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INTRODUCCION.

Este estudio pretende simplificar el proceso de dimensionar madera.
Con exactitud, répidez, seguridad y bajos costos de operac;én, ademés. de poder ser producida en

su mayoria en México, con la tecnologia ex1stente.

El primer cuestionamiento que surg16 fué'el de crear un objet

trajera como consecuencia un obgeto.
¢ Para qué sirve ésta méqulna°

Para el corte preczso de madera.

table,’mientbas que’ lés me

cortada’cuan

do el &rbol esté llsto. ésto. ulere deczr que no se debe cortar antes de ‘su madurez, ‘caso tiplco

en nuestro pais."Aunédo, _esto 1os troncos ya cortados se dejan durante largo tlempo provocando

ra que la madera se desfleme de re51nas danlnas, esto tampoco sucede. - :
Tomando en cuenta &stos factores se injcia el proceso de disefio de -la miquina con el conocimiento

previo de los materiales que transformari., : nE s N



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

que en los tipos rudimentarios de m&quinas cortadoras, el material es guiado por encima de una
mesa, en la cual la sierra esti girando y recibe la madera alimentada manualmente, este proce-—
dimiento resulta inpreciso y peligroso mientras que en otras miquinas el disco viaja por medio

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

‘Esta gran diferencia induce a buscar un camino adecuado para desarrollar una miquina herramien-—

ta que ejecute este trakajo.

a) ¢A quién va dirigido este objeto?

b) ¢Con qie elementos tecnolSgicos se cuenta.para.ser. producido en Héxzco para que pueda competlr

en cilidad y precio con miquinas similares importadas?

i)



NECESIDAD REAL -



Necesidad real.

México es un pafs con un gran potencial maderero, en el campo econémico, este renglén estd impul—
sé&ndose por la creacién de plantas procesadoras de tableros.y derivados para la industria mueble-

ra nacional, que requiere maduinaria accesible.

Existe gran variedad de especxalldades en la industria de la nadera. desde: lé~fabr

ta de casas de madera, muebles, carplnteria de obra (puertas ventanas, piso

Este producto natural debe ser trabajado con herramientas modernas.fsegupasv
Desafortunadamente en México no existe una plénta productora’ de diéhas'hefbaml
lidad competitivos con las extranjeras, como por ejemplo se expone el criter

zado de los fabricantes de muebles que insisten en la creencia de cue la. maqulnaria ara

madera no requiere de gran precisién. Este error a provocado la baJa ‘calidad: de 1a maqulnarlt i

cipiente fabricada en Mé&xico, copia de modelos obsaletos y poco rentables, ‘esto’ ‘ha produc1do ‘1a ne-—
cesidad de tratar de mejorar y crear nuevos sistemas para el tipo de madera ex1stente en Aéxlco, que
pueda competir en calldaq y precio .con la maquinaria importada y adecuandola a los materiales pro--
ducidos en México, asfi -como la materia prima con la que se trabajars, pues la maquinaria existente,
tanto nacional como e*tranjera; no toma . en cuenta que la madera de México, desde su corte'inicial has

ta su laminacifn; ‘es procesada de manera diferente a la de otros pafses por diversas causas. :




OBJETIVOS



Objetivos

Se pretende el disefioc de una méquina, que se pueda producir con tecnologia existente en Mé&xico.

para la mediana industria . que contemple los siguientes puntos:

1- Adecuar el 6bjg£o‘a‘diséﬁar dentro de_léé;pésibilidades;deL‘meréadb hacional.

necesérias,provéedores
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PROGRAMA DE DISEfO:

ORGANIZACION DEL TEXTO:

PROGRAMA OPERATIVO DE TRABAJO:

a)
b)
c)
d)
€)
£)
g)
h)

Organizacién del trabajo.
Investigacidn general.
Investigacidn particular.
Definicidn integral de Disefio.
Modificacibn de planos. -
Planos de produccidn.

Proceso y gastos.

Organizacidn de texto

Metodologia.
Informacidn.
Pruebas.

Estéatica.

Planos

Planos de produccidn.

Znvestigacidn y deflnlclén del sxstema neumatlco.
Complementacidn de 1a lnvnﬁtigacion (concepto' ergonémicc
funcidn y uso del aparato), : )




Programa de Diseiio.

Este programa se realizf en base a retroalimentacién constantes y no hubo un método definido
para su realizacion, el trabajo se estructuré en la medida en que se iban obteniendo datos'y
se hicierdén pruebas lo m&s cercanas a la realidad, desde croquis hasta maquetas y los proto-

tipos de funcidn.

Es aqui donde se empiezan a ver. resultados-tangibles del producto y hasta no conoceér- el mayor

nimero de alternativas posibles de los elementos involucrados no -se: puede obténer’reSuita os.

Mientras mds informacidn exista sSe podrd abrir una . gama. de alternativas més amplla y podré

elegirse lo més adecuado, para.poder crear un elemento Gtil, eflczente y con bellez:

ta en cada elemento del congunto, cada pzeza tlene una ragén de ser y debe estar  nte rad
el todo. - ’

Asf, el conjunto debe.

ogeneo en’ todas sus- partes, slendc esta una de 1

estéticas fijadas en el roy ctovpara que ei d

seno tenga un caractar unlforme, 51n<que esto:

le reste eficacia a‘ el trabajo para el cual se: crearé.‘

O
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MADERAS



MADERA

La madera de pino es una de las mAs econdmicas, su peso especifico es de GOO
Kg/m3 por &sto corresponde al grupo de maderas ligeras, su densidad 0.45 y
0.51 Gr/cma, la flexion estatica (Trabajo a la maxima carga)es de 0.365 . a
0.405 Kg/cm3 : ‘

omp e516n paralela a las fibras fluctua entre 168 y 216

Kv/cm . perpendlcular a las fibras es de 20.4 a 25 3 :(g/cm2

el esfuénZo ' ] aralelo a -las flbras va de 46.3 a -54. 7 Kg/cm2 y su



La comercializacidn 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 ST : 3Mx 3’vl"3|‘-x an -y anx an-

Duela . ; 3/avy 1"'Espesor 1"a 4" ancho 8 pies longitud
Listones o barrotes . : : . -.1/2"x 4" 2"x 4" largo 8 pies

Tablas y tablones . . Ménos de 2" grueso largos 8,10,12,14,16,18,20
Madera dimensional 5 : 2"a 4" grueso,2" ancho,y largos de 8'en adel

Cuadros y vigas A"S mads en su ménor dim y long de 8'8 mis

Tirante Espesor de 1.5"a 3", anchas 1.5"y a"
Tableta Espesor de 0.,5" y anchos variables.
La unidad de.yéi ‘enila aiiven > .madera aserrada es el pie

tabldn, igua

men' de madera se

efectua. 1l

olumen

e’ crecimiento




6 anormalidades del &drbol, proceso de segado, transformacion.y ataque de hongos

e insectos. A continuacidn describimos estas irregularidades. -

1) Nudo QS“Ié»pqtdiéhfdeﬁlébréma.que~' : cido iincérpora ‘al; ncéo,provoca

frecuente’

durante.’el

un corte ‘que ‘sea ‘la porcion - hembra. de una unisn, 165'1§b1qs f_ndgpan~a;junﬁarse

impidiendo que la porcion macho se ajuste bien.



a
N

6 ) Ataque por hongos— estos provocan tres tipos de defectos tales como: manchado 6§ mancha azil,

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

7. ) Dafios ﬁdf:insédtoé—,fbrman brificios'y galerias de diferentes dismetros y longitudes”dépen—

este muere en el secado (a més de 50°c), pero ;i’atédafdésﬁués, la

orque’:pasarfa ‘a. los elementos vecinos.




