabilidad para el procesamiento, por lo tanto er,:"<:::ontenido de 

humedad de la madera puede variar. 

Los beneficios que el producto final obtiene si la madera está correctamerit·e ºsecat .'sbn: 
. :, '. . . . . ' ~ 

Reducción de peso y consecuentemente reducci6n de 1 costo de transpor.te ~ · · 

- Se minimiza la presencia de las deformaciones, ya que las contraccione.s. ~e _cle~#~~i.~~.: antes, 

precisamente en el proceso de secado• Y: además, 10s esfuerzos se---puedeh·-~.Y -~deb-~ú).:~~ha.C02:~e~a:íj:~~ 
-<-~~ -.- ,:.;·:, -:-:·:,;:¡;_-_::':;, . -

' ''"··~-·-··. ,,/·• ···<.: ~::;:-.; .. , antes del término del secado. 

Se incrementan las propiedades mecánicas. ;~'.r" ·.~ :s~-? .... ;· .:~/ .. , 
·<:-~:·>Y:~. ~.,,,. -~: 

Se facilitan las propiedades para la recepci6n de impregnan tes, pegamentos; pinturas'";, (barnices, 

y en general cualquier acabado. 

Disminuyen los riesgos y pérdidas por manchas, pu~refáccio~e~:_yº ata.QUE;S:_ d·e- i:i.nS8étóS~:, 
El proceso de secado de madera deberá realizar-se con cuaI:Ctuier: .ti.p.0 ::;de' :~~~:~ .. if:~}- _·p:ór ._ejemplo: estu-

·.· ·-: ... ,·· 
fa de ractiaci6n solar, estufa convencional, estufa. cte radio- frecy.eñ.c_ia · c·paco e:cofi6~i·ca > • 

El empleo de estufa permita también inayor control de la humedad·que debe ser 'de 1.2 a 1.8%, y todo 

ello nos reduce la probabilidad de defectos. 

l7 



Proceso y máquinas para madera. 

Las piezas deberán fabricarse con un proceso continuo, Gsto es, una lines de producci6n fija, 

sin zonas de almacenamiento intermedios y con automatización de la producci6n. La precisi6n 

de la maquinaria de transformaci6n de las maderas es de ! 0.1 a ! 0.3 mm, que se suma a los 

cambios dimensionales que ésta sufre. Tomando en cuenta lo anterior; el. montaje de las piezas 

será accesible y sin necesidad de ajustes manuales, las juntas serán fuertes y fáciles de en­

samblar. Es posible la fabricaci6n en grandes series, en todo m<?m~nto' plano de trabajo dimen­

sionados, se emplean calibres y plantillas para controlar las dimendiones durante el mecaniza­

do. 



Tableros de fibra de madera (cortados al hilo), mineralizados bajo un proceso químico e impregnado$ 

con un cemento portland, moldeados,en páneles prensados y fraguados 72 horas bajo presi6n, este 

producto, usado como cubierta de páneles se llama "pamac6n" y lo produce el grupo Intro. 

El tablero usado es de 25 x 610 x 2,400 mm, su tolerancia dimensional en la longitud es de + O mm a 

- 6 mm, y el espesor es de + 4 mm a - 2 mm; la exponsi6n longitudinal y transversal no excede al 2% 

se caracteriza por su ligereza, (360 Kg/m3 , un tablero de 16 Kg aprax.), no inflamable (resiste 45 

minutos), aislante térmico y acústico (reduce el ruido de un 45 a un 50%), aceptá cualqUier_recubri­

miento, no le afectan los hongos. 

Tablero hecho d9 lámina de fibras comprimidas de cualquier tipo de madera; se fabrica separando y ~ez 

clando.-las :f"il:?ras me:di~~~e 1:1!1- proceso mecánico con 25-30 m3 de partículas sueltos por m
3

, se unen con 

cola para formar un tablero s6lido, dando este ~aterial un 9 a 12 % del peso en seco del tablero 

(60 a 65 gramos de cola por m3 de tablera). Los tipos de cola más usados son de urea-formaldehido que 

se combinan con algún aditivo como la cera de parafina, necesario para reducir la humedad Ce la hoja; 

también se cOmbina con próductos conservadores, colorantes, esferatos (facilitan la formulación del 

tablero) Posteriormente se cubre con algún tapaporo y una cara se cubra con chapa vinílica, este pro­

ducto se llama "lignoplay" 6 similar; i)roi.:!ucido por Lignoplay,S.A. 

Los tableros son de 1,220 x 2,440 y 6 mm. de espesor, su peso aproximado es de 400 Kg/m
3

, se caracter! 

zan por no tener nudos, no presentan dirección de las fibras, su densidad es similar a la de la madera 

corriente, pero el material es más homogéneo, tienen _poca varia:ci6n longitudinal,· p_o.ca rigidez y baja 

resistencia a la tertsi6n; protector acústico y térmico_; resiste_n p?_lil;la y otros ·inSectos.· 
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Tratamientos. 

A) Protector contra fuego 11 antiflama11
, producido por Fuego Zero, por su fácil adquisición 

y eficencia es el· más usado. Es éste un compuesto químico, que se puede aplicar por asper-

si6n o aplicaci6n directa, siendo preferible el primer m~.:todo. Su función es evitar el na­

cimiento y propagaci6n. ·de.-~~ -;f'lEu~a, además de nulificar la acci6n corrosiv:a de ácid".>s ( acido 

nítrico, sulfúrico clorpí~ri:c;ot etc.);_ no genera cargas eléctricas parasit~z:-ias, destruye 

hongos¡ es inodoro, :Perman~_nt·e .. ;~.n-.paÍ"tes no sujetas a desgaste; a md:nos de 180°c ·ri;j·-::~.e :-~~te-·· 
2 .. ·· .... ,_ .•. '· ·'.'."" 

ra el producto, y a Un· a 3~·200°c:.:no se logra producir flama. Para 14 m _de madera_:.se.Usa un 

litro de anti flama. · . . ~ _.:>. ':. :< .. 
B) Para evitar la acci6n de la · humédad, insectos, moho, podredumbre, cambios .ciime"n-SiOnaleS 

(excesivos), torceduras, hin6hE;lz.ó_n,_ etc.; es posible usar un preservatiVo tj~í~¡c_O:_';_'¿.~~~\;·;~~~---:~-~~~,· .. 
pentaclorofenol ( Pentaclorofenol-, S.A. ) • Este producto permite el uso de cu'aiqUfé,r;::'tjíiJ:.níz ;· 

pintura, laca, pegamento a past?L; no decolora la madera, se aplica por i~;;.~·t:!:ú:;6_ri~>:·~Éi~E;;rSi'6rÍ":· 
6 apl.icando directamente, siendo ·más efic8.z el primer método. Si' emp_lea .. ~~t~·c ¡~:~-~-~~;~·'.·)~·¡.' trá::,_; . 

tamiento fluctúa entre 30 y 180 segundos según la clase, tamaño y grueso ·c1·~ •·1;;::m~de.;~;":::: El · 

producto se puede adquirir en l.atas de 1.8 litros, bOteS de 2_00··.11-tr~S, ':""_~~t~·~~~J·e·~'-:,;·~.'.:.:~~W~~~-~~ -.: 
ses suministrados por el comprador, es "claro que su· presentaci6n ·es <-l"í~li'i·~·~·~·~~-?~:._ ::,·~:'.~~-¿-;· 
La aplicaci6n de estos productos .es indispensable· en la n:iad~ra, ·;~ q~~ ·-~·~~·~~rii~ -~'.{~~ '~~-~~.ien~" 

;::,::r::t::;: t:::s :emperatura de 20º e a . 30 ° e,··. se des=;ollán ' fácÜ~en~á ~~~·,,~~:~~~; •·• ' · 

Si la humedad es mayor de 20% la, a.c;gi6n d~structÍva·, de lds' h~:fr1gC>,;,,,,~~;e_~ms,c~!f,ºa::rc•-'.'--i;~l~¡q,u';e'·~'.fi(; ·· ·· 
Si la madera presenta un PH. e~tr~ :.:·4 ~-~· ~" _5. ~:·.:~q,~é·~ se·· 'con.·~~~:er'a ··~ ~éiAO~ :,, .: :·_.~e::~p:r:9Y_c?·9.u~n ·~ 

--:<'.,\:..; ,. 
los hongos; ··.-:·.<, ·._:.:.,·:.~.: ... _.. :·/·?>»··:~·, 

En la madera debe evitarse la ex.istencia de oxígeno, pues si este a}:)are·C-e~ e1-·-harigo :puede tran~ 

formarlo en energía para su supervivencia. 





MAQt:::IAS EXISTE!lTES. 

1) Sierra de banco: 

Motor eléctrico de :fabricaci6n nacional.. Este "tipo de maquína más econ6micas, incluso,pueden 

ser fabricadas de madera en las mismos tallares de carpintería y suplen con bajo costo a otras 

máquinas COJ?._ dispo_si ti~os más exactos y seguros, además de tener diferentes opciones aprovecha..:! 

do la_f1:echti··~o"nde.··~É(:adaptan en algunos casos. Un broquero para escoplo o esmeril, e'tc. 

Con está -maquína.(. ~~~-puede cortar ~inealmente, pero resulta tedioso y cansado para los opt¡rarios; 

puesto ·que ei ;r:iat~·r.iai· ·es transportado manualmente hacia la sierra en movimiento poniendo- en pe­

ligro 1as cextrer:iió'ades de1 operario. 



