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RESUMEN

El presente trabajo de aplicacion tiene como finalidad construir un martinete
hidraulico para forja y otras aplicaciones adicionales en talleres y/o empresas, el proposito
de este trabajo de aplicacion profesional es fortalecer la ensefianza en el rubro de
metalmecénica ya que el proceso de forja ain esta vigente en la actualidad, en lo cual el
desarrollo se ejecutara en los talleres de Mecanica de Produccion del Instituto de Educacion
Superior Tecnologico Publico de las Fuerzas Armadas que aln no cuentan con esta maquina
herramienta, por lo tanto implementandola en el taller hara que los estudiantes tengan una
mejor percepcion de este método de fabricacion y asi puedan estar mejor preparados para el

trabajo en campo real y tengan un mejor desenvolvimiento laboral.

Palabras clave: Martinete, Hidraulico, Chapas metalicas, Forja
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INTRODUCCION

La fabricacion metalmecénica viene desde tiempos pasados, los diferentes métodos
de elaboracion de piezas mecanicas, herramientas y otros son distintos; como por ejemplo el
método por arranque de viruta que se hace a través de instrumentos manuales o por maquinas
herramientas, o el conformado por impacto ya sea en caliente o frio. Unos de los métodos de
fabricacion por conformado es la forja que hasta el dia de hoy sigue vigente en las
fabricaciones metalmecénicas para la deformacion de materiales ya sea en frio o calientes. A
causa de que en los talleres de Mecénica de Produccién del IESTPFFAA no cuenta con una
maquina de forjado, por ende, se disefié un martinete hidraulico para forja, para fortalecer la
ensefianza a los estudiantes y asi poder hacer que ellos se desenvuelvan mejor y tengan una
buena insercién en el campo de trabajo ya que podran vivir en experiencia propia lo que es

el método del forjado.

El trabajo de aplicacion profesional esté elaborado en cinco capitulos:
Capitulo I: Se plantea la determinacion del problema, donde se formula los problemas
generales y especificos; asimismo se plantean los objetivos del trabajo de aplicacion,

para finalizar con la exposicién de la justificacion e importancia.

Capitulo IlI: Se desarrolla el trabajo y se describe los lineamientos y bases tedricas

planteadas por distintos autores y entre otras fuentes de informacién.

Capitulo I11: Se da a conocer el proposito, la finalidad, componentes, actividades y los
inconvenientes que se presentaron durante la ejecucion y realizacion del trabajo de

aplicacién e innovacion.

Capitulo I1V: Se presenta los resultados de la ejecucion y de todo el proceso llevado a

cabo en cada fase del trabajo.

Capitulo V: Se presenta y describe las conclusiones y recomendaciones, a fin de que el

lector tenga un panorama amplio del tema en mencion le y sirva de guia.



CAPITULO |
DETERMINACION DEL PROBLEMA
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1.1.  Formulacion del problema

Los materiales industriales son conformados en frio o en caliente, con arranque
de viruta o simplemente deformandolos hasta lograr sencillos elementos mecanicos, asi
como diversos mecanismos y sistemas mecéanicos. Para la produccion en serie de piezas
y partes mecénicas, se deben implementar Maquinas o sistemas productivos que
reduzcan los tiempos muertos o recambien el trabajo repetitivo que padecen los
operarios convencionales. Por otra parte, existen procesos técnicos de conformado de
materiales que requieren de utillajes, matrices, estampas y otros, que a su vez deben ser
complementados por medio de maquinas herramientas para ejecutar diversos procesos

de punzonado, corte, estampado, etc.

1.1.1. Problema general

1.0 ;Cuales son los resultados de la implementacion de un martinete hidraulico semiautomatico

para la fabricacion metalmecéanica en el taller de Mecanica de Produccion del IESTPFFAA?

1.1.2. Problemas especificos
1.1 ¢ Qué efectos produce el martinete hidraulico en la forja de materiales ferrosos y no

ferrosos?
1.2. ¢En qué grado favorece el martinete hidraulico en la fabricacion de productos de

chapas metalicas?

1.2.  Objetivos
1.1.3. Objetivo general

1.0 Determinar los resultados de la implementacion de un martinete hidraulico
semiautomatico en la fabricacion metalmecénica en el taller de Mecénica de
Produccién del IESTPFFAA.

1.1.4. Objetivos especificos

1.1 Determinar los efectos del martinete hidraulico en la forja de materiales ferrosos y

no ferrosos.
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1.2 Comprobar la influencia del martinete hidraulico en la fabricacion de productos de

chapas metalicas.

1.3.  Justificacion

El presente trabajo involucra a los estudiantes, docentes y administrativos de la carrera
profesional de Mecanica de Produccion, asi también se puede extender al publico en general

relacionado a la industria metalmecanica.

Considerando las horas de practica de taller en diversos procesos técnicos, asi como la
extension de las habilidades y destrezas en el entorno laboral, es necesario ampliar los
contenidos de trabajo manufacturero en los estudiantes para promover y garantizar mayor

insercion laboral en el mercado industrial metalmecanico.

La implementacion tecnoldgica de los centros de formacion técnico productivo a nivel
nacional deben considerar la configuracion de diversos puestos de trabajo metalmecanico con
maquinas, equipos, herramientas y otros, de forma similar al entorno industrial para establecer

un equilibrio entre el servicio de capacitacion y la demanda laboral.

La mejora de la ensefianza o capacitacion de procesos técnicos en manufactura, también
puede lograrse por medio de la autofinanciacién o proyectos de trabajos para la auto

implementacién de maquinas, herramientas y equipos éptimos metalmecanicos.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO



17

2.1 Estado de arte

Considerando las variables de estudio del presente trabajo de aplicacion profesional, se

presentan los siguientes antecedentes:

Antecedentes internacionales

Benito (2019), en su trabajo de investigacion “Estudio mecénico y modelado de un
martillo Piléon para forja”, tiene por objeto de estudio de los efectos de principios de
funcionamiento de mecanismos que constituye una maquina de diversos procesos ajustables a
operaciones de forja en caliente de aceros. En la presente investigacion se logrd la configuracion
para el disefio de transmisiones de movimiento y fuerza de los mecanismos que trabajan en el
martinete. Por otro lado, como parte del disefio de la maquina, previamente se tuvo que disefiar
un software de simulacion para obtener datos aproximados de efectos por carga de trabajo de
los elementos y mecanismos del martinete y asi posteriormente implementar sensores o

componentes de control automatico para el registro y regulacion de la potencia del electromotor.

Antecedentes nacionales

Barboza y Sanchez (2019), en su tesis “Disefno de una maquina de forja tipo ballesta de
250 golpes por minuto para la empresa Agro Pucala S.A.C — Pucala, Lambayeque”, tuvo por
finalidad el estudio de mecanismos y sistemas mecanicos segin norma técnica internacional,
para el disefio 6ptimo de un martinete electromecénico. En la presente investigacion se logro la
determinacion de caracteristicas técnicas de los elementos y componentes que constituye la
maquina, por medio de las cargas y solicitaciones que hipotéticamente interactdan durante el
funcionamiento. Por otra parte, para la seleccion de los materiales apropiados de los elementos
mecanicos y estructura metalica se adoptaron normas técnicas AlSI y para la simulacion de
esfuerzos y cargas se utilizo el software ANSYS. Por ultimo, se recomienda para las futuras
investigaciones y disefios de martinetes, el seguimiento de normas técnicas internacionales y

recomendaciones técnicas vigentes en casuisticas, manuales de fabricantes y otros afines.

Granados (2014), en su investigacion “Disefio de un martinete para laboratorio
universitario”, tuvo la finalidad del anlisis del conformado plastico por impacto de materiales,

con referencia a fundamentos tecnologicos y caracteristicas técnicas de deformacion plastica,
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asi como de parametros de masa, altura de materiales y efectos mecénicos de los mecanismos
de impacto de martinetes convencionales. En el presente Trabajo de Aplicacion se logrd
determinar magnitudes y valores de capacidad de esfuerzo (Nm) del martinete, asi como de las
caracteristicas técnicas de algunos de sus componentes, como electromotores, husillos, guias
normalizados y otros. Por otra parte, a partir del requerimiento de carga de trabajo, parametros
de impacto y efectos mecanicos que desarrollan los martinetes, se dimensionaron los elementos
mecanicos, partes y estructuras del martinete de laboratorio. Finalmente, es recomendable la
verificacion y comprobacion del funcionamiento de los mecanismos que intervienen en los
martinetes para los futuros Trabajos de Aplicacidnes e innovaciones de sistemas mecanicos de

punzonadoras y prensas mecanicas.

2.2 Bases teoricas
2.2.1 Martinete

Los martinetes son méaquinas herramientas muy utilizados en la produccién industrial
metalmecénica,

...que aplican una secuencia de impactos en el material hasta deformarlo. El
accionamiento de los martinetes puede ser mecéanico o de vapor, neumatico, hidraulico.
Los martinetes pueden tener varios disefios; son los mas versatiles y menos costosos
entre los equipos de forjado. Los martinetes se usan con mayor frecuencia para forjado
con dado impresor y se clasifican generalmente de la siguiente manera: martinete de
gravedad, martinete accionado por energia, martinete de contragolpe y martinete de gran
potencia (Barboza y Sanchez, 2019, p.22).