Elementos de madera maciza:

erpiladero A;J

I Secado en horno.

|

Trazado

| Corte al hilo

Desbaste &6 cepillado

Regruesado

[ﬂoldurar por cuatro caras

l Recortado

Mortajado
Taladrado
Moldurado

Lijado

l Tratamiento

l Acabado

( Ensamble

Elementos laminados:

[AAlmacenamiento de tablero ]
[

lAﬂferrado de tableras |
l

liRecortado J

r

Taladrado

Fresado mediante copiadora

I

LLi jado ]

r

Accesorios] lAccesorios l

[

lﬁEnsamble l

12



El corte paralelo 6 al hilo, suele efectuarse con una miaquina dotada de una sierra circular;
se etectiia de acuerdo con una lista de piezas.
Para fabricar piezas, el aserrado se hace medlante una sierra cinta y se efectua a la larga de

una linea trazada con una plantilla o blen con un montage de trabaJo.~'f

Las piezas tronsadas y las cortadas al- hilo, sue en 'ecanizarse p'imero en una cepxlladora. y

luego, en una regruesadora; al salir‘de;esta fas un: ecclén transversal rec

tangular. e
Para perfilar elementos, es eficaz‘us;r
El recortado final se realiza con,ﬁh'baq
recortar doble de hojas inclinadas{ :

Para los ensambles es necesario una.talad

de paso normalizado, que, por lo genera
Una molduradora es una de las méquinasfgo
bajos, perfiles complicados, moldurasyéon la
ce, se aumenta la productividad.
El lijado es uno de los dltimos pasos?po
bado y finalidad de los componentes, sé I ;frecha vertical, lija—
dora de cinta ancha o lijadera para usos)és‘ és);»

Los tratamientos quimicos (antifuego Y:p es on el .sistema de asper-
cién. : : 3 -
El acabado es importante ya que la belleza'd -si“esfﬁ bien aplica-
do, por lo cual antes de procesarlo, habfé:qu_ ieza llmpla, lisa y con
contenido de humedad adecuada. Es convenlent;  L Vrjabado las piezas que van
a la interperie se les imprime algin producto de poliuretanokde "dos:.componentes y algunas laca es-—

peciales, catalizados por &cido; después de esto podremos colocar la laca brillante transparente

b
€.)



catalizada, con &cido, con la técnica del rociado 6 una maquina 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 calidad.

Consiste basicamente en 1és“méd1das lohgituﬁ;.éspesor y‘ancﬁgr conteni—

do de humedad, nimero y tame ' ¢$ nudos; aensidad;‘étc.)‘ (lisura de’la su

perficie, rajaduraé,vencolédbsj dtrabilidad de las junﬁa$, e real,zéAéi‘control

de calidad de la pfodﬁcciénfdésde;el'ptincipio del proceso, forma e'e_itéﬁ bérdidas

econ6micas al impedir qug}lgévefectq;fse‘multipliddqﬁ,ié§ iimi ariaciones 'y se evita de que

la manufactura se vea afectada de maneéra imprévista 'por-factore orables...



Grosores y anchos comines de madera de pino aserrada.

CEPILLADA

11OMINAL LIONTIIAL CEPILLADA
3/8 5/16 2 1 5/8
1/2 7/16 3 2 5/8
5/8 9/16 a 3 1/2
3/4 11/16 ] 4 1/2
1 25/32 6 5 1/2
11/4 11/16 7 6 1/2
11/2 15/16 7 6 1/2
13/2 15/8 9 8 1/4
2 15/8 10 8 1/4
2 1/2 2 1/8 11 10 1/4
3 2 5/8 12 11 1/4
3 1/2 3 1/2 14 13
a 3 1/2 16 15




HOMINAL‘ CCPILLADA :HOHINAL CIZPILLADA

4 3 1/2 5 a1/2

5 41/2 6 5 1/2
s 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

18 17 1/2

20 19 1/2

22 21 1/2

24 23 1/2

Los avances y anchos minimos 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. In muchos lugares, el secado de la madera se hace al aire libre durante
los meses mAs favorables; hasta tener uﬁ contenido de humedad final de 12 bt 3%, condicidén ade-—

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

El proceso de secado de la madera’ con51ste en eliminar el exceso. de agua onfi

ne, 'y acon-—
dicionarla para mejorar su adaptabllldad para el procesamiento, por : 1o ta O.e nid

humedad de la madera puede variar.

Los beneficios que el producto final obtiene si la madera esté correctamente seca,

- Reduccidn de peso y consecuentemente reduccidn del costo de- transporte
- Se minimiza la presencia de las deformaczones. ya que las contracciones
precisamente en el proceso de“secadoi Y ademas, 1os esfuefzoélsélpﬁeqéﬁ

antes del término del secado. ‘ ) ’

— Se incrementan las propiedades mecanlcas.‘

y en general cualquier acabado.

— Disminuyen los riesgos y pérdidas por manéhaé, putrefaccio e Y. a

fa, por:.ejemplo: estu-—

fa de radiacidén solar, estufa convenclonal, estufa de radlo frecuencia,

El1 empleo de estufa permita tambié&n mayor control de-1la humeda§ e debe ser de 12°a 18%. y todo

ello nos reduce la probabilidad de defectos.



Proceso y maquinas para madera.

Las piezas deberfn fabricarse con un proceso continuo, &sto es, una lines de produccién fija,
sin zonas de almacenamiento intermedios y con automotizacidn de la produccién. La precisién
de la maquinaria de transformacién de las maderas es de o1 atos mm, que se suma a los
cambios dimensionales que esta sufre. Tomando en cuenta lo anterior; el montaje,de las piezas
serd accesible y sin necesidad de ajustes manuales, las juntas seféﬂ fugrtés y féciles de en-—
samblar. Es posible la fabricacién en grandes series, en todo m@hento p;ano de trabajo dimen-—
sionados, se emplean calibres y plantillas para controlar las dimeﬁdidnésrdurante el mecaniza-
do.

ey



Tableros de fibra de madera (cortados al hilo), mineralizados bajo un proceso quimico e impregnados

con un cemento portland, moldeados -en pineles prensados y fraguados 72 horas bajo presién, este
producto, usado como cubierta de p&neles se llama "pamacén" 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 expansién longitudinal y transversai'no excede-al 2%
se caracteriza por su ligereza, (360 Kg/ms, un tablero de 16 Kg aprox.), no inflamable. (resiste 45
minutos), aislante térmico y aciistico (reduce el ruido de un 45 a un S0%), acepté cualﬁﬁief_reéubri—

miento, no le afectan los hongos.

