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. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

INTRODUCCION

El presente proyecto de residencia trata sobre el disefio de una maquina manual
productora de bloques de concreto para construccién, con la finalidad de satisfacer
la demanda de estos tipos de productos, mejorar su disefio, produccion y

ergonomia.

Existen distintos tipos de maguinas manuales en el mercado, pero existen
problemas en el proceso de la produccion, lo que se pretende con este proyecto
es mejorar el disefio, para obtener una mejor ergonomia para el beneficio del

operario, con la intencién de humanizar mas al trabajador.

Otro de los factores seria que en este disefio ya no se realiza el proceso de
vibrado, ya que por medio de un deposito o cono alimentador es depositado la
mezcla de concreto y por la gravedad se deposita en un molde movil, llamado asi
ya que por medio del operario es movido hacia un molde fijo, para luego realizar

el proceso de compresion.

Se pretende realizar este proceso, ya que los métodos tradicionales existentes no
benefician al operario y esta seria una mejor forma para realizar estos tipos de
procesos manuales de produccion de blogues de concreto, para asi tener mejores
ganancias, reduccion de tiempo y mejora de compresién de los bloques de

concreto.

Es por ello que se presenta una investigacion de sus inicios del concreto, sus

propiedades fisicas, quimicas, historia, evolucién y Proceso de fabricacion.

Asi como también se realiza una investigacion de las maquinas manuales,
hidraulicas y plantas estacionarias existentes en el mercado, para comparar y ver

gue se puede mejorar y proponer un disefio.




JUSTIFICACION
Se presenta una propuesta de disefio de una maquina manual productora de
bloques de concreto para construccion que ayude a contribuir con el desarrollo del

sector industrial para la fabricacién de productos de concretos.

Existen diferentes tipos de maquinas de bloques de concreto, las cuales se

clasifican en:

1. Las maquinas ponedoras:
a) Maquinas hidraulicas.
b) Maquinas manuales.
2. Las maquinas estacionarias:
c) Maquinas hidraulicas.
d) Maquinas manuales.

3. Las plantas estacionarias automaticas.

En este proyecto de disefio tiene la intencién de humanizar mas al trabajador, asi
como reducir el riesgo de lesiones, garantizar una calidad en el producto
terminado acorde con las normas estipuladas, satisfacer las demandas de estos

productos y realizar una produccién mayor.

De los 3 tipos de maquinas para fabricar bloques que se mencionaron
anteriormente, las maquinas manuales requieren mas esfuerzo por parte del
operario pero son menos costosas, tipicas para las pequefias y medianas
empresas, es por ello que se pretende reducir el esfuerzo, para humanizar mas al

trabajador.

Debido a que las maquinas hidraulicas ya sea ponedoras o estacionarias, su costo
aumenta por su sistema de produccion de bloques de hormigén, ademas de que
se requiere de una mano de obra calificada, tiene mayor numero de partes
moviles, no es factible disefiar estos tipos de maquinas, para ello se toma la

decision de disefiar una maquina manual estacionaria.




No se emplea como disefio la maquina estacionaria ponedora debido a que se
requiere un espacio grande para ir depositando los bloques, tiene una mala
ergonomia en su construccion, los trabajadores realizan doble trabajos debido de

ir estar moviendo la maquina y de ir llenando a los bloques de concreto.

Es por ello que a continuacion se describen las principales ventajas y desventajas

de las maquinas manuales estacionarias.
Ventajas:

Para que produzcan se necesita un espacio relativamente pequefio.
No requieren para su operacion, una mano de obra calificada.

No tienen altos costos de produccion.

Para su fabricacion no se requieren talleres especializados.

Son las de configuracion mas sencilla y menor peso.

YV V. V V VYV V

Se pueden mover facilmente, al lugar donde se van a construir las viviendas
y fabricar los bloques en dicho lugar.
» Debido a su proceso de operacién el esfuerzo humano es menor, en

comparacioén a las maquinas ponedoras.
Desventajas:

» Problemas en el llenado del molde con el hormigon.
» Problemas en el enrasado del hormigdn sobre el molde.

» Problemas en el proceso de vibrado.



http://www.monografias.com/trabajos/produccion/produccion.shtml

IDENTIFICACION DE LA NECESIDAD.

Hoy en dia en el ambito de la construccion se necesita una maquina manual que
mejore el proceso de produccion de bloques de concreto ya que en el mercado
existe una gran demande de estos tipos de productos, asi como un mejor disefio
para beneficio del operario, ademas de que su costo de la maguina sea menor,

comparadas con las existentes en el mercado.

PLANTEAMIENTOS DE OBJETIVOS.
OBJETIVOS GENERALES.
Disefio de una maquina manual productora de bloques de concreto para

construccion mediante el software solidworks.

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Proceso de disefio:

a) Disefar un prototipo que redna las ventajas y resistencia a los esfuerzos a los

que estara sometido.
b) Optimizacion del disefio mediante el software solidworks.
c) Seleccionar los materiales de construccion de los elementos disefiados.
d) Simulacién mediante el software solidworks.
e) Realizar el analisis y resultados por medio del software a sus componentes

principales gue estaran sometidos a concentraciones de esfuerzos.

Ingenieria de detalle:

f) Realizacion de presupuesto de la maquina manual productora de bloques de

concreto para la construccion.

g) Realizacién de planos de los elementos disefiados.




ALCANCE Y LIMITACIONES

ALCANCE:
Se disefia la maquina, asi como su simulacion, andlisis y resultados mediante el

software solidworks.

LIMITACIONES:
No se realizara en fisico el equipo, ya que es un analisis de disefio por el método

solidworks, solo se simulara y en teoria el equipo debe funcionar correctamente.

No se manufacturara el equipo debido a que es un proyecto de investigacion de
disefio, ademas de que no existe el capital para costear el disefio, se deja como

investigacion para las personas interesadas en el &mbito de la construccion.




CARACTERIZACION DEL AREA.

MISION

Formar de manera integral profesionistas de excelencia en el campo de la ciencia
y la tecnologia con actitud emprendedora, respeto al medio ambiente y apego a

los valores éticos.

VISION

Ser una institucion de excelencia en la educacion superior tecnoldgica del sureste,

comprometida con el desarrollo socioeconémico sustentable de la region.
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ESTADO DEL ARTE

1.1- DEFINICION DE BLOQUE DE HORMIGON.

La etimologia de la palabra bloque nos lleva al francés bloc y al neerlandés blok.
Un bloque se forma a partir de uno o varios objetos combinados para crear un
anico objeto. En este sentido tendriamos que exponer que concretamente dentro
del ambito de la construccion, nos hace referencia a un sillar que esta fabricado

con hormigon como se muestra en el ejemplo de la figura 1.

Figura 1. bloque de hormigon. Fuente [1].

“Es el producto resultante de la mezcla de un aglomerante, arena, grava o piedra
machacada y agua. Se puede considerar también como el resultado de agregar a

un mortero grava o piedra machacada “ (Bernal, segunda edicion 2003.)*.

Los bloques tienen forma prismatica, con dimensiones normalizadas, y suelen ser

esencialmente huecos, como se muestra en el ejemplo de la figura 2.

Sus dimensiones habituales en centimetros son 10x20x40, 20x20x40, 22.5x20x50,
cabe mencionar que estas medidas estan ordenadas de tal manera que la primera
medida corresponde al ancho del bloque, la segunda corresponde a la altura y la

altima dimensién corresponde al largo del blogue.

! hormigén material de construccion, Roberto Bernal, universidad de Colombia cede Manizales,
segunda edicién 2003.



https://es.wikipedia.org/wiki/Normalizaci%C3%B3n

Figura 2. Ejemplo de bloques prismaticos huecos de hormigén. Fuente [2].

1.2.- HISTORIA DEL CEMENTO PORTLAND.

La historia del cemento es la historia misma del hombre en la busqueda de un
espacio para vivir con la mayor comodidad, seguridad y proteccion posible. Desde
que el ser humano supero la época de las cavernas, aplicado sus mayores
esfuerzos a delimitar su espacio vital, satisfaciendo primero sus necesidades de
vivienda y después levantando construcciones con requerimientos especificos.
Templos, palacios, museos son el resultado del esfuerzo que constituye las bases,
para el progreso de la humanidad.

En la actualidad se pueden ver las aplicaciones en paredes, vigas de concreto
reforzado, tuneles, diques y carreteras para imaginar la dependencia de la

civilizacion actual con estos productos.

El hombre tuvo que ir descubriendo ciertas rocas naturales, las cuales a través de

una calcinacion simple dan un producto que al agregar agua, se endurece.

Investigaciones y descubrimientos a lo largo de miles de afios, nos conducen a
principios del siglo antepasado, cuando en Inglaterra fue patentada una mezcla de
caliza dura, molida y calcinada con arcilla, al agregarsele agua, producia una
pasta que de nuevo se calcinaba, se molia y batia hasta producir un polvo fino que

es el antecedente directo de nuestro tiempo.




El cemento “Portland” tiene sus origenes en la cal u 6xido de calcio, a partir de
cientos de afios de estudios empiricos y cientificos, se llega a lo que hoy se

conoce como cemento.

En Grecia existieron acueductos y depdsitos de agua hechos con hormigon y

cuyos vestigios aun se conservan.

Los constructores griegos y romanos descubrieron que ciertos depdsitos
volcanicos, mezclados con caliza y arena producian un mortero de gran fuerza,

capaz de resistir la accion del agua, dulce o salada.

1774 El Faro de Smeaton.

John Smeaton habia encontrado que combinar la cal viva con arcilla, arena, y
escoria de hierro, creaba un material extremadamente duro que se podria utilizar
para unir juntos otros materiales. El utilizé este conocimiento para construir la

primera estructura de concreto desde la Roma antigua.

John Smeaton, logré construir el faro de Eddy Stone en Inglaterra. Los faros
anteriores en este punto habian sido destruidos por las tormentas y el sitio estaba

expuesto a la extrema fuerza del mar, como se muestra en la figura 3.

Figura 3. Faro de Eddy Stone. Fuente [3].
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1824: Un inglés llamado Joseph Aspidin, patentd un producto que él llamo
cemento Portland, pues al endurecerse adquiria un color semejante al de una

piedra de la isla Portland en Inglaterra.

1850: David Saylor, un técnico norteamericano, fue el primero en fabricar cemento

en América, asi nacia la industria cementera en Norteamérica.

1868: Se realiza el primer embarque de cemento Portland de Inglaterra a los
Estados Unidos [4].

1904: La American Standard For Testing Materials (ASTM), publica por primera
vez sus estandares de calidad para el cemento Portland.

1906: En C.D. Hidalgo Nuevo Leon se instala la primera fabrica para la produccion

de cemento en México, con una capacidad de 20,000 toneladas por afio [5].




1.3.- HISTORIA DE LOS BLOQUES DE HORMIGON.

Los bloques solidos de concreto, fueron empleados por primera vez en 1832 por el
constructor William Ranger en Inglaterra, quien patentd su version 'Ranger's
Artificial Stone'. Varias décadas después, en 1860, empezaron a utilizarse los

bloques huecos de concreto para la construccion de paredes [6].

En 1868, un constructor de apellido Frear fundé la que podria considerarse
primera planta estacionaria para construir bloques de concreto en el continente
americano [7]. Sin embargo, no se han encontrado referencias de la primera

ponedora de bloques.

En 1887, la apariencia de los bloques que se conoce hoy en dia se establecio
cuando Harmon S. Palmer recibidé su primera patente americana por "Maquinaria

para el moldeado de bloques de concreto” [8].

A inicios del siglo XIX en Inglaterra se origina uno de los grandes avances en el
campo de la construccion, la fabricacion del bloque de concreto. Estos bloques
eran solidos sumamente pesados en los que se utilizaba la cal como material

cementante.

En el Peru la primera planta de bloques inici6 su produccion en 1928 y sus

productos se utilizaron en la construccion del primer barrio obrero del Callao [9].

A principios del siglo XX aparecieron los primeros bloques huecos para muros, la
ligereza de estos nuevos bloques significa, por sus multiples ventajas, un gran

adelanto para el area de la construccion en relacion a etapas anteriores.

Hoy en dia los bloques de concreto se producen practicamente en todo el mundo
debido a su alta calidad y a la demanda de materiales econOmicos de
construccion, una variedad de materias primas pueden utilizarse para producir

unidades de concreto por miles, en diferentes tamafos y formas [10].
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2.- PROCESO DE FABRICACION DE LOS BLOQUES DE CONCRETOS.

Proceso de amasado del hormigoén:
Existen dos procesos de amasado del hormigdn que se describen a continuacion.
2.1.1.- Amasado manual

2.1.2.- Amasado con hormigonera

2.1.1.- Amasado manual:

La preparaciéon de la mezcla se debe hacer sobre un piso limpio y que no absorba
humedad. Se debe preparar una cantidad de mezcla tal que se pueda gastar en

una media hora, como recomendacion.

Se comienza midiendo la cantidad de arena necesaria, se utiliza una cubeta o
tarro, se llena de arena, se riega en un espacio limpio y se repite el proceso las

veces necesarias, como se muestra en el ejemplo de la figura 4.

] : .

Figura 4. Dosificacion de la arena. Fuente [11].

Una vez medida la arena y regada, se vacia sobre ella un bulto de cemento, Por
medio de una pala se mezcla la arena y el cemento, pasando de un lugar a otro
hasta que se obtenga un color uniforme, como se muestra en el ejemplo de la

figura 5.
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Figura 5. Dosificacion de la arena y cemento. Fuente [12].

Luego se deposita la mezcla en forma de cono, con un hueco en el medio para

verter el agua como se muestra en el ejemplo de la figura 6. Se agrega el agua

necesaria por medio de tarros o cubetas (nota: nunca utilizar manguera, pues con

ésta no se puede controlar el agua).

RS T L I e T el 0 e

(O () ST HARINIIIA | 10 ,.\‘ ORETRE nu«-.

4‘« . Y’
wf

’\n
—

L AL
N ey n

f(&‘&- ,

Figura 6. Adicion del agua a la mezcla. Fuente [13].

Se mezcla de nuevo de tal forma que se distribuya bien toda la humedad y que

quede de color completamente uniforme, como se muestra en el ejemplo de la

figura 7.
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Figura 7. Distribucion de la humedad en la mezcla. Fuente [14].




2.1.2.- Amasado con hormigoneras.

En obras de importancia se hace el amasado con este tipo de maquinas
recomendando un tiempo de amasado de 40 revoluciones por minuto, 0 un minuto

de duracion.

Existen distintos tipos de hormigoneras aqui se describen las mas importantes que

existen en el mercado.

Hormigoneras intermitentes:

Realizan la mezcla por centrifugaciéon de los componentes y no se logra una
buena mezcla de no inclinar el tambor 20 grados con la horizontal y ponerles unas
paletas y superficies planas se fabrican desde 150 a 300 litros de capacidad, con
un rendimiento de 3 a 10 metros cubicos de hormigon por hora, como se muestra

en el ejemplo de la figura 8 de estos tipos de maquinas.

Figura 8. Hormigonera intermitente. Fuente [15].

Hormigoneras fijas:

Realizan el amasado por gravedad al girar éste, llevan unas superficies
alabeadas, eleva los componentes y los deja caer, obteniéndose un amasado mas
homogéneo. Estas hormigoneras no se pueden emplear como desleidoras para
hacer lechadas, y fabrican desde 350 a 1500 litros produciendo hasta 35 metros
cubicos por hora, como se muestra en el ejemplo de la figura 9 de estos tipos de
maquinas.




Figura 9. Hormigonera fija. Fuente [16].

Hormigoneras de eje vertical:

Otro tipo de hormigonera son la de eje vertical este tipo de maquinas de emplean
en laboratorios y talleres de elemento prefabricados, haciéndose el amasado al
girar el tambor y mediante agitadores. Las hormigoneras a partir de 200 litros,
estan provistas de cargadores automéaticos accionados por el mismo motor de
gasolina o mediante corriente eléctrica, y estan equipadas también de depdsito de
agua, que se vierte al empezar la mezcla, como se muestra en el ejemplo de la

figura 10 de estos tipos de maquinas.

Figura 10. Hormigonera de eje vertical. Fuente [17].




2.2- Vaciado de la mezcla al molde.

Una vez preparada la mezcla se vacia en los moldes prefabricados segun las
dimensiones que se desean. Posteriormente se compacta a fin de eliminar bolsas

de aire que se producen en dicho proceso [18].

2.3.- Compactacion de la mezcla.

La compactacion se realiza golpeando la mezcla con un objeto sdélido de superficie
plana o a través de mesas vibratorias. Entre mayor sea la compactacion de la

mezcla, mayor resistencia conseguiran las unidades de concreto.

2.4.- El transporte.

Debe ser cuidadoso ya que la mezcla ain se mantiene humeda y puede sufrir
dafios si tiene algun tipo de impacto con cualquier objeto solido. El piso donde se
deposita debe ser una superficie plana y firme, que permita seguir el proceso de
fabricacion de una manera apropiada. Esta superficie puede ser de concreto o un

entarimado de madera.