Por otra parte, “el martinete es una maquina de produccién altamente productiva que se
caracteriza por mover una gran masa, llamada martillo, alternadamente y transformar asi la

energia potencial en cinética para conformar por impacto” (Granados, 2014, p.5).



19

Finalmente, se entiende por martinete a una maquina herramienta que se constituye de
elementos y componentes acondicionados para desarrollar procesos técnicos relacionados a la
metalmecanica. Esta maquina desarrolla generalmente movimientos en vaivén por medio de
sus mecanismos diversos y su acondicionamiento mecanico permite el montaje de accesorios,
herramientas, utillajes, etc.

2.2.1.1 Tipos de martinete

[ Tipas de martinete }
Mecanico Neumdtico Hidraulico
De caida De ballesta Autﬂcumprensnres De cumprensur Por aceite Por agua I

Figura 1. Martinetes segun su principio de funcionamiento

2.2.1.2 Caracteristicas técnicas martinete hidraulico por aceite
a) Modelos:

- Martinete hidraulico convencional. Maquina herramienta muy utilizado en

procesos de forja, que desarrolla su potencia de golpe por medio de un sistema

electrohidraulico.
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Cabecero

Gulas

Columnas Estampa superior

Estampa inferior

/

Portatroquel inferior Yunque o chavota

Figura 2: Martinete hidraulico (ikastaroak, 2019)

- Martinete hidraulico de contragolpe. Maquina herramienta muy utilizado en
procesos de forja y estampado, que aparte del sistema electrohidraulico también

posee un sistema conductor de vapor.

Vapor para golpe de forja

Pemo guia
Bastidor
Pieza de trabajp
Linea de piso

Barra del piston

Figura 3: Martinete de contragolpe (Semiantin, 1993).
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- Martinete hidraulico de gran potencia. Maquina herramienta
electrohidraulica muy utilizado en forja y estampado de componentes de gran

tamanio.
8 e
Gatillo-cierre hermético de gas - Crmaveidé descame
Anete
) >4
] L~ Bastidor extemo
Dado superior | '
[~ 44
] _~ Bastidor mntenor
Dado infenor N -/‘
' 1™ Pieza de trabajo
Levantamento hidraubco 4] . Linea de piso
i ¥
i
(0) Lo

Figura 4. Martinete de gran potencia (Semiantin, 1993).

b) Componentes:

- Componentes mecanicos del martinete hidraulico convencional.
Cabecero. Elemento de acero especial el cual cumple la funcion de sostener
al cilindro donde se encuentra el embolo y se posiciona basicamente en la
parte superior de la maquina.

Figura 5: Detalle de Cabecero
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Embolo. Elemento de cilindro hidraulico que cumple la funcion de
desarrollar movimiento lineal y en vaivén de manera constante impulsada

por aceite.

lacién amortiguacion

Figura 6: Cilindro de doble efecto con amortiguacién variable en ambos
sentidos. (Carrobles y Rodriguez, 1999)

Corredera. Elemento mecanico y parte del mecanismo del martinete
hidraulico que cumple la funcién de deslizamiento por medio de una ranura,

guia u otra configuracion mecanica.

Figura 7: Corredera
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Columnas. Parte del martinete y se fabrica de acero especial y suele ser
robusta para sostener el conjunto superior de lamaquinay fijarlo con su base,

asi también es el soporte del cabecero.

Figura 8: Columnas

Maza. Bloque de acero especial que desarrolla la carga de golpe en el
funcionamiento del martinete y durante el trabajo de impacto influye su peso
en la deformacidn del material a trabajar.

Figura 9: Maza

Guias. Elementos mecanicos de deslizamiento cuyo disefio permite centrar

y guiar a la maza durante los procesos de trabajo del martinete.

F————

Figura 10: Guias
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Estampa. Herramienta de acero especial que cumple la funcién de conformar
las superficies o formas completas de piezas mecénicas. También tienen

configuracion o tallados para conformar letras o relieves diversos.

Figura 11: Estampa rectangular, con fijacion en forma de cola de milano
(Lasheras, 2018, p. 234)

Yunque. Herramienta de acero especial que segln su configuracién soporta
a las piezas mecanicas y el impacto producido por el martillo 0 maza del

martinete. Tiene la propiedad mecanica de resiliencia.

Figura 12: Yunque

Porta troquel inferior. Utillaje de acero especial que tiene la finalidad de
centrar y ajustar los troqueles, estampas y matrices, cuya forma y

dimensiones esta relacionado con las piezas mecanicas a trabajar.

Figura 13: Porta troquel inferior
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- Componentes eléctricos del martinete hidraulico convencional.
Motor eléctrico. Es un sistema electromecanico, que convierte la energia
eléctrica en energia mecanica, asi también, en maquinas hidraulicas permite

bombear el fluido del aceite por medio de paletas de propulsion.

Figura 14: Motor Eléctrico. Siemens, 2017, p. 4).

Tablero de control: Es el sistema eléctrico donde se configura el circuito de
mando y/o fuerza del sistema electromecanico del martinete. Los
componentes estandares que lo constituyen son: contactores, relés,

temporizadores, pulsadores, sefializadores, conductores y otros.

Figura 15: Tablero TFC1-02 (Parrales y Flores, 2015, p.51).
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¢) Funcionamiento:

El martinete hidraulico convencional, funciona por medio de un motor
eléctrico y presion hidraulica, ya que dicho motor bombea aceite por mangueras
de alta presién y esto produce un movimiento de vaivén en el husillo principal
del martinete por medio del cual se desarrollan procesos técnicos de forja o hacer

cortes en chapas metalicas.

La maza del martinete varia en peso y dimensiones segun el espesor y
material de la chapa metélica a trabajar, asi también si el trabajo es en frio o en
caliente. Ademéas dicha maza permite agregar accesorios dependiendo si

deseamos ejecutar procesos de estampado, corte, embutidos o forjado.

Las guias mecanicas suelen ser de acero especial ya que el constante
rozamiento en vaivén puede generar que estas se desgasten, por consiguiente se
recomienda aceros de calidad para que tengan una mayor durabilidad y

resistencia en el funcionamiento.

Figura 16: Martinete de forja Tomado Datongmachinetool (2018)
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2.2.2 Fabricacion metélica.

“Los términos fabricar y producir hacen referencia a la realizacion de una serie de

actividades cuyo objetivo es obtener un producto o bien determinado” (Martines, 2013, p.5)

Asi también, “Un proceso de fabricacion es aquel que, partiendo de unas materias
primas, obtiene un producto diferente que satisface unas necesidades del propio fabricante o de
su cliente”. (Martines, 2013, p.3)

Por otra parte, la fabricacion de una estructura metélica “...se realiza en areas
especializadas para el desarrollo de cada procedimiento con sus respectivos equipos y personal
capacitado para ejercer el trabajo respectivamente designado, lo cual se vigila con constancia,
mediante un programa de control de calidad de cada proceso por el que pasa la pieza de la
estructura metalica”. (Gavidia y Subia, 2015, p. 20)

Por ultimo, La fabricacion metélica es el conjunto de procesos técnicos, equipamiento,
materiales y pericia del operario, que segun norma técnica internacional se desarrollan diversos

productos metalicos para la industria cementera, alimenticia, petrolera, minera y otros.

2.2.2.1 Tipos de fabricacion metélica.

Tipos de fabricacion
metalica

Proceso por control
numerico
computarizado

Proceso por maquina

Proceso manual convencional

Figura 17: La fabricacion metalica y los procesos tecnologicos que la desarrollan.
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2.2.2.2 Caracteristicas técnicas de la fabricacion metélica por maquinas convencionales.
a) Equipamiento:

- Maquinas herramientas.
1) Cizalla electromecénica. Es una maquina herramienta que tiene principio de
funcionamiento en base a cuchillas de corte, una fija y otra con movimiento,

que al momento del cizallamiento producen el corte de los materiales.

Figura 18: Cizalla de guillotina (Lasheras, 2018, p.319).

2) Maquina de proceso de soldadura. Es una maquina que sirve para unir piezas
por medio de la fundicién de materiales y a través de un electrodo por medio

del arco eléctrico.

Figura 19: Soldeo con electrodos revestidos (Hernandez, 2007, p.195)

3) Sierra electromecanica. Es una maquina herramienta cuya funcion consiste
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en realizar cortes a los materiales entre ferrosos y no ferrosos por medio de
una hoja de sierra. Segun su configuracion de la hoja de sierra, pueden

denominarse: sierras en vaiveén, sierras sin fin y otros.

ESCALON
(NO MOSTRADA)

Figura 20: Partes principales de una sierra sin fin horizontal. (Krar y Check,
2002, p.203).

4) Dobladora convencional. Es una maquina herramienta que sirve para dar
dobleces a las chapas metalicas segun formas ortogonales, angulares y

diversas configuraciones.

Figura 21: Dobladora convencional (Lasheras, 2018, p.324).
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- Instrumentos.
1) Metro flexible. Instrumento de medida que se constituye de un fleje de acero

especial y graduado en sistemas de medida milimétrica y/o pulgadas.

madleldn
do Interiones
{sa core ol lope)

o T P T B U
b

Figura 22: Metro flexible (Vidondo y Alvares, 1981, p.77).