Tablero hecho de l&mina de fibras comprimidas de cualquier tipo de madera; se fabrica separando y nez

clandoilas fibras;meﬂi?g;e:gp_proceso mecénico con 25-30 m3 de partficulas sueltos por m3, Se unen con
cola para forhar un tablero s&8lido, dando este material un @ a 12 %  del peso en seco del tablero -
(60 a 65 gramos de cola por m3 de tablero). Los tipos de cola m8s usados son de urea-formaldehido que
se combinan con algiin aditivo como la cera de parafina, necesario paré reducir la humedad de la hoja;
también Se combina con productos conservadores, colorantes, esferatos (facilitan la formulacién del.
tablero) Posteriormente se cubre con algln tapaporo y una cara se cubra con chapa vinflica, éste pPro-
ducto se llama "lignoplay'" & similar; producido por Lignoplay,S.A. ‘ . L

Los tableros son de 1,220 x 2,440 y 6 mm. de espesor, su peso aproximado es . de 400 Kg/ma, sghgaracteri
zan por no tener nudos, no presentan direccibn de las fibras, su densidad es similar a la délla'médera
corriente, pero el material es m&s homogéneo, tienen poca variéciﬁn longituQinal; pqéaapig;aez ¥ ‘baja

resistencia a la tersién; pfotector acdstico y térmico;.resisten polilla y otros inSectOS;.? 



Tratamientos.

A) Protector contra fuego "antiflama'", producido por Fuego Zero, por su facil adquisicién
y eficencia es el més usado. . Es &ste un compuesto quimico, que se puede aplicar por asper-
sién o aplicacién directa, siendo preferible el primer método. Su funcidn es evitar el na-

cimiento y propagaciéﬁ'dé B ';‘Ev‘liama, ademés de nulificar la accién corrosiva de éc:.dos (ac;.do

nitrico, sulfiirico clorhid dest

o, ete. }; no genera cargas eléctricas parasi

,1as,

hongos; es 1nodoro, perman te en partes no sujetas a desgaste; a menos de 180°

ra el producto, y a un’ av3'

no:se logra producir flama. .Para 14 m? de ‘madera

litro de antiflama.
B) Para evitar la accién de 1a humedad, 1nsectos, moho, podredumbre, camblos d:
(excesivos), torceduras.”h;ncnazon[ etc.; es. posible usar un nreservatz

pentaclorofenol {Pentaclorofenc

st,), Este producto ‘permite el uso

pintura, laca, pegamento a pastaj; no ‘decolora la madera, se apllca po

& aplicando directamente, sxendo més eflcaz el prlmer método: v L
tamiento fluctia entre 30 y 180 segundos ‘segin la clase, tamaﬁo Y. gru

producto se puede adquirir en latas ‘de 18 litros, bbtés de 200 lltros,
ses suministrados por el comprador,.es claro que. su presentacién ‘es’+1iq
La aplicacidn de estos productos es.xndlspensable en la ‘adera,'

tes caracteristicas:

Si la madera presenta un PH. entr

los hongos;

En la madera debe evitarse la existencia de oxigeno, bﬁeé:éixééfé apare “el”hongs puede trans

formarlo en energfa para su supervivencia.

2



MAQUINAS EXISTENTES



MAQUIIIAS EXISTENTES.

1) Sierra de banco:

Motor eléctrico de fabricacién nacional. Este tipo de maquina m&s econbmicas, incluso, pueden
ser fabricadas de madera en los mismos tallares de carpinterfa y suplen con bajo costo a otras

méquinas can dlsposltlvos més exactos y seguros, ademfs de tener diferentes opc;ones aprovechan

do la. flecha donde se adaptan en algunos casos. - Un broquero para escoplo o esmerll,retc.

Con:esté” maquina se puede cortar linealmente, pero resulta tedioso y cansado para’los operar1os,‘

puesto oue' ater;al‘es transportado manualmente hacia la sierra en movimiento ponzendo en pe-

lzgro las extre ldades del ‘operario.




22

2) Sierra de banco con carro lateral:

Motor eléctrico, importada. En estas maquinas se pueden cortar tableros grandes, tienen las carac
terfsticas de la sierra de banco pero con una mesa corrediza que es guiada mapualmente paralela a

la sierra, estéd maqufina es usada en medianas' industrias y tiene un costo considerable. Su  tamafio

ocupa mayor espacio, el avance‘es manual' y le resta presicién, puesto qﬁe;al'estar girando la sie-

rra a una velocidad constante el éhpuje no. es .uniforme.




3) Sierra para cortes a 45° y rectos.

Motor eléctrico, importada. Estos modelos fueron inspirados por las sierras de brazo, garanti-
zan alta presicidn por su avance automitico, ademids se les pueden intercambiar discos para cor-
en "Vv" que_permiten_fabricar muebles rapidamente, por lo regular son usadas para fabricacién

de cajonés tienen,un'amplig costo pero cumplen con las normas de seguridad requeridas actual-

‘mente.

3
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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, ::.mportada. Por su alto grado de automatxzacmén ‘esta- méqu:.na ‘es de las més

avanzadas en. el corte es ser:l.e de tableros, posee dlsposi‘clvos electrénlcos par sipnar el

corte, asI como plsadores neumét:.cos para ev:.tar el mov1m1e to d

costo elevado (prec:.q actual 3 13 500 000: OO). estas méqu:.nas sélo pueden’ se adquir déﬁ ‘por. las

grandes- industrias.




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

Motores eléctricos, importada. Sin duda estas miquinas son las méds exactas, répidés y ventajosas

estéln programadas a diferentes longitudes para varlos cortes .y pueden ser Lntegradas a un tren de

alta produccién. Sus controles son totalmente autcmétlcos pero el costo es el mas elevado. ~sto

implica una inversién de alrededor de' 3 30,000, OOO 00, que sélo las grades fabrlcas pueden adqui-

rir, amortizandolas a largo plazo.

25
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ANALISIS DE FACTORES HUMANOS



ANTROPOMETRIA -~ Medidas del cuerpo humano.
ERGONOMIA — Relacién del objeto-usuario.

Factores estrlctamente humanos.

E1l hombre nismo, como usuar1

de los objetos de Diseno Tndustrlal delimita’ los factores humanos.
Al. combinar estas con. las Y 3

cos, flSlOnglcOS ¥

La funcxén marca las

de la nayupale a: hu huhanb, tanto -
estéticaménté :

Con51derando la’ DOSLC ¢ : asumi ) n;6 - tarea.

Si el operador no puede v C ‘f T . rda
tiempo. $ i s o
Es importante el disefio de : 5-de acuerdo a como.va a’ser. us i on-—

sideraciones de factcres p

estandarizacién para red

po:de’ aprendizaje y.de-.uso.

Niveles de ruido y.exfremo limites.

Es importante cons1derar'la~

xpos;clén al ruido que sufre la gente, ya.que.esto hace disi
capacidad auditiva, por lo que es necesario aumentar el volumen para lograr una mayor clarldad en

la comunicacién, clara,. sin sobrepasar la capacidad auditiva de la gente.

i



Niveles de ruido y extremo de limites.

Nivel de sonido Decibeles limite extremo

Turbojet (7,000 1lb.) L E |- ¢ X20=170 . Mata animales pequefios.

Presidén hidréulica

Boiler.

Sierra circular

Claxén de automovil.

Voces gritando.

Trueno.