2.5.- Fraguado de los bloques.

Se llama fraguado, al proceso de endurecimiento inicial del concreto hasta que se
puedan mover sin dafiarlos. Una vez fabricados deben permanecer en un lugar
que les garantice proteccion del sol y de los vientos, con la finalidad de que se

puedan fraguar sin secarse.

El periodo de fraguado debe ser de 4 a 8 horas, pero se recomienda dejar los
bloques 24 horas.

2.6.- Curado de los bloques.

El curado consiste en mantenerlos himedos para permitir que continle la reaccion
guimica del cemento, con el fin de obtener una buena calidad, es decir, gran

resistencia. Cuando se ponen a secar inmediatamente, no se deja que el cemento




reaccione con el agua, que es lo que produce la resistencia del concreto, lo que

origina bloques pocos resistentes y quebradizos.

Para curar los bloques se riegan abundantemente con agua durante un periodo
minimo de tres dias, preferiblemente siete. Se humedecen al menos tres veces al
dia o lo necesario para que no se comiencen a secar en los bordes. Se
recomienda cubrirlos con plastico, papeles o costales hiumedos para evitar que se

evapore facilmente el agua, como se muestra en el ejemplo de la figura 11.

Figura 11.Curado de bloques con adicién de agua. Fuente [19].
La fabricacion de los blogues se lleva de 8 a 10 dias. La entrega en obra se hace

a los 21 dias aproximadamente y la colocacion se debe realizar a los 28 dias

después de fabricados como recomendacion.

3.-CLASIFICACION Y PROPIEDADES DEL HORMIGON.

3.1.- Clasificacion del hormigén.
El hormigbn segin como se le hace trabajar en las obras, recibe distintas

denominaciones.

Hormigdn en masa: es aquel que se vierte directamente en moldes previamente

preparados, sometidos a esfuerzos de compresion.

Hormigdn ciclopeo: es el que contiene grandes bloques de piedra embutidos en

SuU masa.




Hormigon armado: es el que contiene en su interior una armadura metélica y

trabaja también a la flexion.

Hormigdn traslicido: el que contiene pavés o baldosas de vidrio y emplea para

lucernarios, claraboyas y tabiques [20].

3.2.- Propiedades de los hormigones.

Peso especifico:

“Varia con la clase de éaridos y procedimiento de colocacion; el hormigén ligero

tiene un peso especifico que oscila desde 0.2 a 1.5; el ordinario y apisonado es de

n2

2.2; el vibrado de 2.4; y el centrifugado de 2.5 C’%. (Bernal, segunda edicion

2003.)

Resistencias mecanicas:

., , . . . K
El hormigon a los 28 dias alcanza una resistencia a la compresion de 400 Cm—’; con

cemento Portland, y 500 a 540 con el supercémento y cemento aluminoso.

Hormigones de 300 kg. De cemento amasados con 150 litros de agua (relacion

agua/ cemento igual a 0.5) y aridos compuestos con arreglo a la ley de BOLOMEY

, . . .. K
alcanza a los 28 dias resistencia a la compresiéon de 190 —Z con cemento

cm?

K e K .
Portland; 310 ﬁ con el supercémento, y 370 —Z para el cemento aluminoso,

cm?

Segun el Sr. PENA BOEUF.

Segun HUMEL, el hormigoén ligero alcanza a los 28 dias de 30 a 60 X9

cm?’

hormigén el masa de 50 a 300 =Z: el hormigén armado de 120 a 300 —Z: el

K K
cm?’ cm?’

hormigon de elementos prefabricados de 200 a 600 CI%.

2 hormigén material de construccion, Roberto Bernal, universidad de Colombia cede Manizales,
segunda edicién 2003.




Adherencia:

El hormigdn armado estd basado en la perfecta union de cemento y el acero,

resistiendo bien el primero los esfuerzos de compresion, y el segundo, los de

traccion, habiéndose podido lograr esta asociacion ademas de tener casi el mismo

coeficiente de dilatacién, en la adherencia de ambos elementos. Se toma como
Kg

valor medio de coeficiente de adherencia 35 —; para los cementos Portland,

cm?

supercementos y aluminosos
Variacién de volumen:

En el hormigén se aprecian estos cambios por la accion del calor, fraguado y

endurecimiento, el estado higrométrico y las cargas que soporta.
Accion del calor:

El coeficiente de dilatacion térmico del hormigbn es 0.00001 y el del acero,
0.000011, tomandose el valor de 0.00001 para el conjunto del hormigon y

armaduras en estructuras que no estén sometidas a grandes temperaturas.

El hormigdn, una vez fraguado, resiste bien las bajas temperaturas. Las altas
temperaturas producen una destruccion de las capas superficiales de un espesor
de 2.5 cm; y disminuye sus resistencias mecanicas de una manera notable a
temperaturas superiores de 700 grados desintegrandose a los 1000 grados

centigrados.
Retraccion de fraguado:

“Durante el fraguado y endurecimiento subsiguiente se aprecia una disminucién de
volumen, siendo menor la contraccion lineal en los hormigones compactos,

teniendo un valor medio de 0.00025 m para el cemento Portland y supercemento,

»3

y 0.00041 m para el cemento aluminoso”™ (Bernal, segunda edicion 2003.).

3 hormigén material de construccion, Roberto Bernal, universidad de Colombia cede Manizales,
segunda edicion 2003.




4.- CLASIFICACION DE LAS MAQUINAS BLOQUERAS DE CONCRETO.

Antes de realizar la clasificacion, se investigo la definicion de una maquina, asi
como también de que es una estructura ya que en la investigacion de menciona

constantemente.

Definicion de méaquina:

“En general contiene mecanismos que estan disefiados para producir y transmitir
fuerzas significativas. No existe una clara linea divisoria entre mecanismos y
maquinas, difiere en su grado y no es su clase. Si las fuerzas o niveles de energia
en el dispositivo son significativos, se considerard como una maquina, si no es asi,

sera considerado como un mecanismo” (L.Norton).

Reuleaux define una maquina como una combinacién de cuerpos resistentes de
tal manera que, por medio de ellos, las fuerzas mecanicas de la naturaleza se
pueden encauzar para realizar un trabajo acompafiados de movimientos

determinados.

“Una maquina es una disposicion de partes para efectuar trabajo, un dispositivo
para aplicar potencia o cambiar su direccion, difiere de un mecanismos en su
propésito. En una maquina, los términos fuerza, momento de torsién (o par motor),
trabajo y potencia describen los conceptos predominantes. En un mecanismo,
aunque puede transmitir la potencia de una fuerza, el concepto predominante que
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tiene el disefiador es lograr el movimiento deseado™ (joseph edward shigley,

primera edicion 1988.).

* Libro de Robert L.Norton, disefio de maquinaria 4 edicion Mc Graw Hill

> Teoria de maquinas y mecanismos, joseph edward shigley,john joseph uicker jr, editorial mcgraw-
hill, primera edicion 1988.




Que es una estructura:

“Es una combinacion de cuerpos rigidos, conectados por medio de articulaciones,
pero cuyo proposito no es efectuar un trabajo ni transformar el movimiento. Una
estructura (como por ejemplo, una armadura) tiene por objetivo ser rigida,tal vez
pueda moverse de un lado a otro y, en este sentido es mdvil, pero carece de
movilidad interna, no tiene movimientos relativos entre sus miembros, mientras
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gue tanto las maquinas como mecanismos los tienen™ (joseph edward shigley,

primera edicion 1988.).

CLASIFICACION:
Existen distintos tipos de clasificacion de maquinas dedicadas al proceso de
produccion de bloques de hormigdén, en ellas se mencionan a continuacion las

mas importantes:

4.1.- LAS MAQUINAS PONEDORAS:
a) Maquinas hidraulicas

b) Maquinas manuales
4.2.- LAS MAQUINAS ESTACIONARIAS:
c) Maquinas hidraulicas

d) Maquinas manuales

4.3.- LAS PLANTAS ESTACIONARIAS AUTOMATICAS.

® Teoria de maquinas y mecanismos, joseph edward shigley,john joseph uicker jr, editorial mcgraw-
hill, primera edicion 1988.




4.1.- MAQUINAS PONEDORAS.

a) Maquinas hidraulicas:

Son maquinas sobre ruedas que producen bloques de hormigén, colocan los
bloques sobre el piso y luego pasa a la siguiente posicidon en que se colocaran los
nuevos bloques. Este proceso, elimina la necesidad de plataformas de madera o
de acero. El molde y el piston se mueven a través de cilindros hidraulicos, lo que
crea un bloque mucho mas resistente y de esta manera el fabricante puede utilizar
menos cantidad de concreto. Se pueden fabricar cualquier tipo de blogues con
buena calidad, asi como ladrillos macizos y adoquines, en la figura 12 se puede
apreciar un ejemplo de este tipo de maquinas.

Figura 12. Ejemplo de una maquina ponedora hidraulica. Fuente [21].

b) Méaquinas manuales:

Son maguinas de ejecucion manual, que es perfecta para la puesta en marcha de
fabricacion de bloques a pequefia escala, los bloques se colocan sobre el piso y la
maquina es movida por el operario a la proxima puesta. Este procedimiento
elimina la necesidad de plataformas y manipuladores de bloques, cualquier tipo de
molde puede ser montado en la maquina. En la figura 13 se puede apreciar un

ejemplo de este tipo de maquinas.

Figura 13. Ejemplo de una maquina ponedora manual. Fuente [22].



http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
http://www.monografias.com/trabajos15/transformacion-madera/transformacion-madera.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/hidra/hidra.shtml#fa
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/dige/dige.shtml#evo
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml

4.2.- MAQUINAS ESTACIONARIAS.

c) Maquinas hidraulicas:

Son magquinas estacionarias, que producen bloques de hormigdn, esta colocan los
bloques sobre una plataforma de madera y éstos luego son trasladados al piso por
los operarios, el molde y el piston se mueven a través de cilindros hidraulicos, se
pueden fabricar cualquier tipo de blogues huecos. En la Figura 14 se puede
apreciar un ejemplo de este tipo de maquinas.
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Figura 14. Ejemplo de una maquina estacionaria hidraulica. Fuente [23].

d) Ma&quinas manuales:
Son maquinas que producen bloques a bajo costo, su compresion es de manera
manual y éstos luego son trasladas al piso por el operario. En la Figura 15 se

puede apreciar un ejemplo de este tipo de maquinas.

Figura 15. Ejemplo de maquina estacionaria manual. Fuente [24].




4.3.- PLANTAS ESTACIONARIAS AUTOMATICAS.

Estas maquinas cuentan con procesamiento por lotes, sistemas automatizados de
mezcla y de prensado del hormigon, la transferencia de los bloques se realiza por

algun sistema de traslado, generalmente a través de transportadores.

La productividad de estas maquinas, en dependencia del tipo de bloque, puede
oscilar de 12,000 a 20,000 bloques en 8 horas, el esfuerzo humano es minimo,
son las maquinas de mayor costo. En la Figura 16 se puede apreciar un ejemplo

de este tipo de maquinas.

Figura 16. Ejemplo de una planta estacionaria automatica. Fuente [25].



http://www.monografias.com/trabajos14/plantas/plantas.shtml
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5.- MAQUINAS MAS IMPORTANTES EXISTENTES EN EL MERCADO DE LA
CONSTRUCCION DE BLOQUES DE CONCRETO.

Para la fabricacion de bloques de concreto se resumen a continuacién los equipos
mas importantes que existen en el mercado, el cual van desde equipos manuales
de produccion de 200 bloques diarios, hasta maquinas sofisticadas de produccion
de 20 000 unidades por dia.

5.1.- Madquina de vibro compactacion Vibramatic V/ 3.

Fabricada por ITAL MEXICANA S.A., es una empresa mexicana, el ritmo de
produccion de la maquina es de 30 segundos/ciclo, sus dimensiones son de 74
centimetros de largo, 105 centimetros de ancho y 132 centimetros de alto, y el
peso es de 380 kilogramos. La potencia instalada en la mesa de vibracion es de 1
HP con un motor eléctrico, el sistema de moldeo es manual, como se muestra en

la figura 17.

En la tabla 1.1 se presenta el nimero de unidades fabricadas por esta maquina en

una jornada de 8 horas.

Figura 17. Maquina de vibro compactacion Vibramatic V/3. Fuente [26].

Las Vibramatic ofrecen una versatilidad para utilizar de diferentes tipos de moldes,
ademas de que permite producir varias unidades de concreto por cada ciclo de
produccion, el sistema de produccion no solo se basa en producir blogues de

concreto, sino que también se puede producir ladrillos, adoquines, etc.




La produccion es adecuada para obras que no requieran una produccion

permanente de bloques, como casas, ampliaciones, etc.

Para su operacion solo se requieren dos personas, por lo que los costos

operativos en cuanto a recurso humano son bajos.

5.2.- Madquina de compactacion hidraulica Terra-250A.

Este equipo, tiene la capacidad de ser portatil y probablemente es uno de los mas
eficientes en la fabricacion de unidades de concreto. El método de compactacion
es a través de un pistdn que es expulsado y contraido hidraulicamente, la presion
ajustable permite que el operador mantenga constante la produccién y la calidad
del bloque.

La maquina TERRA-250A es accionada por un motor de gasolina de 20 HP, el

consumo de combustible es de menos de 1 galén por hora.

Las dimensiones de la maquina TERRA-250A son 420 cm de largo, 504 cm de
ancho y el 900 cm de alto, la tolva de 576 cm x 846 cm se quita y se separa
facilmente en mitades, su peso total es de 1,295 kg y es montada en rieles de

acero, como se muestra en la figura 18.

Figura 18. Maquina de compactacion hidraulica Terra-250A. Fuente [27].




Los bloques se producen en un indice de aproximadamente 1 cada 14.5 segundos
y se expulsan del molde en una posicion vertical para su facil manejo. La maquina
TERRA-250A es apta para la fabricacion de elementos de una variedad de
materiales, tales como suelos de contenido de arcilla, roca de cal y ceniza
volcanica. Se pueden producir hasta 250 bloques de (10 — 8) x 20 x 30 cm por
hora.

La maquina Terra 250A presenta un ciclo de produccién relativamente corto por lo
que es adecuada para proyectos que demanden gran produccion de bloques,
como plazas, urbanizaciones, etc. Los costos operativos de la obra bajan al

requerir solo dos personas para su operacion.

5.3.- Maquina bloquera ponedora LEMACO.

Este equipo fabricado por LEMACO S.A. es practico para la produccion de
blogues de concreto, es maniobrable y de facil operacion, ha sido concebida para
lograr un eficiente vibrado y una cémoda manera de depositar los bloques recién
fabricados directamente sobre el piso, eliminando con esto el tiempo de traslado
de las unidades al lugar destinado para el fraguado, las dimensiones de la
maquina son de 150 cm de largo, 90 cm de ancho y 92 cm de alto, el peso es de
191 kilogramos y cuenta con un motor de 1 HP como se muestra en la figura 19.

Figura 19. Bloquera ponedora LEMACO. Fuente [28].

La produccién es adecuada para pequefias obras civiles, como muros, piscinas,

tanques, etc. Su operacion puede ser realizada por una sola persona.




5.4.- Maquina de compactacion hidréaulica Impacto 2001A.

La maquina de Impacto 2001A es muy ligera y se puede transportar, tiene
dimensiones de 206 cm de largo, 142.2 cm de ancho y 130 cm de alto, y el peso
es de 745 kg, el motor de gasolina es de 6.5 HP, el tanque tiene capacidad de
19.5 galones, la compactacion se realiza a través de un piston hidraulico, el cual
tiene un empuje de 1,091 psi sobre un bloque de 30 x 14 x 5 -11.5 cm.

El funcionamiento de la maquina es de modo automatico, solamente se debe
cargar la mezcla de forma manual, la produccién nominal es de aproximadamente

300 unidades por hora.

Generalmente los blogues son de 30.5 cm de largo, 14 cm de anchoy 5.0 — 11.5
cm de alto. El peso de cada bloque es entre 9 - 18 libras (4.1 — 8.1 kilogramos)

dependiendo de la mezcla y la altura.

La maquina Impacto 2001A presenta un ciclo de produccién bastante corto por lo
que es adecuada para grandes proyectos civiles, como comunidades, centros

comerciales, edificios, etc. Las llantas y su estabilidad permiten que pueda ser

remolcada a una velocidad de 100 km/h.

Figura 20. Maquina de compactacion hidraulica Impacto 2001A. Fuente [29].




De las cuatro maquinas investigadas anteriormente se presenta un cuadro

comparativo, de las diferentes caracteristicas de produccion para ser tomadas en

cuenta en el nuevo disefo.

74x105x132

420x504x900

150x90x92

206x142.2x130

380

1,295

191

745

Eléctrico (1)

Gasolina (20)

Eléctrico (1)

Gasolina (6.5)

40x20x20 30x10x8 40x20x20 30.5x14x11.5
800-1000 2,000 480-800 2,400
2 2 1 2
Los bloques son La
puestos compactacién
El desmoldeo es | La compresién directamente es hidraulica
manual es hidraulica sobre el piso.
(ponedora)

Tabla 2-1. Cuadro comparativo de maquinas bloqueras.