2) Sierra de banco con carro lateral: 

Motor eléctrico, importada. En estas maquínas se pueden cortar tableros grandes, tienen las cara~ 

terísticas de 1a sierra de banco pero con una mesa corrediza que es guiada manualmente paralela a 

la sierra, está maquína es usada en medianas industrias y tiene un costo considerable. Su tamaño 

ocupa mayor espacio, el avance es manual y le resta presición, puesto que. ·al estar girando la sie­

rra a una velocidad constante el empuje no es _uniforme. 
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3) Sierra para cortes a 45° y rectos. 

Motor eléctrico, importada. Estos modelos fueron inspirados por las sierras de brazo, garanti­

zan alta presici6n por su avance automático, además se les pueden intercambiar discos para cor­

en "Y" que permiten fabricar muebles rapidamente, por lo regular son usadas para fabricaci6n 

de cajones, tienen un amplio costo pero cumplen con las normas de seguridad requeridas actual­

mente. 



4) Sierra automatizada con sistema de corte donde la herramienta avanza contra el material y el 

disco avanza por debajo de la mesa. 

Motores eléctricos• importada. Por su al to grado de automatiza6ión --esta máquina_ es de las más 

avanza.das en el corte es serie de tableros, posee dispositivos· electrónicos ·-Para dirriensionar el 

corte, así como pisadores· neumáticos para evitar _el movimientO de ·-ia ·p".l.eZ0.' a: Corta.r< Tiene un 

costo elevado (precio actual $ 13, soo,cioo.oo), estas máquina~ s6lo' pJ~dein- ser-- adquir:iaao por las 

grandes industrias~ 



1 
1 

5) Sierra programada con orugas transportadas para escuadrar el material. 

Motores eléctricos, importada. Sin duda estas máquinas san las más exactas, rápidas y ventajosas 

están programadas a diferentes longitudes para varios cor~es -Y pueden ser integradas a un tren de 

alta producci6n. Sus controles son totalmente automáticoS pero. el· costo es e·l más elevado. Esto 

implica una inversión de alrededor de S 30,000,000.00, que 'sólo l~s grad~s fabricas pueden adqui­

rir, amortizandolas a largo plazo. 
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ANTROPQ!.1ETRIA - Medidas del cuerpo humano­

ERGOllOfUA - Relaci6n del objeto-usuario. 

Factores estrictamente humanos: 

El hombre mismo, como usuario de los obje~os de Diseño Industrial delimita los ~actores humanos. 

Al combinar estas con las.:dimensiOries ,~~io~6S~c-~~·, __ .. rios define. al hombre en sus aspectos anat6mi­

cos, fisiol6gicos y psicol.6g{caL 

La funci6n marca las ~ons¡d~~i;~Í:~n~~ -es-pácio-'tempórhe'3 del objeto; esto •és; .. tina cuantificaci6n 

de la naturaléza humana, .sóri lás cB.m-~nsiones anat6;nic'ás y ¿s,icil6gic'.:~s: ·~¡1 cue;po humano, tanto 

estáticamente como en .mOVrrni.~rita·~. :·: .'::'.·.·~.>:-_: __ ,-:_ ... ,i. 

La ergonomía/ e~;~~~1-~ ;:i-é ~6~b~-~;:-~én~--~_s·~,--e~t~~ri~,~ 

::~:::::;::b~:-:::~~::~ aela;;.ra~o tendré~os que asumir el_ orden 'de ej~~t~ l;. ~P,~f~~i<s~_•_·6_----~-p~are_ redaa. 

Si el operador no p~ed:~ -~~;_ ·-,~-~ 6~~·~~:::_d~. una _p_Óbre :iluritin·~~i·¿~:~·, .. ~~:::p6~ibi~';·:qti~. ·:se-."ec;:iuiYoQue _ ... 

t
iempo. - ·. .· · • . .. ./;;.e~<· . . - . - --· . ' ''. -··:. ';:;: ::,·,· -~ 

Es importante el diseño del··>il'.ig~·r ''de trabajo de a·~uerdo'' a como ;va- a :ser us·a.4'0-~· < 'ESt·~~~·re'qU~,~re·: con-

sideraciones de factores p;.~~C>icSgic:!os y procedimientos 16gicos, naturalidad de_ :af'~~:i.dá~':;;i. una.-

estandarizaci6n para r'edüCir.: -~1i..'.:~-i-~i!ipO·_ de aprendizaje y de uso. 

Niveles de ruido y extremo de'.limites. 

Es importante considerar- ·i-a·:_·exposici6n al ruido que sufre la gente, ya que_ esto hace _,dis_~:L~l.:1~~~- la 

capacidad auditiva, por lo que es necesario aumentar el volumen para lograr una mayor cl8ridad en 

la comunicaci6n, clara, sin sobrepásar la capacidad auditiva de la gente~ 

?' _, 



Niveles de ruido y extremo de límites. 

Nivel de sonido Decibeles limite extremo 

Turbojet (7,000 lb.) 120-170 Mata animales pequeños. 

Presión hidráulica 

Boiler. 

Sierra circular 

Clax6n de automovil. 

Voces gritando. 

Trueno. 

El metro. 

Camiones Resados. 

Tiempo O idos oreje.:-as y tapones 

8 horas 120 

l hora 108 128 

5 minutos 120 132 140 

30 segundos. 130 142 150 

NOTA: La exposición excesiva al ruido disminuye.la capacidad auditiva de la gente. 

1 
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Relaci6n peso del objeto-desplazamiento vertical. 

Tomando como altura promedio 150 cm.,la carga máxima a levantar con una mano sin esfuerzo es de 

12.7 Kg a una distancia del suelo de 76 era. 

El factor de seguridad para levantar cargas con dos manas sin sobreesfuerzo es, dependiendo de la 

distancia con respecto al suelo a la que se levanta la.carga~ 

4S cm. - 37.2 Kg. 

100 cm. 

160 cm. 

lS Kg. 

7.7. Kg. 

Profundidad de perilla. 

Rangos máximos je fuerza de torque en relaci6n a los diámetros de las perillas. 

Diámetro de periilas (pulgadas) Código con los dedos Código con 'toda 

o.so 1.0 o.so 
0.7S 6 in.lb. 8 in.lb. 20 in.lb. 

1.00 8 in.lb. 10 in.lb. s fLlb. 

l.SO 13 in.lb. 1S in.lb. 1 ff.lb .. 

2.00 20 in.lb. 24 in.lb. 11 ff. lb. 

3.00 - 6 f:f.lb. 6 :ff.lb. 14 f:f.lb. 

la nano. 

1.0 

29 in.lb. 

6 ff'. lb. 

10 ff".lb. 

13 ff'.lb. 

16 ff.lb. 
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Ana'l.isis de operación. 

Una sierra, es una máquina herramienta que generalmente existe en una fabrica, en este caso 

de manufactura de muebles, con la cual se realizan operaciones de seccionado de madera, du­

rante turnos normales de 8 horas en tareas asignadas a el o los operarios. 

En el caso de la máquina propuesta, este trabajo se asignará a dos operarios, puesto que se 

manejan medidas de material de 2,440 mm por 1,220 mm., con un peso aproxim_ado de 38 Kgs. por 

cada hoja. 

Operaci6n. 

Los operarios tienen que trasladar del lug~ asigna.~o el material para apilar a una distan­

cia de 2 mts. , apr0xidamente---ª.---1~:;~~~sª· de~-~)._a ·."!~.G~i-~~-~--º- d_i::'J~?S~ 1;:§.ndola_ ~n el· lugar correspon­

diente a la operación. Despllés ·,se:,-a:~,'?~i~na er ~control- de los pisadores para sujetar la pie­

za, donde se inicia el corte aC~f~~i~~6\:-~--lj;:o·i,:i~~P-t·.d~-- i'nicio ·ae· operaci6n de la sierra. Es-

ta secuencia se repite. h.a~ta-'. ef_-'·é~~bI~Jd_e~tñ1·eaidB_'.:·y ··se .-requiere ·que los operarios aespués de 

t:iempo de trabjo con1:i~~~:.·--~~~~-~~~:~- ·:1~-:-~~úti·;i-~·/ :-_,~~v·i·s~~~o .:~~s mecanismos de la máquina, salien­

do así de la monotonía y evitande>. f~tigk_'}-> F•. •> 
.. : .·; \; .; '.-. _; <:,~: -.):. _ 

Nivel de confiabilidad. ';);?.· . 
Esta máquina no es peligrosa pará :e1 o:Pe~~;.i~·:, .. -P~-.e:,~:t:o :.qu~ '-ia~ ex~r.e~idad~s. no_: p~eden tocar 

la herramienta de corte a menos que se'a _:·aeii·b~~~:~:~,~-~n:t-~-.:_;. 

Por lo que respecta· a controles son totalmimte'.diferericiables:,para cada ope',;.:a~Í6n y en _poe;i-
· · · . - . , __ , . :' ·.: 

ci6n comeda, evi tanda así mover un bot6n o -P~ian.·c~:·en:"iiiSá.í•: de_. otro' .. que i-1eve·- a·«un:· accidente. 

El trabajador podrá as-1 facilmente descriminar -~o·,.;tr61e;;.-
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Fatiga. 

En cualquier caso, en la actualidad, con los avances de la ergonomía, se procura adaptar la má­

quina al hombre y no el hombre a la máquina, observando que el hombre se fatigue la menos posible 

para su máximo rendimiento con un mínimo de esfuerzo, así mismo deberá observarse una correcta 

relaci6n antropo~étrica a fin de evitar posiciones forzadas y brindar comodidad en el alean e de 

los mandos. Esto se logra subiendo o bajando la máquina, por medio de niv~ladores adecuandolos 

a las medidas del operario. 