El metro. 2

Camiones pesados.

Limites de sonido para evitar dafios

Tiempo Oidos sin'p : Oidos' con orejeras y tapones
8 horas lOO‘ 120
1 hora 108 128
5 minutos 1207 140
30 segundos. : ..130 150

NOTA: La exposicién excesiva al fuido-dis» ngyeila capacidad auditiva de la gente.




Relacién peso del objeto-desplazamiento vertical.
Tomando como altura promedio 150 cm.,la carga méxima a levantar con una mano sin esfuerzo es de
12.7 Kg a una distancia del suelo de 76 cm.

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

distancia con respecto al suelo a la que se levanta la carga:
45 cm. - 37.2 Kg. T e
100 cm. —~'15 Kg.
160 cm. -~ 7.7. Kg.

Profundidad de perilla.

Rangos mé&ximos dje fuer=za de torque en relacién a los: diAmetros de las perillas.

Diametro de perillas (pulgadas) .. C6digocon los dedos - Cééigo con toda la mano.

L 0B0Y e 0.50 1.0
0.75 Col 8 ing1b. | 8 in.lb. 20 in.lb. 22 in.lb.
1.00 e ifYB in.lb. 10 in.1lb. 5 ff.lb. 6 ff.1b.
1.50 L 13 in.1lb. 15 in.lb. 1 £f.lb. 10 ££.1b.
2.00 ST 20 inglb. 24 in.lb. 11 ff.1b. 13 ££.1b.
3.00 EeEOh e b 6 ff.lb. 6 £f.1b. 14 ff.lb. 16 £f.1b.




Anglisis de operacidn.

Una sierra, es una m&quina 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 méquina propuesta, este. trabajo se asignarid a dos operarios, puesto que se

manejan medidas de material de 2,440 mm ﬁor 1,220 mm., con.un peSO'aproximadd de 38 Kgs.: por

cada hoja.

Operacidn.

Los operarios tienen que trasladar del. lugar asxgnado el materlal :para apllar a una distan-
] v 'éndola en el’ lugar correspon-—
os plsadores para sujetar la pie-
1n1c1o ‘de’ operacxén de la sierra. Es-
3 of qulere ‘que los operarios después de

mecanismos de la mAquina, salien-—

cién comoda, evitando asi mover un bot6n o palan

29
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Fatiga.

En cualquier caso, en la actualidad, con los avances de la ergonomia, se procura adaptar la m&—
quina al hombre y no el hombre a la miquina, observando que el hombre se fatigue la ménos posible
para su miximo rendimiento con un minimo de esfuerzo, as{ mismo deber& observarse una correcta
relacidn antropométrica a fin dg_evitar posiciones forzadas y brindar comodidad en el alcan e de
los mandos. Esto se logra ;hbiendo o bajando la miquina, por medio de niveladores adecuandolos

a las medidas del operario.

Ruido.
Asf pues, 1a sordera xndustrlal, aunque puede: tardar afios en desarrollarse, probablemente ha 31do

procedlda por afios de traba;o ‘que fuerén menos eficaces .de . lo que- podian o debian haber s do.

Sin embargo, en otro extremo, “la ausencxa de ruldos es ‘para la mayoria de las. . personas sor renden

ndustr1a en este caso), 1o prlnero que ha que

temente molesta. Para controlar el ruido (en 1a

hacer aunque parezca repet1t1vo. es ldentl

debe al mal estade de las méquinas;

revela con frecu ncla

La atencién en el proyecto, .disefio” e instalaczén e méquinaria;

cillos de reducir los ruidos.
mente, en esos casos se emplean materia

tectores para los oidos.

Informacién. ; . i o
Debe ponerse cuidado al apfibar cualquier tipo'de informacién,. pues el trabajador puede interpretar
mal, desestimar dicha informacién o, afin 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 hicierdn pruebas colocando en la mesa una moneda

en el sentido vertical y obtuvimos como resultado que permanecid est&tica.

Color.

El color es también de suma.importarnc

las sefiales y mando de 1a'ﬁ§q i
entre el rojo y el verde, y'en-la
das necesarias. (R

Asf{ mismo, el color se utiliza pafa~1n§kcgr

lor violeta es el que produce m&s profunda tristeza,
azil, para llegar al descanso tranquilo que produce e

duce deseos de trabajar, exaltandose con el naranga,# aStélcierto punto puede ser (si es

muy brillante) un poco molesto, pero muy notcr1o.- Tam lén ‘en ciertos casos combinando con ama

rillo y caf&, llegard a producir hambre a las personas que se encuentren rodeadas de ambientes
con estos colores.

El color rojo, ocasiona exitaciones enoc;onales de tlpo. por decirlo asf, preventlvo. especta—

tivo y de cierta precaucién, talvez por lxgarse lnconslentemente con el color FOJO ‘de la sangre,

que causa emociones muy especiales en los individuos.

LOs colores actuan en la temperatura del . individuo ps;colsglcamente, haciendolo sentir cémodo
y molesto, con calor o frfo, en un ambiente agradable o desagradable.

El color puede aumentar el rendimiento del obrero o deprlmlrlo Yy no obtener el suficiente ren-—

dimiento que puede desarrollar.

()




Todas estas consideraciones deben sér colocadas en una balanza a fin de buscar . su correcta apli-
cacidn en el proceso de diseiio e instalacidn de la mdquina; de ser esto posible se .observard un

incremento en la eficiencia que se traduce en mejores rendimientos a la producc;ﬁn.

Es por esto, que se propone el uso del color amarillo con un 110ero tono naranga en e1~cuerpo de
la mAquina. i

Ekte fué elegido por que el color amarillo .anima y produce deseos de trabajar

no agrede visualmente.

Ver capitulo de factores hunanos (color)




 OPERACION DE LA MAQUINA
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OPERACIONES DE LA MAQUINA.

1) Secuencia de operaciones .- Primera opcidn.
-~ Colocacidén de tablero.

— Sujecidén de tablero (bajar pisadores).

- Rango de la sierra.

-!Retroceso de la sierra.

— Elevacién de los pisadores.

— Retiro del tablero demensionado.

-~ Repeticidn de la secuencia.

2) Secuencia de operaciones - Segunda opcidn.
-~ Con un botdn inicia ciclo.

— Se sujeta la pieza con cinco pizadorés. :
- Cuando esté firmemente sujeta, se activan los motores., f_ T . TR

-~ La sierra avanza y hace su trabajo, al f1na1 de:” ‘su carrera a

omatlcamente regresa.

- Al regresar totalmente se activa una senal para parar el mctor de la sierra,‘el motor de recorrldo
¥y quitar los pisadores.

~ Se inicia un nuevo ciclo, se consxdera una frec encza de 1 5 ciclos por m1nuto.~




CALCULOS
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SKF Mé&xicana.S.A.

Av. de los Cien metros No. 869
Mé&xico, 14 D.F.

Tel. 586-30-44.

Acero SKF-75 (acero de alta.resistencia).
1) Tolerancias espesor de paréd;f'/
Esposer de pared © mmii—‘a S:mm;—_i,simm.u4

0.6 mm. —~'0.7 mm.