5.5.- Bloquera manual T-500.

Este tipo de maquina es movible por un operario, cuenta con un carrito de llenado
con llantas donde es depositado el material, se pueden producir bloques soélidos y
bloques huecos, en un término de 8 horas produce 200 bloques, esta maquina no

contiene motor, el desmoldeo y compresion de los blogues es manual, como se

muestra en la figura 21.

Figura 21. Bloquera manual T-500. Fuente [30].

5.6.- Maquina bloquera movible "ponedora".

Esta nueva generacion de maquinas bloqueras movibles incluyen su propia
bandeja de acero, esto quiere decir que no comprimen contra el suelo sino contra
la misma bandeja aumentando asi la resistencia del bloque. Las maquinas estan
construidos con un acero tratado de alta resistencia lo que las hace durar
muchisimos afios, haciéndole sus mantenimientos preventivos. La mayoria de las

refacciones se pueden conseguir en México.

Esta maquina produce 8000 bloques de 15x20x40 en turno de 8 horas, el ciclo de
trabajo es de 40-50 segundos, su compresion es hidraulica, el ciclo de vibracion es

de manera hidraulica y eléctrica como se muestra en la figura 22.

Estas maquinas estan disefiadas para operar en condiciones extremas como altas

temperaturas, humedad, viento y suciedad.




Figura 22. Maquina bloquera movible. Fuente [31].

5.7.- Prensa manual para producir adobe compactado.

Esta maquina es para producir adobe prensado, su compresiéon y expulsion de los
adobes es manual por medio de una palanca, la maquina consta de una caja de
acero, tapa deslizante adherida a la caja, es robusta y compacta como se muestra
en la figura 23.

Figura 23. Prensa manual de adobe. Fuente [32].




5.8.- VIBRABLOCK 1300-SRH-6.

Unidad hidraulica con motor de 10 HP trifasico (monofasico, bifasico), cuenta con
sistema de disparadores, el llenado, el desmolde y la compactacién es por medio
de un operador hidraulico, el equipo cuenta con una mesa vibratoria con motor de
5 HP trifdsico (monofésico, bifasico), cuentan con una tarima para recibir los
blogues ya compactados, la produccién por jornada de 8 horas es de 600 a 800

operaciones, como se muestra en la figura 24.

Figura 24. Maquina vibrablock. Fuente [33].




De las cuatro maquinas investigadas anteriormente se presenta un cuadro

comparativo, de las diferentes caracteristicas de produccion para ser tomadas en

cuenta en el nuevo disefo.

100x60x90

275x300x385

40x20x20

162x135x160

48 1575 16.5 574
Gasolina Gasolina
40x20x20 40x20x15 40x20x20 40x14x12
200 8,000 150-200 600-800
2 2 1 2
El desmoldeoy | La compresién | El desmoldeoy la La
la compresién es hidraulica compresion es compactacion
es manual manual es hidraulica

Tabla 2-2. Cuadro comparativo de maquinas bloqueras.




Se realiza una investigacién sobre los tipos de soldadura, caracteristicas y
uniones a soldar, ya que el disefio estructural sera de un metal acero comercial A-

36 y sera con uniones de soldadura industriales.

6.1.- UNIONES SOLDADAS A TOPE Y DE FILETE.
Los elementos estructurales generalmente se unen entre si mediante soldadura o
remaches (tornillos). Dentro de las aplicaciones mas importantes estan los

depdsitos a presion, tuberias, armaduras, etc.

La soldadura es un proceso de unién de los metales por fusion. Mediante el calor
producido por un arco eléctrico o un soplete de oxiacetilénica, se reblandece y
funde el metal en los bordes a soldar, junto con el metal adicional de una varilla
(metal de aportacion) que recarga la junta formando el cordén de soldadura. Al
enfriarse el metal de aportacion y el metal base forman una unién continua y

homogénea.

En el andlisis de las uniones mediante soldadura y remaches existen muchos
factores indeterminados que hacen imposible obtener una solucién exacta del
problema. Sin embargo, se pueden encontrar soluciones practicas a partir de

algunas hipotesis simplificativas.
Los dos tipos principales de soldaduras o uniones soldadas son:
a).- Unidn a tope.

b).- Unién a traslape o de filete.




6.1.1.- Unién atope.

Las siguientes figuras nos muestran soldaduras a tope (o en ranura) en diferentes

configuraciones.

Figura 26. Con ranura en V sencilla, bisel sencillo a 60 °.

45°

e W

g

Figura 27.Con ranura en media V, bisel sencillo a 45°.

6.1.2.- Unién a traslape o de filete.

La siguiente figura nos muestra una union tipica a traslape con dos cordones

paralelos.

Figura 28. Unién a traslape con dos cordones paralelos.




6.2.- SIMBOLOS PARA SOLDADURA.

Una estructura soldada se fabrica soldando en conjunto un grupo de formas de
metal cortadas con configuraciones particulares. Durante la soldadura, las
diversas partes se mantienen con firmeza en contacto, a menudo con abrazaderas
o0 sujetadores. Las soldaduras se deben especificar con precision en los dibujos de
trabajo, lo cual se hace mediante los simbolos para soldadura que la American
Welding Society (AWS) ha estandarizado.

A continuacién se representan los simbolos béasicos que identifican a las uniones

soldadas.

6.2.1.- Simbolos de soldadura por arco y autégena.

Tipo de soldadura

Cordén | Filete | 100" Ranura

muesca| Cuadrada | V | Bisel | U J

ol 1 (v IV

Tabla 2-3. Simbolos de soldadura por arco y autégena.

6.2.2.- Soldadura de filete.

a).- El nimero indica el tamafio del cateto, la flecha debe apuntar solo hacia una

de las soldaduras cuando ambos lados son iguales.

I
ra

Figura 29. Soldadura de filete ambos lados.




b).- El simbolo indica que las soldaduras son intermitentes y con longitud de 60

mm y con una distancia de 200 mm entre centros.

—{ 60— he—— 200 —»
T — sz
N
¥ 1760 - 200

Figura 30. Soldadura intermitente.

c).- El circulo en el simbolo de la soldadura sefiala que la soldadura debe ser

alrededor.

I
S 51/
Figura 31. Simbolo de la soldadura circundante.

d).- Soldaduras a tope o en ranura.

Figura 32. Cuadrada soldadura a tope ambos lados.




Figura 33. V simple con bisel a 60° y abertura de la raiz de 2 mm.
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Figura 34. V doble.
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Figura 35. Bisel sencillo.

Figura 37. Soldaduras en U y J para placas gruesas.
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Figura 38. Soldadura en esquina.

&

Figura 39. Soldadura de borde para ldmina de metal y cargas ligeras.

6.3.- ESFUERZOS Y RESISTENCIAS EN UNIONES SOLDADAS.

Por lo general, al comparar las propiedades del metal de aporte (electrodo) con las
del metal de base, lo mas importante es la rapidez y la habilidad del operador asi
como la apariencia de la unién terminada. La tabla 3.1 se muestra las propiedades

minimas de algunas clases de electrodos.

Numero de Resistencia minima | Limite elastico | Elongacion
electrodo a la tension kpsi kpsi (Mpa)

*AWS 12y

E60xX 62(427) 50(345)
E70xx 70(482) 57(393)
E80xx 80(551) 67(462)
E90xx 90(620) 77(531)

E100xx 100(689) 87(600)

E120xx 120(827) 107(737)

Tabla 2-4. Propiedades minimas de algunas clases de electrodos.




Al disefiar componentes soldadas resulta preferible seleccionar un acero que
proporcione una soldadura rapida y econémica. En condiciones apropiadas todos
los aceros se pueden soldar, pero se tendran mejores resultados si se eligen
aceros con una especificacion UNS entre G10140 y G10230. Dichos aceros tienen
una resistencia en la condicion laminada en caliente, en el intervalo de 60 a 70

kpsi.

Uno de los mejores estandares que se pueden utilizar es el cédigo para la
construccion de edificios de la American Institute of Steel Construction (AISC). En
la actualidad los esfuerzos permisibles se basan en el limite eldstico del material,
asi mismo, el codigo permite usar una gran variedad de aceros estructurales

ASTM, con limites elasticos de 33 a 50 kpsi.

A condicion de que la carga sea la misma, el cédigo permite el mismo esfuerzo en

el metal de aporte y en el metal de base. Para estos aceros ASTM, S, = 0.5 5.

En la tabla siguiente se listan las férmulas especificadas por el codigo para

calcular estos esfuerzos permisibles en varias condiciones de carga.

TIPO DE TIPO DE ESFUERZO
CARGA JUNTA PERMISIBLE

Tensién A tope

Aplastamiento A tope

Flexion A tope

Compresion A tope
simple

Cortante A tope o de
filete

Tabla 2-5. Esfuerzos permisibles por el cddigo AISC para el metal de aporte.




6.3.1.- Esfuerzo en una unién a tope.

La resistencia de una soldadura a tope es igual al esfuerzo admisible por el
producto de la longitud del corddn por el espesor de la placa mas delgada, ya que
no necesariamente las placas a soldar deben tener el mismo espesor. El esfuerzo
admisible se toma como aquel del metal base. La resistencia de la soldadura se

determina por:

F = oggmtl ----------- ecuacion (1)

t= espesor de la placa mas delgada

I = longitud del cordodn de la junta

espesor t

Figura 40. Unién a tope tipica.

6.3.2.- Esfuerzo en una unién atraslape o de filete.

La resistencia de las uniones a traslape se supone determinada por la resistencia
al cortante de la garganta de la soldadura. En los filetes a 45° de la figura
mostrada, siendo h el ancho de las bases, el area de la seccion de la garganta
sometida a cortante es igual la longitud | del corddn por el espesor de la garganta,
es decir A = tlsen 45° = 0.707tl

b base
K -]

F 3 FY
T N - bgse

S

Figura 41. Soldadura unién a traslape o de filete.




La resistencia de la soldadura a 45° es:
F=1xA=1x(bl) =0.707t X (tl) ----------- ecuacion (2)

Sin embargo, por lo general la resistencia de una soldadura a traslape se expresa
en términos de la fuerza admisible g por mm de longitud soldada, y est4 dada por:

q= % = 0.707T X t ---mmmmmmmmme ecuacion (3)

Las especificaciones AISC requieren que el tamafio maximo de una soldadura de
filete debe ser 2 mm menor que el espesor del material a lo largo de bordes de 6

mm, o mayores de espesor. Para bordes de espesores menores, el tamafio

maximo de la soldadura puede ser igual al espesor del borde.

Lo anterior se puede observar en la siguiente figura:

i \ §§T hit2mm

t<6mm t>=6mm

Figura 42. Especificaciones de espesor de soldadura de filete.

6.4.- CARGA ESTATICA Y A LA FATIGA EN UNIONES SOLDADAS.

Cuando los miembros soldados se colocan en un ambiente en el que
experimentan cargas ciclicas, las soldaduras fallan mucho antes que los miembros
soldados. Como el material del electrodo contiene una gran cantidad de elementos
en su aleacion, es relativamente fuerte y no es claro por qué existen dudas sobre
la resistencia de la soldadura. Sin embargo, debido a que una concentracion de
esfuerzos se asocia con cada soldadura, los esfuerzos son mas altos en la
vecindad inmediata de la soldadura. Ademas, las grietas rara vez se propagan en
el material de la soldadura, y mas bien la falla por fatiga origina la propagacién de

grietas en la zona afectada por el calentamiento del material soldado.




Al considerar las dificultades que se asocian con la determinacion de la magnitud
real de la concentracion de esfuerzos relacionada con las soldaduras, Shigley y
Mischke recomiendan los factores de reduccion de la resistencia a la fatiga que se
indican en la tabla 3-6.

Tipo de soldadura Kt

A tope reforzada
De filete transversal en la punta

De filetes paralelos en el extremo

A tope en T, con esquinas agudas

Tabla 2-6. Factores de reduccion de resistencia a la fatiga.

Para cargas fluctuantes se utiliza la relacion de Goodman.

Kfso, 1 . .
R L R — ecuacion (4)
Su Se ng

En donde:

Fméx + le’n
24

Om =

Fméx _le’n

24

O, =

La resistencia a la fatiga se determina por:

S, =K,K,K.S", -------- ecuacion (5)




6.5.- ESFUERZOS Y RESISTENCIAS EN UNIONES REMACHADAS.
En la siguiente figura se presentan los modos de falla por carga cortante en la

union, siendo estas:

a) Corte de los remaches.

b) Falla por tension de los elementos.
c) Falla por compresion de las placas.
d) Desgarramiento por cortante.

e) Desgarramiento por tension de las placas.

§ e
:_‘!:F@r: B =

¥ I S
(=] ({=)]

Figura 43. Modos de falla por carga por cortante en la union.

6.5.1.- El analisis usual en las uniones remachadas implica lo siguiente:

1.- Aplastamiento del perno (todos los remaches participan).

2.- Aplastamiento de las placas (todos los agujeros participan).

3.- Cortante de un perno (todos los pernos participan).

4.- Distinguir entre cortante de la rosca y del cuerpo.

5.- Fluencia por tension de los elementos a lo largo de los agujeros de los pernos.

6.- Verificacion de la capacidad de los elementos.

6.5.2.- Aplastamiento de los pernos.

c=—=2 ecuacion (6)




La resistencia minima a la tensién Sy la resistencia de prueba S p Ppara el tornillo

se obtienen de la tabla 8.9 del Shigley.

6.5.3.- Aplastamiento de las placas.

F (Sy)placas
Ntd Ng

o = L = Byplacas ecuacion (7)

6.5.4.- Cortante del perno (todos los pernos activos).

T=——707n= 0.577‘:'1— -------- ecuacion (8)

Si las roscas de los pernos se extienden en uno de los planos.

F
T =
NA

= 0.577 fl—p -------- ecuacion (9)

T S

Ar = area en la raiz del tornillo.

6.5.5.- Fluencia por tensién de las placas a lo largo de los agujeros de los

pernos.

_ F _ Sy(placas)
(w-d)t ng

o -----—--ecuacion (10)

w = ancho de las placas.

(w — d)t = &rea de tension para un solo agujero.

6.5.6.- Fluencia de las placas.

_ Wt(Sy)placaS

F=—"—" - ecuacion (11)

ng

» De la pagina 37-48 ecuaciones del libro de Disefio en ingenieria mecanica

de Shigley novena edicion, Richard G. Budynas y J. Keith Nisbett.




CAPITULO I




PROCESO DE DISENO

ESPECIFICACION DE DESEMPENO.
El propésito de especificaciones de desempefio es definir y limitar con cuidado el
problema de modo que pueda ser resuelto y se puede mostrar lo que se resolvio

después del hecho.

El proceso de fabricacién de bloques de concreto con las maquinas manuales
estacionarias, consta de diferentes problemas que se enumeran para resolverlos,

y ser tomados en cuenta en el disefio de nuestro prototipo.

Llenado del molde con el hormigon.

Enrasado del hormigon sobre el molde.

Compresion y vibracion del hormigon dentro del molde.
Elevacion del molde y del macho que comprime el hormigon.
Traslacion de la maquina para comenzar los nuevos bloques.

Disefios con una inapropiada ergonomia

N o gk~ wbd e

Algunos dispositivos contienen muchas partes moviles el cual eleva los
costos de las maquinas.

8. Los costos de las maquinas existentes en el mercado son altos mayores a
$ 20,000.00 pesos.

Entre las ventajas de los bloques de hormigén sobre otros materiales de

construccién son:

9. Es un material ecoldgico.

10. Mayor rendimiento en la mano de obra.
11.Disminuye el uso de mortero.

12.Permite introducir instalaciones sin ranuras.
13.Consumo por metro cuadrado 12.5 piezas.

14.La apariencia que tiene permite ahorros en repellos.
15.No necesita mojarse al momento de su colocacion.

16. Aislamiento térmico y acustico.



http://www.monografias.com/trabajos35/consumo-inversion/consumo-inversion.shtml

IDEACION E INVENCION.

IDEACION.
Pues de todo lo investigado sobre el estudio del estado del arte, y comparando
con las existentes en el mercado, se toman rangos que serviran para el disefio de

la maquina, que se enumeran a continuacion.

1. El peso debe estar en un rango de 16.5 kilogramos de una prensa manual
hasta 745 kilogramos de una méquina industrial.
2. Numeros de operarios 2 como maximos.

3. Las dimensiones deben estar en estos rangos:
Largo: 40cm hasta 450cm.

Ancho: 20cm hasta 504cm.

Alto: 20cm hasta 900cm.

Las medidas estan especificadas en centimetros, son las dimensiones de una
prensa manual para producir adobe compactado hasta la maquina industrial
TERRA 250A.

