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;Quiénes somos?

Somos una empresa de ingenieria, enfocada en proporcionar

soluciones a desafios industriales y empresariales.

Nuestra vasta experiencia abarca proyectos de ingenieria
multidisciplinaria, que incluyen mejoras en instalaciones,

expansiones, analisis de viabilidad y diseno detallado.

Contamos con la capacidad para ofrecer soluciones en
diversos campos, respaldadas por nuestras habilidades de

ingenieria que refuerzan estas soluciones.

h Sectores Industriales:
Agroindustria - Material Handling - Quimica y

Procesos
- Oil & Gas - Energia - Infraestructura




Propuesta de valor

Proporcionamos soluciones en una amplia variedad de sectores

industriales, abordando los desafios tanto

de las industrias

grandes como de las medianas y pequenas. Nuestro enfoque se

basa en la creacion de ingenieria de alta calidad que impulsa la

mejora continua en los negocios de nuestros c

ientes.

Contamos con solidas capacidades de ingenieria que respaldan

nuestras soluciones, ofreciendo un nivel de claridad, efectividad y

precision. Estos atributos son clave para garantizar

el exito rotundo de nuestros servicios.




Capacidades técnicas

Que resolvemos y como lo hacemos

- N\
‘ =|3 Documentacion técnica M Layout & Piping Diseilo de sistemas
T N
B Planos constructivos y de taller B Implantaciones 2D y 3D en planta Sistemas hidraulicos y neumaticos
B Memorias de calculo B Trazado y rediseno de canerias Sistemas de aspiracion industrial
B Pliego técnico multidisciplina B [someétricos para fabricacion Mecanismos de accionamiento
B Informes de factibilidad B Soporteria y anclajes Enclavamientos eléctricos

" Rediseiio y mejora Disefio mecanico

Repotenciacion de equipos existentes

&
* Analisis estructural

Verificacion por elementos finitos (FEA)

Equipos industriales y mecanismos

Calculo de fundaciones y anclajes Analisis de falla y solucion tecnica Estructuras metalicas ligeras y medias

Analisis de fatiga y resistencia Ingenieria inversa y documentacion Dispositivos de izaje y manipulacion

Normas CIRSOC y ASME Acompanamiento en montaje Protecciones y accesorios de maquinaria
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Proyecto: Reingenieria plataforma volcadora 22m § I"GUZ
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B— Adecuacion estructural plataforma

~

El servicio consistio en el analisis del sistema
existente y la redefinicion de su configuracion
estructural y de izaje, ajustando la longitud
operativa de la plataforma para garantizar el
correcto desempeno de los cilindros
hidraulicos y la seguridad de operacion. Se
genero la ingenieria de modificacion,
incluyendo criterios de corte, refuerzos y
adecuacion del conjunto.

Horas de ejecucion: 300hs

Programas: Autocad / Solidworks




E Proyecto: Celda de fertilizante I"GUZ
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La correa sobre cruce de galpones E-3 entre 2-3 y 8-9 deben
reemplazarse por golpe.

Tl

|38

B- 6) Cabreada golpeada:

La cabreada de eje 2 entre E-2 y E-3 muestra un golpe. Debe cortarse la
parte afectada y reemplazarse.

Preparo: MBO Reviso: NGA Aprobo: MTO

/
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Inspeccion y analisis de estado de
galpones industriales

El servicio incluyod la evaluacion estructural
de la nave industrial, relevamiento de danos y
deterioros, y la estimacion de costos de
reparacion asociados a estructura, cubiertas
e instalaciones. Se elaboro informe téecnico
con diagnostico y recomendaciones de
intervencion.

Horas de ejecucion: 250hs

Programas: Autocad / Excel




Proyecto: Implantacion de Bin System

X INGUL
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estructura soporte

(12)

13 LS ?."I
(11} L)
(8 — T8)

P e
| 8

3. DESCRIPCION PARTICULAR DE TRABAJOS DE MECANICA

3.1.MONTAJE

3.1.1. VOLCADOR DE BINS
El equipo para montar tiene las siguientes caracteristicas técnicas:

CARACTERISTICAS TECNICAS
Estructurs general: Acero estructural AZJ0ES
Dimensonsmento: 1600 x 2500 x 1200 mm.
Altura de ingreso: nived de piso.
Altura de descarga: (a convenr)
Para voltao de Bins de 1200 x 1200 mm
Formato descarga: superior.
Capacidad de carga: 1000 Kg
Vaokteo generado por clindros hdriddicos
Central draulica:
Motor 3HP /380 Y
o Bomba hidrdufica de engranaje [Pmax ;150 bar)
Cilindros hidraulicos actundores
Maontaje global sobre descansos con rodamiantas
Sistema de accionamiente: vahula manual
Incluye Instramentacion: Manometro, Indicador de nivel y temperatura
Pilurs asticorrosive y acabado finsl