~0.8 mm." - maxima variacién de pared

(és’;h'aifepencia;ehtreiél5méhqh y ‘mayor espesor

2) An&lisis
SKF 75 (%) 6
0.18 -

3) Propiedades ffsicas.

Calidad 'Rééisteheia:afla fehsidﬂ‘ ' Aiargamiento en $% Dureza
i "fffxg/mﬁ,z L ‘ L=5d Brinell
SKF-75

Cgges - 10 210-220
4) Normas. (S s

SKF-75

NOTA: Las dimensidhés7d25vastados‘één vdlidas en el caso del SKF-75 para-largos. de 5 x diametro exte-

rior.
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piagramas de Vigas.

1) Viga libremente apoyada; carga centrada al centro.

x P Rl = Rr =V =P,
. . 2
T\ \:L't A ")/ ‘ . - ‘Mmax' 5:5_]__;5 x = L,
gy 181 Br |ge oA 422
l : Bl = Br = PL”
Vv v | | ,L
| I
T T Ax = Px L,
, . . aBEL 2
BT Dmax: (0:8):
M ];'max T ‘ - w ‘
2) Viga libremente apoyada; caryga' concentrada en cualquigr;pun{:o';
| X 3 J, i : - Bl »
ﬂw AX N -
Bl - - - Br
' - L 4B o ) _Mx’n' (er de aplicacién de la carga).
v ] | : G
T " Cobexs : o 0x s
6LEL .. : ' B

7 6LEI |b

A x =_Pb [L (x-;a)3+(L2;b2)x—x3] a x L




= Pab (a_+_2b) \/3ala + 2b)

max =

27 LETI

carga uniformente.

3) Viga 1libremente apoyada;




Formula de FLEXION

S = Mc donde: S = esfuerzo en las fibras extremas de la viga, en 1b/p1g2
I M = momento flexionante interna en la viga, en plg—lb
1 = momento de inercia de la seccibn transversal de la. v1ga, en plg 4
C = dmstanc'a.desde el eje neutro de la viga hasta las fibras extremas, en plg.

Célculos: .
2") B

- 150,000 Kg-mm = 37,500 Kg-mm
R gomm

(270,229 mma) 270,229 mm?

éi»ée'inclﬁ&é ei'péso de la viga como una carga uniformemente distribuida.
= peso _de la viga como una carga uniformemente distribuida, en grcm

= area de la seccién *ransversal de la viga, en cm2

= longitud de la viga, en unidades de medicién.

= Densidad (absoluta) del cuerpo de la viga, en gr‘/cm3 i \
acero = 8.43 gr/cm3

= 3m = 300 cm = 300 unidades.
= Ae — Ai = ( Re?) - ( Ri®) = (3.1416)(2.46 em)Z = ~(3.1416)(1.22 cm)? =
(19.01 cm®) - (4.68 cm®) = 14.33 cm>

Re = 24.6 mm = 2.46 cm

Ri = 12.2 mm = 1.22 cm

:>Hmmr‘>€

[

(37,500 Kgmm)(24.6 mm) = 922.500K§Em2 = 3.4 Kg/mm>

37



(A)e = (14.33 cmz)(8.43 gr/cms) = 0.4 gr/cm = 4 gr/mm = 0,004 Kg/mm
1 300

el momento adicional debido a esta carga es:

M = 1 wi? 2 (1)(0.004 Kg/mm) (3000 mm)Z = 4,500 Kgmm

“KGmm) (24. ‘6 nm)
(270,229 mn) 270,229 mn"

=-110,700: Kgmm2
4

an o,;el ‘esfuerzo en la viga, 1ncluyendo su pro y.€es éﬂtdﬁcgs de:
_segurldad enpleado es d;
mé&ximo = 78 Kg/mm

0 'real = | 3.81 Kg/mm,

2%m) “‘Mmax’ = P1 =.(100 Kg)(3000:mm 75,000 Kgmm
LA o
... s gmm) (30.3 mm) = 2, 272,500 Kgmm
T T '597;937:70 mn) 597,937.70 mm"

El esfﬁério ﬁékimd”én la viga, incluyendo su propio pe [5)
(3 8. Kg/mm ) +.(0.34 Kg/mm ) = 4.14 Kg/mm

, Y el factor de.'seguridad empleado es de:

F.S. =.esfuerzo méximo = 78 Kg/mm =18.8

, es .decir de'l,asd'%
— esfuerzo real 4,14Kg/mm

@

[0}
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Sf P= 100 Kg. Mmax. = PL = (100 Kg)(3000 mm) = 300,000 Kgmm = 75,000 Kgmm.

»

4 4
S = e = (75,000 Kgmm)(24.6 mm) = 1,845,000 Kgmm> = 6.83 Kg/mm>
I (270,229 mm™) 270,229 mn”

El esfuerzo m&ximo en la viga, incluyendo su propio peso, es de:
S = (6.83 Kg/mm2)+ {0.41 Kg/mmz) =.7.24 Kg/mmz'
‘yi; el factor de seguridad es de:

F.S. = esfuerzo méximo = 78 Kg/mm2 = 10.8 es'd
esfuerzo real. 7.24'Ké[hm2 ‘

50 Kg . tmax = PL = (50 KG)(3C

Si P = =
L = 3000 mm a
€ '=.30.3 mm
I

597,937.70 ‘mm*

w o= (ﬁ)e =v(19.9-cm2)(8;45 gr/ém™)

0.56-gr/cm
L .. 300 O e

el momento adicional debido a esta carga es:
M= 1 sz = (1)(0.006 Kg/mm) (3000 mm)2 = 6,750 Kg/mm
8 8°

¥, el esfuerzo adicional debido a este momento es:
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S = Mc = (6,750 Kgmm)(30.3 mm) = 204,525 Kgmm2 = 0.34 Kg/mm2
I (597,937.70 mm4) $97,937.70 mmA

Por lo tanto, el esfuerzo de la viga, incluyendo su probio peso, es de:
s = (1.9 Kg/mmz) + (0.34 Kg/mmz) = 2.24 Kg/mm2 )

y el factor de seguridad empleado es de: . R ) :

F.S. = esfuerzo miximo = 7.8 Kg/mm2 = 34.8 , .es deéir};ée;.3;4ap'%

esfuerzo real 2.24 Kg/mm2
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Propiedades de una seccifn circular, en relacidén a sus ejes centroidales.
Y

Area : A= area de la seccién circular en em> (plgz)
R= radio de la seccidn circular en cm. (plg)

y ; 4
Momento de iner Ix= momento de inercia de la sec. cir. en cm

gla. . - . 'D= diametro de la seccidn circular en cm.

= radio de giro de la sec.:cir. en:cm.

radio de la seccidn circular en cm.

= momento polar de inercia dé la’ sec. cir. en cm.
6n

diametro de la secc c‘rcular‘enfcm.

2") ¢ max 49.2 mm Rt = (1 Re?) - @wri?) R
g min 24.4 mm = [i3. 1416)(24 6 -mm) J__[(s 1416)(2 2 mm)2]
= (1901.17 mm %) - (457 60 mim ) = 1433 57_ n:;iz
-"+ Re = 24.6mm Rt = 1433,57 mm?
Ri = 12.2mm
Ixt= (_Re ) - (

399 24mm1) ‘= 270,228 1

(287,628.1 mn ™) = (17

Ixte 270,228.86 mm
rxt= (Re) - (Ri)
2 2

= (24.6 mm) — (12.2 mm) = (12.3 mm) —(6.1 mm) = 6.2 mm
2 2




2%") @ max 60.6.mm’

IRt

LAt

rxt
Jt

6.2. mm
(_Rre®y - (_miY
2 2
(3.1416) (24.6mm)?  — (3.1416)(2.1.mm)? = (3.1416)(366,218.62 mm”) -

2.