2) Escuadra de 90°. Es un instrumento de medicion y verificacion y se fabrican

de acero u otro material no ferroso y permite medir angulos fijos de 45°y 90°.

Figura 23: Escuadras de 90° (Vidondo y Alvares, 1981, p.91).

3) Regla graduada. Instrumento de medicidn que sirve para la medicion y el
trazado de diversas lineas y su graduacion suele considerar a magnitudes

normalizadas en milimetros, en pulgadas y ambos.

Figura 24: Regla Graduada (Vidondo y Alvares, 1981, p.78).
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4) Granete. Herramienta de acero de punta afilada, que se utiliza para marcar
puntos de trazado, muescas para agujeros y se utiliza por medio de golpes de

martillo.

Figura 25: Granete (Vidondo y Alvares, 1981, p.95).

- Insumos.
1) Material de aporte en soldadura. Son insumos normalizados que se utilizan
en la soldadura por arco eléctrico y por flama para ejecutar uniones fijas

en la fabricacion, mantenimiento industrial, etc.

alma ravastimianio

25%5 J
{
il

Figura 26: Electrodo revestido. (Vidondo y Alvares, 1981, p.168).

2) Muela abrasiva. Son materiales de corte constituidas generalmente por granos
de carburo de silicio y otros afines, los cuales estan unidos por un

aglomerante.

Figura 27: Muela abrasiva (Vidondo y Alvares, 1981, p.244).
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3) Gas de proteccidn en proceso de soldadura. Son gases nobles que sirven para
neutralizar el rea donde se ejecutara el proceso de union a soldar, también

sirven como conductor de la corriente eléctrica.

Figura 28: Instalacion de soldeo TIG (Hernandez, 2007, p.250)

4) Acetileno. Es un gas incoloro, inflamable que sirve para la combustion de la
Ilama en el proceso de soldadura. El gas oxigeno es el comburente y el gas

acetileno es el combustible en un proceso de soldadura oxiacetilénico.

8 El equipo esta formado por:
Cilindro oxigeno

Cilindro acetileno
Regulador para oxigeno
Regulador para acetileno
Mangueras de gases
Vélvulas antirretroceso
Vélvulas de control de gas
Soplete

. Boquilla de soldar

© o N ;e N

Figura 29: Sistema Oxigas (Indura S.A, 2007, p.130).
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- Productos.
1) Carrocerias. Son los armazones de los autos, buses, etc. Generalmente son de

material ferroso y no ferroso y cuando se fabrican, se les refuerza con

dobleces, plegados, nervados, etc.

Figura 30: Carroceria de auto (Schvab, 2011, cap.2 p.11)

2) Tijerales. Son estructuras de metal con disefios diversos para la aplicacion
en construcciones de techos y cubiertas planas, cobertizos, arqueadas, etc. el
revestimiento que los complementan pueden ser de metal laminado,

polimero y otros.

Figura 31: Cubierta curva (Perez y Huaman, 2019, p.20)
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3) Ductos. Son tuberias generalmente livianas por las cuales se conducen
fluidos como agua, petréleo, aceite; como también gases. Permiten

transportar dichas sustancias de un lugar a otro.

Figura 32: Ductos de Climatizacion (Camara, 2017, p.92)

4) Naves. Es un componente robusto, muy aplicado en embarcaciones o0 en
otros vehiculos, sean terrestres y aéreos con disefios para flotar en el mar, rio

y laguna.

Figura 33: Buque de suministro Northem Clipper (Tellez, 2019, p.12)
Tellez, Conrad, A. (2018).



CAPITULO 111
DESARROLLO DEL TRABAJO
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3.1 Finalidad
¢Por qué el trabajo es importante para el desarrollo tecnolégico y la sociedad en general?

Este trabajo de aplicacion profesional permitird en el IESTPFFAA extender procesos
técnicos en conformado en frio y caliente de diversos perfiles y elementos mecénicos, asi
también, lograr mayor nivel en ensefianza y aprendizaje en operaciones de forja, estampado,
embutidos, troquelados, etc. Por otra parte, la implementacion de maquinas herramientas asi
como la capacitacion dirigida al personal de trabajo metalmecénico, también permitira
beneficios indirectos hacia la produccion industrial y el desarrollo tecnoldgico en general.

3.2 Propdsito
¢Por qué el trabajo de aplicacion profesional es necesario para el fortalecimiento del
desarrollo tecnoldgico en el pais?

El propdsito de la presente trabajo de aplicacion, es consecuencia del avance de la
ciencia y tecnologia correspondientemente a los modos de produccion vigentes, es decir, seguin
el estudio de la transformacion de la materia y las invenciones para producir diversas riquezas
que desde el punto de vista capitalista, son necesarias para el comercio y el sostenimiento de la
economia nacional e internacional. Una de las formas basicas de produccién metalmecanica es
el conformado de diversas piezas, partes y componentes de maquinas y medios productivos al

servicio de la industria petrolera, minera, pesquera, agricola, etc.

3.3 Componentes:
-UBICACION: el Instituto de Educacién Superior Tecnologico “De las Fuerzas
Armadas” se encuentra ubicado en el Fuerte Hoyos Rubio entre la Av. Alcazar con Morro de

Arica — Rimac — Lima - Peru

Latitud: -12.0422,
Longitud: -77.0267.
12°2" 32" Sur, 77° 1' 36" Oeste
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Figura 34: Ubicacion del Instituto de las Fuerzas Armadas. Tomado de “Google Maps”

LA CARRERA DE MECANICA DE

-INFRAESTRUCTURA DE

PRODUCCION.

Figura 35: Taller de maquinas herramientas avanzada
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Figura 36: Taller de soldadura

-AREAS DE TRABAJO:
Las areas de trabajo de la carrera profesional de Mecéanica de Produccién son:

Banco y ajuste, soldadura y maquinas herramientas.

A) Banco y ajuste. Entorno de trabajo que se constituye de maquinas,
herramientas, instrumentos e insumos, para el desarrollo de procesos
técnicos de manufactura manual. Los procesos técnicos que se desarrollan
bésicamente son:

- Trazado. Proceso técnico que consiste en rayar sobre una superficie el

contorno de la pieza a elaborar.

Figura 37: Trazado en el plano (Vidondo y Alvares, 1981, p.94).
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- Aserrado. Proceso técnico de corte por arranque de viruta por medio de una

herramienta denominada sierra manual.

Figura 38: Aserrado (Vidondo y Alvares, 1981, p.118).

- Limado. Proceso técnico de corte por arranque de viruta por medio de

herramientas denominadas Limas.

Figura 39: Limado (Vidondo y Alvares, 1981, p.111)
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- Taladrado. Operacién mecénica la cual consiste en hacer agujeros en

diferentes materiales con una herramienta llamada broca

Figura 40: Taladrado (Vidondo y Alvares, 1981, p.200).

B) Soldadura. Entorno de trabajo que se constituye de maquinas, herramientas,
instrumentos e insumos, para el desarrollo de procesos normalizados de

soldadura. Los procesos técnicos que se desarrollan basicamente son:

- Procesos SMAW. Proceso de soldadura manual por medio de un arco

eléctrico y electrodo revestido para la fusion de los materiales metalicos.

Figura 41. Posicion del operador en la soldadura (Vidondo y Alvares, 1981,
p.170).
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- Procesos GMAW. Proceso de soldadura en el cual se utiliza gas de
proteccion y un aporte contindo en royo. Este mayormente se utiliza para

proceso en serie.

frtarcha “
Mg/ hlag

4

Tobera “" ——
Punito de contacta f Hilo de soldadura
Protecoon gaseosa

R

Pdertal en Fusicn Cordidn

Fig. 19.- Representacion Esguemdtica de la
Soldaduwra con $03

Figura 42: Representacion esquematica de la soldadura con CO2 (Soldexa,
1981, p.31). Tomado de “Manual de soldadura”

- Procesos GTAW. Proceso de soldadura en el cual se utiliza un no consumible
llamado tungsteno y un gas protector el cual puede ser argdn o helio.
Mayormente este proceso es para acabados con es el caso de aceros

inoxidables.

Figura 43: Proceso de Soldadura TIG (Soldexa, 1981, p.31).

C) Maquinas herramientas. Entorno de trabajo que se constituye de maquinas,
herramientas, instrumentos e insumos, para el desarrollo de procesos
normalizados de mecanizado. Los procesos técnicos que se desarrollan

bésicamente son:
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Torneado. Operacion mecénica que consiste en el arranque de viruta a través

de cuchillas de corte las cuales tienes un dngulo determinado para su funcion.

= 2 moviImiento
‘ principal o de corte

7

de penatracion

Figura 44: Movimientos principales en un torno (Vidondo, Alvares, 1981,
p.109).

Fresado. Es una operacion hecha a través de una fresadora la cual utiliza unas
las cuales contienen dientes

herramientas cilindricas Ilamadas fresas
afilados. Estas pueden realizar diferentes trabajos por arranque de viruta.

Figura 45: Fresado (Vidondo y Alvares, 1981, p.208).