El mismo se ubica en el exterior del Galpon en el nivel 0 [m] (NPT). Para mayor informacion de la ubicacion
ver plano M-002-22PRCL 10P008: Implantacion nuevo transporte y volcadora de bins.
+ DIMEMSINES GEMERALES

-

Implantacion de Bin System

Este servicio consistio en la generacion de
una implantacion de un sistema de volcador
de Bins. Se entregaron planos de
implantacion, con elevaciones, y despieces
para fabricacion. Adamas se realizo una
memoria descriptiva para los trabajos de
montaje mecanicos.

Horas de ejecucion: 200hs
Programas:

Autocad 3D (modelado)
Autocad (implantacion y elevaciones)




Proyecto: Trazado piping fuel oil I"GUZ

Piping Trazado Fuel Oil
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Proyecto: Piping reforma
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Proyecto: Implantacion aspiraciones
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J . DESCARGA — -
[ ] Docly A== n
= cx ~....__BASE DE MOLINO 1345 ESCALERA Y PLATAFORMA
pARA APH VER REF.3 DE ATENCION DESCARGA
2895 1910 +74.55 2
W] ] 4 - 1 I W 3 __SALADE
n — — 7 COMANDOS
| | A +38.10 MOLING
B 1qJ';NpT VER REF.1 7, +65.10 i !
ESCALERA Y PLATAFORMA __ S
ESCALA 150 DE ATENGION DESCARGA MOLING
_ VER REF .1
+50.70 JF +50.70
1. GOTAS EXPRESADAS EN MILIMETROS (MM). 1. B-35829-3 - 30x44 (MOLINO) 7. PM22-MEC2 - IMPLANTAGION | PLANTA NIVEL +38.10 NSV L —_—
2. NIVELES EXPRESADOS EN METROS (M). 2. 4-34032C-01 - VRE0-10N w VIX14x10x10 {FILTRO) 8. PM22-MEC3 - IMPLANTAGION | 1 CSCALA 150 ]r \
3. EL NIVEL £0.00 CORRESPONDE AL NIVEL DE PISO TERMINADO 3. 4-34044C-01 - FC15 #3, CW, UB, 22kW (30HP), 180M g 2
DE PLANTA EXISTENTE. (VENTILADOR) _ 4510 - = g w510
- +38, = +
B 4. NPT: NIVEL PISO TERMINADO 4. 4-34058C-01 - CPM 30x44 HAMMERMILL PLENUM w erT y NPT
VJH24x15x15 (PLENUM) _ ! =
3 — PLENUM g i —
g 5. CRCM-PL-001-R0 - DISPOSICION GENERAL DE EQUIPOS VERREF2 212 g [
: 8  PM2Z-MEAT - MAQUETA 3D / 8 NUEVAS
/ T RELMATICO N
=t ! VER REF.3
T - ELEVADOR A EXISTENTE o S U:JGEQQSE o A0 I
g — CANGILONES ! g | BASE DE MOLINO
2 EXISTENTE 1 2 VER REF.3 VER REF 3
g / TRANSPORTE
b ] ] [ g NEUMATICO
j = & EXISTENTE
= = =
o ¥ PLENUM .~ ] & .. PLENUM
) = VER REF.2 s VER REF .2
3170 =] +0,00 o +0,00
LNPT Er NPT
1 1 N 1 ~
| 2908 L
r uw
1064 ] o
i A ELEVACION ELEVACION
-m 0,00 | TRANSPORTE : 4
@ o _ NEUMATICO ESCALA 1:50 ESCALA 1:50
~. EXISTENTE
S )
-1 MUEVAS VIGAS DE He A°
DOCUMENTO
. PLANTANIVEL 0.0 PARA APROBACION
ESCALA 1:50
A 280272005 ey
1| NOTAS REFERENCIAS e T
1. COTAS EXPRESADAS EN MILIMETROS (MM). 1. B-35829-3- 30x44 {MOLINO) o o
2. NIVELES EXPRESADOS EN METROS (M) 2. 4-34056C-01 - CPM 30x44 HAMMERMILL PLENUM w VJH24x15x15 (PLENUM) R o
3. VERIFICAR MEDIDAS EN OBRA 3. CRCM-PL-005-RO - BASE DE MOLINO PROFOSALE: pasts e
4. EL NIVEL 20.00 CORRESPONDE AL NIVEL DE PISO TERMINADO 4. CRCM-PL-001-RO - DISPOSICION GENERAL DE EQUIPOS DN NATION: v [
DE PLANTA EXISTENTE. 5. PM22-MEAT - MAQUETA 30 *
5. NPT: NIVEL PISO TERMINADO - NSV: NIVEL SUPERIOR DE VIGA 6. PM2Z2-MECT - LAYOUT
6. VERIFICAR EN CBRA POSIBLE INTERFERNGIA ENTRE PATAS ot CUSTOMER:
DEL PLENUM Y TRANSPORTE NEUMATICO EXISTENTE. . &> e aeei