Ruido. 

Así pues, la S?rde'ra industrial, aunque puede tardar. años en desarrollarse, probablement'e ha. sido 

procedida por años de···trabajo- que fuer6n .menos eficaces ._de _lo. que podían _o debían haber sido._ 

Sin embargo, en otro extremo, la ausencia de ruidos-·es para la ·mayoría de las pe~so~aS sorpr.~frdé!!·­

temente molesta. Para controlar el ruido (en la industria. en este caso), lo primero que hay que. 

hacer aunque parezca repetitivo, es identificar, 18.>-fuente '·.que· lb -origina, que' con-,.f'réc.~én·C-ia se 

debe al mal estado de las máquinas. ··:: ..... ·.. . .. :·. • ::F ·· : : .: .:. ·" .. · 
La aterJ.ci6n en el proyecto, .diseño e insta:12éi.6rl '.de ma-Quin8.i-ia.:· ·révela· con: fi-ecUenCia .mediOs Sen­

cillos de reducir los ruidos. Sin émb~rg~_-;:·.~.--h~~:··~·cirii~~~-: q~~ .~ci-<se·· ~J~'d~:~;. __ ·~q~t~-~i~r-~ ~at'isfactoria­
mente, en esos casos se emplean materiar~s,: :-~~'.~-º~~ente~;·:· si ~e·~to. · n_c;>_-·,·i.~·~:>~·i,{'~~~~ ~~'~« ~P-tará por pro-

tectores para los oídos. , _-, '.:::··'·· 

En el caso de esta máquina se PropUs6 .. ei_,":\J.s·'o:. ae--. un -motor :rleu~á:ti~O dentro de una carcasa donde se 

logro disminuir sustancial.merite ·el ~ÜÍdd:' · 

Informaci6n. 

Debe ponerse cuidado al aplicar cualquier tipo-de informaci6n, pues -el trabajador puede interpretar 

mal, desestimar dicha inf'ormaci6n o, aún pasarla por alto ya sea por ruido o vibraciones que impi­

dam distinguirla. 
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En el caso del prototipo que nos ocupa, se hicierón pruebas colocando en la mesa una moneda 

en el sentido vertical y obtuvimos como resultado que permaneció estática. 

Color. 

El color es también de suma irnportaricia .para la .'detecci6n, discriminaci6n e interpretaci6n de 

las señales y mando de la máquiri0:~: "E~~ .. ~~·;'g:r_a,; ~~i;i;'f~~~idk ;pers~nas, que. no pt.Íeden distinguir 

entre el rojo y el verde, y en· las -::f~:éi~~~i-1~~ j'~~-;X4k:-~:gr:¡~µ{.;Í~~tir::t~:bi~··,: 66·~~-c;~~ri~~\-.. o ·.tomar medi-
das necesarias. _; · ·'--·~·º·_ :·,,_·· ~~·~~::·~" __ .,~~,~~~k"~~~~~--" _>:.::~_:;:.~ "'~~-.'-.~-~,,-, -- ~---:_:· -- .:~~-:'::~: 

Así mismo, el color se utilizá para indihru" ~<J:f<J~i;~'.'c1~'.:~~f~~~~{~~;~~~.if~§~~ina 
precaución o peligro, para poner ~ funcionar_ c:i'e~rf~ ~~CÚ_:·~~'d~·:{~i~J:y~-~'~: :~:~~~.~-a:ri~o 

y para indicar 

al que se apli-

que dicho color. . / .::·. : ·-· •:,:.'';/::· ..•.. 

Se sabe can certeza, que los colores que perc¡~~;ri6;~~~~1t;;~;·:.~~:;.~~f~~,:ia-.·-p?:-es-i6n de la sangre~ 
en la actividad muscular y en la actividad nervio~a:. a·~ :_,i~:~~,~-~-~~\:::>riBs:~ se observará que el co­

lor violeta es el que produce más pra:funda trist~~a>::QÚ~·· .. :-~·~::· ~riti~~-~a haciéndose apasible can el 

azúl, para llegar al descanso tranquilo que produce eJ.:.ver_cle •. E,l color amarillo anima y pro­

duce deseos de trabajar, exaltandose con el naranja, _que-·haSta'cierto punto puede ser (si es 

muy brillante) un poco molesto, pero muy notorio. Tambi~~ en ciertos casos combinando con am~ 

rillo y café, llegará a producir hambre a las personas·qu~ se encuentren rodeadas de ambientes 

con estas colores. 

El colar rojo, ocasiona exitaciones e~ocionales de tipo, por· decirlo así, preventivo. especta\ 

tivo y de cierta precauci6n, tal vez por ligarse inconsientemente _con el. color rojo· de la sangre, 

que causa emociones muy especiales en los individuos. 

LOs colores actuan en la temperatura del individuo psicol6gicamente, haciendolo sentir cómodo 

y molesto, con calor o :frío, en un ambiente agradable o desagradable. 

El color puede aumentar el rendimiento del obrero o deprimirlo y no obtener el suficiente ren­

dimiento que puede desarrollar. 
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Todas-estas consideraciones deben ser colocadas en una balanza afín de buscar su correcta apli­

cación en el proceso de diseño e instalación de la máquina; de ser esto posible se observará un 

incremento en la eficiencia que se traduce en mejores rendimientos a la producción. 

Es por esto, que se propone el uso del color amarillo con un ligero tono n~r~nja en el,. cuerpo de 

la máquina. 

El.te fué elegido por que el color amarillo anima y produce deseos de tr§lbajar ·y'.·. es•.u'n .. color. que 

no agrede visualmente. 

Ver capítulo de factores humanos (color). 
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OPERACIONES DE LA MA<;lUirlA. 

1) Secuencia de operaciones·- Primera opción. 

Colocación de tablero. 

Sujeción de tablero (bajar pisadores). 

Rango de la sierra. 

-'Retroceso de la sierra. 

Elevaci6n de los pisadores. 

Retiro del tablero demensionado. 

Repetición de la secuencia • 

2) Secuencia de operaciones Segunda opción. 

Con un botón inicia ciclo. 

Se sujeta la pieza con cinco pizadores. 

Cuando está firmemente sujeta, se activ~ los motores. 

La sierra avanza y hace su trabajo, al fin~l de su carrera ~uto~aticiamente regre~a. 

Al regresar totalmente se activa una señal·. para para:r. el_ ~o~to·r de ta sierra~ el, motor de ·recorrido 

y quitar los pisadores. 

Se inicia un nuevo ciclo, se considera úna-frecUencia·de 1.5 cici'os POI".' mini.ita; 
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SKF Méxicana.S.A. 

Av. de los Cien metros No. 869 

México, 14 D.F. 

Tel. 586-30-44. 

Acero SKF-75 (acero de alta resistencia).. 

1) Tolerancias espesor de pared: 

Esposer de pared 6 mm. 

0.6 mm. 

a 8 mm. 8 mm. 

2) Análisis 

SKF 75 (%) 6 

0.18 

3) Propiedades :f!sicas. 

0.7 mm. -0.8 mm. 

0.03 

Calidad Hmite elástico· 

SKF-75 

4) Normas. 

SKF-75 

ALSL 

1518:'·: 

' ·.' ·>2 . 
Kg/mm. 

máxima variaci6n de pared 

(es la ·di:ferencia entre.el ménor y mayor espesor 

una secCi6n) • 

--- ':'---'>---

·Resistericia a -la·terisi6ri 

Kg/mm. 2 

78 

Alargamiento en % Dureza 

L=5d Brinell 

10 210-220 

NOTA: Las dimensiones.desvastados· son vál.idas en el caso del SKF-75 para largos de 5 x diametro exte­

rior. 
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Diagramas de Vigas. 

l) Viga libremente apoyada; carga centrada 
al centro .. 

Rl Rr V P, 
2 

Mm ax ~ a x· = L, 
4 2 -~¡ 

Br Rr 

_AX_ 

Bl. =.Br PL2 , 

....____-1---_t 
V 

T 

16E~ 

Ax =~ (3L
2 - 4x2 ) o X L, 

48EI 
2 

/::::.max (O 'E ) _'PL3 

V 

T 
4BEI 

2) Viga libremente apoyada; carga concentrada en cualquier punto.· 
Rl = Vl ,;, . Pb • ·; · · 

'l.: 
Rr . ~,, - ' e:., :Ii':0c•· • 

=' · Pab· f~h ~i-~:p.;nto de aplicación de la carga) • 
·-.. ;',:.',·.-.,;: 

.p: Lb :·('L't/1.b~·) ' 
~'-'=""'--=~·~:~· 
: .. < 6L¡;;J:':'. 

?tii CL~ ~- ~2 -

Min..X Rl 

L 

l 
Vl L 1 

T L a X L 

Bl 

L-----+ ___ _, l 
,__ _____ --4¡vr 

T 

0 X a, 

Ax 



....... -------------~-
3) Viga libremente apoyada; carga uniformente. 

l-2Y w 

f,íb --%1 
Rl Rr 

l l 
V V V 

1 1 

M ~~----=--------=·-

max Pab (a + 2b) \Óa(a + 2bl. 

27 LEI 

Rl. Rr V = ~ . 
2 

Mm ax !. wL
2 en E . 