2 2

L (3.1416)(22,153.35 mn?) = (1,150512.4 mm”) - (69,596.96 mm’) =

Jt

At

PRt =

2 : 2
4

: ="(3.1416) (91808
= (897.27 mm) = 198

“a

Jixt~ :

(30.3 mm) =~ (16:9 mm) = (15.15 mm) = (8.45 mm) = 6.7 mm
2 2 '



rxt = 6.7 mm
Jt = (_ggf) - (_512)
2 2
=. (3.1416)(30.3 mm)4 - (3.1418)(16.9 mm)4 = - (3.1416)(842,889.24 mm4)

e ElTemnp R e 2 2
. ' —(3.1418) (B1,573.10 mm™) = (2,648,000.80 mm"). — (256,270.05 mm’) =
o2 : 2L 2
S 4 . R T . a4
= (1,324,010.4 mm*) - (128,135.02 mm”) = 1,195,875.40 mm

. ’;'2. 20"
%= 1,195,875.40 mm®

3") ¢ v,max 72.4 mm Rt

P i,min 42.0 mm

© (3.1416)(1,310.44 mm%) -

1.0 mm)2
o ST Ty
385.45-mm%) 1 =2,731.43 mm"

- « « Re=36.2 mm R;
Ri=21.0 mm :

Ixt

(3L1416) (1,717,253 mnY)  —
-(610,981.5 mn?) = (1,348,730.5 mn*)-
‘4

Ixt = 1,195;985.1 mm



rxt

]

(Re) - (Ri)
2 2
(36.2 _mm) — (21.0 mm) =

(18.1 mm) - (10.5 mm) = 7.6 mm
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COMPRESOR

1) Compresor actual, caracteriaticas basicas: 5 HP

6-8 Kg./cm _de presién.

500, 1ts. aire comprzmldo en el tanque de almacenamlento.

\
2) Compresor requerido:’

- Método tedrico, utllizando lo

continuo. :
1 HP = 100 l/mm.
@ = 2(5 x n xd)

sf 1 1 = 0.03 pies>
# = 14 1/min. (0.03 pies>)
Luego entonces:

@ = 148 pies 3/ min.

= 76 pies 3/ min.

]

.3 ;
@ = 0.42 pies / min.
@ = 224.42 pies /mln.

.°. Compresor requerido (en potencia)

.. Método préctico, utilizando factores'dé rendimiento:..

sf 1 HP =4 piesa/min. y tenemos un consumo ‘tedrico de 224.42 pies /mzn. .'. requerimos un compresor



cuya potencia sea de: 56.1 HP, pero si consideramos los factores de que hablamos tendremos que:

Potencia total: 56.1 HP x 1.05 x 1.5
Factor de planeacién (factor poco usual que considera el
crecimiento a futuro, puede ser eliminado).
Factor de segurxdad.
Gonsumo total.= 224.42 pies /mln. x factor de uso ( ) x factor de simultaneidad (%
Es recomendable definir el caudal total requerldo, porque esta nos ayudari a determinar 1a capa-—
cidad del compresor necesario para mantener en:un nivel constante el caudal’ deseado, da- cual
redundari en el buen funcionamiento de todos los elementos neumdticos 1nvolucrados. :
Hay otros factores como son: desgaste (5%), fugas (10%) y trabajo 51multaneo‘(3c ), que no se

consideran en £ste caso, por tratarse de un producto cuyos elementos.son nuev,
dnico.

Tentativamente el arreglo que se recomienda es_eI'de un'comprésnr de: 10 T un tanque-dé éi
cilculos pertinentes para ello. : g
Este arreglo considera que una vez lleno el tanque, se: activé ﬁn
para evitar envejecimiento y desgaste por sobrecargo. Al descende
minimo, se activa otro dispositivo que pone a tratajar’ a la compresora
de aire a su 1limite miximo.



PLANOS DE PRESENTACION
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CORTE A-A CORTE B-B
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01 Cilindro de doble efecto tipo DSN-25-100-P

Normalizade segun CETOP RP. 150 6432
@ Embolo | Tipo| Amorti [Presidn {Fuerza { Fuerza | Temps | Conexidn Carrera.
mm guacidn |de trabajde.emp | de re . ;r’\avx"c'v X o m =
\ bajo a’ uje 6 torno.
Imax bar i
25 DSN | Elasticd - 8"
en ambod




Con los cilindros neumdticos se - logra un movimiento lineal facilmente mediante la transformacién
de energfa.
FUNCION:

Depende de la forma de avance y retroceso del cilindro.. . En los cilindros de doble efecto {con un

véstago, como en éste caso). e; avan‘é v retorno del embolo ‘se efectua conlaire comprlmldo. TrabaJa
en ambos sentidos.
Amortiguacibn regulable en: 13,

En caso de elevadas veloc;dades

gie-a su

final de carrera, a fin de no daﬁar e

cilin-

s{méximo 1 mls)
ograrse con ele—~
mentos (Neumédtico- hidraulicos).

Indicaciones técnicas: ’ E .
‘El vAstago es de
acero inoxidable, las juntas de Perbunam y los c :




IR W W T we e W

FIJACIONES ADICIONALES FIJACION AJUSTABLE FIJACION FRONTAL SOPORTE

Brida 1 soporte DSN: tipo FBN-20/25 1. : ’

Por 1 soporte - DSN: tipo HB‘N—20/2‘5—-1 @ : S :

pies 2 soportes + = DSN: tipo HBN-20/25-2 | HBN.1  HBN-.2 | FBN LBN
"1 tuerca o : g

Oscilante con abuldn DSN: :ty:ip’d

Fijaciones
Formas de montaje sin elementos de fijacion

Rosca Frontal Oscilante
Anterior Posterior Con tuerca Posterior
b Ty k! - o! o)
s <fEm (=5
Anterior Posterior

(T IF

Formas de montaje con elementos de fijacion

Por pies Ajustable
=l =T
Brida Oscilante

(HATR =] ==

94



02 Unidad lineal sin vastagoe tipo DGO-40-3000 PPV--A

Datos técnicos:

Medio

Aire comprimido filtrado, lubricado o filtrado, no lubricado

Tipo de funcidn

Defecto doble, con acoplamiento magnético,

sin vastago de embolo.

tipo de fijacién

F V

Posicidn de montaje Cualquiera.

Rosca de conexidn R 1/4

Carrera 3,000 mm. - Rt
Amortiguacidn Regulable, de final de ecarrera (PPV), i

Margen de presiones de funcionamiento

De uno hasta 8 Bar.

Fuerza efectiva a 8 Bar

860 N (B7.6 Kp)

Fuerza de arranque del acoplamiento

1.267 N (118 Kp.)

magnético

Temperatura de funcionamiento

— 20° ¢ hasta 80°c.