; T



Proyecto: Sistema de aspiracion

X INGUL

DUCTO VENTILACION
OMAR BLANCO

PLANO DE MONTAJE PRELIMINAR

A —
— —_11|.
- >
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=
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45
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Caflero elecirico para elimentacion s
e m—p— i
L 2400 2| 1600 __|
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—
I ]
1000
2400 1600

1837

4200

9842

T

1700

SECCION A-A

692

1700

POS

I A A FN RPN

P

LISTA DE MATERIALES
DESCRIPCION OBSERVACION
Forzador Centiugo. Q=0 By, DP=20mmca; Qent=300mm Comercin
Campana de Ventlacion Comercad 1000« Sakda de ©750me
Cano O300mm. Espesor: 0. 8mm TPo HVAL
Cano @300mm, Espesor: 0.8mm Tpo HVAC
Coano Q300mm, Espesor 0.6mm Teo MVAC

Caho @250mm, Espesor; 0.8mm

Tiwo HVAC

Cafo O180mm, Espesor: 0. Bmm Tipo HVAL

Codo 90° G300mm, Espesor: 0 mm Tipo MVAC

Coco 45° O300mm, Espescs: 0 8mm Tpo HVAL

Coco 45° G250mm, Espesor: 0. 8mm Tpo HVAC

Reduccion Concnetrica ©300mm x ©250mm, Espesor 0,8mm Too HVA

Redondo
Salida de Ventlacion @ 180mm

Transiion Rect

Conexion Y @250men x @250mm x O250mm, Espesor: 0 Bmm Tpo MVAL

Soporte Campana, confunts Soidado

Soporte Ducto ©150mm, conjunto Soidado

Abrazadera @300mm.

DESCRIPCION
Cano Exectrico ©1° Righd
Cano Excirico ©1° Rigik
Cano Bcirico ©1° Rigdo
Cupla do Union ©1° Ajuste por Tomilos
Abrazaders Compieta O1

Codo 0" 01° Electrco
Conector Electrico Hembra Sin Rosca 91°

DETALLE B
ESCALA 1:25

artelas Chapa 4 §

Porth L 45x45x4: 1
« o0mm

Portil L 45x4 54 Chapa Esp 48

Marca ITECO

LISTA DE MATERIALES
OBSERVACION
Marca

Marca

[;
Con tormito do Apuste

neroa

[ Acero gaivan
| “Acew gavanizoso |
[ Acero gavanizado |
| Acero gaive |

[ Acero gavaniz.

F

E

MATERIAL

Acor0 gavanizacso

2000

Acoro gavaniz

| Acero gaivanizado
Acero gavanizado
ACETO QEVENZaso

Acero galvaniz

Acero gavanzacdo

24 IRAMAJAS USO0

24 IRAM-AS US00

Comercial

MATERIAL

Comercial
Comercial
Comercial
Comercial

DETALLE C
ESCALA1:25

Xiteu

PESO (Kg) | LONGITUD |

865Ky
9

aone

42
211 kg
1.46 kg
361 kg

521
170kg
2670 kg

718 kg
0.05 g

PESO (Kg) LONGITUD
1 1 2400

Diseno Sistema de aspiracion

Datos de Partida
Area Campana Ac=1 m2
Velocidad entrada campana Vc= 0,4 m/s Entre 0,3y 0,5
Caudal en campana Q1= 04 m3/s
Cantidad de campans n=2
Caudal Forzador Qt= 0,8 m3/s
Velocidad maxima aire Va= 10 m/s Entre 8 a 12 m/s para aire
Densidad de aire Ro= 1,2 kg/m3

Viscosidad cinematica Aire (20°C)
Rugosidad carieria Zinc

vc= 0,000015 m2/s
e= 0,00015 m

Calculo Diametro Tramo 1

Disefo y calculo de sistema de aspiracion
para maquinara. El disefno incluyo la
especificacion de todos los componentes de
zingeria y el soplador centrifugo.