·ª 
Bl Br 

3 
= ~ 

24Er.·· 

b.x = . ~~''" nL3 2Lx 

.24EI ·. - - .º'" 

'. ··:4 
.,6.max = ~ en E 

3s4El: 

2 ·3 
_+_:x ) . 
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Formula de FLEXION 

S = Me 

I 

Cálculos. 

2") 

1 

donde: 

L 

w ~Je donde: 

l 

s 
M 

I 

esfuerzo en las fibras extremas de la viga, en lb/plg2 

momento flexionante interna en la viga, en plg-lb 

momento de inercia de 1a secci6n transversal de la viga, en plg 4 

C distancia desde el eje. neutro de la viga hast.a las fibras extremas, en plg. 

(50Kg)C3oooirimJ .= 150,000 Kg-mm 

4 

37,500 Kg-mm 
•••• ;<", .o: .. 
. . ·4 . 

(37,500 Kgmm)(24.6 mm) 

(270,229 mm4 ) 

922,500Kginm2 

270,229 mm4 
3.4 Kg/mm2 

~i·se incluye el peso de la viga como una carga uniformemente distribuida. 

w 
A 

peso de la viga como una carga uniformemente distribuida, en grcm 

area de la secci6n ~:ransversal de la viga, en cm2 

L longitud de la viga, en unidades de medici6n. 

e Densidad {absoluta) del cuerpo de la viga, en gr/cm3 

e acero = B.43 gr/cm3 

l 

A 

Re 

Ri 

3m 300 cm = 300 unidades. 

Ae Ai = { Re 2 ) - { Ri 2 ) = (3.1416)(2.46 cm) 2 

(19.0l cm2 ) - (4.68 cm2 ) = 14.33 cm2 

24.6 mm 

12.2 mm 

2.46 cm 

l.22 cm 

(3.1416)(1.22 cm) 2 
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2Yz") 

T 

lp 
r 

L 

w (~)e (14.33 cm2 )(8.43 gr/cm3 ) 0.4 gr/cm 

1 300 

el momento adicional debido a esta carga es: 

M = .!. wL2 = (,.!.) (0.004 Kg/mm)(3000 mm) 2 = 4,500 

8 8 

y, el esfuerzo :·ad'icional debido a este momento 

S = Me 
¡; 

.· {4;50ó KGmm) (24.6 mm) = 110, 700 

(270,229 mm4 ) 270,229 

Kgmm2 

4 mm 

4 gr/mm 0.004 Kg/mm 

Kgmm 

es: 
2 

= ·o.4L Kg/mm ·• ·• 

Por lo, .. ·.t~t6, el esfuerzo en la viga, incluyendo su~ prc,.p·:{6· :pe·sa ~: ~s.::entonces ae: 
,,' .. . :.· . 2. 2 . . . .2 

_S_="<.::l· . .'l_}~g/mm.) ~+ (0.41 Kg/mm ) = 3.81. Kg/mm 

y, • el :f~ct~r de seguridad empleado es de: 

F~S. =·esfuerzo máximo 78 Kg/mm2 . 20.5 , .. es. 

esfuerzo real 3.81 Kg/mm2 

: :::~~:(:~·./;: 

d~cir déÍ 2, 050} · 
:.;:-.:~ '~ .. ~·:~'.'~:·.~':.'.. ~ 

Si: P 100. Kg. Mmax !:! ._,(""lo..:0;..;0'--'='-'-==....;;;=.:.. =~~=-K"-·"'g""Íli""'iTI 75; 000 Kgmm 

s Me 

4 4 ·4· .. ··· 

(75;óoo Kgmm)(30.3 mm) 2,272,500 Kgm~2 = 3.8.Kg/mm2-

I (597,937.70 mm4 ) 597,937.70 mm4 

El esfuerzo m.á?cin:io en la viga, incluyendo su propio pes.o ·;.,e·~::..-dé ·; ... 
S =(3.8.Kg/mm2 ) + (0.34 Kg/mm2 ) = 4.14 Kg/mm2 

y, .el factor de seguridad empleado es de: 

F.S. = esfuerzo máximo 78 Kg/mm2 18.8 , es decir de l,880 % 
esfuerzo real 4.l4Kg/mm2 
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1 

1 
1 
1 
1 
1 

............. _____________ ~ 
2") 

r 1 
L 

2Yz") lp 

i T 
L 

Sí P= 100 Kg. Mmax. !'.h (100 Kg)(3000 mm) 300,000 Kgmm 

4 

75,000 Kgmm. 

Si 

s ~ 

I 

4 4 

(75,000 Kgmm)(24.6 mm) 

(270,229 mm4 ) 

l,845,000 Kgmm2 

270,229 mm4 
6.83 Kg/mm2 

El esfuerzo máximo en la viga, incJ.uyendo su propio peso, es de: 

S = (6.83 Kg/mm2
)+ (o.41 Kg/mm2.) 7.24 Kg/mm2 

y, el factor de seguridad es de: 

F.S. = esfuerzo 2 
~-"-'~~"'-~m~á~x~i~m~·º~ 78 Kg/mm 

esfuerzo real 7.24 Kg/mm2 

p 
50 Kg Mm ax !'.h 

L 3000 mm 4 

e 30.3 mm 

I 597,937.70 4 
mm 

e acero 

l 3 m 

A 

Re 

Ri 16.9 

w ~ (~)e 

L 300 

el momento adicional debido a esta carga es: 

M = l wL2 = (]J (0,006 Kg/mm) (3000 mml 2 = 6,750 Kg/mm 

8 9· 

y, el esfuerzo adicional debido a este momento es: 

º' 'º 



s ~ 
I 

(6,750 Kgmm)(30.3 mm) 

(597,937.70 mm
4

) 

204,525 Kgmm2 0.34 Kg/mm
2 

597,937.70 mm
4 

Por lo tanto, el esfuerzo de la viga, incluyendo su propio peso, es de: 

S (1.9 Kg/mm2 ) + (0.34 Kg/mm
2

) = 2.24 Kg/mm
2 

y el factor de seguridad 

F.S. esfuerzo máximo 

esfuerzo real 

emp1eado es de: 

7.8 Kg/mm
2 

= 34.8 

2.24 Kg/mm
2 

-~O 



X 

Propiedades de una secci6n circular, en relación a sus ejes centroidales. 

y 

X D 

y 

A=.!_1TD2= R2' 

4 

.Ix=<t!D 
4 

= '(T R 
4

, 

- 64 4 

- ~=\/rxlA =Q=~, 
4 2 

J=Ix+Iy='il'D
4

='il'R
4 

32 2 

Are a A= area de la secci6n circular en cm2 (plg
2

) 

R= radio de la secci6n circular en cm.· (plg) 

Momento de ineE_ Ix= momento de inercia de la sec. ci·r: en cm 4 

g!a. 

Radio de giro-

D= diametro de la secci6n circular en crn. 

rX~ radio de giro de la sec. -cir. en cm. 

R= radio de la secci6n circular en cm. 

Momento polar de J= momento polar de inercia de la sec. cir. en cm. 

inercia D= diametro de la secci6n circular ·en cm. 

Secciones propuestas (dimensiones desbastadas gararitizadas-centrada por el diámetro interior): 

2") l1l max 49.2 mm Rt ('ir Re
2

) - ('tl'Ri2 ) 

41 

l1l min 24.4 mm [\3.141.6)(24.6 mm>
2
J-lc3.l.416)(2.2 mm>:!= IT3.l4l.6)(6o5.l.6 mm~ -[c3.l4l.6)(l.48.84 mmTI 

(l.901.l.7 mr.i2) - (467.60 min2 ) = 1433.57 mm2 -· 

Re 24.6mm Rt 

Ri l.2.2mm 

Ixt= 

rxt= 

14~3.57 mm
2 

270,2:28'.86 

(Re) (Ri) 

2 2 

(24.6 mm) - (12.2 mm) 

2 2 

mm 

(287,628.l = 270,228 rr 

(12.3 mm) -(6.l mm) 6.2 mm 



rxt 

Jt 

Jt 

6.2. mm 

( Re
4

) - ( Ri
4

) 

2 2 

(3.1416)(24.6mm) 4 

2 

(3.1416)(2.l.mm) 4 

2 

(3.1416)(366,218.62 mm4 ) -

2 

(:3.1.416)(22;153.35 mm
4

) = (l,150512.4 mm
4

) - (69,596.96 mm
4

)_ 

- 2 2 

(575,¿'sJ~k ~m4 ) - (34,798.48 mm4 ) = 540,457.72 mm4 

540,457.72 ,mm• 

2 

2Yz") ~ max 60.6 mm At :=~L'.11!~)·.~~~(~Rj_~L •• 
2 (3;1416) (30.·3 mm) 

(3;l.~:í.6J(285.cii mm2 ) 

.-- ···- - - 2- ----- - -• -- - -- ~- -2 
(3.1416)(16.9 mm) = (3.1416)(918.09 mm )• 

At 19s7 nirit2 __ 

Ixt (REi~l_:'... ( Ri4~ 

-- ' 4 ... -

e 13. J.41¿i«l'l1:'s7s:l.~ 
-::;,,4,c_¡_:-:,:: 

2 - 2 - - - - 2 = (2,844,27 mm) - (897.27 mm)= 1987mm 

mm-4) 

.4 

4 

(256,270.05 mm4 )_ .. 