-Taladrado. Operacién con una maquina herramienta la cual consiste es hacer

agujeros con una herramienta que tiene por nombre broca.

T peza

mesa i

Figura 46: Taladrado (Vidondo y Alvares, 1981, p.282).



-PRODUCTOS: Piezas, partes, elementos y componentes.
A) En banco y ajuste.

Figura 47: Mordazas (Vidondo y Alvares, 1981, p.112).

B) En soldadura

Figura 48: Torre tolva de carguio (Rojas, Sarrazin, Verdugo,
2015, p.19).

C) En maquinas herramientas.

Eig. 271.47 Portabrocas emplesdas en
la fresagora &, sivomango. B con man-
oo rozcado para e ermmplec de Tiramre.

Figura 49: Porta brocas empleadas en la fresa (Vidondo y Alvares,
1981, p.220).

43
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DISENO DEL MARTINETE
1) ESTRUCTURA METALICA
- Cabecero: Estructura metalica con forma geomeétrica basicamente ortogonal,
fue disefiada siguiendo normas teécnicas internacionales. ElI material
seleccionado es una plancha de acero estructural ASTM A36 con
dimensiones de 204 x 170 x 200 de 1/2” de espesor. Las dimensiones con
sus tolerancias de la base tienen cobertura segun la proyeccion de las medidas
de todos los componentes del martinete hidraulico. Las caracteristicas de las
uniones soldadas se determinaron por medio del tipo de junta de soldadura a
esquina o &ngulo, segun norma técnica AWS y la representacion normalizada

es segun sistemas de normalizacién internacionales: AWS, ISO, DIN y UNE.

Figura 50: Cabecero

- Base del cabecero: EI material seleccionado es una plancha de acero
estructural ASTM A36 con dimensiones de 400 x 400 de 1 de espesor. Las
dimensiones con sus tolerancias de la base tienen cobertura segun la
proyeccion de las medidas de todos los componentes del martinete

hidraulico. .

Figura 51: Base del cabecero
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Armazon: Estructura metélica con forma geomeétrica basicamente ortogonal,
fue disefiada siguiendo normas técnicas internacionales. ElI material
seleccionado es una plancha de acero estructural ASTM A36 con
dimensiones de 600 x 460 de 1” pulgada de espesor. Las dimensiones con
sus tolerancias de la base tienen cobertura segun la proyeccion de las medidas
de todos los componentes del martinete hidraulico. Las caracteristicas de las
uniones soldadas se determinaron por medio del tipo de junta de union en
esquina o angulo segun norma técnica AWS y la representacion normalizada

es seguin sistemas de normalizacion internacionales: AWS, ISO, DIN 'y UNE.

Figura 52: Armazon

2) ELEMENTOS MECANICOS

Martillo: Elemento mecénico con forma geométrica basicamente ortogonal,
fue disefiado siguiendo normas técnicas internacionales. El material
seleccionado es un Acero Bohler ASTM A36, las dimensiones 200x300x150
con sus tolerancias del martillo tienen basicamente cobertura segun las
medidas internas del armazon. Las caracteristicas de las uniones soldadas se
determinaron por medio del tipo de junta de union en esquina o angulo segln
norma técnica AWS y la representacion normalizada es segun sistemas de
normalizacion internacionales: AWS, 1SO, DIN y UNE.

Figura 53: Martillo
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Yungue: Elemento mecéanico con forma geométrica basicamente ortogonal,
fue disefiado siguiendo normas técnicas internacionales. ElI material
seleccionado es un Acero Bohler K890, las dimensiones 398x250x400x 1”
con sus tolerancias del yunque tienen basicamente cobertura segun las
medidas internas del armazon. Las caracteristicas de las uniones soldadas se
determinaron por medio del tipo de junta de unién en esquina o angulo segun
norma técnica AWS vy la representacion normalizada es segun sistemas de

normalizacion internacionales: AWS, I1SO, DIN y UNE.

Figura 54: Yunque

Columna: Elemento mecéanico con forma geométrica basicamente cubica,
fue diseflado siguiendo normas técnicas internacionales. El material
seleccionado es un Acero Bohler VCL, las dimensiones @30x200 con sus
tolerancias de la columna tienen basicamente cobertura segin las medidas
internas de los agujeros en el martillo. Las caracteristicas de los didmetros se
determinaron por medio de la inferencia del impacto del martillo y la
representacion normalizada es segln sistemas de normalizacion
internacionales: 1ISO, DIN y UNE.

Figura 55: Columna
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Bridas de anclaje: Elemento mecanico con forma geométrica basicamente
cubica, fue disefiado siguiendo normas técnicas internacionales. EI material
seleccionado es un Acero Bohler K890, las dimensiones @100x72 y @100 x
212 roscado N°48x 5 de paso; con sus tolerancias de las bridas de anclaje
tienen bésicamente cobertura segun las medidas internas del armazén. Las
caracteristicas de los didametros se determinaron por medio de la inferencia
del impacto del martillo y la representacion normalizada es segun sistemas

de normalizacion internacionales: ISO, DIN y UNE.

Figura 56: Bridas de anclaje

Plancha de impacto: Elemento mecanico con forma geométrica basicamente
ortogonal, fue disefiado siguiendo normas técnicas internacionales. El
material seleccionado es un Acero Bohler K890, las dimensiones
35x140x150 con sus tolerancias de la plancha de impacto tienen basicamente
cobertura segun las medidas internas del armazoén. Las caracteristicas de las
medidas se determinaron por medio de la inferencia del impacto del martillo
y la representacion normalizada es segln sistemas de normalizacién
internacionales: 1ISO, DIN y UNE.

Figura 57: Plancha de impacto
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Bocina de bronce grafitado: Elemento mecanico con forma geométrica
basicamente cilindrico, fue disefiado siguiendo normas técnicas
internacionales. El material seleccionado es bronce grafitado huecas (auto
lubricadas) de codigo PJ 107 con dimensiones @ 1 ¥4 x 1 % x 150mm con
sus tolerancias de la bocina tienen basicamente cobertura segln las medidas
internas del armazoén. Las caracteristicas de los didmetros se determinaron
por medio de inferencia del impacto del martillo y la representacion
normalizada es segln sistemas de normalizacion internacionales: 1SO, DIN
y UNE.

Figura 58: Bocina de bronce

3) COMPONENTES NO DISENADOS

Motor Eléctrico: Componente eléctrico que convierte la energia eléctrica en
energia mecanica. EI motor cuenta con ciertas caracteristicas técnicas: 1800
rpm con 3 hp a 60 Hz y 2 par de polos, conexion de arranque motor estrella
triangulo siendo las dimensiones y configuracion de los componentes de
acuerdo a los patentes registradas por la marca comercial siemens y la
representacion  normalizada  segun  sistemas de  normalizacién
internacionales: I1ISO, IEC y NEMA.

Figura 59: Motor Eléctrico



49

Bomba hidraulica: Componente hidraulico que convierte la energia
mecénica a energia hidraulica, fue disefiado siguiendo normas técnicas
internacionales CETOP, NEMA.. Este componente opera a 1800 rpm con una
presion de operacion de 250 bares y 10 litros por minuto de caudal, segln
especificacion del fabricante ABER. su sistema de trabajo es por engranajes
que hacen que el aceite en la seccidn de la tuberia de ingreso genere una baja
presion haciendo que el aceite sea subsionado y alojado en cada uno de los
dientes de engranaje para luego ser comprimido y expulsado en la tuberia de
salida de la bomba. Por lo que en ello genera cavitacion, siendo esto

importante la eleccion del tipo de bomba hidraulica.

Figura 60: Bomba hidraulica

Manguera de alta presion: Son tubos flexibles empleados para transportar
fluidos, son revestidas por mallas aceradas que soporta altas presiones con
doble refuerzo de alambre TH SLP -7200 fue disefiada siguiendo normas
técnicas internacionales DIN 20022 2 UNE. Su presion de trabajo es hasta
de 300 bar con rosca NPT de %..

Figura 61: Manguera de alta presién
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Cilindro hidraulico de percusion: Es un elemento hidraulico que sirve como
actuador convirtiendo la energia hidraulica en energia mecéanica con
movimiento lineal. su disefio se rige siguiendo normas técnicas
internacionales; el cilindro es de doble efecto con amortiguacion gaseosa
compuesta con nitrégeno (gas inactivo al aceite). La medida del piston es de
@80mm vy trabaja a 200 bares, con una capacidad de 0.75 litros segun

especificacion del fabricante HEB con un caudal de 10 litros x minuto.

dt

Figura 62: Cilindro hidraulico

Tanque de aceite: Es un componente hidraulico que sirve para decantar las
suciedades que transporta el aceite y para refrigerar el aceite, su disefio se
realiz6 siguiendo normas técnicas internacionales. Su capacidad de llenado

en volumen es de 67 litros.

Figura 63: Tanque de aceite

Valvulas: Elemento electro hidraulico que direcciona el fluido, en la parte
intermedia tiene los conductos con retorno a tanque. Esto se rige a las normas

técnicas internacionales. Las caracteristicas del disefio estan segun
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especificacion de la marca DICSA; Es una electro valvula de 4 vias y 3
posiciones con alimentacion eléctrica en ambos extremos y con una
alimentacion de 220V AC, capacidad de 0.75 litros segun especificacion del

fabricante HEB y un caudal de 10 litros x minuto.