Materiales: corredera, carcasa
tapadera
tubo de cilindro
tapadera de cierre
cojinete de deslizamiento

anillo roscador

GK—AL-Mg5 (resistente al agua’
Al-Cu-~-Mg-Pb, anonizado, ihcplﬁro
acero inoxidable'SCr—Ni;la—éf
Al-Cu-Mg-Pb :

Cu~Sn—-Pb

|Poliuretano.




03 Vilvula de impulsos neumdticos tipo JP-4-1/4.

Con axicnamiento manual auxiliar y adecuado para vacioc (vacio por R ).

Referencia

JNum. de articulo tipo.

2141 .

JP-4a-1/4

Acoplamientos

‘R-1/4= Y,Z- Rl/8

Presidn de funcionamiento

1De¥0 a 10 .Bar

Presidn de mando

~De 1 a 10 Bar

@ de paso equivalente

6.5 mm

Caudal nominal

920 Lts/min

Tiempo conmutacidn 8 ' ms
Programa de microvalvulas M5

04 Valvula con pulsador: rai

Fijaciones En panel
$ de fijacidn 22.5 mm

Colores

Amarillo, negro

Pulsador

T-05
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05 VAlvula con rodillo abatible tipo L/3-MS

VAlvula de accionamiento mecénico.

Acoplamiento T - L. M5
Presidn funcionamiento 20 A8 bar
9 De paso S2cmmt

Caudal nominal

- '80"NL/min

06 Valvula con rodillo tipo‘R—S—Msr

Valvula de accionamiento mecdnico

Acoplamiento M5
Presidn funcionamiento 0 A 8 bar
# De paso 2 mm
Caudal nominal 80 NL/min




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

Con dos conexiones colectivas

Presidn de funcionamiento . : ‘ De 0 a 16 bar

Referencia e Acoplamiento Material
Num de. articulo 7. " p vl DL -
2078 R-1/2 R.1/4 Aluminio




08 Unidad de mantenimiento completa(Filtro, regﬁlédor. lubricador)Tipo FRC 1/4

tipe” T ; e FRC-1/4
Acoplamiento e : R~ 1/4

La seguridad de funcionamlento v la duraclon de una instalacion neumdtica dependen

considerablemente del acondic;onamiento del aire comprlm o."

La auciedad del aire comprimido cascarllla,‘oxxd' y po. Qmo;también particulas

lfiquidas contenidas en el-airey como.agua”condgng 'gbaves deterioros

en las instalaciones neumaticas.. Estas suciedades provocan

deslizantes y.elementos. de junta,tihflpygndq;éqbpe su . fin ‘onamiento ¥ duracidn.

esgaste en superficles R



La conexidn y desconexion del compresor origina oscilaciones en la presidn que influyen
negativamente en el funcionamiento de la instalacidn.
Para eliminar estas influencias nocivas deben emplearse en cada mando neumatico los

aparatos de mantenimiento del aire comprimido.

Funcionamiento de las unidades de mantenimiento.

Los filtros de aire comprimido purifican el aire_dé pabtiéuiaé~S§iidé§ y ééﬁés:de'h@medad.
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Estos filtros purifican el aire de mando casi por completo de las gotas miAs pequefias de agua
y aceite que aun contuviese el aire comprimido, en un 99.999 %.

La valvula reguladora de presidn mantiene a ésta ampliamente constante, independientemente de
las oscilaciones de la presidn en la red (lado primario) y el consumo de aire. La presidn de
entrada siempre debe ser mayor que ‘la: de trabaJo. '

El lubricador de aire comprimido tiene la m131on de proporcionar a: los elementos neumaticos

suficiente engrase. El1 aceite aspirado del dep031to y nebulizad por el contacto con el aire

fluyente. E1l lubricador comienza a trabaJar solamente cuando exi e suficiente flujo de aire.

Aceites recomendados para los lubricadores. ..

Tipos de aceites utilizables LR s ( m</seg -

Aceite especial FESTO

Avia Avilub RSL-3

BP Energol HLP-40

ESSO Espineso 34

SHELL Tellus oil cio

MOBIL Vac HLP-9 -1 13- S




=3

Cantidad de goteo;

Se determina por medio del tornillo de regulacicdn. En la practica son suficientes de 1 a 12
gotas /1000 lts de aire.

Con el empleo de elementos de baja presidn o sensores debe preeverse un prefiltradp submicrdnico

a continuacidn, debe renunciarse al enriguecimiento del aire con aceite

pueéto{que de .lo

contrario surgen perturbaciones en el funcionamierito.:

09 Selector de circuito tipo 05—1/48

El elemento "O" tiene dos entradas (X,Y) y”unawsalid c,ivada sefb1oqgea.

3 elementos en un mddulo.

Referencia 6682

Num de articulo tipo 05-1/4-B
Acoplamiento R 1/4

Presidn de funcionamiento : De 1 a 10 bar
P de paso equivalente 6.5 mm

Caudal nominal 1170 L/min

v

R



10.- Botdén selector tipo N5-4

¢ de anclaje 30.5

mm., el suministro incluye los tornillos

11.— Valvula éervopilotada t1po V5-4—1/8.

Valvula 4/2

zal e 1nvertir a8

"CO

ervomando.” Para:: variar la, funcxén s

0°”iafp031016n del mismo.

de fijacidn.

o geben aflojer los tornillos del cabe—

b

™




S PR N B T W R .

12.— Tapén ciego tipo B-1/4.
Con junta (segin DIN 908 § Hexagonal).

REFERENCTIA Acoplamiento material clave
# art. tipo
3569 B-1/4 R-1/4 Acero 6

0



13.- Mandémetrec para panel tipo FMA-63-10
Con soporte para fijacién en panel. Al montar el mandmetro en el panel se fija mediante un re—
berde en la parte anterior y el soporte de fijacidn.

Cuerpo y fondo negro con escala amarilla.

\

Referencia. 1216278 FMA-73-10

Gama de escalas. < 'De O'a 10 Bar.

@ Exterior. 63 mm.

Acoplamiento. R 1/4 parte central anterior.

Temperatura mAxima. De — 10 a + 60° c.

Clase. e LT . 2.5

w



Montaje répido tipo CK

14 conexidén répido CK 178 PKa
15 conexién rapida CK 1/4 PK4
16 conexién réapida CK M5 PK4

17 conexidén répida CK 1/4 PKB‘

DESCRIPCTION Aluminio anodizado aziil con junta.

Referencia. Para tubo Acoplamiento ¢ de paso Clave
# art. Tipo @ interior mm.

2027 CK 1/8 PK4 4 R-1/8 .4 13
202¢ CK 1/4 PKa a R-1/4 17
3562 CK M-5 PK4g a M=-5 10
2030 CK 1/4 PK6 6 R-1/4 . 17

1

@



Tubo flexible de pléstico Tipo PL.

(anteriormente PK).

18 manguera pl&stica
19 manguera pléstica

\

PK-4.
PK-6.

y

Presién m&xima 7 Bar Gama de temperaturas de —-10° ¢ hasta + 35°c.
[} @ tipo Colores suministrables Material
interior interior negro | rojo azil amarillo transparente
4 5} P-4 o c o Polietileno
(] 8 PK-6 o o Polietileno

107



20 Fijacidén de cilindro tipo FU-40

Posibilidades de montaje.