4 

·-- · (662,0¿5;k:niii,4)-S'. .. '-'c64;-o67.57_ ~m4:L= pl3J,¡;¡37~to. mm4 

597,~;;/:·¿c;p~,;;.t;}' ' . Ixt 

rxt = (Ré) _;·c~i) · 
2 2 

(30.3 mm) - (16.9 mm) (15.15 mm) - (8.45 mm) 6.7 mm 

2 2 



3") l!l v,max 72.4 mm 

l!l i,min 42.0 mm 

Re=36.2 mm 

Ri=21.0 mm 

rxt 

Jt 

6.7 mm 

( Re
4

) 

2 

( Ri
4

) 

2 

(3.1416)(30.3 mm) 4 

:::. -.. ·::",2 ·:.,. 
(3.1416)(81,573.10 mm4

) 

2 

(3.1416)(16.9 mm) 4 

2 

(3.1416)(842,889.24 mm4
) 

2 

(2,648,020.80 mm4 ) ·_ (256,270.05 mm4 ) 

2 2 

(1,324,010.4 mm
4

) 

2 

(128,135.02 mm4
) ·= 1,195,875.40 mm4 

2 

Jt = 1,1.95,875.40 mm
4 

Rt 

Rt 

Ixt 

Ixt 

(;R~h ;,;; .( R.i 2 ) 

. c3;14i6)(36.2 mm) 2 .. (3.1416)(21.0 mnil 2 (3.1416)(1,310.44 mm2 ) 

c{~JB~\s~~1 mm.
2

i . c4;11G.88 mm
2 > - c1,385.45 mm

2
) = 2,73i.43 . .nm

2 

=·2,731;43 ·mm ;·; 
::-:.':.::.;··,\' 

.·e···· k~1~'-.:n~~~;:·····. 
4. • 4•::· y. 

(3:id16'i.(i~.~~ ·~m)-:t .. i (3;1415J(21.o 
, .. ,. ' . ' ' . ·~.'.' ·. . . ' . •' 

:• 4'." 1:· < '.: .. : . ·4~ .... 

· - c:3;1¿i6i:ci9i:i~8].'. .;~~n {=< 'csij94'.~~~ ~m4 i 
':. '4· .. · ... ··:>··' ·::·4 .. 

· c152, 7<15:~4 ~~<i) "'"1,l.95,~85.l. .nn.4 

1,195¡985.i• mm
4 

(3.1416)(1,717,253 mm4 ) 

4 

(610,98l.5 mm4
) = (l,348,730.5 mm4

)-

4 

,¡3 



rxt 

Jt 

Jt 

2 2 

(36.2 mm) 

2 

(21.0 mm) 

2 

( Re4 ) ( Ri
4

) 

.· (:. J.4J.6)c~~-~~d)4' 
· ··.·•···.·.· .. · .. · <2 ?'.'>;··.,: ...... 4. 
(3~1416) (194¡4a1 ·.mm.)· 

(18.1 mm) - (10.5 mm) 

.~ 'e,~:'~~ .· , . < 
. (3o5,~~~~f.~ ~·~' = 2,391;970.3 

2i391,970.3.JTlm ·• 

7.6 mm 

(3.1416)(1,717,253 mm
4

) -

2 

mm4 l = (2,697,461 mm
4

l -
-'-"~--'~'-"---"'"'---~ 

2 
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COMPRESOR 

1) Compresor actual, características básicas: 5 HP 
6-8 Kg./cm2 de presi6n. 
500 lts. aire comprimido en e1 tanque de almacenamiento. 

2) Compresor requerido:. 
Método te6rico, utilizando los element~·neumát~c;ós ("'~gund .. opci61":) a~;~n~:~:U.ga y durante tiempo 

1 ::n~i:~~· 1/min · _: 3 5 pies·3/inin . · )i, 
~ = 2~5 x n x q) 

0 =~2 °ti6)(';';"~9;:Óy~f '~~~~~!tf/~tri•z;;;"" . . •> 

·· .• : ·:c.'( . ·;;;;;2;13)1/.íiii¡.;i(s ~J~ado~e~) = 

Sí l l = O .03 pies3 ., '<~·:·~,;; '·• .:: .· 
~ = 14 l/min. (0.03 pies~) = Ó~~2 ~~~~~/~¡.;;; 
Luego entonces: 

~ 148 pies 
3 ¡ min. 

~ 76 pies 
3

/ min. 

~ 0.42 pies
3

/ min. 

ffiOtO~·.:.~i·~~~,~ 

.. ~~·t.;;:..~.id.iá. 
pisado~~;,, : < 

14 l/min 

224.42 pies
3

/min. 
· C::ons\Ímc) totai aproxi~ad~ ·, • 

potenc'fa) = ·(·224A2 pies~Jmin.) __ . 
(3.5 P1.es

3
/min.) 

Compresor requerido (en 
54;12 HP 

- Método práctico, utilizando factores de rendimiento: 
Sí 1 HP = 4 pies3 /min. y tenemos un consumo te6rico de 224.42 pies

3
/min. 

requerimos un compresor 

1 



-
cuya potencia sea de: 56.i HP, pero si consideramos los factores de que hablamos tendremos que: 

Potencia total: 56.l HP x 1.05 x 1.5 

Factor de planeaci6n (factor poco usual que considera el 

crecimiento a futuro, puede ser eliminado). 

Factor de seguridad. 

yonsumo total.= 224.42 pies3 /min. x factor de uso.(%) x factor de simultaneidad(%) 

Es recomendable definir el caudal total requerido, porque esta nos ayudará a determinar la capa­

cidad del compresor necesario para mantener eri-un nivel constante e1 caudal-deseado, la cual 

redundará en el buen funcionamiento de todos los elementos neumáticos involucrados. 

Hay otros factores como son: desgaste (5%), fugas (10%) y trabajo simultaneo (3C%), que no se 

consideran en éste caso, por tratarse de un producto cuyOs elementos son n.ue_Y~~,-·:_Y __ · -~~-- tr~bajo, es, 

único. -. - . 

Tentativamente el arreglo que se recomienda es el de un compresor de 10. a .15· HP<con '.1:!-ri tanqu·e de a1, 

macenamiento con capacidad igual al consumo total aproxim-ado. Todo·- ~s-t·o-, a ~-~;~~-~~'.~~?~e-.::~r~eaiiZar-·: lcis 
' ~:;_·) .~·;.~ ;: h\) :.~· ·:··~\:, "' 

cálculos pertinentes para ello. "'",<i,' '"" '':', \ ... ,:: •':.', ". , .. : · 
Est:e arreglo considera que una vez lleno el tanque, se activa. :un diS'.(:>.éfSi:t;f.;jO<"qJ.·~'.T~j;ag'á~~i·~ :c9,11presora 

para evitar envejecimiento y desgaste por sobrecargo. Al descender cel: ~{;;:~'i '.·''cie.'/~¡I'é:ha~~a::,e'1: límite 

mínimo, se activa otro dispositivo que pone a trabajar a la compresora :,;..,;··~~'Í:·:.~.ef~·~:t~~~e~e~ :~~·.nivel 
de aire a su límite máximo. 
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1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
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03 CONJUNlD-CARRO 

330 · . 

. . 

57 

J 

r 
. 328 f!i7 

i 
120.5 

TAPA LATERAL 

ESC. ¡,3 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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.1 

0 2, 2 agujeros 

~ 
1-<'?' 

3 
~ 

88 

94 

CEJILLA DE AMARRE No. 1 

04 I CONJUN1D-CAR¡:;D 

' 

53 

16 -
1/ 

4 ¡r... 
1\ 16 

'11 1 
1 

rl int. 

. 

ESC. 11 1 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 



0 2. 2 agujeros 

-G-11--1-4 

16 

34 rl lnt. 

40 

CEJILLA DE AMARRE Na. 2 

05 CONJUNlD-CARRO ESC. M DIMENSiONADORA PARA TABLEROS 
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TOLVA 

06 CONJUNTO-CARRO 

r 1.5 

60 
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CORTE A-A 

flJ 3.2 , 4 agujeros igualmente e ociados 

íi!JI07 

tZI 66 

127 

tZI 83.8 

120 

~ 1-E=----!'. 78~ 
,--143 

9.5 

406 
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3.2.-40 UNC-2.S. 6.4 prof. 

97 

9.5 

1 PLACA ANTERIOR 

1 09 CONJUN~RRO 

r6.4 90° 

0 7.9, 4 agujeros, igualmen'te e aciados 

124 

1 
i 
i 
i 
i 
i 
i 
i 
i 
! 