Figura 64: Valvulas

Manometro: Es un instrumento de medida de presién conformado por un
tubo bourdon que lleva un sistema de engranajes multiplicadores y dentro de
esto es llenado con glicerina para absorber los picos de presion y no ser
dafiado la aguja. La presion se realizara entre 150 bar a 200 bar. Su funcion
es dar la medida de presion ejercida en el trabajo tanto en psi como en bar.

Figura 65: Manometro

Contactores: Componente eléctrico que fue adquirido siguiendo
requerimiento de mando de motor eléctrico alterna soporta como maximo
600V y regulado entre 8A. minimos y 12A. maximos. Las caracteristicas de
las dimensiones y configuracion de los componentes son patentados por la
marca comercial SCHNEIDER vy la representacion normalizada es segln

sistemas de normalizacion internacionales: ISO, IEC y CETOP.
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Figura 66: Contactores

Relé térmico: Componente eléctrico que fue adquirido siguiendo
requerimiento de mando de motor eléctrico. Es para corriente eléctrica
alterna (AC), 600V maximo y 6A maximo. Las caracteristicas de las
dimensiones y configuracion de los componentes son patentados por la
marca comercial SIEMENS y la representacion normalizada es segun

sistemas de normalizacion internacionales: ISO, IEC y CETOP.

Figura 6/: Rele termico

Interruptor térmico: Componente eléctrico que fue adquirido siguiendo
requerimiento de mando del motor eléctrico. Interruptor térmico es para
corriente eléctrica alterna (AC), 600V méximo y 30A maximo. Las
caracteristicas de las dimensiones y configuracion de los componentes son
patentados por la marca comercial SCHNEIDER vy la representacion
normalizada es segun sistemas de normalizacién internacionales: 1SO, IEC
y CETOP.
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Figura 68: Interruptor térmico

Conductores: Alambre de Aluminio reforzado con aislamiento de caucho
para la proteccion de aceite, &cidos y agentes externos. Es para la instalacion
principal de la llave térmica al tablero de la maquina. Con medidas
normalizadas de 2 X 35 + 1X16 + N 25 MM2, 1000V. Las caracteristicas de
las dimensiones y configuracion de los componentes son patentados por la
marca comercial INDECO vy la representacion normalizada es segun

sistemas de normalizacion internacionales: 1SO, IEC y CETOP.

Figura 69: Conductores

Botones de marcha y parada: Componente eléctrico que fue adquirido
siguiendo requerimiento de mando del motor eléctrico. Interruptores
normalmente abiertos que mantiene desactivado el circuito hasta que se
accione y cambie su estado permitiendo el paso de la corriente eléctrica,
interruptor normalmente cerrado que mantiene el circuito activado hasta que
cambie su estado y desactive el circuito eléctrico. Marcha y parada es para
corriente eléctrica alterna (AC), 600V méaximo y 6A maximo. Las
caracteristicas de las dimensiones y configuracion de los componentes son
patentados por la marca comercial SIEMENS y la representacion
normalizada es segun sistemas de normalizacion internacionales: 1SO, IEC
y CETOP.

Figura 70: Botones de marcha y parada
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4) FABRICACION MECANICA

Estructura metélica. Las operaciones, asi como el uso de las maquinas de
soldar, herramientas, instrumentos e insumos, fueron seleccionados y seran empleados
segun métodos de trabajo estandar de construccién metélica. Los productos obtenidos
son los siguientes:

- Cabecero.
- Base del cabecero.
- Armazon

-Yunque

Figura 71: Estructura metéalica



55

Elementos mecanicos. Las operaciones, asi como de las maquinas herramientas,
herramientas, instrumentos e insumos, fueron seleccionados y seran empleados segun
métodos de trabajo estdndar de produccion en maquinas herramientas. Los productos
obtenidos son los siguientes:

-Columnas (Guias)
- Martillo

-Bridas de anclaje
-Plancha de impacto

- Bocina

Figura 72: Elementos mecanicos



56

Montaje y acabados. Las operaciones, asi como de las herramientas,
instrumentos e insumos, fueron seleccionadas y seran empleadas segin métodos de
trabajo estandar de construccion metalica y mantenimiento mecénico. El producto final

obtenido es:

- Montaje de la estructura metalica,
Componentes mecanicos e hidraulicos

- Acabados superficiales, decapados y pintado.

Figura 73: Montaje de estructura
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Funcionamiento de la maquina

1) Funcionamiento estandar.

Se refiere al funcionamiento normalizado de una méquina con o sin carga
de trabajo y en el caso del martinete hidraulico se entiende que se somete a
trabajo con o sin material para el impacto. La secuencia de funcionamiento del
martinete hidrdulico costa primeramente de seleccionar el material a trabajar,
luego colocamos este en la maquina en si sobre el yunque, luego accionamos la
maquina mediante el botén de marcha, seguidamente este funcionara dando
impactos contra el material, se da la forma y por ultimo retiramos la pieza ya
terminada de la maquina. EIl siguiente flujograma se describe las etapas del

proceso de funcionamiento estandar martinete hidraulico.

. Impacto
Material del
Material a enla martinete
trabajar maquina

N

[

Figura 74: Funcionamiento estandar
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2) Funcionamiento sub estandar.

Se refiere al funcionamiento defectuoso de una maquina con o sin carga
de trabajo y en el caso del martinete hidraulico se entiende que aun sometiendo
al martinete a trabajo si material para el impacto el sistema electrohidrulico es
defectuoso. El siguiente flujograma se describe las principales fallas del

martinete hidraulico.

Fallas:
1. El piston sufre averias en los orrines por desgaste de trabajo.
2. Las mangueras sufren filtracion por la constante presion.
3. Las bridas sufren malformacion por el constante impacto.
4. La plancha de impacto sufre malformacion por el impacto.
5. El yunque sufre malformacion por el constante impacto.
6. Se gueman los contactares, relé térmico, interruptor térmico o cables
por el tiempo de trabajo.
7. La hidrolina disminuye por el calor o por fugas externas.

8. EIl motor sufre averia eléctrica o se malogran los rodamientos internos

[] ]

Figura 75: Funcionamiento sub estandar



3.4 Actividades

A continuacion, se describen un conjunto de actividades que se deben de realizar segun los
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componentes mencionados en el presente trabajo de aplicacion, asi como la planificacion

objetiva desde el disefio hasta el funcionamiento del martinete hidréaulico.

CUADRO DE DESARROLLO DE PROYECTO

DESCRIPCIO

RECURSOS

GRAFICO FECHA
N PERSONAL TECNICO FINANCIERO
=
‘qr 4 9 ) 7
. - -Cémara
DIA%gQSTI A: = fotografica. | Autofinanciado
dentifi : do el = I “Henrv Ado -Computadora. | por el egresado
entificando € y -Softwarede | conmonto | Setiembre
problema ? Saucedo Morales disefio aproximado de | del 2020
de Tr_abaj_q de 7 g -Material e S/. 280 soles.
Aplicacion il insumo de
escritorio.
DISENO DE -Camara
MOLINO: fotogréfica.
Conjunto de -Flexémetro.
procedimientos -Vernier. Autofinanciado De
normalizados -Henry Ado -Computadora. | por el egresado setiembre
para la Saucedo Morales | -Software de | aproximado de 3 octubre
configuracion y disefio. S/. 320 soles. del 2020
representacion -Manuales y '
técnica del catalogos de
molino de maquinas
bolas. eléctricas.
FABRICACIO m'eTCg:;go
N MECANICA: -Fresador:;l
Conjunto de A
- mecanico.
ptréoccnei((j;:)rgf::zs ] -Esmeril de | Autofinanciado De
gt o st pedestal. por el egresado .
construccién de | -Henry Ado “Maauina de con monto noviembre
estructuras ha | o Saucedo Morales . d imado d del 2020a
metalicas I [P Wi ¢ Procesos de | aproximado e | i iembre
alicas, | fY e & soldadura. | S/. 3222,6 soles.
piezas = = del 2020
o Au’z, & A -Tronzadora de
mecanicas y & - metales
montaje '
L . -Amoladora.
electromecanic _Flexémetro.

0
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FUNCIONAMIE
NTO
DE MAQUINA:
Ensayos del
molino con'y
sin muestra del
material minero

-Henry Ado
Saucedo Morales

-Vernier,
-Tacometro.

-Computadora.

-Software de
disefio.
-Materiales e
insumos de
escritorio.

Autofinanciado
por el egresado
con monto
aproximado de
S/. 250 soles.

-De
noviembre
del 2020a
diciembre
del 2020

3.5 Limitacién

Fueron diversas las limitaciones que se suscitaron en el presente Trabajo de Aplicacion,

considerando que adn estamos atravesando crisis social, econémica y politica como

consecuencia de la vigente crisis sanitaria a nivel mundial. A esto se debe sumar las limitaciones

de los recursos personales y laborales que posee todo estudiante durante el proceso de

ensefianza y aprendizaje con extension a la insercion en el mercado laboral. Las limitaciones

que consideramos mas importantes para la realizacion del presente trabajo de aplicacion fueron:

- No contar con sélidos conocimientos de disefio de maquinas electrohidraulicas.