4. Se toma como idea, la tolva alimentadora de la maquina impacto 2011A,
que seria el receptor de material, por medio de la caida del material por la
gravedad, elimina el proceso de vibracion.

5. Como compresion y expulsiébn de material se toma la idea del disefio de la
prensa manual para producir adobe compactado.

6. Disefio para producir bloques huecos y solidos.




INVENCION.
De todo lo investigado con anterioridad de las diferentes maquinas existentes en el

mercado, se presenta el disefio obtenido como se muestra en la figura 44 el cual

es innovar un producto de muchos, existentes en el mercado.

@D
QL

(2)
-
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Figura 44. Disefio de una maquina manual productora de blogues de concreto para construccion.

Tabla 3-1. Numeracién de piezas del disefio de la maquina manual productora de bloques de concreto para

construccion.

= N.°
DE | NeDEPEZA  |cANI- me | N DEFRIEZA L CANTE
ITEM . 11 |MBC-C-13-3 1
1 |EnsambleCaoja ] 12 |MBC-C-274-3 1
2 |Ensamble Cono Al 1 13 |MBC-C-23-3 1
3 |MBC-A-8-7 1 14 |MBC-C-15-3 1
7 IMBCAS2 ] 15 |MBC-C-33-3 2
16 |MBC-C-32-3 1
5 |MBC-C-29-3 ' 17 |MBC-C-17-3 :
6 |MBC-E-5-3 - 18 |MBC-A-10-2 1
7 |MBC-4-5-3 1 B18.2.3.9M - Heavy
8_[Ensamble Estructura] 1 19 |nexflange screw. 4
?  |Ensamble Movil 1 E18.2.3.2M - Formed
10 IMBC-C-21-3 ! 20 TEE}—L—%CEE?J{ MB x 1.25x 2




CAPITULO IV




IV. MEMORIA DE CALCULO

ANALISIS DE LA ESTRUCTURA DE LA MAQUINA.
Para realizar los calculos de esfuerzo ya sea por flexion o carga axial, lo primero
es determinar las reacciones producidas por todas las cargas. Para eso se

analizo, las zonas que reciben una mayor carga.

Como primer elemento a analizar es la estructura, ya que en ellos soportan todo el
peso de la maquina, ya en funcionamiento soporta el peso del concreto y el peso
de un hombre promedio a la hora de compresién de los bloques, por lo tanto
tomaremos las barras que soportan a la maquina, como se muestra en la figura 45

para determinar sus reacciones.

Las cargas a considerar son las siguientes:
-El propio peso de la maquina: 180.098 Kg.

-La carga de cemento en ambos blogues:
32.7 Kg clu.

-La fuerza ejercida en la palanca: 80 Kg.

Figura 45. Indicacion de barras de estructura, MBC.




Se realiza el diagrama de cuerpo libre de todas las fuerzas que estan actuando

sobre la maquina, con el fin de determinar las reacciones en los apoyos.

32 7 Ka ! 180.098 Kg

Figura 46. D.C.L .Fuerzas que estan actuando en la MBC.

+lZFy=0

(32.7kg)(g) —R2+ (32.7kg)(g) —R1+ (80 kg)(g) + (180.098 kg)(g) =0
~ R2 = (325.498kg)(g) — R1 = 1180.617 N
Y MR2=0

(32.7kg)(g)(29.676¢cm) — (32.7 kg)(g)(21.905 cm) — (80kg)(g)(78.095 cm) —
(180.098kg)(g)(7.945cm) + (36.19cm)(R1) = 0

_ (6811.695 kgxcm)(g)

= 2012.518 N
(36.19 cm)

Donde:

g = 9.81 = Es la aceleracion de la gravedad.
S




Por lo tanto las reacciones serian:
R2:1180.617 N
R1=2012.518 N

Con esto proseguimos a realizar el andlisis de esfuerzo en el apoyo donde se

encuentra la reaccion 1.

Utilizando la ecuacion para esfuerzo cuya ecuacion es:

o= % ------- ecuacion (12)

Donde F es la reaccion en el soporte y A es el area transversal, al ser el siguiente

perfil el area viene dada por:

A= (3.81cm) (0.476cm)+ (3.81-0.476cm) (0.476cm)=3.4cm?

o A= 3.4x10"m?

3.81

Se aplica la ecuacion (12) de esfuerzo:

8}
<
o F 2012.518N
@I J—Z—m—5.919Mpa

38

Figura 47. Perfil del soporte de la estructura, MBC-E.




ANALISIS DE LA PIEZA MBC-E-9-3.
Como podemos ver la siguiente secciéon de la barra es sometida a flexién pura,

para eso primero calcularemos el momento provocado por dicha carga.

La carga viene dada por el material contenido en el recipiente trapezoidal

entonces se multiplicara el volumen del recipiente por la densidad del cemento

Kg
que es 2500 pmc

Se toma la fuerza del concreto que hay en el cono alimentador considerando que
no se realiza ningln proceso en ese instante, solo para ver que tanto esta

sometida a flexién esa parte de la estructura.

Figura 48. Indicacion de andlisis de piezas, MBC-E-9-3.

La ecuacion para calcular el volumen trapezoidal es:

V= [(bezﬂ] + (hp) = - ecuacion (13)

- [[(40 cm) + (50 cm)] (30 cm)

5 l (20 cm) = 27000cm?

El volumen del recipiente se determino por medio del solid Works:

Veono atim. = 3725.935 cm3




Restando el volumen del recipiente tenemos que el volumen del concreto es:
Viotat = Veonereto — Veono aiim. = 23274.065 cm?

Aplicando la ecuacion para determinar el peso del concreto:

Wconcreto =V X D, X g= ------- ecuacion (14)

3 kg m
Woonereto = (0.023274065cm )(2500 W) (9.81 s_z) = 570.796 N

Donde:

V' = volumen del concreto.
D.= densidad del concreto.
g = gravedad.

El peso de las piezas se determino por medio del solid Works:

w,

m
iezas = (69.076 kg) (9.81 5_2) = 677.641 N

A esto se le suma el peso de las piezas y el peso del concreto dando un total:

Weotar = Weoncreto + Whpiezas = 570.796 N + 677.641 N = 1248.437 N

El momento seria aplicado a la mitad cuya es una distancia de 0.02 m, dando asi

un momento de:
M =F x d = (1248.437 N)(0.2 m) = 249.687 N m

Ahora procedemos a realizar los calculos de flexibn en la zona del area

transversal.
=
La ecuacion para el esfuerzo es la siguiente: @ =
i 1 N
J
| 381 |
My _ .z
0 === = ecuacion (15) Figura 49. Perfil del soporte de la

estructura, MBC-E-9-3.




Los célculos se tienen que hacer a partir del centroide, el cual se analizé de la

siguiente manera:

. yya (m) (0.476 cm x 3.81 cm) + (3'81 cm _20'476 1) (338 — 0.476)(0.476)
Y=3a "~ (0.476 cm x 3.81 cm)(3.81 — 0.476 cm)(0.476 cm)

yA
fF= ZZLA = 1.1264 cm

Ahora al ser dos rectangulos cada uno tendria el siguiente momento de inercia.
1 1
I = Ebh3 + Ad? = 5(3.81 cm)(0.476 cm)3 + (0.476¢cm)(3.81cm)(0.065cm)? =

o I, = 0.0419cm*

Determinando el momento de inercia 12:
1 1
I, = Ebh3 + Ad? = ' (3.81cm)(0.476¢cm)3 + (0.476¢m)(3.81¢cm)(0.888 cm)? =

o I, = 1.464cm*

Sumando ambos momentos de inercia tenemos:

Lot = I1 + I, =1.5x10°m*

~ la distancia y seria la zona mas alejada del centroide cual es:
Y =0.0381m —0.011264 m = 0.0268 m

Aplicando la ecuacioén (15) finalmente tenemos:

My _ (249.687Nm)(0.0268m) _
I 1.505x10~8m* -

o= 444.625 Mpa

(Valor dividido entre 2, por ambos lados)

o = 444.625 Mpa
2

= 222.312 Mpa




ANALISIS DE LA PIEZA MBC-E-5-3.

Otra zona propensa a fallar son los 4 soportes que detienen al recipiente
trapezoidal lleno de material, cuyo peso ya hemos calculado anteriormente.

18.51

0.48

Figura 50. Indicacién de analisis de piezas, MBC-E-5-3.

Los calculos seran a carga axial pura, al ser cuatro apoyos simetricos los 4
soportan la misma carga por lo tanto dividiremos entre 4 el peso del concreto.

WCOTlCT'etO = 570.796 N
Weono atimentador = (29.245 Kg)(g) = 286.928 N

Wiotar = Weonereto T Weono atimentador = 570.796 N + 286.928 N = 857.724 N

_ Wiotar _ 857.724 N

R
4 4

= 214431 N

El area en la seccion transversal es:
A = (b)(h) = (4cm)(0.476cm) = 1.904cm?

Aplicando la ecuacion (12) de esfuerzo,donde la fuerza que esta actuando, sobre
el area transversal que esta soportando dicha fuerza y la ecuacion esta dada por:

o= g = 241N _ 4 126 MPa

T 1.904x10~4m?2




ANALISIS DE LA PIEZA MBC-C-20-3.
Para calcular el esfuerzo provocado por la flexion producida por la carga, se

utilizé la ecuacion (15).

Dénde:

1.9
&
$3.8

peso =80 kg

d =distancia del brazo de palanca de 40 cm
D.=diametro exterior de la palanca

d;=didmetro interior de la palanca

Figura 51. Indicacién de andlisis de pieza, MBC-C-20-3.

Momento producido por el peso de la persona esta dado por la ecuacion:

M = peso * g * d= ------- ecuacion (16)
m
M = (80kg) (9.81 5—2) (0.4m) = 313.92N - m

El momento de inercia de un eje circular hueco se daria por medio de la siguiente

ecuacion:

== (Des = dys)= - ecuacion (17)
+1=2[(0.0381m)* - (0.01905m)*] = 9.697082217x10 °m*

La distancia del centroide al punto analizar sera la mitad del diametro exterior con

el fin de buscar el punto sometido al mayor esfuerzo.

0.0381
2

m)

Y =(
Aplicando la ecuacion (15) el esfuerzo a flexion de la palanca esta dada por:

313.92N-m )22
fo =ty CEPNTC, ™ 61.669849 Mpa
1 9.697082217x107°m




ANALISIS DE LA PIEZA MBC-C-30-3.

Se calculara el esfuerzo de aplastamiento al que estd sometida la palanca, cuya
ecuacion es la (12) a utilizar:

0O = — - ecuacion (12)

Figura 52. Indicacién de analisis de pieza, MBC-C-30-3.

Donde F es la fuerza es el producto de los 80 kg por la aceleracion de la gravedad
mientras que A es el area de aplastamiento donde se tomd media circunferencia

por el espesor del otro elemento que lo cubre, obteniendo:

0.013m

A = (0.0127m) (>

) = 8.255x107>m?

(80kg)(9.81 Sﬂz)

f o= = 9.506 M
7 = 8.255x10-5m2 pa




ANALISIS DE SOLDADURA PARA PLACAS DE ACERO COMERCIAL A-36 DE
ESPESOR DE 3/16 PULGADAS.

La estructura de la maquina se utilizara angulos, por lo que en el mercado se

encuentra como angulos de acero comercial de (% pulg) por (I%pulg).

Dado que es espesor es muy pequefio de 0.47625 cm se emplea la soldadura

E60xx como andlisis matematico.

La union a soldar que se utilizo es la de union a tope, como lo que se requiere es
determinar el espesor de soldadura, por medio de tablas del libro de shigley se

encuentra el esfuerzo ultimo de la soldadura.
Syt = 427 Mpa

El esfuerzo ultimo sirve para calcular el limite elastico de la soldadura, por medio

de la ecuacion (18):
Sy = 0.58,; ------- ecuacion (18)
~ S, = 0.55,, = 0.5(427) = 213.5 Mpa

Obteniendo el limite elastico, se determina el tipo de cargas a la que estan
sometidas las piezas a soldar por medio de tablas (2.5), en este caso se utilizd

cargas a compresion simple y a flexion las ecuacién viene dada por:

Ogam = 0.60 S, ------- ecuacion (19)

& Oggm = 0.60 (213.5 Mpa) = 128.1 Mpa




ANALISIS DE SOLDADURA EN LOS APOYOS DE LA ESTRUCTURA:

Datos:

Tipo de carga: compresion simple

Longitud de la pieza a soldar:
[=3.81cm

R, = F,=1180.617 N

Figura 53. Indicacién de barras de estructura soldadas, MBC-E.

Determinando el espesor de la soldadura en R, Y R,, utilizando la ecuacion (1):

F = 04qmtl-----mmmmm ecuacion (1)

— 131 _ 2012.518 N _ »
L= (Gaam)® ~ (1281x106 N/m2)(0.0381m) 4123 x10™*m
5 1180.617 N 2418 % 10-*m

t= (cadm)(1) - (128.1x106 N/m?2)(0.0381m)




ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-E-9-3.

Datos:

Longitud de la pieza a soldar:
|I=3.81 cm

F=1248.437 N

Soldadura E60 xx

Tipo de carga: a flexion

Figura 54. Indicacion de barra soldada sometida a flexion, MBC-E.-9-3.

Wiotar = Weoncreto + Whpiezas = 570.796 N + 677.641 N = 1248.437 N

Determinando el espesor de la soldadura en la barra sometida a flexién, utilizando
la ecuacion (1).
F = oggmtl----------- ecuacion (1)

_ F _ 1248.437 N
" (cadm)(l)  (128.1x106 N/m?2)(0.0381m)

=2.557 X 10™*m

Es un espesor de soldadura muy minimo que con ello va soportar a los esfuerzos
siempre y cuando a la hora de soldar sea como soldadura minimas estos
espesores, obvio en la practica no se esta midiendo cuanto de espesor de
soldadura va, se emplea lo que el operario con su experiencia aplique, pero no
estd mal realizar los célculos para estar seguro que la maquina va soportar la

soldadura.




ANALISIS DE SOLDADURA PARA PLACAS DE ACERO A-36 DE ESPESOR
DE (3/8 PULGADAS)

En el disefio se utilizara placas de acero A-36 de espesor de (Z pulg). Dado que

el espesor es alto, se utiliza como soldadura E70xx como analisis matematico,

pero que en el mercado se encuentra como soldadura 70-18.

La unioén a soldar que se utilizo es la de unién a tope, como lo que se requiere es
encontrar el espesor de soldadura por medio de tablas del libro de shigley se

encuentra el esfuerzo ultimo de la soldadura.
Sut = 482 Mpa

El esfuerzo ultimo sirve para calcular el limite elastico de la soldadura, por medio

de la ecuacion (18) se tiene:
Sy = 0.58,¢ ------- ecuacion (18)
~ S, = 0.5 (482 Mpa) = 241 Mpa

Obteniendo el limite elastico, se determina el tipo de cargas a la que estan
sometidas las piezas a soldar por medio de tablas (2.5), en este caso se utilizaron
cargas a tension, compresion simple y a flexion, la ecuacion que se utiliza es la

(19) viene dada por:

Ogam = 0.60 S, ------- ecuacion (19)

& Oggm = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa




ANALISIS DE SOLDADURA DEL CONO ALIMENTADOR.

Figura 55. Indicacién de soldadura del cono alimentador, MBC-A.-12 y 11-2.

Datos:
Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas
Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de unién a tope
Tipo de carga: tension

Pieza a soldar:

I=0.3m

Fuerza (W concreto):

F=570.796 N

Determinando el espesor de la soldadura de las paredes del cono alimentador,

utilizando la ecuacion (1).

F = oygmtl----------- ecuacion (1)

F 570.796 N

_ _ -5
" (cadm)(l)  (144.6X106 N/m2)(0.3m) 1.3158 X 10™°m




ANALISIS DE SOLDADURA DE LAS PIEZAS MBC-E-5-3.

Datos:

Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas
Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de unién a tope
Tipo de carga: compresion simple

Ogam = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

=4 cm

Fuerza:

F = Weonereto + Wpieza = 570.796 N + 286.922 N = 857.718 N

048

Figura 56. Indicacion de soldadura en los apoyos, MBC-E-5-3.

Determinando el espesor de la soldadura de la pieza MBC-E-5-3 utilizando la
ecuacion (1).
F = o4qmtl ---=------- ecuacion (1)

_ F _ 857.718 N
" (cadm)(l)  (144.6X106 N/m2)(0.04m)

= 1482 x 107*m




ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-C-13-3:

Datos:

Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas
Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de unién a tope
Tipo de carga: tension

Ogam = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

I=20 cm

Fuerza:

F =880N

Figura 57. Indicacion de soldadura de la pieza MBC-C-13-3.

Determinando el espesor de la soldadura las paredes del molde, utilizando la

ecuacion (1).

F = o4qmtl----------- ecuacion (1)

_ F _ 880 N
" (cadm)(l) ~ (144.6x106 N/m2)(0.2m)

=3.042 X 10™°m




ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-C-24-3:

Datos:
Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas

Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de union a tope
Tipo de carga: tension

Ogam = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

D=10cm

Fuerza:

F =880N

-

Figura 58. Indicacién de soldadura de la pieza MBC-C-24-3.