328 

7.9-18 UNC- 28 

328 

35 

40 
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0 127. 2. a u·eros 

1 
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87 r6.4 
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97 

9.5 

62.3 

PLACA POSTERIOR 

1 O CONJUNTO-CARRO 

0101 
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43 

40 
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FLECHA SUPERIOR 

1 1 1 CONJUNlD-CARRO 

:i5 
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) 0 12:7 {1/211

) 

~ -C 
1 

12-7-13 UNC-2A {112"-13UNC-2A)~ _µ ¿/ . i 
1 

-llllllll ,__ -·-·---·-·---·-·+--------------·-· 1 "'"""'"" 
1 '""""""' 
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1 

~B 
19 10 240 - -
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i 
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1 
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flJ 76 
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1 
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H 
17 

19 

COLLARIN DE AJUSTE 

14 . CONJUNTO-CARRO · 

CORTE A-A 

9.5-16 UNC-28 (3/6'':..16 UNC-28) 
1 
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1 
1 
i 
1 ARANDELA 

15 CONJUNTO-CARRO 

59 
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IEZ 
B 

076 

047 

061.5 

1~ B 

ANILLO NIVELADOR 

16 CONJUNTO-CARRO 

CORTE A-A 

10 

19 

CORTE 8-B 

- "' 

9.5-16 UNC- 2B 
(3/8 -16 UNC- 28) 

ESC 1,1 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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0 6.4 2 agujeros 
A 

A 

TUERCA REDONDA DE 12.7 

17 CONJUNTO-CARRO 

038.I 

!2' 25.4 

CORTE A-A 

12.7-13 UNC- 28 
(1/2 -13 UNC- 28) 

ESC. ¡,¡ DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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SECCION A-A . SECCION 8-B 

016 020 ·-a 
{5/B"-12 ROSCA DE LISTON-2A) 
0 15.9-12 ROSCA DE LISTON -2A 

SECCION C-C 

025.4 

r 
SECCION D-D SECCIONE-E 

020 016 

fr 
{5/8"-12 ROSCA DE LISTON-2A) 
0 15.9-12 ROSCA DE USTON -2A 

·-·+·-· ·-·-·-·-·-·-·+·-·-·-·-·-·-· 

~ 
!54 190 

370 

FLECHA DE TRANSMISION 

18 CONJUNlD-CARRO ESC 1'2 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 



i 
! 
1 • 
1 
1 
1 
1 
1 

0 4.8, 2 agujeros asados 

SOPORTE 

19 CONJUNTO-CARRO 

076 

047 

025.4 

042.2 

r2J 62 

CORTE A-A 

25.4 

10 

19.9 

27.4 

ESC. i'i DlMENSiONADORA PARA TABLEROS 



I· 

1 CORTE A-A 

{5/S'!.12 ROSCA DE LISTON- 28) 

1 fiJ6!4. 2 ros 038 15.9-12 ROSCA DE LISTON- 28 

'<E 
A / 1 

1 
1 
1 
1 I< A 

0~ 

1 
1 
1 
1 TUERCA REDONDA DE 15.9 

1 .. 
20 CONJUNTO-CARRO ESC 1'I DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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POLEA SUPERIOR 

21 CONJUN10-CARRO 

l 
1~ A 

077 

042 

CORTE A-A 

!53 

16 

l5/Bu-11 UNC-20) 
15.9-11 UNC- 20 

ESC i'i DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 

75 1 
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1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
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IE: A 

l . 
·-~" 

POLEA INFERIOR 

22 CONJUNTO-CARRO 

l 
1 

IEC 
A 

flJ 77 

CORTE A-A 

(5/811-12 ROSCA DE LISTON-28) 
15.9-12 ROSCA DE LISTON- 28 

29 4 2 

39 

ESC i'I DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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1 DISCO No.I 

23 CONJUNlD-CARRO 

A 

l 
IE: A 

076 

121 45 

J2f 40 

J2f 20 

CORTE A-A 

13° 

ESC.1,1 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 



1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

DISCO No. 2 

24 CONJUNTO-CARRO 

076 

l2145 

038 

030 

CORTE A-A 

12 

ESC ¡,¡ DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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CORREDERA 

40 CONJUNTO-MESA 

fi!J 60.6 

033.8 

CORTE A-A 

3000 

(l 3/8ª-6UNC-28) 
34.9-6 UNC-28 

ESC 1,2 DlMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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ARANDELA DE AJUSTE 

41 CONJUNTO-MESA 

0 87.3 

061.9 

044.4 

30° 

12:7' 

ESC l'I DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 

:30 1 
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SOPORTE DE CORREDERA 

42 CONJUN1D-MESA 

0120 

076 

098 

1~ A 

CORTE A-A 

22 

38 

(l/2"-13 UNC-28) 
12:7- 13 UNC- 2B 

(l/2"-13 UNC-28) 
12:7-15 UNC-28 

ESG i'i DíMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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A 

A 

~1 

+. 
1 
+ 

1 

+ 

PISADOR 

43 CONJUNTO-MESA 

150 

.0' 11, 2 agu·eros 

CORTE A-A 

r3.175 

50 

ESC.1•3 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 



·13 

. 0 7, 6 agujeros 

·.· 1 - -¡~-
150 

1 

i 
50 

·~º 50 

ABRAZADERA 

44 CONJUNTO-MESA ESC.1'2 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 



i 
1 
1 

1 
1 
1 
• 

TOPE 

45 CONJUNTO-MESA 

CORTE A-A 
(318'!..IG UNC-28) 
9.5-16 UNC-28 

ESC. ¡,¡ DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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A . _ 1 . CORTE A-A 

----=¡ (3/811-16 UNC-28) 

1 1 1 1 . 9.5-16 UNC-28 

~EfJEBEBffi,..---;--_.._1'C: 

.. 

200 200 200 200 
40 

25.3 

1670 
1-<E----'"l,-----_/1; ~-~· ~-~ ~-~ ,--------~ 

REGLA 

46 COr--.[JUNlD-MESA ESC 1,1 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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MESA 

47 CONJUNTO-MESA 

19 

3000 

'2110 5 a u·eros fZ' 10, 5 agu eros 

103 

ESC. ¡,zo DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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1 ·I 

1 880 

1 

j¿ ¡ ..... . 19~ 100 

1 
1 
1 
1 

¡ ; SOPORTE DE MESA 

48 CONJUNlD-MESA ESCl,5 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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l 
! 
1 
1 
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1 
1 
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,, 

-

LARGUERO 

49 CONJUNTO-MESA 

1 

3000 
V 

0 9.5 , 8 agujeros 

1 

1 

1 20 

i 
i 11 

! y 
-

-~3 

CORTE A-A 

9.5 
- -

+· + + t 
o 100 181 

+ + 
9.5 

52.5 J 

;:::;. "'"' 

ESC. 1'5 DIMENSIONADORA PARA TABLEROS 
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Jltll!5 

""' ~ ~ 
Te 

-$-1 
111 

927 

1 

130 

- l90 -

PLACA LATERAL DERECHA 

50 1 CONJUNTO-MESA 

w 
65 

115 

1!511 -

244. 
flfl4 BOQUjerooi 

w ---
JltSO 

1!196 _,/ 

l._ 
CORTE A-A '1t 

1 •· 
120 

¡, 

9.11 111 
9.!5-16 UNC-28 .-/ 

'.::J 

8 40 8 ll42 
llG"Z!I ~~I 

-

1 1 ! _¡ 
Rl9 4-........ 1 

:t~-- r- r-----.__ 
Rl42 

Rl8.B. 2-Jm>a 

~/~\tB:r- ------ ' w + 1 

~~/\'+' 99 
1 

229_1120! 1 - -
l521 

9.!5-16 UNC-28 J 
~ 

,_-- lllllll 

+ + -- . + ·- T 1 
100 

1 

+ t- + + so 

_.l 440 -
-·-·- -·--·-·-·-·-·- -·-·-

7!5 410 715 170 
900 
780 60 

1 1 w 
1 ' ! 60 ~. + +· r----r 

100 190 

l,,;+- +· ~ ~ 
881 9.l5 

ESC 1,101 DIMENSlONADORA PARA TABLEROS 
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4.715 

1 \ 
4.715 r 

1 615 
115 

1 
.l2J 315 3111.4 

L Z44 12114. Bocru........, 

~ 
11 ~ ----

78 c--<t ji 
.,-~ Ql"l!fl) 

1 

318.4 -'if98 . ..-/ 

~·· 
318.4 

927 

IJ 

l._ 31Bif 

t 
60 -
-190 -

CORTEfJ..A w 
60 

9.8 

1· 
PLACA Ul;fERAL IZQUIERDA 9.15-16 UNC-28 

51 j CONJUNTO-MESA 

- 4415.3 - 4415.3 

- 361'._5 """" ~a ~~ !!.2-40 UNC-28 
1 1 ¡ i-- ,u 

! ! . 1 ·+ 121<L 4t1aulwos 
·+ 

12142 

J/16.B 2 aau)en>a~ 

------------ ·±· ·~ ~-----¡L 1 

v+K-.--1- 99 
1 

229 1 120 1 t 
321 

9.15-16 UNC-28 t 
i::- 1333 

+ + + /-------T. 1 
toO 

1 

-t -t -t +· l50 

.... 

~-l 
4<40 -

~·-·- -·- -·-·-·-·-·- -·-·-

' r.J 410 715 170 
900 

- 780 - ~ --w 1 1 

+ +· f---1-30~ 
IOO l90 

~ +· L-t ~ 
881 9.15 -

ESC. ¡,¡o 1 D!MENSIONADORA PARA TABLEROS 
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• 

445.3 

'900 

TAPA 

52 CONJUNTO-MESA 

· !?J 4, 12 a ujeros 

445."3 

ESC \:\O CIMENSIONADORA PARA TABLEROS 

'. 

~----------.......... 
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Ol Cilindro de doble efecto tipo DSN-25-100-P 

Normalizado segun CETOP RP. 150 6432 

~ Embolo Tipo Amorti resión Fuerza Fuerza Temps Conexión Carrera 

mm guación de traba de emp de re maxºc 

25 DSN E las tic 

en ambo 



Con los cilindros neumáticos se logra un movimiento lineal facilmente mediante la transformaci6n 

de energía. 