- No poder acceder al material bibliografico 6ptimo y especializado de construccion metélica e

hidraulica, tanto en el IESTPFFAA, asi como en las paginas y buscadores en internet.

- No lograr trabajo de equipo del recurso humano por atravesar cuarentena obligatoria y limitado

transporte.

- Tener limitado tiempo para la elaboracion del trabajo de aplicacion como consecuencia de las

limitaciones anteriores.

- Otras limitaciones intervinientes e influyentes al trabajo de aplicacion fueron los

acontecimientos nacionales e internacionales que se presentaron para las visitas a empresas

metalmecanicas que contaban con maquinas herramientas similares al trabajo..




CAPITULO IV
RESULTADOS
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4.1 Resultados

Los resultados del presente Trabajo de Aplicacion se contrastan segun el nivel de objetividad

de los componentes y se mencionan en el siguiente grafico:

Martinete Hidraulico

B Diagnostico
M Disefio del martinete

Fabricacion mecanica

B Funcionamiento de
maquina

Figura 76: Porcentaje de componentes de trabajo

- Diagnostico: Se logré mostrar una maquina — herramienta para la utilizacion en el taller de
Mecanica de Produccion del IESTPFFAA y con esto desarrollar procesos multiples en la
fabricacion de elementos diversos. Cumpliendo con las especificaciones técnicas normadas por

la industria Metal mecéanica.

- Disefio de molino: Se logré disefiar mediante un software CAD (SolidWorks) la simulacion
de la maquina — herramienta y configurar la estructura metalica, elementos mecanicos y
componentes electrohidraulicas por medio de diversos manuales referenciado por casuisticas

de méaquinas electrohidraulicas y maquinas - herramientas.

- Fabricacion mecéanica: Se logro la identificacion de componentes metélicos (aceros especiales,
aceros estructurales, electrodos de soldadura, bocinas de bronce, tuercas, pernos y etc.) y la
utilizacion del software CAD para la construccion de las piezas mecanicas cumpliendo las

normas técnicas segun detalla los manuales de trabajo y seguridad industrial.

- Funcionamiento de maquina: Se logré comprobar el funcionamiento estandar del martinete
hidraulico mediante el uso del Software CAD segun el acondicionamiento de la simulacion.
Accionando los elementos de la hidraulica y cumpliendo con la regulacion de la fuerza del

mismo para la variedad de elementos mecénicos diversos.



CAPITULO YV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES

Las conclusiones del presente trabajo se mencionan segun los resultados obtenidos y
apreciacion propia:

a) Diagnostico: Para poder tener una mejor nocién de lo que es el procedimiento técnico de la
forja en el IESTPFFAA se debe de contar con un martinete el cual pueda cumplir el requiriendo

para este proceso.

b) Disefio de martinete: EI martinete hidraulico fue disefiado segln casuistica y fundamentos
basicos de maquinas electrohidraulicas segun el proceso de formacion que brinda el sistema de

ensefianza en institutos de educacién superior tecnoldgicos publicos.

c) Fabricacion mecénica: EI martinete hidraulico fue fabricado segun procedimientos técnicos

normalizados de manufactura convencional y un software CAD (SolidWorks).

d) Funcionamiento de méquina: El martinete hidraulico no present6 ningin problema durante
el funcionamiento de prueba y generalmente necesitara de mantenimiento industrial preventivo

y correctivo segun la utilidad del mismo, que aproximadamente es a los 15 dias de cada mes.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones del presente trabajo se mencionan segun los resultados obtenidos y

apreciacion propia:

a) Para un mejor diagnostico e identificacion del problema en procesos productivos en la
industria metalrgica y otros, se debera contar con la informacion y equipos convencionales

para la deteccion de fallas, condiciones de servicio inadecuado deficiencias de procesos, etc.

b) Para poder disefiar una maquina se requiere de solidos conocimientos y principios de
funcionamiento, leyes, parametros de la fisica aplicada a mecanismos y maquinas. Por otra parte

se requiere de conocimientos del dibujo asistido por ordenador software CAD (SolidWorks).

c) Los procedimientos técnicos de manufactura en metalmecanica o hidraulica son
normalizados y la pericia en la construccion metalica, asi como la fabricacion en maguinas
herramientas dependera del nivel de logros que se miden en dimensiones del saber, del hacer y

el ser del operario.

d) Las maquinas tanto mecanicas, hidraulicas, neuméticas no son eternas y su vida Util esta
influenciada conforme al trabajo y a sus operarios; los tipos de mantenimiento industrial que se
les brinden como preventivos y correctivos son basicos y muy recomendados para el buen

funcionamiento de maquinas electrohidraulicas.
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Apéndice B. Cronograma de Presupuestos

DESCRIPCION

Compra de motor eléctrico

Compra de pistén hidraulico

Compra de tanque de aceite

Compra de mangueras de alta presion
Compra de planchas de aceros bholer K890
Compra de planchas de acero ASTM A36
Compra de ejes de acero bholer VCL
Compra de bronce grafitado

Compra de valvulas

Compra de manémetro

Compra de contactor

Compra de interruptor térmico

Compra de relé térmico

Botones de marcha y parada

TOTAL

Detalle

Siemens de
3hp
HEB

(SBZ250)
De 67 litros
TH SLP -
7200

Bholer k890

ASTM A36

Bholer VCL

PJ 107

Dicsa 4/vias

Wika 400 bar
Schneider
Schneider
Schneider

Siemens

CANT. P.U.

Soles

1 350
1 800
1 600
2 150
2 150
19 40
2 125
2 150
1 80
1 70
1 60
1 30
1 30
3 30

Costo Parcial
Soles

350

800

600

300

300

760
250
300

80

70

60

30

30

30

3960

Costos Totales

Diagndstico del proyecto 250
Disefio de martinete hidraulico 200
Presupuesto de fabricacion 3960
Funcionamiento de la maquina 250

TOTAL

4660




Apéndice C. Manuales
(Utilizados para la ejecucion del proyecto)

Apéndice c.1 Manual de Motores

SIEMENS
Iua.u,\u-")y for Life

WWW. M0 ROIes. SIe mans. com

https://www.nalelectricos.com.co/archivos//Catalogo-Siemens%20.pdf



Apéndice c.2 Manual de Componentes Hidraulico y Neumaticos

Bl [AYLN

www.dcsaes.com

Componentes hidraulicos y neumaticos

Hydraulic and pneumatic companants
Compasants hydrauliques et pneumatiques

https://www.dicsaes.com/dicsa/catalogos-productos/componentes-hidraulicos/elementos-
control/valvulas



Apéndice c.3 Manual de Productos Industriales Eléctricos

Low Voltage and
Industry Products

2.

Life s ®On %!

https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=Catalog&p_File_Name=SCHC210_1.pdf
&p_Doc_Ref=SCHC210



SR
S

ff/{/‘lffﬂ [th

1)1

E 3




Apéndice D. Catalogos

Apéndice d.1 Catalogo de Aceros Especiales

AasoHLER

ACEROS ESPECIALES

Catdlogo de aceros para herramientas

voestalpine High Performance Metals Ibérica, S.A.U.
wviw.acerosbohler.com

’.‘

\ :
0o

ACEROS POWDER ~ TOOLSTEEL  TRABAJO
RAPIDOS  METALLURGY ENRIO

TRABAJOEN MOLDESDE FABRICACION  SPECIAL
CALENTE ~ PLASTICO  ADITIVA  MATERIALS

voestalpine

ONE STEP AHEAD

https://www.acerosbohler.com/app/uploads/sites/101/2019/08/B%C3%B6hler_toolsteel 201

8_LQ.pdf




Apéndice d.2 Catalogo de mangueras de alta presion industrial

Hidréulicos
FABRICANDO RACORES DESDE 1978

http://www.urnisa.com/catalogos/Catalogo%20Salpe.pdf



Apéndice d.3 Catélogo de Componentes hidraulicos

H YDRAULIC c OMPONENTS

@ w
e 4

2009

A ABER . Dwhetegens » Comunion Mvmdem A B 04
Fad s 20 A0eman. O X0 - e Novd 0 Toma - M0 AN - Ban g
v" Tt < NA0E0 BT P A0 2 BAPNEY o ew’ pienllofer 40 MO0 Swes e 3
-