Determinando el espesor de la soldadura de la pieza MBC-C-24-3, utilizando la
ecuacion (1).

F = 644 tl----------- ecuacion (1)

F 880 N

= = = -5
" (cadm)(l) ~ (144.6x106 N/m2)(0.1m) 6.085 x 10™>m




ANALISIS DE SOLDADURA DEL ENSAMBLE BASE MOVIL:

Se utiliza soldadura E70 xx de igual forma, dado que se utilizo placas de acero A-

36 de espesor de 3/8 de pulgadas el espesor es el mismo.

La soldadura que se utilizo es de union a tope, los tipos de cargas son a tension,
flexién y a cortante por lo tanto son los mismos calculos que ya se tienen lo Unico

gue cambia es la fuerza dado que se requiere es encontrar el espesor a soldar.

TIPO DE | TAMANO DE

N.° DE R
ELEMENTO |N-° DE PIEZA| CANTIDAD | s ) D ADURA | SOLDADURA | CANTIDAD
1 MBC-A-9-2 1 E-7018 0.029] 1

ENSAMBLE
2 SN 1 E-7018 0.034™ 1
3 MBC-A-8-2 1 E-7018 0.019[ 1
4 MBC-A-10-2 1 E-7018 0.004 1

Figura 59. Indicacion de soldadura del ensamble base movil.

ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-A-8-2:

Datos:

Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas
Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de union a tope
Tipo de carga: flexiéon

Ogam = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa




Longitud de la pieza a soldar:
I=20 cm

Fuerza:

F =570.796 N

Determinando el espesor de la soldadura para la pieza MBC-A-8-2, utilizando la
ecuacion (1).
F =o4gmtl - ecuacion (1)

_ F _ 570.796 N
" (cadm)(l) ~ (144.6X106 N/m2)(0.2m)

=1.973 X 10™°m

ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-A-10-2:

Datos:
Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas

Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de unién a tope
Tipo de carga: tension

Cam = 0.60 (241 Mpa) = 144.6 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

I=20 cm

Fuerza:

F =125.509 N

Determinando el espesor de la soldadura la pieza MBC-A-10-2, utilizando la

ecuacion (1).

F = 644 tl----------- ecuacion (1)

F 125.509 N

_ _ _ -6
" (cadm)(l) ~ (144.6X106 N/m2)(0.2m) 4.339 x107"m




ANALISIS DE SOLDADURA DE LA PIEZA MBC-A-9-2:

Datos:
Placa de acero A-36, espesor 3/8 de pulgadas

Soldadura E70xx

La soldadura que se utilizo es de union a tope
Tipo de carga: cortante

Oaam = 0.40 S, = 0.40(241 Mpa) = 96.4 Mpa
Longitud de la pieza a soldar:

I=20 cm

Fuerza:

F =570.796 N

Determinando el espesor de la soldadura de la pieza MBC-A-9-2, utilizando la
ecuacion (1).
F = oggmtl----------- ecuacion (1)

_ F _ 570.796 N
" (cadm)() ~ (96.4x106 N/m2)(0.2m)

=2.96 X 10™°m




ANALISIS DE SOLDADURA A FATIGA DE LA PIEZA MBC-C-31-3
El material que se utilizé es acero comercial A-36, con un espesor de 1/2 pulgada,

aplicando una soldadura E-70xx como analisis matematico.

ELEMEEIJ\FI'O NO?TE’EE PE|canTiDAD
7 MBC-C-31-3 1
8 MBC-C-12-3 1
3 MBC-25-3 1
10 MBC-C-30-3 2
17 MBC-C-18-3 1
12 MBC-C20-3 ]

Figura 60. Indicacion de soldadura del ensamble tapa con movimiento.

Datos:

Soldadura E-70xx

Syt = 482 Mpa

Sy =393 Mpa

Acero comercial A-36

Sut = 400 Mpa

Sy = 248 Mpa

Tipo de soldadura a tope reforzado de tablas 4.1




Factor de superficie, de tablas 6-2 del libro de shigley pag. (274):

» Especificacion: salida como forja

K, = aS,.” = (272 Mpa) (400 Mpa)~°9%5 = 0.700

Factor de tamafio, de tablas 6-3 del libro de shigley pag. (276):

> Area de perfiles de estructuras no rotativas

d, = 0.808Vhb = 0.808,/(0.0127m)(0.04m) = 0.082
K, = 1.24 d~%197 = 1.24 (0.802)~°1°7 = 1,903
Factor de carga, del libro de shigley pag. (277):

K, = 0.58

Factor de temperatura:

K;=1

Factor de confiabilidad:

K,=1

Factor de efectos varios:

Kr=1

S’, = 0.5S,; = 0.5(400 Mpa) = 200 Mpa

La resistencia a la fatiga se determina por:

S, = K,K,K.S, ---—----- ecuacion (5)
S, =(0.7)(1.903)(0.59)(1)(1)(1)(200 Mpa) = 157.187 Mpa




Se utiliza como soldadura E70xx como analisis matematico, el tipo de union a
soldar que se utilizo es la de unién a tope, como lo que se requiere es encontrar el
espesor de soldadura por medio de tablas del libro de shigley se encuentra el

esfuerzo ultimo de la soldadura.
Sut = 482 Mpa

El esfuerzo ultimo sirve para calcular el limite elastico de la soldadura, por medio

de la ecuacion (18) se tiene:
Sy = 0.58,; ------- ecuacion (18)
~ S, = 0.5 (482 Mpa) = 241 Mpa

Obteniendo el limite elastico, se determina el tipo de carga a la que esta sometida
la pieza a soldar por medio de tablas (2.5), en este caso se utilizé6 una carga a

cortante y la ecuacion que se utiliza es la (20) viene dada por:
Ogam = 0.40 S, ------- ecuacion (20)

% Ogam = 0.40 (241 Mpa) = 96.4 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

I=0.04 m

I=0.0127m

Fuerza:

F=880 N

Determinando el espesor de la soldadura para la pieza MBC-C-31-3, utilizando la

ecuacion (1).

F = oygmtl----------- ecuacion (1)

F 880 N

= = = -4
"~ (cadm)(l)  (96.4x106 N/m2)(0.04m) 228 x107"'m




Determinando el espesor para la longitud de 0.0127m:

_ F _ 880 N
" (cadm)(l) ~ (96.4x106 N/m2)(0.0127m)

=7.187 x 10™*m

Para determinar el area de la garganta se utilizo la tabla 9.2 del libro de shigley

pag. (466) de propiedades flexionantes de la soldadura.
A =1414h(b + d) = 1.414(2.28 x 10™*m)[(0.0127m) + (0.04m)] =
~ A =1.699 x 10~°m?

» Cortante primario:

T—F— 880 N =51.794 M
1= A7 1.699x105m2 _ ° pa
» Cortante secundario:
d? (0.04m)? e
Iy = (3b +d) = = ——[3(0.0127m) + (0.04)] = 2.082x10~°m
Mc (880 N)(0.24m)(0.12m)
T, =— = =1217M
277 (2.082 x 10-5m#) pa

Determinando el factor de seguridad a fatiga:

Trotar = | T1% + T2 = /(51.794 Mpa)? + (1,217 Mpa)? = 51.80 Mpa

o Se _ (157.187 Mpa) _
T Tt (51.80 Mpa)




ANALISIS DE SOLDADURA A FATICA DE LA PIEZA MBC-C-15-3
El material que se utilizé es acero comercial A-36, con un espesor de 1/2 pulgada,

aplicando una soldadura E-70xx como analisis matematico.

e

Figura 61. Indicacién de soldadura en la pieza, MBC-C-15-3.

Datos:

Soldadura E-70xx

Sut = 482 Mpa

Sy =393 Mpa

Acero comercial A-36
Sut = 400 Mpa

Sy = 248 Mpa

Como esa parte de la pieza estd sometida a las mismas cargas y a los mismos
factores que modifican al limite de resistencia a la fatiga se determina por la

ecuacioén (5) ya calculado con anterioridad:

S, = (0.7)(1.903)(0.59)(1)(1)(1) (200 Mpa) = 157.187 Mpa




Se utiliza como soldadura E70xx como analisis matematico, el tipo de union a
soldar que se utilizo es la de unién a tope, como lo que se requiere es encontrar el
espesor de soldadura por medio de tablas del libro de shigley se encuentra el

esfuerzo ultimo de la soldadura.
Sut = 482 Mpa

El esfuerzo ultimo sirve para calcular el limite elastico de la soldadura, por medio

de la ecuacion (18) se tiene:
Sy = 0.58,; ------- ecuacion (18)
~ S, = 0.5 (482 Mpa) = 241 Mpa

Obteniendo el limite elastico, se determina el tipo de carga a la que esta sometida
la pieza a soldar por medio de tablas (2.5), en este caso se utilizé6 una carga a

cortante y la ecuacion que se utiliza es la (20) viene dada por:
Ogam = 0.40 S, ------- ecuacion (20)

% Ogam = 0.40 (241 Mpa) = 96.4 Mpa

Longitud de la pieza a soldar:

I=0.03m

I=0.0127m

Fuerza:

F=880 N

Determinando el espesor de la soldadura para la pieza MBC-C-15-3, utilizando la

ecuacion (1).

F = oygmtl----------- ecuacion (1)

F 880 N

_ _ _ -4
" (cadm)(l)  (96.4x106 N/m2)(0.03m) 3.042 x107"m




Determinando el espesor para la longitud de 0.0127m:

_ F _ 880 N
" (cadm)(l) ~ (96.4x106 N/m2)(0.0127m)

=7.187 x 10™*m

Para determinar el area de la garganta se utilizo la tabla 9.2 del libro de shigley

pag. (466) de propiedades flexionantes de la soldadura.
A =1.414h(b + d) = 1.414(3.042 x 10™*m)[(0.0127m) + (0.03m)] =
~ A =1.836 x 107°m?

» Cortante primario:

T—F— 880 N =47912 M
1= AT 1836x105m2 pa
» Cortante secundario:
d? (0.03m)? e
Iy = 3b +d) = = ——[3(0.0127m) + (0.03)] = 1.0215x10~*m
Mc (880 N)(0.24m)(0.12m)
T, =— = =2692M
277 (1.0215 x 10-5m%) pa

Determinando el factor de seguridad a fatiga:

Trotar = | T1% + T2 =/ (47.912Mpa)? + (2.692 Mpa)? = 47.987 Mpa

S, (157.187 Mpa)
i _ _

= - =3.27
T Tiear  (47.987 Mpa)




CAPITULO V




V. ANALISIS DE DISENO DE PIEZAS POR MEDIO DEL

SOFTWARE SOLID WORKS
SIMULACION MOLDE DE COMPACTACION.

Instituto Tecnoldgico de Tuxtla Gutiérrez

Chiapas
Disefiador: Miguel Angel Saraoz Nufiez

Nombre de estudio: Analisis estatico 1

Tipo de analisis: Analisis estatico A

Fecha: Martes, 3 de mayo de 2016

Descripcion.

Se le aplico una fuerza de 880 Newton, que es la fuerza que estara actuando
constantemente en las paredes del molde, con la finalidad de ver que tanto se

deforma el metal de nuestro disefio y si es optimo para lo que estar4 sometido.

En el cual esta fuerza es la suma del peso de 80 kg de una persona promedio mas
el peso del material del concreto que es 32.7 kg que estan actuando a la hora de
compresion de los bloques y se le resto el peso contrario de todo el mecanismo
de compresion que es de 22.7 kg, todo eso multiplicado por la gravedad, que son
los 880 Newton.

Propiedades de estudio.

Se aplico un analisis estatico, un mallado sélido, el material que se utilizo es un
acero ASTM A-36, referenciado con una sujecion fija en las cuatro paredes, tipo
de contacto como unién rigida y el tipo de carga que se utilizé a tension.

Se realizo este estudio por medio del solidworks con la finalidad de ver si el
material que se supone en el disefio es optimo a las cargas que estara sometido

los resultados se presentan a continuacion.




Informaciéon de modelo.

Nombre del modelo: molde de compactacion

Configuracion actual: Predeterminado

Solidos

Nombre de documento
y referencia

Tratado como

Propiedades volumétricas

Ruta al
documento/Fecha de
modificacion

Saliente-Extruir3

Masa:8.77316 kg

D:\Compactador de

Volumen:0.0011176 m”3 block\molde de
Solido compactacién.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m"3
May 27 12:59:48 2016
N Pes0:85.977 N
Saliente-Extruir5 Masa:8.77316 kg
D:\Compactador de
Volumen:0.0011176 m”3 block\molde de
Solido compactacién.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m"3
May 27 12:59:48 2016
g Pes0:85.977 N
Saliente-Extruir8[1] Masa:0.54322 kg
D:\Compactador de
Volumen:6.92e-005 m”3 block\molde de
Solido compactacion.SLDPRT

Densidad:7850 kg/m"3
Pes0:5.32356 N

May 27 12:59:48 2016




Saliente-Extruirl

Masa:4.94368 kg

D:\Compactador de

Densidad:7850 kg/m”"3

Pes0:2.20129 N

Volumen:0.000629768 m”3 block\molde de
Sélido ) compactacién.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m"3
May 27 12:59:48 2016
A Pes0:48.448 N
Saliente-Extruir4 Masa:4.94368 kg
D:\Compactador de
Volumen:0.000629768 m”3 block\molde de
Solido compactacién.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m”"3
May 27 12:59:48 2016
A Pes0:48.448 N
Saliente-Extruir6 Masa:0.224621 kg
D:\Compactador de
Volumen:2.86142e-005 m”3 block\molde de
Sélido compactacion.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m”"3
May 27 12:59:48 2016
. Pes0:2.20129 N
Saliente-Extruir8[2] Masa:0.54322 kg
D:\Compactador de
Volumen:6.92e-005 m”3 block\molde de
Solido compactacién.SLDPRT
Densidad:7850 kg/m”"3
May 27 12:59:48 2016
i Pes0:5.32356 N
Saliente-Extruir11 Masa:0.224621 kg
D:\Compactador de
Volumen:2.86142e-005 m”3 block\molde de
Solido compactacién.SLDPRT

May 27 12:59:48 2016




RESULTADOS DE ESTUDIO.
Nombre del modelo: Molde de compactacién

Nombre de estudio: Analisis estaticol

Tipo de malla: Malla solida

Numero total de nodos 92147
Numero total de elementos 54833
Cociente maximo de aspecto 4.0101

% de elementos cuyo cociente de aspecto es < 3 99.7

% de elementos cuyo cociente de aspecto es > 10 0

% de elementos distorsionados (Jacobiana) 0

Tiempo para completar la malla (hh;mm;ss): 00:00:16
Nombre de computadora: ULTRABOOK

MNombre del modelo:molde de compadtadén
MNombre de estudio.nalisis estatioo 1(-Pre determinado-)
Tipo de malla Malla sdlida




Unidades

Sistema de unidades: Métrico (MKS)
Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular Rad/seg
Presion/Tension N/m”"2
Contacto
Contacto Imagen del contacto Propiedades del contacto

Contacto global

Tipo: Uniodn rigida

Componentes: 1
componente(s)

Opciones: Mallado

compatible
A
Cargas y sujeciones
Nombre de
Cargar imagen Detalles de carga
carga
Entidades: 4 cara(s)
Tipo: Aplicar fuerza normal
Fuerza-1 Valor: 880N
A




Nombre de

Imagen de sujecidn

Detalles de sujecion

sujecion
Entidades: 8 cara(s)
Tipo: Geometria fija
Fijo-1
P8
Fuerzas resultantes
Componentes X Y z Resultante
Fuerza de reaccion(N) -0.00130072 -0.00112187 -0.00220423 0.00279448
Momento de
. 0 0 0 0
reaccion(N.m)
Nombre Tipo Min. Max.
Tensionesl VON: Tension de von 8.34011e-005 N/m~2 23078.4 N/m~2

Mises

Nodo: 45212

Nodo: 28872

Nombre del modelo:molde de compadaddn

Nombre de estudio:nlisis estatioo 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultad o: Andlisis estatico tensidn nodal Tensiones1

Escala de deformaddn: 2,64157e+ 007

won Mises (N/m#A2)

2.308e+ 004
21166+ 004
1.923e+ 004

- 1.731e+004

- 153%+004

molde de compactacién-Analisis estatico 1-Tensiones-Tensiones1

1.346e+ 004

1.154e+004

9.616e+ 003

7.693e+ 003

5.770e+ 003

3 346e+ 003

1.923e+ 003

§.340e-005

—P Limite eléstico: 2.500e+008




Nombre

Tipo

Max.

Desplazamientosl

URES: Desplazamientos
resultantes

0mm

Nodo: 1327

1.89255e-006 mm

Nodo: 91400

Nombre del modelo:molde de compactadén
or n0: MALE 5

Nombre de sestation 1(-

Tipo de Des iento estatico De

Escala de deformaddn: 2.64157e+ 007

URES (mm)
15936006
l 1.7356-006
. 15772006

- 14192006

- 12626006
11048006
9463007
75866007
6.308e-007

_ 4731e007
31546007
1577007
1.000e-030

molde de compactacion-Analisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos1

Nombre

Tipo

Min.