FUNCION: 

Depende de la forma de avance y rfatroceso del cilindro. En_ loS C:ilindros de dob;t.e efecto (con un 

vástago, como en éste caso) e~ avance y retorno del émbo.lo se ef"eC.~a con·:aire compri;mid~. Trabaja 

::o::::a::~:i::::.lable en las pó~I¿l9~~~·. iiriaú~: ··•· •· :\ .'.\ ·'<•·• ~~··· . 
En caso de elevadas velocidades d~l •11;.l:iolo, ~s riecesario r~du~i.;1~s ·~;;~ei;_.'1~ ~u:~(~~~;; l.l.egue a su 
final de carrera, a fin de no a~fi~ :·e1:. · ~·i.~i'ndra ·.·~·: iOS -:-~¡~~~-~~~~,~ ·-arras·trád0s'~~;;.~:~·P·ará:fe_f10·~ -; los ci lin~ 
dros más pequeños llevan un tope elástiCO de amortiguac_i6~. 

mentas (Neumático- hidraulicos). 

''3 
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FIJACIONES ADICIONALES 

Brida l. soporte 

Por l. soporte 

pies 2 soportes + 

l. tuerca 

Oscil.ante con abul6n 

Fijaciones 

DSN: tipo FBN-20/25 

DSN: tipo HBN-20/25-l. 

DSN: tipo HBN-20/25-2 

. .. 

DSN: tipo LElN.:.'20/2S 

FIJACION AJUSTABLE 

HBN-.:.1 

¡.:'\ 
~ 
HBN-..• 2 

FIJACION FRONTAL 

FBN 

Formas de montaje sin elementos de fijación Formas de montaje con elementos de fijación 

Rosca Frontal Oscilante Por ples Ajustable -

+;¡~~~~~ 
Anterior Posterior Brida Oscilante 

94 

SOPORTE 

LBN 
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02 Unidad lineal sin vástago tipo DG0-40-3000 PPV-A 

Datos técnicos: 

Medio Aire comprimido filtrado, lubricado o filtrado, 

Tipo de funci6n Defecto doble, con acoplamiento magnético, sin 

tipo de fijaci6n F V 

Posici6n de montaje Cualquiera. 

Rosca de conexi6n R l./4 .. 

Carrera 3,000 mm. 

Amortiguación Regulable, de final de carrera (PPV). . 

Margen de presiones de funcionamiento De uno hasta 8 Dar. . ·:· ... 
Fuerza efectiva a 8 Bar 860 ti (87.6 Kp) ..•. ·· .. ·· • ... 

Fuerza de arranque del acoplamiento l..267 N (11.9 Kp.) .·: ~ 
. 

•e: 
magnético .. ·.': ..... ··.:.::·••. 
Temperatura de funcionamiento - 20° e hasta 80°c. ·. . · .. :·/. ¡ ;.> .. 
Materiales: corredera, carcasa GK-AL-Mg5 (resistente al agua m'1rin".). · :::.· 

tapadera Al-Cu-Mg-Pb, anonizado, incolo~i:;·. 

tubo de cilindro acero inoxidable 5Cr-tli-l.B-9 

tapadera de cierre Al-Cu-Mg-Pb 

cojinete de deslizamiento Cu-Sn-Pb 

anillo rascador Poliuretano. 

no lubricado 

vastago de embolo. 
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96 

03 Válvula de impulsos neumáticos tipo JP-4-1/4. 

Con axionamiento manual auxiliar y adecuado para vacio (vacío por R ). 

Referencia 2141 

\Num. de artículo tipo. 
.' 

JP-4-l/4 

Acoplamientos - ·. . a.:l/4-' Y,Z- Rl/8 

Presión de funcionamiento _, ...... - De o a 10 Bar 

Presión de mando De l a 10 Bar 

0 de paso equivalente 6.5 mm 

C::iudal nominal 920 Lts/min 

Tiempo conmutación - ~-- - 8 ms .. 

. · 

Programa de microvál.vuiaS "'~<15 ·' 

04 Válvula con pulsador rasanteT-3-M5 

-.. 
Fijaciones En panel 

0 de fijación 22.5 mm 

Colores Amarillo. negro 

Pulsador T-05 



¡ 

f 

1 
1 
1 
1 
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1 
1 

- ---~------

05 Válvula con rodillo abatible tipo L/3-M5 

Válvula de accionamiento mecánico. 

Acoplamiento 

P.resión funcionamiento 

M5 

o A 8 bar 

0 De paso ·.•· . ·. ·-2-mm 

Caudal nominal . 
.· 

06 Válvula con rodillo tipo R-3-MS 

Válvula de accionamiento mecánico 

Acoplamiento 

Presión funcionamiento 

0 De paso 

Caudal nominal 

80 NL/min 

M5 

o A 8 bar 

2 mm 

80 NL/min 

.. 
g 

f!I 

" 



1 
07 Bloque de distribución tipo FR-8-1/4 

Con dos conexiones colectivas 

Referencia 

Num de artículo 

2078 

')2 

De O a 16 bar 

Acoplamiento Material. 

D Dl 

R 1/2 R 1/4 Al.umiilio 
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08 Unidad de· mantenimiento 

·~¡ 
------ . 1 

Tipo 

Acopl.amiento 

compl.eta{Fil.tro, regul.ador, l.ubricador)Tipo FRC 1/4 

FRC-1/4 

R- 1/4 

""' ~ 
i ; r-_-'i11 __ j . ;-, 

1 1 ,_ 
w -:;;::. 

La seguridad de funcionamiento y la duracion de una ~·inst:á.lacfón neumática dependen 

considerablemente del acondicionamiento,. del aire . comprimido. 

La suciedad del aire comprimido casca~iila, óxido. y \'.l~·lvo, _asÍ .como también partículas 

líquidas contenidas en el. aire, como agua conde~sada; ipued~n;~.;.u.;.ar graves deterioros 

en las instalaciones neumáticas. Estas sucieda~e~ - p;~~~~~"'~~i','"'~~~~~~·i~ eli Súperf-iCieS 

deslizantes y elementos de junta,._ influy~i:ido -~':>b~~-· su fúncionamiento y duración. 



i 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
• 

La conexión y desconexion del compresor origina oscilaciones en la presión que influyen 

negativamente en el funcionamiento de la instalación. 

Para eliminar estas influencias nocivas deben emplearse en cada mando neumático los 

aparatos de mantenimiento del aire comprimido. 

Funcionamiento de las unidades de mantenimiento. 

ros filtros de aire comprimido purifican el aire de partiriulas s"?>lida-s .. y &o.tas _de· humedad. 
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Estos filtros purifican el aire de mando casi por completo de las gotas más pequeñas de agua 

y aceite que aun contuviese el aire comprimido, en un 99.999 %. 

La válvula reguladora de presión mantiene a ésta ampliamente constante, independientemente de 

las oscilaciones de la presi6n en la red (lado primario) y el consumo de aire. La presión de 

~ntrada siempre debe ser mayor que la de trabajo. 

El lubricador de aire comprimido tiene la misión de proporcionar a·-los elementos neumáticos 

suficiente engrase. El aceite aspirado del depósi.to y nebulizado~ poz::o.·~1 contacto con el aire 

fluyente. El lubricador comienza a trabajar solamente cUando existe ·suficiente flujo de aire. 

Aceites recomendados para los lubricadores. 

Tipos de aceites utilizables 

Aceite especial FESTO 

Avia Avilub RSL-3 

BP Energol HLP-40 

ESSO Espineso 34 

SHELL Tellus oil cio 

MOBIL Vac HLP-9 25;2 

101 
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Cantidad de goteo; 

Se determina por medio del tornillo de regulación. En la práctica son suficientes de 1 a 12 

gotas /1000 lts de aire. 

Con el empleo de elementos de baja presión o sensores debe preeverse un prefiltrado submicrónico 

a continuación, debe renunciarse al enriquecimiento del aire c.on ~ceite, puesto que de l~ 

9ontrario surgen perturbaciones en el 

09 Selector de circuito tipo 05-l/4B 

El elemento "0" tiene dos entradas (X,Y) 

3 el~mentoG en un módulo. 

Referencia 

Num de artículo tipo 

Acoplamiento 

Presión de f'uncionamiento 

~ de paso equivalente 

Caudal nominal 

6682 

05-1/4-B 

R 1/4 

De 1 a 10 bar 

6.5 mm 

1170 L/min 

o 
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l.O.- Bot6n sel.ector tipo N5-4 
~de anclaje 30.5 mm.

1 
el suministro incluye los tornillos de fijaci6n. 

l.l..- Vál.vula.servopil.otada tipo VS-4-l./8. 
Vál.vul:a -4¡2·-vias c~n sér.voíriando._ Para_variar_l.a funci6n se deben aflojar los tornil.l.os de_l. cabe-

zal e'· invertir 180º la· posición del. mismo. 

~
:-;-

1 .• 
t.: .; : 11 .... , 
~ 



• -------
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12.- Tap6n ciego tipo B-1/4. 

Con junta (según DIN 906 6 Hexagonal). 

R E F E R E N C I A Acoplamiento material clave 

# art. 1 tipo 

3569 1 B-1/4 R-1/4 Acero 6 

1 0 1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
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13.- Man6metro para panel tipo FMA-63-10 

Con soporte para fijaci6n en panel. Al montar el manómetro en el panel se fija mediante un re­

borde en la parte anterior y el soporte de fijaci6n. 

Cuerpo y fondo negro con escala amarilla • 

Referencia. ~ .-. . ·· 

Gama de escalas. 
.·. 

.·.· 

lll Exterior. . ' 
Acoplamiento. ·. 

Temperatura máxima. 

Clase. 

216278 FMA-73-10 

De o a 10 Bar. 

63 mm. 

R 1/4 parte central 

De - 10 a+ 60° c. 

2.5 

anterior. 