https://pdf.directindustry.es/pdf-en/aber-lda/aber-products/56742-74327.html



Apéndice E. Fichas Técnicas de Materiales

Apéndice e.1 Ficha Técnica de Bronces grafitados

BARRAS O BOCINAS HUECAS
- CENSIDAD STANDAR [5.0- B2 p/ima) DEMSIDAD ALTA (6.6 - 7 Gima)
e R gl LR TS -7 gm3)
B INT. & EXT. KEI oio Unlt &' oha Linit. &, oio Unlt =/ o Unlt s/
[Conirs antrega) [Financiado) [Conira anirega) [Financiado)
B 101 1z 1 1.08 F14.90 328,80 346,40 36270
B0 103 FE 1104 1.8 I10.40 326,70 351.40
=1 1032 1T RIS 1.50 320,00 458,00 36200
51105 T 110z Z.00 S0zt 2510 Z5zac
=1 1052 FS 110z Z.40 5500 Z80.00 E21.00
511054 15 11z Z72 BOZ00 Ead.00
2 1072 1" 1 ms-‘: E 758.70 hEF hEF
511074 B 134 3.00 TO3.60 Eaz.o0 7200
511076 1z EDS L.00 E14.60 3550 BOE.OL
Al 108 1102 z 3.20 0100 MEF TEF
o0 1052 1104 z L00 o520 MEF TEF
=1 1054 T z .00 T.082.30 1,084 60 7,135 B0
11056 FE z 72 1,080.00 T,082.40 7,135.00
=1 1058 1T T 5.00 1,082.00 1.11290 1,185.20 1,223.10
Bl 111 IETS RS 3.5 FEF TEF FEF PI=F
FJ 1110 1T RIS Tez 1,255.10 T.312.80 1.576.2 1,484.10
Fd 1112 11E Z 14 350 51550 FEEE FEF FI=F
Fd 1114 1104 2 1% 1.40 T.072.50 T122.50 TR RES
Fd 1116 T 2 14 T.20 1,19.70 T.200.00 1,515.10 1,57 2.00
P 1118 FI 2 14 .40 1,625.00 1,082.60 1,507.50 7,410.80
Fd 113 z E1E 3.00 MEF MEF MEF HEF
Al 1132 ETS E1E LEs MEF MEF MEF TEF
A 1134 1102 Z e B.21 1,510.00 1,67 1.60 MEF TEF
B 1136 EES Z1E 5.30 1,321.10 1,553.20 TIEF PR
71 1138 T Z1E 7.00 1,412.00 1,475.40 1.555.20 1,626.20
11140 FS RIS .50 1,435.50 1,508.80 1,627.20 1,703.70
A 1182 1T RIS 750 1,430.50 1,497.20 1,575.00 1,656 50
FJ 115 T B3 7.00 1,600.00 1675 20 FEF FI=F
A1 1152 11E Bl 5.50 1,656 00 T.767.30 FEF FI=F
Al 1154 T Ei 3.60 1,624.00 1,610.00 006,40 Z.100.70
7 1136 FI 3 3.50 1,687 00 1,075.70 2,075.70 2,17 5.30
7 1138 1z 3 10.00 1,027.20 2,017,850 Z.118.00 2,210.5
P T1E Z e FRIE 5.50 2,085.00 2,162.00 MEF HEF
A 1182 z FRIE 10.30 2,152.00 2,255.00 MEF TEF
o1 1184 11T I 1230 241710 T,530.60 T.655.50 278570
o1 1186 T I 13.40 2,406.00 7.612.00 Z,755.00 T.675.00
o1 1188 L RIS 13.70 7,555.50 T.ETSEC ZA11.00 2,083 00
Fd 117 1T RIS 1200 Z.E12.00 Z.734.70 Z.675.20 3.006.20
Pl 1178 ES T 9.60 =R TEF FEF [ER
Bl 1174 e Iy 12.00 Z.417 .50 T.531.50 FEF FI=F
811176 z 'y 15.00 2.625.00 2.055.70 FEF FI=F
B11176 11E T 1577 3,185.50 3.515.70 3.482.00 S.EL5 0
A 1180 T T 17 .00 3.075.80 3,420.80 3,605.40 3.7 75.00
Al 1182 FI T 720 3,516.00 3,471.60 3,687 B0 3,521.20
A 1184 1z T 17 .50 3,585.00 3,502,430 367740 3,5652.50
B 1186 FRIF IRl 13.00 MEF MEF MEF TEF
B ES T1E 75.60 3,528.20 3,454 60 TIEF PR
311190 I Il 1810 3.734.00 3,005.50 TEF TIEF
A1 1192 S IRl =050 205160 245680 255620
A1 1194 110z IRl =160 2.177.20 2,534 .50 2,510,650
51 1196 T IRl Z3.00 2,285.00 2.7135.00 2,525.00

http://www.industriassg.com/medio_bronce_medidas.html




Apéndice e.2 Fichas Técnicas de Aceros Especiales VCL

VCL M BOHLER

A%l - 4140
DIkd = 22 CrHo 4
WpTs 1 F223525

Tipo de aleacion promedio : C041 Cr1,1 Mo0,2 50,2 Mn0,7 %

Color de identificacion  :  Verde - Blanco
Estado de suministro - Bonificado 250 - 350 HB Tipico, Ver tabla inf,
Largo estandar 3,5 - 6 metros.

Acero especial de bonificacion con aleacion de cromo
molibdenc.

Muy resistente a la traccion y a la torsidn, como también a
cambios de flexion. Se suministra en estado bonificadoe, lo
gue permite, en la mayoria de los casos, su aplicacion sin
necesidad de tratamiento térmico adicional.

APLICACIONES: Partes de maquinaria y repuestos de dimensiones
medianas, con grandes exigencias en las propiedades arriba
mencionadas y también ciertos elementos para la construccion de
motores, engranajes, permnos, tuercas, pines, émbolos, arboles de
transmision, ejes de bombas, cafiones de armas para la caceria.

INDICACIONES PARA EL TRATAMIENTO TERMICO

1 Rk KIFICADKIN
Forjat 1050 - B5O°C ymm'  DIAGRAMADE BOMACAOA
Normalizado: 840 - B8O=C :ﬂ
Recocido: 690 - 0T i —
Erifrarmients lento en el hofng K 4T -~
Temple: al aceite 430 - 860 °C EE ™
al agua 320 - 8507 A0 o — ~
B bl L a0
Duraza obtenghla: 52 - SHEHRC 15"; T T
Revenlkd : 540 - &30%C 400 450 500 550 60 HSD
Nitrurar: 580 *C Temperatura de revericks en “C
. i . B
e CARACTERISTICAS MECARICAS EN ESTADD BONIFICADO
o D?,!,'r:‘_:r” Limile de Fa::ﬁua-_n:aa Ek"?a{ﬁ" tmﬂ:tﬂ]ﬂﬁl&'ﬂi‘iﬁﬂm
Wipe? Brivel Tusnck | laraisdn | o=5%h %, mi B bord
mar. | dasde | basta | Mmmt kimm? % min. . £
16 BAS | n0a0- 150 it a T
16 &l TE mh- 1130 11 L&l &1
1] M1 40 100 595 B30 - 1030 11 5 &1
1|Z_|'I:I 1) it 1] 30 - SiE] 11 o4 &l
', 160 ) 350 ] a0 [ G904 14 55 i

Saldadura: Consultar con nuestro Departamento Técmio

https://www.bohlerperu.com/app/uploads/sites/138/2019/09/VCL.pdf

02



Apéndice e.3 Ficha Técnica de Aceros Estructurales ASTM -A36

Propiedades Mecanicas del Acero A36

La lista a continuacion resume [as propiedades mecanicas del acero A36, como el madulo de elasticidad (modulo de

Young), el madulo de corte, la resistencia a la traccion maxima, el limite elastico, la dureza Brinell, et

Propiedades Mecanicas Notas
Resistencia a la traccion, MPa (ksi) 400-550(58-80)  Placas de acero, formasy barras

250(36) Espesor < 200mm (8 pulg.
Limite elastico (Esfuerzo de fluencia), MPa (ksi), =
220(32) Espesor de placas de acero > 200mm (8 pulg,)

20 Placasy barras en 200 mm (8 pulg,)
Elongacion, %, >
23 Placas y barras en 50 mm (2 pulg)

. Basado en la conversion de resistenciaa la
Dureza Brinell, HBW 119-162 .
traccion

Mddulo de elasticidad, GPa (ksi) 200 (29x103

Formas estructurales, ubicacion alternativa del
Prueba de impacto Charpy con muescaenV, ) (ftbf), = 27(20)
nicleo

Madulo de corte, GPa (ksi) 1031509 -

Fy del acero A36 (Limite de fluencia), MPa (ksi), = 250 (36)

https://www.materialmundial.com/acero-astm-a36-propiedades-ficha-tecnica-estructural/
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Apéndice F. Planos

! Martinete

Pza. Cant. Denominacion

Tolerancia

- , >0.05 >3 >6
S Calidad ..3 ..6 ..30
Q Fha 005 005 01
% Mediag 01 01 02

Gruesg 02 03 05
Aristas biseladas

1193mmX460mmXé600mm
Dimension
>30 >120 >400 >1000
...120 ...400 ...1000---2000
0.15 02 03 05

03 05 08 12
08 1.2 2 3

....... BISEL X 45°

Disenio y fabricacion de un marfinefe
hidraulico semiautomatico para procesos
multriples en fabricacion metalmecanica

4

3

Diversos
Material Observaciones
S o
XS b
ko) c
2 o
Remplazado por
Escala remplazo de
7120 Nombre  Fecha

Dibujado saucedo A. 21092020
Revisado Malima J. 01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021

MECANICA DE PRODUCCION

2 ]




80
>
o N
@ LY D
180
L
™
o
Qr _—— 500 <
120
&~ 1 1
* R 0 \,‘ 8 C
o
3 §/ad
Q| _B5 /O 120
=
N
70
] ] Tanque de aceite = 400mmX3350mmX335mm Diversos
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
=
98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . . Fecha
Disefio y fabricacién de un martinete 1:10 Dibujado SN omt;reA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V"’U//Cecj = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021