Fijacién por pies y placa,

21.~ Sujecibn de arrastre tipo FK6-40. '
Para transmitir la fuerza libre de momento.
Este tipo de sujecién 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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e p—

Exfuerro transvernsl iq Xp.

vistas y dimensiones . :'E.I:’.___.; ____—.._3:595:_ - - ‘j I
generales de la uni-— ‘I'"ll"r .= @

dad lineal sin vAsta Tl 3 T ————

go. Tipo: D60-40- ) 35

3000-PPV-A. , L ‘

({elementos bésicos).

P I S Esfuerzo transversal
T 17T :
o = = (gr&fica).
- . -
. I Y
. : TT
- : ;
® T
LR wwmaers T —r
. T 11 e
i R )
. i + R
- TT 1 T
i T T
YR} T T il T
s - no 005 o oy nx axe ase
Carrora H gy

Esfuerzo axial (gr&fica)

Esh

v e £ &SR0T,

————— [hstancia s tmm}




Sujecidén de arranque tipo FKG-40 (mitnehmer FKG-40).

]
2
%] - e 81—
88 = 2] .
ol Va
1 i
' 1 i3 }
5 D J
3 i t FA I\ T A1
P ! 2 Y /- RN
H N l £ / |
: S | : ;
‘r R JEN—
H E3 N
S — + - L
Ajlee oy —]
@/ b 16 et \®
s 85 -
1)} Corredera exterior del D6O.
2) 4 tornillo de fijacién.
3} Desplazable por 180 °.
TIPO Bl [B2]| B3 |B4 {BS [B6 (01 {02 | HL |H2 {H3 | H4 |HS5 JH6 | H7 ] L1 L2 | L3 ]| L4 |LS
0.1 [] ] <} 3 3 1 0.1
FK6=-40 30 | 22| 50 |82 | 80 6|16 9 107 |70 |52 | 12 |67 | 40 | 88 {139 |134 |L24 | S6 | 96
1) Motor de aletas LZB84 AO60-12 —— Equivalente: Esmeril LSS85 5060

Con regulacién (no reversible)

Tiempo de entrega: 8-10 semanas.

Con regulacién {(no reversible)

Tiempo de entrega: Inmediata.

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

(&)



DATOS TECNICOS.

"Dimensionadora para madera'.

Largo mé&ximo de corte ......ieiececsccsssacacsnan

ESpesor MAXiMmO & COTtar .c..eeeieccsccescanasnasons

Pisco (sierra) F A
Presién pisadores (2) . . '
Avance automético reguléb;g
Peso total .....cce0eas .
Medidas exteriores:.

Largo cescesnseseesie

2,500
100
-300

200

mm.
mm.

mm.. @

Ra/em”

ééé. x E,SOO‘mm. iinealéé.

Kg;vﬂ“

Altura .........;.
ANChO ceeencesnce

Altura mesa ...

MOtOr eeasaas
Presién de trabajo
Velocidad: i.¢

* 1 Bar =100

600 ‘=700 Kpa (87 L 102 Lb/pulg?)

-



COSTOS




==

COSTOS

CLAVE He PIEZA PRECIO UNITARIO IMPORTE
oL 1 3,110.30 3,110.30
oz 1 3,110.30 3,110.30
03 2 1,510.20 3,020.40
oa a 160.30 641.20
05 4 110.30 441.20

. 06 1 2,330.40 2,330.40
\ 07 2. 3,050.20 6,100.40

\ o8 a 352.40 1,409.60
09 1 4,320.00 4,320.00
10 1 4,320.00 4,320.00
11 2 2,432.40 4,864.80 .
12 2 2,432.40 4,864.80
13 . 8 2,550.00 20,400.0C
145 i 16 - 685.00 10,960.00
15 a 203.30 813.20
16 - a 7,628.00 30,512.00
17 4 900.45 3,601.80
18 1 9,320.20 9,320.20
19 2 7,532.40 15,064,40
20 A 250.00 1,000.00
21 1 975.00 975.00
22 e B 1,130.00 1,130.00.
23 1 593.25 593.25
24 S N s82.30 582,30
28 1 250.00 250.00
26 . i ‘24 '50.00 1,200.00"
27 7 . 16 - . 82.50 1,320.00
28 . A . ’ 35.40 ©5141 6
290 RS < -1 ‘ 122.00 ‘ X
30 T e AB e e 138,40
a1 S a : 97.30
32 4 42.00
33 Y - T o 93.00
34 ) 1 . 463 ,000.00 463,000.00
35 -1 : 210.00 210.00
36 1 2,100.00 4,400.00
37 1 393,600.00 393,600.00




Ne PIEZA

1
1
2
4
a
1
2
1
1

=

b
AP P NEE

B
B
Omm"’"‘”"c"{’

b
o

n

HHHD—'I—"\I—'(»P,NN4P

PRECIO UNITARIO

203.20
1,800.00
90,872.30
1,395.00
7,840.00
14,300.00
2,310.00
1,720.00
8,750.00

13,100.00 "

323.30
31,185.00
30,800.00
30,800.00

6,487.00
2,300.00
- 417.60
110.00
396.00
6.00

280.00

310.00

336.00

. 28.50

53.00
28.50
43.00
42,300.00
32,636.00
3,520.00
3,325.00
3,240.00
3,200.00
12,630.00

16,322.00",

5,200.00

26,327.00 .

INPORTE

203.20
1,800.00
181,744.60
5,580.00
21,360.00
14,300.00
4,620.00
1,720.00
8,750.00
13,100.00
3,556.30
62,370.00
30,800.00
30,800.00
12,974.00
9,200,00
G,681.60
1,760.00
1,584.00
72.00
280.00
1,550.00
5,376.00
456,00
424,00
456.00
1,032.00
84,600.00
€5,272.00
3,520.00
9,975.00
3,240.00
3,200.00
12,630.00
16,322.00
. 5,200,00
26,327.00
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CLAVE Mo PIEZA PRECIO UNITARIO I:PORTE
75 2 215.00 230.00
76 1 2,532.00 2,532.00
77 11 243,00 825.00
78 15 253.00 3,795.00
79 3 228.00 684,00
80 10 210.00 2,100.00
e1 10 197.00 1,970.00
e2 20 1210.00 - 4,200.00

——ae
$.1,674 ,938.45
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CONCLUSIONES.

La idea de desarrolla una miquina dimensionadora para tableros, surguid de la inquietud

de satisfacer una.necesidad en el trabajo que desempefic. La fabricacidn de muebles de ma

dera.

Esta neces

ad’ se. af;rma al encontrar que la mayoria de las méquinas utilizadas en esta

industria mportaclén, ¥y que en México existen tallares y f{8bricas dedicadas. a la

pgeden proporcionar la manufactura de las diferentes piezas de 1a m&-

se cumplleron 1os obget~vos del trabaao én cuanto a; .

EL USUARIO——— - »' (SEGURIDAD) . = -
FUHCIONAMIENTO=: : - (PRECISION).
COSTO e ; i (COHPETITIVO).

EL PROTOTIPO UE Eb CUENTRA OPERANDO INDUSTRIALNENTE.
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