Max.

Factor de seguridadl

Automatico

9575.96

Nodo: 28921

2.99756e+012

Nodo: 45212

Nombre del modelo:molde de compadadén
Nombre de estudio:nalisis e statio 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Fadtorde seguridad Factor de seguridadt

Criterio: Automatico

Distribuddn de factor de seguridad: FDS min = 9.6e+003

2.99%8e+012
27486+ 012
245864012
- 22482012
1.958e+012
1.749e+012
1499+ 012
- 1.24%+012
- 9.992e+0M
- 7A%e+ 01
- 4.996e+011
24%8e+ 0N

9.576e+ 003

molde de compactacién-Andlisis estatico 1-Factor de seguridad-Factor de seguridad1




Nombre Tipo Min. Max.

Deformaciones ESTRN: Deformacion unitaria 3.6858e-011 8.35369e-008

unitariasl equivalente
Elemento: 53497 Elemento: 49622

Nombre del modelo:molde de compadadén

Nombre de estudi alisis estatioo 1(- i )
Tipo de resultado: Deformacidn unitaria estitica Deformaciones unitarias1
Escala de deformadén: 2.64157e+ 007

ESTRN
8.35de-008
7 .658e-008

6.962e-008

- 6.266e-008
- 5.570e-008
4575e-008
4.179-008
3A483e-008
2.787e-008
2091e-008
1.395e-008

6.995e-009

3.686e-011

A

molde de compactacion-Analisis estatico 1-Deformaciones unitarias-Deformaciones unitarias1




SIMULACION DE CHUMACERA.
Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez Chiapas

Disefiador: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Nombre de estudio: Analisis estético 1
Tipo de andlisis: Analisis Estatico

Fecha: Martes, 3 de mayo de 2016

Descripcion.

Se realiza un analisis en la chumacera ya que estara sometido constantemente a
cargas de compresion con la finalidad de ver que tanto se deforma el material de

acuerdo a sus propiedades fisicas del material.

Se le aplico una fuerza de 880 N, que es la que estara actuando directamente en
la chumacera, se realiza el analisis en el diametro donde ira el pasador, que es la
zona gue estara soportando dicha fuerza y la zona mas critica a fallar.

Propiedades de estudio.

Se realiza un analisis estatico, un mallado sélido, el material que se utiliz6 es
ASTM A-36, referenciado con una sujecion fija en el diametro del pasador, el tipo
de contacto que se referencio es como union rigida y el tipo de carga a tension.

Se realizo este estudio por medio del solidworks con la finalidad de ver si el
material que se supone en el disefio es Optimo a las cargas que estaran

sometidos, los resultados obtenidos se presentan a continuacion.




RESULTADOS DE ESTUDIO.

Nombre del modelo: Chumacera

Configuracion actual: Predeterminado

Solidos

Nombre de documento

e Tratado como

Propiedades volumétricas

Ruta al
documento/Fecha
de modificacion

Redondeo4

‘ Solido
&

Masa:0.246099 kg
Volumen:3.13502e-005 m”3
Densidad:7850 kg/m"3

Peso0:2.41177 N

D:\Compactador
de
block\Analisis\Ch
umasera.SLDPRT

May 02 15:51:08
2016

Unidades

Sistema de unidades:

Métrico (MKS)

Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular Rad/seg
Presion/Tension N/m”2




Propiedades de material.

Referencia de modelo

Propiedades

Componentes

Nombre:

Tipo de modelo:

Criterio de error
predeterminado:

Limite elastico:

Limite de
traccion:

Médulo elastico:

Coeficiente de
Poisson:

Densidad:

Médulo cortante:

ASTM A36 Acero

Isotropico elastico
lineal

Desconocido

2.5e+008 N/m~2

4e+008 N/m~2

2e+011 N/m~2

0.26

7850 kg/m~"3

7.93e+010 N/m~2

Sélido
1(Redondeo4)(Chumacera)

Datos de curva:N/A

Cargas y sujeciones.

reaccion(N)

Nombre de L, L,
L, Imagen de sujecion Detalles de sujecion
sujecion
Entidades: 1 cara(s)
Fijo-1 Tipo: Geometria
fija
i
Fuerzas resultantes
Componentes X Y z Resultante
Fuerza de
aer 4.14494e-005 | -0.000104092 | 7.37589e-005 0.00013414

Momento de
reaccion(N.m)




Carga

Nombre de carga Cargar imagen Detalles de carga

Fuerza-1

Entidades: 1 cara(s)

Tipo: Aplicar
fuerza
normal

Valor: 880N

Informacién de malla.

Tipo de malla

Malla sélida

Mallador utilizado:

Malla estandar

Transicion automatica: Desactivar
Incluir bucles automaticos de malla: Desactivar
Puntos jacobianos 4 Puntos
Tamaiio de elementos 0.216855 cm
Tolerancia 0.0108428 cm

Calidad de malla

Elementos cuadraticos de alto orden




Informacién de malla-detalles.

Numero total de nodos 77253
Numero total de elementos 53040
Cociente maximo de aspecto 3.6834

% de elementos cuyo cociente de aspecto es < 3 100

% de elementos cuyo cociente de aspecto es > 10 0

% de elementos distorsionados (Jacobiana) 0

Tiempo para completar la malla (hh;mm:;ss): 00:00:14
Nombre de computadora: ULTRABOOK

Nombre del modelo:Chumacera
Nombre de estudi alisis e static 1(-Py inado-)
Tipo de malla: Malla sélida




Nombre Tipo Min. Max.
Tensionesl VON: Tensién de von Mises | 1116.34 N/mA2 3.53052e+006 N/mA2
Nodo: 67808 Nodo: 56028

Nombre del modelo: Chumacera

Nombre de estation 1(-Pre -1
Tipo de resultado: Andlisis estatico tensién nodal Tensiones1

von Mises (Nm~2)
3531e+006
. 3.236e+006
_ 2.342e+006
- 2.643e+006
- 235484006
_ 2060+ 006
1.7 666+ 006
14726+ 006
| 1.178e+006
_ 85335e+005
5594+ 005
2,952+ 005
1.116e+003

— Limite el3 stico: 2.500e+006

Chumacera-Anaélisis estatico 1-Tensiones-Tensiones1

Nombre

Tipo Min. Max.

Desplazamientos1

URES: Desplazamientos 0mm 8.64356e-005 mm

resultantes
Nodo: 407 Nodo: 56021

MNombre del modelo:Chumacera

Nombre de estudio:nalisis e statico 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultad o: Desplazamiento estdtico Desplazamientos1

Escala de deformaddn: 811248

URES (mm)
8.644e-005
7.923e-005

. 7.203e-005
- 6483e-005
- 5.762e-005
. 5.042e-005
4.322e-005
3.601e-005
23816005
~ 2.161e-005
1441e-005
7.203e-006

1.000e-030

Chumacera-Analisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos1




Nombre

Tipo

Min.

Max.

Deformaciones unitariasl

ESTRN: Deformacion
unitaria equivalente

1.29379e-009

Elemento: 35573

1.36913e-005

Elemento: 152

MNombre del modelo: Chumacera

Mombre de estudioAn alisis e statioo 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultad o: Deformacion unitaria estatica Deformaciones unitarias1

Escala de defomaddn: 811248

A

ESTRN
1.369e-005
l 1.2556-005
L 11416005

- 1027e-005

- 91286006

. 7.987e-006
65462006
5.705¢-006

| 45656006

_ 34242006
2.283e.006

1.142e-006

1.2%4e-009

Chumacera-Analisis estatico 1-Deformaciones unitarias-Deformaciones unitarias1

Nombre

Tipo

Max.

Factor de seguridadl

Automatico

70.811

Nodo: 56028

223946

Nodo: 67808

Nombre del modelo:Chumacera

Nombre de estudiosn alisis e statico 1(-Fre determinado-)
Tipo de resultado: Factorde seguridad Factor de seguridadi

Criterio: Automatico

Distribudén de factor de seguridad: FDS min = 71

2239+ 005
20536+ 005
18668+ 005

_ 1.680e+005

_ 1493e+005
1.307e+005
1.120e+ 005

. 9335e+00%

. 7A70e+00%

- 5.604e+00%

- 3.738e+ 004

l 1573e+ 004
7081e+001

Chumacera-Analisis estatico 1-Factor de seguridad-Factor de seguridad1




Nombre

Tipo

Desplazamientos1

Deformada

Mombre del modelo:Chumacera

Nombre de estudio:Analisis e statioo 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Deformada De splazamientos1{l}
Escala de deformaddn: 811248

Chumacera-Andlisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos1

Nombre

Tipo

Max.

Desplazamientos2

URES: Desplazamientos
resultantes

0Omm

Nodo: 407

8.64356e-005 mm

Nodo: 56021

MNombre del modelo:Chumacera

Nombre de estudio:Anélisis estatico 1(-Predeterminado-)

Tipo de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientos2
Escala de deformaddn:811248

URES (mm)
8.6442-005
l 7.9232-005
L 7.203e-005

. 6A483e-005

- 5.762e-005

. 5042005
4322005
3.601e-005
25816005

. 2161e-005
14412005

7.203e-006

1.000e-030

Chumacera-Analisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos2




SIMULACION DE LA PALANCA.
Instituto Tecnolégico de Tuxtla
Gutiérrez Chiapas

Disefiador: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Nombre de estudio: Analisis estético 1

Tipo de andlisis: Anéalisis Estatico

Fecha: Martes, 3 de mayo de 2016 ik

Descripcion.

Se realiza un analisis en la palanca ya que estar4 sometido constantemente a
cargas a flexién para ver que tanto se deformara el material de acuerdo a sus
propiedades fisicas del material. Se le aplico una fuerza de 785 Newton, que es la
gue estara actuando directamente en la palanca, se realizé una sujecion fija en

uno de los costados mientras que en el otro costado se le aplico la fuerza.

Propiedades de estudio.

Se realiza un analisis estatico, un mallado sélido, el material que se utilizé6 es
ASTM A-36, referenciado con una sujecion fija en uno de los costados, el tipo de

contacto que se referencio es como union rigida y el tipo de carga a tension.

Se realizo este estudio por medio del solidworks con la finalidad de ver si el
material que se supone en el disefio es optimo a las cargas que estara sometido

los resultados obtenidos se presentan a continuacion.




RESULTADOS DE ESTUDIO.

Nombre del modelo: Palanca

Configuracion actual: Predeterminado

Sdlidos

Nombre de documento
y referencia

Tratado como

Propiedades volumétricas

Ruta al
documento/Fecha de
modificacion

Cortar-Extruir2

Solido

Masa:2.68492 kg

Volumen:0.000342028
m”"3

Densidad:7850 kg/m"3
Pes0:26.3122 N

D:\Compactador de

block\Analisis\Palanca.

SLDPRT

May 02 15:56:12 2016

Unidades.

Sistema de unidades: Métrico (MKS)
Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular Rad/seg
Presién/Tension N/m~2




Propiedades de material.

Referencia de modelo

Propiedades

Componentes

Nombre:

Tipo de modelo:

Criterio de error
predeterminado:

Limite elastico:
Limite de traccion:
Mddulo elastico:

Coeficiente de
Poisson:

Densidad:

Médulo cortante:

ASTM A36 Acero

Isotropico elastico
lineal

Desconocido

2.5e+008 N/m~2
4e+008 N/m~2
2e+011 N/m~2

0.26

7850 kg/m~"3

7.93e+010 N/mA2

Solido 1(Cortar-Extruir2)

(Palanca)

Datos de curva:N/A

Cargas y sujeciones.

Nombre de L, C
L, Imagen de sujecion Detalles de sujecion
sujecion
Entidades: 1 cara(s)
. Tipo: Geometria fija
Fijo-1 P 1ath
A

Fuerzas resultantes

Componentes

X

Y

Resultante

Fuerza de reaccion(N)

-3.69549e-006

-1.06543e-005

8.57264e-005

8.64649e-005

Momento de
reaccion(N.m)




Carga

Nombre de carga Cargar imagen Detalles de carga
Entidades: 1 cara(s)
Tipo: Aplicar fuerza
Fuerza-1 normal
A Valor: 785N
Informacion de malla.
Tipo de malla Malla sélida

Mallador utilizado:

Malla estandar

Transicion automatica: Desactivar
Incluir bucles automaticos de malla: Desactivar
Puntos jacobianos 4 Puntos
Tamaiio de elementos 0.454691 cm
Tolerancia 0.0227345 cm

Calidad de malla

Elementos cuadraticos de alto orden




Informacién de malla-solida.

Numero total de nodos 37813
Numero total de elementos 23096
Cociente maximo de aspecto 3.516

% de elementos cuyo cociente de aspecto es < 3 99.9

% de elementos cuyo cociente de aspecto es > 10 0

% de elementos distorsionados (Jacobiana) 0
Tiempo para completar la malla (hh;mm:;ss): 00:00:08
Nombre de computadora: ULTRABOOK

Nombre del modelo:Palanca
Nombre de estudio:Analisis estaticn 1-Pre determinado-)
Tipo de malla Malla sdlida




Nombre Tipo Min.

Max.

Tensionesl VON: Tensién de von Mises 12955 N/m”2

Nodo: 33987

49539.8 N/m~2

Nodo: 20075

Nombre del modelo:Palanca

Nombre de estudio:&nalisis estatioo 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Andlisis estatico tensidn nodal Tensiones1
Escala de deformadén: 1.778 65e+ 006

Palanca-Analisis estatico 1-Tensiones-Tensiones1

won Mises (N/m”2)

4.954e+ 004
4.64%+ 004
43442+ 004
- 403%+004
- 3.734e+004
3A430e+ 004
3.125e+ 004
2320e+004
2.515e+004
2.210e+ 004
1.905e+ 004
1.600e+ 004
1.295e+004

— Limite eldstico: 2.500e+008

Nombre Tipo Min.

Max.

Desplazamientosl URES: Desplazamientos 0mm

resultantes
Nodo: 1

2.25931e-005 mm

Nodo: 2499

MNombre del modelo:Palanca

Nombre de estudio:&nélisis estatioo 1(-Fredeterminado-)
Tipo de resultado: Deformada De splazamientos1

Escala de deformadén: 1.773 65e+ 006

Palanca-Analisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos1




Nombre

Tipo

Min.

Max.

Deformaciones unitariasl

ESTRN: Deformacion unitaria

equivalente

5.79112e-008

Elemento: 6326

1.77359e-007

Elemento: 14175

Nombre del modelo:Palanca

i )

Nombre de 3 estatioo 1(-

Tipo de resultado: Deformacidn unitaria estitica Deformaciones unitarias1

Escala de deformaddn: 1,778 65e+ 006

ESTRN

1.774e-007
1.674e-007
1.575e-007
- 1475e-007
- 1375e-007
1.276e-007
1.176e-007
1077e-007
9.773e-008
B8.777e-008
7.782e-008
6.787e-008

5.791e-008

Palanca-Anélisis estatico 1-Deformaciones unitarias-Deformaciones unitarias1

Nombre Tipo Min. Max.
Factor de seguridadl Automatico 5046.45 19297.6
Nodo: 20075 Nodo: 33987

Nombre del modelo:Palanca
Nombre de i 3lisis e station 1(-|

)

Tipo de resultado: Factorde seguridad Factor de seguridadi

Criterio: Automético

Disttibudén de factor de seguridad: FDS min = 5e+003

FDS.
1.930e+ 004
15811e+ 004
1.692e+ 004
1573e+ 004
1A455e+ 004
1.336e+ 004
1.217e+ 004
- 10%5e+ 004
- 9.797e+ 003

- 8.609e+ 003

. TA22e+003
l 6.234e+ 003
5 046e+ Q03

Palanca-Analisis estatico 1-Factor de seguridad-Factor de seguridad1




SIMULACION DEL PASADOR 2
Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez Chiapas

Disefiador: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Nombre de estudio: Analisis estético 1
Tipo de andlisis: Analisis Estatico

Fecha: Martes, 3 de mayo de 2016

Descripcion.

Se realiza un andlisis en el pasador ya que estara sometido constantemente a
cargas de compresion con la finalidad de ver que tanto se deforma el material de

acuerdo a sus propiedades fisicas del material.

Se le aplico una fuerza de 880 N, que es la que estara actuando directamente en
el pasador y la chumacera, se realiza el andlisis en el diametro de contacto, que
es la zona que estara soportando dicha fuerza y la zona mas critica a fallar.

Propiedades de estudio.

Se realiza un analisis estatico, un mallado sélido, el material que se utilizé es
ASTM A-36, referenciado con una sujecion fija en el diametro del pasador, el tipo
de contacto que se referencio es como union rigida y el tipo de carga a tension.