Aprobado Mallma J.  02/01/2021
MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]

IESTPFFA




D 60 10
//WT\\ o | 5
S A <
\\u =

N— s -
2 2 Bocina 150mmX80mmX40mm Bronce grafifado
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b

=

98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por

Aristas biseladas ............... BISEL X 45°

Diseno y fabricacion de un martinete
hidraulico semiautomatico para procesos
mulfrioles en fabricacion metalmecanica

IESTPFFA

4 3

Escala remplazo de

1:2

Nombre Fecha
Dibujado  saucedo A. 21092020
Revisado MallmaJ. 01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021

MECANICA DE PRODUCCION

2 ]




W

R
N
Q

Tolerancia
general

12.70 107.50 C
] Brida de anclaje 212.7mmX100mmX48mm ASTM A36 Templado
Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
, >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
S
Fina 005 005 01 015 02 03 05 3 c
Media o1 o017 02 03 05 08 12 = d
Gruesag 02 03 05 08 1.2 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:5 Dibujado S/\/omt()jr eA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaqo |Maima J. |01/01/2021

Aprobado Mallma J.  02/01/2021
MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]

IESTPFFA




W

D
3/
A~ LN A

35

® 30

® 100 72.70
4 ] Brida de anclaje  72.7mmX100mmx30mm ASTM A36 Templado
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
L . . . . Fecha
Diserio y fabricacion de un martinete 1:2 Dibujado SN omt; é eA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



96.07
o
™
™
N
B C
L
N
™M
— )
~N
S | 185 |
5 ! Mangera hidraulica 621mmXi10mm Caucho sintetico
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >005 >3 >6 >30 >120 s400 >1000 S = Q
89 Calidad ..3 ..6 ..30 ..120...400 ...1000..-2000 S b
SQ Ana 005 005 01 015 02 03 05 3 C
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~

Gruesa 0.2 0.3 0.5 08 1.2 2 3 Remp/azado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de

o . > . Nombre = Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:10 TR
hidraulico semiautomatico para procesos g’ by ago i?“//cedo A.| 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaao  Mallma J.  01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



o
LN
140 ke
' | 35.05
| 80
6 ! Plancha de impacto  150mmX140mmX35.05mm K820
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete ]1:2 Dibujado SN omt;re A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



o
o)
oY
30
7 2 Guia 1193mmX460mmXé00mm VClL
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:5 Dibujado SN omt;re A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaqo |Maima J. |01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



40
o A D
™ \q/
Q )
% qlo| 3 0
100 200
140

ST
Q & C
o
a0
100 S
300
8 1 Martillo 300mmX150mmX200mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
S
98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:10 Dibujado SN omt()jr © A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V"’U//Cecj = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaqo |Maima J. |01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA

MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



@)
O
<
600 25.40
9 ! Base 600mmX460mmX25.4mm ASTM A34
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
S
98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:5 Dibujado S/\/omt()jr eA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaqo |Maima J. |01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA

MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



, 400 ,
o
o
0
600 30
10 2 Plancha lateral 800mmXé600mmXx30mm ASTM A346
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones

>0.05 >3 >6 >30 >120 >400 >1000
Calidad .3 ..6 ..30 ..120...400 ...1000---2000
Fina 0.05 005 0.1 015 02 03 05
Media o1 o1 02 03 05 08 12
Gruesag 02 03 05 08 1.2 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de

Nombre @ Fecha

Tolerancia
general
Modlificado
Q0O TQ

Diseno y fabricacion de un martinete 1:10 T
hidraulico semiautomatico para procesos g’ by ago i?“//cedo A.| 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaao  Mallma J.  01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



30
100

100

30

e
] [T ] )
S N
L
117 1 Valvula hidraulica | 260mmX1000mmX90mm Diversos
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
S
98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete I:5 Dibujado SN omt()jre A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



@)
N
LN
N
N
74.60 25.40
12 4 Cartela 225.4mmX74.60mmX25.4mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Disefio y fabricacion de un martinete 1:5 Dibujado SN omt()jr © A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaqo |Maima J. |01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



., 25.40
!
o
N
0
(0,3
™
294 225.40 25.40
| | | vl
N C
o
oY o
x Q
™
— U U 372.80
400
13 / Yunque 372.8mmX400mmX399.2mm K890
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones

. >0.05 >3 >6 >30 >120 >400 >1000
Calidad ..3 ..6 ..30 ..120...400 ...1000..-2000

Fina 0.05 005 0.1 015 02 03 05

Media o1 o1 02 03 05 08 12

Gruesag 02 03 05 08 1.2 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de

Tolerancia
general
Modlificado
Q0O TQ

o . > . Nombre = Fecha
Disefio y fabricacion de un martinete 1:10 T
hidraulico semiautomatico para procesos g’ by ago i?“//cedo A. 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisaao  Mallma J.  01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]
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14 / Motor electfrico  288mmX139.5mm Diversos
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad ..3 ..6 ..30 ..120...400 ...1000..-2000 S b
S
SQ Ana 005 005 01 015 02 03 05 3§ C
28 Media o1 o1 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por

Aristas biseladas ............... BISEL X 45°

Diseno y fabricacion de un martinete
hidraulico semiautomatico para procesos
mulfrioles en fabricacion metalmecanica

IESTPFFA

4 3

Escala remplazo de

10 Nombre = Fecha
‘ Dibujado  saucedo A. 21092020
Revisado MallmaJ. 01/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021

MECANICA DE PRODUCCION
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15 2 Tuerca 66mmXx20mmX48mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete ]:] Dibujado SN omt;re A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

S 4 3 2 ]
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16 16 Cartela 106mmXé2.5mmXx12.7mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1:2 Dibujado SN omt()jr © A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]
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17 2 Plancha lateral = 400mmxi138mmxi12.7mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Disefio y fabricacion de un martinete 1:5 Dibujado sN omt()jr © N
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]
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18 / Porta guias 400mmX400mmX20mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . . Fecha
Disefio y fabricacién de un martinete 1:10 Dibujado SN omt;reA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]
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19 / Plancha superior  200mmx170mmX12.7mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
98 Fina 005 005 0.1 015 02 03 05 § c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
o . > . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete ]:2 Dibujado SN omt;re A
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricaciéon metalmecdnica evisqao |Maima J. 101/01/2021
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA MECANICA DE PRODUCCION

4 3 2 ]



N
(o8
200 12.70
20 2 Plancha lateral  200mmX192mmxi2.7mm ASTM A36
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad .3 .6 ..30 ..120..400..1000--2000 3 b
=
98 Fina 005 005 01 015 02 03 05 3T c
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por
Aristas biseladas ............... BISEL X 45° Escala remplazo de
. . . . . Fecha
Diseno y fabricacion de un martinete 1.2 Dibujado SNoer eA
hidraulico semiautomatico para procesos Pevisad /V?U//Ce 3 = 21/09/2020
multriples en fabricacion metalmecdnica evisaao  Malima J.  01/01/202]
Aprobado Mallma J.  02/01/2021
IESTPFFA

MECANICA DE PRODUCCION
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21 ! Piston hidraulico 177mmX120mm Diversos
Pza. Cant. Denominacion Dimension Material Observaciones
O , >0.05 >3 >6 530 >120 >400 10000 S @
gg Calidad ..3 ..6 ..30 ..120...400 ...1000..-2000 S b
=
SQ Ana 005 005 01 015 02 03 05 3 C
28 Media 01 01 02 03 05 08 12 I d
~ Gruesag 02 03 05 08 12 2 3 Remplazado por

Aristas biseladas ............... BISEL X 45°

Diseno y fabricacion de un martinete
hidraulico semiautomatico para procesos
mulfrioles en fabricacion metalmecanica

IESTPFFA

4 3

Escala remplazo de

7:10 Nombre Fecha

Dibujado saucedo A. 21/09/2020
Revisado Malima J. 01/01/2021

Aprobado Mallma J.  02/01/2021
MECANICA DE PRODUCCION

2 ]
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CANTIDAD

1

Tangue de aceifs

Bocing

Brida de anclaje

1
1
2
2

Brida de anclaje

Mangera hidraufco

12

Flancha de impacto

G

Martilo

R BT T - S R ]

Base

Flancha lotenal

Vaviig hiakroufco

Cartela

Yungue

Mofor electhico

Tusrca

Cartala

Flancha laferos

Porta guics

Flancha supsror

Plancha ioferal

Pefdn hidrowkco

1
2
1
1
2
1
—C
1
1
1
1
1
1
2
1
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Cant.  Denominacion Dimension
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Gruesa 02 03| 05 08 12 2
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Tolerancia
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Diserio y fabricacion de un marfinefe
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Observaciones

Fecha

hidraulico semiaufomafico para procesos
mulfriples en fabricacion mefalmecanica

[ESTFFFA

4 3

Dibujado Saucedo A 21092000
Revisgado |Malma J  oro0se007
Aprobado Malma J.  esmorsaos;

MECANICA DE PRODUCCION

2 1
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