~ 
~ 

1.05 



Montaje rápido tipo CK 

14 conexi6n rápido CK 178 PK4 

15 conexión rápida CK 1/4 PK4 

16 conexi6n rápida CK M5 PK4 

17 conexión rápida CK 1/4 PK6 

D E s e R I p e I O N Aluminio anodizado azííl can junta. 

Referencia. Para tubo Acoplamiento lll de paso Clave 

# art. Tipo lll interior mm. 

2027 CK l/B PK4 4 R-1/B 3.4 13 

2029 CK 1/4 PK4 4 R-1/4 3.4 17 

3562 CK M-5 PK4 4 M-5 2.4 10 

2030 CK 1/4 PK6 6 R-1/4 5.3 17 

1 
1 

~ ~ 1 
1 
1 
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Tubo flexible de plástico Tipo PL. 

(anteriormente PK). 

18 manguera plástica PK-4. U---:1 
19 manguera plástica PK-6.· ~ 

Presi6n máxima 7 Bar Gama de temperaturas de -10º c hasta 

\".! \".! tipo Colores suministrables 

interior interior negro rojo azúl amarillo 

4 6 PK-4 o o o 

6 B PK-6 o o 

+ 35°c. 

Material 

transparente 

o Polietileno 

o Polietileno 
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20 Fijaci6n de cilindro tipo FU-40 

Posibilidades de montaje. 

Fijaci6n por pies y placa, 

-=------. ---0....--'CO. • .:..-.:.. 
_,,,, 

~- --- -· - ·- - . --

·~··.~~ 

21.- Sujeci6n de arrastre tipo FK6-40. 

Para transmitir la fUerza libre de momento. 

Este tipo de sujeci6n transmite la carga al eje del émbolo eliminando el par sobre la corredera 

evita el desgaste prematuro y absorve desalineamientos de ~ 3 mm. 

108 
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Vistas y dimensiones 

generales de la uni­

dad lineal sin vást~ 

go. Tipo: 060-40-

3000-PPV-A. 

(elementos básicos). .-!·~ª·- l 
-· 75 · -1--so--.-.l 

------- 200 -- ___ ,_ 

Esfuerzo transversal 

(grá:fica). 

Esfuerzo axial (gráfica) 

--i 
' 

(j)~ 

~·'-,·-·· li. c.argatr.,,.....,...· . 
~--EB 
i ~-u~-

109 
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Sujeción de arranque tipo FKG-40 (mi·tnehmer FKG-40). 

1) 

2) 4 tornillo de fijaci6n. 

3) Desplazable por 180 ° 

TIPO Bl B2 B3 B4 B5 B6 01 02 Hl H2 H3 H4 H5 H6 H7 Ll L2 

0.1 !il !il 3 3 3 1 

FK6-40 30 22 50 82 80 6 16 9 107 70 52 12 67 40 88 139 134 

l) Motor de aletas LZB84 A060-12 ~ Equivalente: Esmeril LSS85 5060 

Con regulaci6n (no reversible) 

Tiempo de entrega: 8-10 semanas. 

Con regu1aci6n (no reversible) 

Tiempo de entrega: Inmediata. 

L3 L4 L5 

.1 

124 56 96 

Costo: $ 930.00 dolares U.S. (Agosto 1984). 

.!.:G 
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DATOS TEC!IICOS. 

"Dimensionadora para madera11
• 

Largo máximo de corte ••••••••••••••••••••••••••• 2,500 mm. 

Espesor máximo a cortar •••••••••••••••••• ~ •• · •••• 

pisco (sierra) 

Presi6n pisadores 

Avance automático 

Peso total •••••••••••••• 

Medidas exteriores: 

Largo ••••••••••••• 

Altura ••••••••••• 

Ancho ••••••••••• ·• 

Altura mesa ••••• 

Presi6n de 

Velocidad •••• '·~ 

l Bar 100 

100 mm. 

300 mm. ~ 

. 200 Kg/cm
2 

8 seg. x 2,500 mm. lineales. 

!.11 
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COSTOS 

CLAVE Nº PIEZA PRECIO UNITARIO Il1PORTE 

Ol l 
3,ll0.30 3,ll0.30 

02 l 
3,ll0.30 3,ll0.30 

03 2 
l,510.20 3,020.40 

04 4 
160.30 641.20 

05 4 
ll0.30 441.20 

06 l 
2,330.40 2,_330.40 

1 07 2 
3,050.20 6,l00.40 

08 4 
352.40 1,409.60 

09 l 
4,320.00 4,320.00 

lO l 
4,320.00 4,320.00 

ll 2 
2,432.40 4,864.80 

12 2 
2,432.40 4,864.80 

13 8 
2,550.00 20,400.00 

1 
14 16 

685.00 10,960.00 

15 4 
203.30 813.20 

16 4 
7,628.00 30,512.00 

1 
17 4 

900.45 3,GOl.BO 

18 l 
9,320.20 9,320.20 

19 2 
7,532.40 lS,064.40 

20 4 
250.00 l,000.00 

1 
21 l 

975.00 975.00 

22 l 
l,130.00 l,130.00 

23 l 
593.25 593.25 

1 
24 l 

582.30 582.30 

25 l 
250.00 250.00 

26 24 
so.oc l,200.00 

27 16 
82.50 l,320;00 

u 28 4 
35.40 141.60 

29 32 
122.00 3,904;00" 

30 16 
138.40 i,214.40 

1 
31 4 

97.30 '389.20" 

32 4 
42.00 168.00 

33 8 
93.00 744.00 

1 
34 l 

463,000.00 463,000.00 

35 l 
210.00 210.00 

36 l 
2,100.00 4,400.00 

37 l 
393,600.00 393,600.00 

1 
• 
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CLAVE Nº PIEZA 
PRECIO UNITARIO Hl!'ORTE 

38 
l. 

203.20 203.20 

39 
l. 

l.,800.00 
l.,800.00 

40 
2 

90,872.30 l.81.,744.60 

41. 
4 

l.,395.00 
5,580.00 

42 
4 

7,840.00 31.,360.00 

43 
l. 

l.4,300.00 l.4,300.00 

44 
2 

2,31.0.00 
4,620.00 

45 
l. 

l.,720.00 
l.,720.00 

46 
l. 

8,750.00 
8,750.00 

47 
l. 

l.3,l.00.00. l.3,l.00.00 

48 
l.l. 

323.30 3,556.30 

49 
2 

31.,l.85.00 
62,370.00 

50 
l. 

30,800.00 
30,800.00 

51. 
l. 

30,800.00 
30,800.00 

52 
2 

6,487.00 
l.2,974.00 

53 
4 

2,300.00 
9,200.00 

54 
-l.G 

41.7.GO G,681.60 

55 
l.6 

l.l.0.00 
l.,760.00 

• 
5G 

4 
396.00 l.,584.00 

1 
57 

l.2 
6.00 

72.00 

56 
l. 

280.00 
2S0.(10 

59 
5 

31.0.00 
l.,550.00 

1 
60 

l.6 
336.00 5,376.00 

61. 
l.6 

28.50 
456.00 

62 
8 

53.00 
424.00 

1 
63 

l.6 
28.50 

456.00 

64 
24 

43.00 
l.,032.00 

65 
2 

42,300.00 
84,600.00 

66 
2 

32;636.00 
65,272.00 

1 67 
l. 

3,520.00 
3,520.00 

68 
3 

3,325.00 
9,975.00 

59-
l. 

3,240.00 
3,240.00 

1 
70 

l. 
3,2.00.00 

3,200.00 

71. 
l. 

l.2,630.00 
_l.2,630.00 

72 
l. 

l.6,322.00'_ 
.16,322.00 

1 
73 

l. 
5,200.00 

5,200.00 

74 
l.· 

26,327.00. 
26,327.00 

1 
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CLAVE 

75 
76 
77 
78 
79 
80 
81 
82 

t?º PIEZA PRECIO 

2 
1 

l.l 
l.5 

3 
l.0 
l.O 
20 

l.l.4 

UllITARIO I:lPORTE 

215.00 230.00 

2,532.00 2,532.00 

243.00 825.00 

253.00 3,795.00 

228.00 684.00 

210.00 2,l.00.00 

l.97.00 l.,970.00 

2l.0.00 4,200.00 
$ l.,674,938.45 
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COHCLUSIONES. 

La idea de desarrolla una máquina dimensionadora para tableros, surguió de la inquietud 

de satisfacer una.necesidad en el trabajo que desempeño. La fabricación de muebles de ma 

dera. 

Esta ne.cesi;dad S~· afirma al encontrar que la mayoría de las máquinas utilizadas en esta 

industria .. sOn· de .. importación, y que en México existen tallares y fábricas dedicadas a la 

meta~·· .n:i.~c;·~~~-c9~ __ q~e:~·pii.~den proporcionar la manufactura de las diferentes piezas de la má­

qui~a q~~. propongo. 

La inv~·S:t,iga:~ión de máqu'inas que se realizó, fué para poder comparar en diseño, costo, fa~· 

tibilida·a; :etc~ el ·aesarrollo de una solución más adecuada para la industria mexicana. 

Finalmente Se-cúmplieron los objetivos del trabajo en cuanto a· 
EL USUARIO---·_--_:_:_: ________ :::_-----( SEGURIDAD) • 

FUIICIOIIAMIENTO-;:_---------------------(PRECISIO!I) • 

COSTO------·-------------( COllPETITIVO). 

EL PROTOTIPO CE E:lCUENTRA OPERANDO. INDUSTRIALMENTE. 

.l.l.5 
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