Se realizo este estudio por medio del solidworks con la finalidad de ver si el
material que se supone en el disefio es Optimo a las cargas que estaran

sometidos, los resultados obtenidos se presentan a continuacion.




INFORMACION DE MODELO.

Nombre del modelo: Pasador2

Configuracion actual: Predeterminado

Solidos

Nombre de documento
y referencia

Tratado como

Propiedades volumétricas

Ruta al
documento/Fecha de
modificacion

Saliente-Extruir2

Solido

Masa:0.643922 kg

Volumen:8.20282e-005
m”3

Densidad:7850 kg/m*"3

Pes0:6.31043 N

D:\Compactador de
block\Analisis\Pasado
r2.SLDPRT

May 02 16:03:30 2016

A
Unidades
Sistema de unidades: Métrico (MKS)
Longitud/Desplazamiento mm
Temperatura Kelvin
Velocidad angular Rad/seg
Presién/Tension N/mA2




Propiedades de material.

Referencia de modelo

Propiedades

Componentes

Nombre:
Tipo de modelo:

Criterio de error
predeterminado:

Limite elastico:

Limite de traccién:
Mddulo elastico:
Coeficiente de Poisson:
Densidad:

Modulo cortante:

ASTM A36 Acero
Isotropico elastico lineal

Desconocido

2.5e+008 N/m~2
4e+008 N/m~2
2e+011 N/m~2
0.26

7850 kg/mA3

7.93e+010 N/mA2

Solido 1(Saliente-
Extruir2)(Pasador2)

Datos de curva:N/A

Cargas y sujeciones.

Nombre de ., L
., Imagen de sujecion Detalles de sujecion
sujecion
Entidades: 2 cara(s)
.. Tipo: Geometria fija
Fijo-1 P !
P8
Fuerzas resultantes
Componentes X Y z Resultante

Fuerza de reaccion(N)

2.78354e-005

8.74698e-005

7.05719e-005

0.000115785

Momento de
reaccion(N.m)




Carga

Nombre de .
Cargar imagen Detalles de carga
carga

Entidades: 1 cara(s)
Tipo: Aplicar fuerza
Fuerza-1 P plicaruerz

normal
S Valor: 785N

Informacion de malla.

Tipo de malla

Malla sélida

Mallador utilizado:

Malla estandar

Transicion automatica: Desactivar
Incluir bucles automaticos de malla: Desactivar
Puntos jacobianos 4 Puntos
Tamaiio de elementos 0.260781 cm
Tolerancia 0.013039 cm

Calidad de malla

Elementos cuadraticos de alto orden




Informacién de mallado-detalles.

Numero total de nodos 40256
Numero total de elementos 26981
Cociente maximo de aspecto 3.4468

% de elementos cuyo cociente de aspecto es < 3 100

% de elementos cuyo cociente de aspecto es > 10 0

% de elementos distorsionados (Jacobiana) 0
Tiempo para completar la malla (hh;mm;ss): 00:00:09
Nombre de computadora: ULTRABOOK

Nombre del modelo:Pasador2
Nombre de estudioidn alisis e statico 1(-Predeterminado-)
Tipo de malla: Malla solida




Nombre

Tipo

Min.

Max.

Tensionesl

VON: Tension de von Mises

24.4423 N/m*2

Nodo: 26322

175633 N/m~2

Nodo: 39806

Nombre del modelo:Pasador2

Nombre de estudio:Analisis e statico 1(-Pre determinado-)
Tipo de resultado: Anlisis estatico tensién nodal Tensiones1

Escala de deformaddn: 4.753 5%+ 006

Pasador2-Analisis estatico 1-Tensiones-Tensiones1

von Mises (N~ 2)
1.756e+ 005
1.610e+ 005
14642+ 005

- 1317e+005
- 1171e+005
10256+ 005
8.783e+ 004
7.31%+004
58560+ 004
4.393e+ 004
2.92%e+004
1466e+ 004
2A444e+001

— Limite eldstico: 2.500e+006

Nombre

Tipo

Max.

Desplazamientosl

URES: Desplazamientos
resultantes

0Omm

Nodo: 1

5.2397e-006 mm

Nodo: 111

Mombre del modelo:Pasador2

Mombre de estudio:An alisis estatioo 1(-

Tipo de resultad o: Deformada De splazamiento s1

Escala de deformaddn:4.753 5%+ 006

Pasador2-Analisis estatico 1-Desplazamientos-Desplazamientos1




Nombre

Tipo

Min.

Max.

Deformaciones unitariasl

ESTRN: Deformacion unitaria

equivalente

1.2946e-010

Elemento: 5045

8.03049e-007

Elemento: 5441

Nombre del modelo:Pasador2

Nombre de estudio:Anélisisegtétiuo 1(-Pre determinado-)

Tipo de resultado: Deformacidn unitaria estatia Deformaciones unitarias1

Escala de deformaddn: 4,753 59+ Q06

ESTRN
8.030e-007
l 7.361e-007
- 6.692e-007
- 6023e-007
- 5.354e-007
- 4.685e-007
4.016e-007
3.347e-007
2.675e-007
. 2.009e-007
1.339e-007
6.704e-008

1.295e-010

Pasador2-Anélisis estatico 1-Deformaciones unitarias-Deformaciones unitarias1

Nombre

Tipo

Min.

Max.

Factor de seguridadl

Automatico

1423.42

Nodo: 39806

1.02282e+007

Nodo: 26322

MNombre del modelo:Pasador2

Nombre de estudio:&n alisis e stitico 1(-Predeterminado-)
Tipo de resultado: Factorde seguridad Factor de seguridad1

Criterio: Automatico

Distibudén de factor de seguridad: FDS min = 1.4e+003

1023+ 007
93766+ 006
85242+ 006
. 767164006
_ 6319e+006
5.967e+ 006
5.115e+006
. 4.263e+006
- 3410e+006
. 2558e+006

1.706e+ 006

I 8.537e+005
1423e+003

Pasador2-Analisis estatico 1-Factor de seguridad-Factor de seguridad1




CONCLUSION

Una vez finalizado el trabajo, podemos realizar un hincapié con respecto a la que
la tecnologia va avanzando y tomando esta como una premisa, también
considerar apoyar a los sectores encargados en la elaboracion de ladrillos,
adobes y blogues de concreto, ya que muchas veces la tecnologia se enfoca mas
a los sectores de comunicacion, transporte sistema de control, maquinaria a nivel
industrial, es por ello que este trabajo fue considerado para personas que tienen
un negocio de menor gama, especial para pequefas y medianas empresas, por
medio del cual a través de esta nueva forma de elaborar los bloques de concreto,
ellos tendran una forma mas eficiente y eficaz de sus productos, considerando
como, menos trabajo fisico, mayor nimeros de bloques en un dia de trabajo,

ahorro de tiempo, etc.

Es por ello que a este proyecto se disefia de una manera precisa, cada calculo del
material fue meticulosamente analizado por medio del software solidworks, asi
también se presentan calculos matematicos, para corroborar y poder determinar la
calidad, efectividad y eficiencia de la maquina y asi obtener un producto a corde
con las normas de calidad, el cual sin duda alguna serd de mucho apoyo esta

investigacion para las empresas que se dediquen en el ambito de la construccion.
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ANEXOS
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en cm excepto

GUTIER“G‘L\ las especificadas.

4 3

4 3 2 1
1.50
F o
mE— - o1l
o —}
)
e
E
‘q_
00}
&
1 W
D
VISTA
ESCALA
1:2
C 0
m ]
0 @]
X
()
B
Material: Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36

Tiwe: - Disefio de una mdaquina manual
productora de blogues de concreto
para construccion.

Residente: Miguel Angel Saraoz Nuriez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez
N.= DE DIBUIO
MBC-E-4-3
Ad il B
ESCALA:1:10 HOJA 1 DE 1




0.48 2

3.81

Material:
Acero A-36

o oL Qe, Peso:

<& 1.128 K
(o) 9
& \o

LX)

9
O'Z. Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

eu'nen“é'

4 3

43.50 ‘

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwo: - Diseno de una magquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamarno:

A4
ESCALA:1:20

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez
Hernan Valencia Sanchez

MBC-E-5-3

HOJA 1DE 1

2 1

N.° DE DIBUJO




3 2 1
()
0
o™
<
>
93
— 0 0]
Q .
48] (@]
1
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 n — - n
Twe: - Diseno de una magquina manual
Pesa: productora de bloques de concreto
1128 Kg para construccion.

Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

3

Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez
N.° DE DIBUJO
MBC-E-6-3
A4 — — —
ESCALA:1:10 HOJA 1 DE 1




0.48
| |
80
| - 3.81
W -
, \-;’51
1T o
i
Material: Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 . - F; n
Tiwo: - Disefo de una magquina manual
QalLlo, Peso: productora de blogues de concreto
(vo \’o 1.961 Kg para consfruccion.
~ s
Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez

/]
j: Nota: Medidas Asesor: Hernén Valencia Sanchez
& . N.* DE DIBUJO

1)% GUTIER?"J" IaesneZgIei)ic;:;:jgs. Temane: Ad M B C_ E_ 7_3

ESCALA:1:10 HOJA1DE1




80

ESCA LA]/
J;;

0.48

Material:
Acero A-36

o o LDG.’ Peso:

o 1.961 Kg
\0

P3|

o
o

2
O'P Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

GUTIERRéV

4 3

Twe: - Disefio de una mdaquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

Ad

ESCALA:1:10

.__‘_____‘_ &

3.81

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.
Miguel Angel Saraoz Nufiez
Hernan Valencia Sanchez

MBC-E-8-3

HOJA 1 DE 1

2

N.° DE DIBUJO




0.48

950

3.81

] i
()]
1
8]
Lo
o
o~
| !
Material: Instituto Tecnolagico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 . - - .
‘ Tiwo: - DiseNo de una mdaquina manual
QaCLlos Peso: productora de bloques de concretfo
\3\ 1.921Kg para construccion.
o
Residente: Miguel Angel Saraoz Nifiez

1]
05 Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez

N.° DE DIBUJO

k GUTIER“"‘V \aesneir;eiji(g::ctic;s. Tamato: Ad M B C - E_ 9 _ 3

ESCALA:1:10 HOJA1DE1




F
20
0 © ‘
E o =
(]
I— i@/ ‘ 53.50
D /
C
B
Material: Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 N ~ . .
Tiwe: - Disefo de una maguina manual
woLlos Paso: productora de blogues de concreto
@C' \3\ 175 Kg para construccion.
Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez

Nota: Medidas
en cm excepto Tamario: NoDE DIEUJOM B E ]
las especificadas. Ad -— — _

ESCALA:1:10 HOJA 1 DE 1

4 3 5 ]




‘-\0 LOG Peso:
0.276 Kg

a
6? Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

4 3

productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

A4

ESCALA:1:5

<
E
0.48 _| | _
D
C
B
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 N ~ 7 B
Tiwo: - Diseno de una mdaquina manual

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez
Hernan Valencia Sanchez

N,zasmamoMBC_E—.l ] ‘3

HOJA 1 DE1

2




F
0.48
i
o
LN
i o
) 22.54 i
D

B
Material: Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutierrez
Acero A-36 . ~ < .
Tiwe: - Disefo de una mdaqguina manual
QwCLos Peso: productora de blogques de concretfo
@0 5\’0 0.294 Kg para construccion.
~ s :
Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
-4 m m’
A %‘ 6? Nota: Medidas Asesor: S Hernan Valencia Sanchez
. en cm excepto Tamafio: " A
GUTIERﬁf:” las especificadas. amane Ad M B C - E_ ] 2_3
ESCALA1:5 HOJA 1 DE 1

4 3 2 1




Material:
Acero A-36

oLo Peso:
4,<'1‘A c:o 2.54%5 Kg
\ o

-
0'? Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

Sur Eﬂﬁé’

4 3

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwo: - Diseno de una magquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamafio:

A4

ESCALA:1:20

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez
N2 DE DIBUJO,

MBC-E-13-3

HOJA 1 DE 1

2 1




N~
N/ oo
|
Lo
QN |
© -
¢ ]
4 R 1.27
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 oy = 7 z
’ Tie: - DiseRo de una mdaquina manual
QaCLlos Peso: productora de bloques de concreto
4,0 o 0.957 Kg para construccion.
~ \O .
m y Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
\ [}
0$ Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez

eUTl[—;Rg‘J" Iaesnezr:ei)i(;::ctizs. Tamaro: A4 o D]BUT\A B C - C— ] 4_3

ESCALA:1:5 HOJA1DE1

4 3 2 |




4 3 2 |
F
] 0.03 Nl
R 0.031.
L
o™~
E
| L] L]
3 1.27
D | 27 .81
P |
C |
e
N2 DE | TAMANO DE | sivsolo| = op 0 |MATERIAL DE| - ANTIDAD
ELEMENTOS | SOLDADURA SOLDADURA SOLDADURA
B 3 0.03 AN 8.54 E-7018 2
Material: Instituto Tecnolbgico de Tuxtla Gutiérrez
Aoero A0 Tiwe: - DiseAo de una mdaquina manual
woLlos Peso: productora de blogues de concreto
“’j/ \\'0 2.365Kg para construccion.
@ m o Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
4 ‘ ]
A ‘C’& 05 Nota: Medidas Asesor: N Hernan Valencia Sanchez
oo | onmme, | T MBC-C-15-3

3

ESCALA:

1:20 HOJA 1 DE 1

2




4 3
F

I~

N
E
D
C
B

Material:
Acero A-36
o LQ Peso:
‘_,O‘-‘ G,o 32057 Kg
A \0
A @)y

A o'r Nota: Medidas

en cm excepto
las especificadas.

1,'.
eunsnﬂ"

4 3

Tiwo: - DiseNo de una maguina manual
productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamafio:

A4

ESCALA:1:2

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez

““MBC-C-16-3

HOJA1DEA1

2




4 3 2 1
F
N
ks
E 15 4
1.50
V]
il
D
1.27 36
C
< LONGITUD
N.° DE TAMANO DE | o« TIPO DE
SIMBOLO DE CANTIDAD
ELEMENTO | SOLDADURA SOLDADURA SOLDADURA
1 0.003 N 32.54 E-7018 4
B 2 0.003 N 18 E-7018 2
Material: Instituto Tecnolbgico de Tuxtla Gutiérrez
fesro A58 Tiwo: - Diseno de una maguina manual
woLO. Peso: productora de blogues de concreto
4,0 \<0 15.641 Kg para construccion.
” m 0 Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
4 0
A % (}i‘- Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
. en cm excepto amario: NSbEDIBU
QUTIERRé” las especif\c:das. T A4 M B C_C - .| 7_3
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE1
4 3 2 1




1.73

22

N.° DE TAMANO DE | ¢ MATERIAL DE
ELEMENTO | SOLDADURA [ SMBOLO | 551 papuRa | CANTIDAD
1 0.003 N E-7018 4
2 0.003 AN E-7018 1
3 0.003 N E-7018 2
4 0.003 N E-7018 1
5 0.003 N E-7018 2
Matsril: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 . - 7 -
Tiwe: - Disefo de unda maguina manual
wQ0%, Peso: productora de bloques de concreto
4/0 o | 28969k para construccion.
~ ]
Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
0 ), -
2‘ Oi: Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
Curae® | moopeienies. | ™ 4 MBC-C-18-3
ESCALA:1:10 HOJA 1 DE1
4 3 2 ]




M~
N
.40 ]
~N
O O |8
10 10
N.° DE TAMANO DE | o MATERIAL DE
ELEMENTO |SOLDADURA | SIMBOLO | 55 papura | CANTIDAD
1 0.00608 S E-7018 2
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 A - - A
Tiwe: - DiseAo de una maquina manual
wllo, Peso: productora de blogues de concreto
<& o 16.631 Kg para construccion.
If’ \0
i m m_ Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
c .2.: Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
1)% 1"0 en cm excepto Tamafio: N DE D‘EUJM
GUTlER“" las especificadas. Ad BC_C_ ] 9_3
ESCALA:1:10 HOJA 1 DE 1
4 3 2 ]




F - 1670 0.0193)

I &
(o
E (3]
{
20
D
22
o~ M
™N
C [—
|
1570 |
NSDE |TAMANO DE |« MATERIAL DE
ELEMENTO |SOLDADURA |SMBOLO | s b aDURA | CANTIDAD
1 0.0193 N E-7018 ]
B
Material:

Institute Tecnoldgico da Tuxtla Gutiérraz

Acaro A-36 . = F .

miwe:  Diseno de una magquina manual
Pesa: productora de blogues de concreto
8294 Kg para construccion.

Besidanta: Migusal Angal Saranz Ninaz

Aseasor: Hernan ‘alencia Sanchez

Mota: Medidas TR
an cm excepta Tamana: e EJ-M B t t 20 3
las aspacificadas. Ad - B -

ESCALAE HOJA 1 DE 1

4 3 2 1




20

14.66

£2.60

Material:
Acero A-36

QQ Peso:
,(\ 0.643 Kg
\0

3
O'Z. Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

oL
o\-\

Sur Eﬂﬂd’

4 3

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwo: - DiseNo de una mdagquina manual
productora de blogues de concreto

Residents:

Asesor:

Tamafio:

A4

ESCALA:1:2

para consfruccion.

Miguel Angel Saraoz Nufez

Hernan Valencia Sanchez

“"MBC-C-21-3

HOJA 1 DE1

2 |




A

4 3 2 ]
i O
L o
- B
o
o
N vt
. _
Ol
Lo
o
ol
! S
1.50 |
T ]
1 . 1.50
—-‘ -
025 D1
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36

o oL QG, Peso:

< 3Kg
’_4/ \(‘0
P3| ,

A\ J
-

o'z' Nota: Medidas

en cm excepto

GUT,ERﬂe‘V las especificadas.

4 3

Tiub: - DiseNo de una mdaquina manual
productora de bloques de concreto
para construccion.

Residente: Miguel Angel Saraoz Nufez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez
N.® DE DIBUL:
MBC-C-22-3
A4 --4LL-
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE 1




A

90

5388 _

HIIEEN
462 |2

10

Material:
Acero A-36

= oL OG, Peso:

< 0.357 K
(o) g
o \o

A\ e
-~

o'z. Nota: Medidas

en cm excepto

QU'H Enafj" las especificadas.

4 3

Tiwe: - Diseno de una mdaquina manual
productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

Ad

ESCALA:1:2

2
I E
9 ]
™
o)
«Q
—
1 L1

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufez

Hernan Valencia Sanchez

MBC-C-23-3

HOJA 1 DE1

2




O
™

Sum Eﬂ“e‘p

4

3.8

40

Material:
Acero A-36

Peso:
2.684 Kg

Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

3

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

Tive: - DiseNo de una magquina manual
productora de blogues de concreto
para construccion.

Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez
N.® DE DIBUJ
MBC-C-24-3
A4 - -4£4-
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE 1




24

D1

Material:
Acero A-36

‘.\o L QQ Peso:
& 7
< 0.154 Kg

-]
O'r Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

Sy ERQ‘}

4 3

Tiwo:  DiseNo de una maquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamanio:

A4

ESCALA:1:2

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez

MBC-C-25-3

HOJA 1 DE1

2




F 10 o
| QL0031 'g

O
I
1.91

gl @_=— @ @
10
™y | |
O
D
v
C
N.°DE |TAMANO DE | TIPO DE
ELEMENTO |SOLDADURA | SIMBOLO | s paDURA | SANTIDAD
1 0.003 N E-7018 2
2 0.003 N E-7018 2
B 3 0.003 N E-6013 ]
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 = = 7 =
Tiwe: - Diseno de una maqguina manual
QAlLlos Peso: productora de blogues de concreto
/f’ \{o 2:317Kg para construccion.
4 e m ow' Residente: Miguel Angel Saraoz Nufez
A G 05 Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
GUT'Eap.61" Iaesne(;rge?:)i(tfl::::;s. Tamafo: A4 . MBC—C—26—3
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE 1

4 3 2 ]




ol 2
NSy 7
0 C) '@' /7( —
|l s
\p)

< 1.50

]____%) ér2__

5.18 _LO%’J 1.50 | _

Material:
Acero A-36

‘-\ oL Qe Peso:
\O 0.067 Kg

0

-
O"r Nota: Medidas
en cm excepto

GU‘HERQG:L las especificadas.

L

4 3

Instituto Tecnoloégico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwe:  DiseNo de una mdaquina manual
productora de bloques de concreto
para construccion.

Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Asesor: Hernan Valencia Sénchez
MN.° DE DIBUJ
MBC-C-27-3
Ad -C-4/-
ESCALA:1:5 HOJA1DE 1




25

Material:
Acero A-36

o‘-\ oL QG Peso:

’(\ 0.154 Kg
\0

3

Fid

-

a9
0'? Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

GUT!ER""}

4 3

Tivo: - DiseNo de una mdaquina manual
productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamafio:

Ad

ESCALA:1:2

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

para consfruccion.

Miguel Angel Saraoz Nifiez

Hernan Valencia Sanchez

~ MBC-C-28-3

HOJA 1 DE1

2




F
+
N i
E !
|11]0.50
D
-
B
Material:
Acero A-36
Peso:
0.15Kg

9
Ot Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

GUTIER"’é,

4 3

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwo: - DiseNo de una magquina manual
productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

A4
ESCALA:1:1

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez

““MBC-C-29-3

HOJA 1 DE 1

2 1




Tiwo:  Diseno de una maquina manual
productora de bloques de concreto

A4

F

(]

Q
E ™~

<
D
C
B

Material:
Acero A-36
o LQ Peso:
‘VO‘.\ G’o 1.074 Kg
~ \0
m Residente:
< g
A o"z. Nota: Medidas Asesor:
1 en cm excepto Tamafio:
QU‘TIER“" las especificadas.
ESCALA:1:5
4 3

%I\)
~

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez

~ MBC-C-30-3

HOJA1DE1

2




Te

4 3 2 1
: i
(>
o
c?O@
Yo
! | 1
Material3 Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 5 r= - -
Tiwo: - DiseNo de una maquina manual
QalLoy Peso: productora de blogues de concreto
<& “ 10.09 Kg para construccion.

Wo

L)

eU‘nER“d,

4

[}
~
O't Nota: Medidas

en cm excepto
las especificadas.

3

Residente: Miguel Angel Saraoz Nufez
Asesor: Hernan Valencia Sanchez
N.° DE DIBUJ!
MBC-A-31-2
A4 -A-O |-
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE 1




20

30.41

Material:
Acero A-36

o\-\ oL QQ Peso:

,(* 4.530 Kg
\0

3

-
o'r Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

Gyry ER“"‘&

4 3

0.95

Tiuo: - Disefo de una maquina manual
productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

Ad

ESCALA:1:5

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufez

Hernén Valencia Sénchez

~ MBC-A-32-2

HOJA1DE1

2




4 3
F
E
20
D
C
B
Material:
Acero A-36
Peso:
3.987 Kg

.
1]
-~
o'r Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

eUTlE.ﬂ"‘é',

4 3

20

Tiwo: - DiseNo de una maguina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamanfo:

Ad

ESCALA:1:5

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

para consfruccion.

Miguel Angel Saraoz NUfiez

Hernan Valencia Sanchez

“"MBC-A-33-2

HOJA1DE1

2




40

Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36 . ~ v .
Tiwo: - DiseNo de una mdaguina manudal
Qallos Peso: productora de blogues de concreto
,f' ;\’Q 7.975Kg para construccion.
~ o
m Residente: Miguel Angel Saraoz Nifiez
0
ésg O.i: Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
. en cm excepto T fo: MDE D‘BUJM
GUTIER‘«:” las especificadas. amane Ad B C‘A‘S 4_2
ESCALA:1:5 HOJA 1 DE 1

4 3 2 1




40

Material:
Acero A-36

oL o P 4
O‘A elo 35701 2Kg
4\0

S
O't Nota: Medidas
en cm excepto
las especificadas.

Sury ER"‘G‘V

4 3

Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwe: - Disefo de una maquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

A4
ESCALA:1:5

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufez

Hernan Valencia Sanchez

““MBC-A-35-2

HOJA1DE 1

2 1




20

F |
T
E 0
=T
b L
C
B
Matarial:
Acero A-36

o LG Paso:
Y D
\ﬂ

L]
o'r MNota: Medidas
an em axcepto

&urlzﬂﬂi"p las espacificadas.

4 3

1

Institute Teenoléglco de Tuxtla Gutiérrez

o Diseno de una maquina manual
productora de blogues de concreto
para construccion.

Residanta: Miguel Angel Saracz Nifez
Asasar Harnan Valencia Sanchez
N CE DRLIG
Tamafio: MBC A\ 36 ]
Ad = = =
ESCALA1S HOJA 1 DE 1




=

20

B
Material:
Acero A-36
o LQ Peso:
4/0‘4 G/o 0.398 Kg
~ \0
@)y

A o'z' Nota: Medidas

en cm excepto
las especificadas.

Syr ' Egﬂé’"

4 3

Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez

Tiwe: - Disefio de una maquina manual
productora de bloques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamario:

A4

ESCALA:1:5

para consfruccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez

““MBC-A-37-2

HOJA 1 DE1

2 1




4 3 2 1
= 20 ‘ 40 ‘
| |
S <
1.27
E
~0
~
M~
o)
D
C
N.° DE | NOMBRE DE| s aNtiDAD | . PO DE | TAMARO DE | CANJIDAD
ELEMENTO PIEZA SOLDADURA |SOLDADURA SOLDADURA
] MBC-A-34-2 2 E-7018 0.003 [ 2
2 MBC-A-33-2 2 E-7018 0.003 [ 2
B
Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez
foera A58 o Disefio de una mdaquina manual
Peso: productora de bloques de concreto
23.926 Kg para construccion.
Residente: Miguel Angel Saraoz Nufiez
Nota: Medidas Asesor: ; Hernan Valencia S&nchez
a0 oepecitondas. | T - EnsambleCaja
ESCALA:1:10 HOJA 1 DE1
4 3 2 1




MN.2 DE o TIPO DE TAMANO DE
ELEMENTO |N-° DE PIEZA| CANTIDAD | s pADURA | SOLDADURA | CANTIDAD
ENSAMBLE
1 2y 1 F-7018 0.0034[> 4
2 MBC-A-35-2 1 E-7018 0.0004[: 2
3 MBC-A-36-1 1 E-7018 0.001 9B 1
4 MBC-A-37-2 1 E-7018 0.0DQ?B 2
Material: Institute Tacnoldglco de Tuxtla Gutiérraz
Acaro A-36 . - 7 .
mwe:  Diseno de una maqguina manual
QACLo, Dase: productora de bloques de concreto
34.808Kg para construccion.
o Besidenta: Miguel Angel Saranz Nifiaz
- g
3‘ {}t Mota: Madidas Asagor: . Harndn Valencia S8anchaz
Cumgee’ | wsomecicass | as | EnsambleCajayTapa
ESCALA1:20 HOJA 1 DE 1

4 3 2 1




N
W
N

F 0.024 \ m 1 DETALLEE
,,,,,,, == ESCALA 1:10
DETALLE A ESCALA 1:10
ESCALA 1:10
0.024
B = e
oo )

e |
i DETALLE B 0.024
ESCALA 1:10 DETALLE D e
0.024 ALA ESCALA 1:10

N.° DE TIPO DE TAMANO DE ANTIDAD
liem | N DEPIEZA | CANTIDAD | olRR5URA | SOLDADURA | =~ SOLD,

C| ¢ |MBC-E-1-3 1 E-6013 0.024 4
2 |MBC-E-2-3 1 E-6013 0.024 4
] MBC-E-3-3 1 E-6013 0.024 2
8 |MBC-E-4-3 1 E-6013 0.024 2
5 |MBC-E-5-3 1 E-6013 0.024 3
7  |MBC-E-6-3 1 E-6013 0.024 3
4 |MBC-E-7-3 1 E-6013 0.024 2
3 |MBC-E-8-3 1 E-6013 0.024 2
Bl ? MBC-E-9-3 1 E-6013 0.024 4
10 |MBC-E-10-3 1 E-6013 0.024 4

Material: Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

Acero A-36 . - r n
Tiwo: - DiseAo de una mdaguina manudal
wlLloy Peso: productora de bloques de concreto
‘?0 \,60 16.561 Kg para construccion.
m = Residente: Miguel Angel Saraoz Nufez
ol
A c o,{:n Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sénchez
Guﬁsaﬁ‘y lai"ezg‘;’i‘;f;’;‘;& Temafo: 4 Ensamble de Estructura

ESCALA:1:20 HOJA1DE1

4 3 2 1




3]

CY) L
~< u
D
N.° DE _|NOMBRE DE| ~ snTiDAD | . TIPO DE | TAMANO DE |CANTIDAD DE
C ELEMENTO PIEZA SOLDADURA | SOLDADURA | SOLDADURAS
3 MBC-C-23-3 2 E-7018 0.032 [ 2
4 MBC-C-23-1-3 1 E-7018 0.032 ™ 1
2 MBC-C-26-3 1 E-7018 0.032 [ 1
1 MBC-C-24-3 1 E-7018 0.032 D\ 1
B
Material: Instituto Tecnolgico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36

o oL De] Peso:

< 595K
& (o) 9
~ \0

(B g
A o'z‘ Nota: Medidas
en cm excepto

GUTJERR{V las especificadas.

4 3

Tiwo: - Diseno de una maquina manual
productora de blogques de concreto

Residente:

Asesor:

Tamano:

Ad

ESCALA:1:10

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufiez

Hernan Valencia Sanchez
N.® DE DIBUJIO

EnsambledePalanca

HOJA1DE1

2




0.0013]

90

N.° DE | NOMBRE DE | ~ anmipap | . TIPO DE | TAMARO DE CANTDAD
ELEMENTO PIEZA SOLDADURA | SOLDADURA SOLDADURA
] MBC-A-31-2 E-7018 0.0013 [\ 2
2 MBC-A-32-2 2 E-7018 0.0013 [\ 2
Material: Instituto Tecnolgico de Tuxtla Gutiérrez
fosro A3 e Disefo de una mdaquina manual
Peso: productora de bloques de concreto
29.248 Kg para construccion.
Residente: Miguel Angel Saraoz NUfiez
Nota: Medidas Asesor: Hernan Valencia Sanchez
e opectonns. | ™™ a4 Ensamble Cono Al
ESCALA:1:10 HOJA1DE 1
4 3 2 |




N.O
DE N.° DE PIEZA CANTI-
ITEM
N.°
DE N°DEPIEZA | CANT- _|MBC-C-18-3 W
ITEM 12 |MBC-C-19-3 1
1 |EnsambleCaja 1 13 [MBC-E-13-3 1
2 |Ensamble Cono Al. 1 14 |MBC-C-15-3 1
3 MBC-A-36-1 1 15 [MBC-C-14-3 ]
4  MBC-A-37-1 1 16 [MBC-C-21-3 1
5 [MBC-C-20-3 1 17 |[MBC-C-27-3 ]
6 |MBC-E-11-3 4 18 |MBC-A-35-2 1
7 IMBC-E-12-3 1 1o |[heavy hexflange 4
8 |Ensamble Estructura 1 screw_am
9 |[Ensamble Movil 1 oo |formed hex 5
10 [MBC-C-29-3 2 0 screw._am
Material: Instituto Tecnologico de Tuxtla Gutiérrez
Acero A-36

‘-\D LQG Peso:

o ‘ 180.098 K
a o g
/ \

~
@)y,
c =~
7& 02. Nota: Medidas
10 en em excepto
GUTIERae las especificadas.

4 3

Tiwe: - DiseNo de una maquina manual

productora de blogues de concreto

Residente:

Asesor:

Tamafio:

A4 | COMPACTADORA DE BLOCK

ESCALA:1:20

para construccion.

Miguel Angel Saraoz Nufez

Hernan Valencia Sanchez
N.° DE DIBUJO

HOJA1DE1

2




ESTUDIO DE COSTOS:

se realizo un estudio costos en el mercado de diferentes empresas dedicadas a la
venta de productos de balconearia y soldadura industrial en general

cantidad Nombre de la compra Costo unitario
1 pieza Placa de acero comercial A-36 de 3/8 de pulgada $2701.00

1 pieza Placa de acero comercial A-36 de 1/2 de pulgada $ 3623.50
lpieza Angulos de acero comercial A-36 de 3/16 por 1 % de pulgada | $ 475.00

4 piezas Tornillos comercial de 3/8 por 1/2 de pulgada $7.50

4 piezas Tornillo comercial de 3/16 por 1 ¥ de pulgada $125

1 kilogramo | Soldadura 70-18 $ 30.00

1 kilogramo | Soldadura 60-13 $28.00

Total=6937.50 pesos

se realizo un estudio de costos en el mercado de diferentes
empresas dedicadas al maquinado de piezas en general

cantidad Nombre de la pieza a maquinar Costo unitario
1 pieza MBC-C-26-3 $ 350.00
2 piezas MBC-C-33-3 $425.00
2 piezas MBC-C-22-3 $ 225.00
1 pieza MBC-C-21-3 $ 200.00
1 pieza MBC-C-17-3 $ 300.00
1 pieza MBC-C-24-3 $ 800.00
Total= 2950.00 pesos




> Indicaciones:

Pieza MBC-C-24-3 realizar un barrenado a las piezas antes de soldarlas.
Pieza MBC-C-26-3 puesta a presion 0.001+ 0.002 milimetros no va soldada.

Los honorarios de un soldador o un tornero van desde 2500.00 a 3500.00 pesos

mexicanos.

Se tenia un limite propuesto en especificaciones de la maquina en el cual no
debia sobrepasar los 20,000.00 pesos para maquinarla, se obtuvo un costo de
13,387.50 pesos el cual no se sobrepaso el limite, es optimé para las pequefas y
medinas empresas dedicadas a la producciéon de bloques de concreto, ya que no

es muy costosa comparadas con el mercado que van costos mas altos.