Horas de ejecucion: 75hs

Programas: Solidworks

Area requerida Tramo 1 Al= 0,04 m2

Diametro requerido Tramo 1 D1r= 0,226 m

Diametro adotado Tramo 1 D1= 0,25 m Adoptar comercial

Velocidad Aire Tramo 1 V1= 8,15 m/s Debe ser menor que 10m/s
Calculo Diametro Tramo 2

Area requerida Tramo 2 A2= 0,08 m2

Diametro requerido Tramo 2 D2r= 0,319 m

Diametro adotado Tramo 2 D2= 0,3 m

Velocidad Aire Tramo 2 V2= 11,32 m/s

Diametro antes de reduccion D2p= 0,25 m

Velocidad Aire Tramo 2 antes de red. V2p= 16,30 m/s
Calculo Diametro Tramo 3

Area requerida Tramo 3 A3= 0,08 m2

Diametro requerido Tramo 3 D3r= 0,319 m

Diametro adotado Tramo 3 D3= 0,18 m

Velocidad Aire Tramo 3 V3= 31,44 m/s

Calculo Perdida de Carga Tramo 1

Numero de Raynolds

Tipo de flujo

Rugosidad relativa

Factor de friccion

Longitud Lineal

Perdida de carga Lineal

Accesorios 1

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 45°
Accesorios 2

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 45°

Rel= 135812
Turbulento
er= 0,0006
f= 0,02
L1=1,29 m
DPI= 4,14 Pa
Codo 45°
K1= 0,25
DPc= 9,96 Pa
Conexién Y
K2= 0,35
DPc= 26,90 Pa

férmula de Swamee-Jain

Calculo Perdida de Carga Tramo 2

Numero de Raynolds
Tipo de flujo

Rugosidad relativa

Factor de friccion

Longitud Lineal

Perdida de carga Lineal

Accesorios 1

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 45°
Accesorios 2

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 45°
Accesorios 3

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 45°
Accesorios 4

Coeficiente de perdida de carga codo
Perdida de carga en codo 90°

Re2= 226354
Turbulento
er= 0,0005
f= 0,02
L1= 34 m
DPI= 16,33 Pa
Reduccion concentrica
K1= 0,094
DPc= 14,98 Pa
Codo 45°
K1= 0,25
DPc= 19,21 Pa
Codo 45°
K2= 0,25
DPc= 19,21 Pa
Codo 90°
K2= 0,2
DPc= 15,37 Pa

féormula de Swamee-Jain

utiliza vel, antes de red.

Calculo Perdida de Carga Tramo 3

Numero de Raynolds
Tipo de flujo

Rugosidad relativa
Factor de friccion
Longitud Lineal
Perdida de carga Lineal

Re3= 377256
Turbulento
er= 0,0008
f= 0,02
L1= 1,0 m
DPI= 65,26 Pa

férmula de Swamee-Jain

Perdida de carga total

Perdaid de carga
Perdida de carga

DP= 191 Pa
DP= 19,53 mmca
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Proyecto: Sistema hidraulico

DIAGRAMA CIRCUITO DE CONTROL
FRENOS HDIRUALICOS DESBOBINADORA

3

< Kat § s z
RO
e 4 &
1 @ [
8 e ke f 4 ¥
g w2 Bg g ’ % E
3 i s g
’ 71 g o

Al KE E:

1“4 Q®
‘Ej L1 @ e

DESARME FRENO LINEA 1

%

DESARME FRENO LINEA 2

z

ISR,

N
A
~Dhg-

NOTA: DIAGRAMA ELECTRICO PRELIMINAR

X INGUL

Diseino sistema hidraulico

Disefio sistema hidraulico para
accionamiento de freno de bobinador.
El servicio incluyo el disefio de los
enclavamientos eléctricos.

Horas de ejecucion: 120hs

Programas: Autocad

_______________

DIAGRAMA HIDRAULICO
FRENOS HDIRUALICOS DESBOBINADORA

]
| I H |
| _____1‘:: ____________ srcn B _
Lista de partes
] Item. Cant. Designacion Description
R e N N LRI T A B 9 1 1 CL1 Cilindro doble efecto
: )( T : 2 1 CL2 Cilindro doble efecto
| | 3 1 VL1 Valvula solenoide 4/3
. ® 0) : 4 1 VL2 Valvula solenoide 4/3
: " 8 s @ . : 5 1 VL3 Vélvulq solenoide 2/2
@, AR - - Al X - = I R YA e
| : W 85 l7'| XI = h | ®® 7 1 MN1 .Manome(ro'
: N 3 : 8 1 MF1 Manifold 3 estaciones
| L4 1 9 1 MT1 Motor 1.5HP, 1450RPM
: ¢ 10 1 BB1 Bomba 19cc/rev
{ 1 : 11 1 FL1 Filtro succion
I M — 12 1 TK1 Tanque
e~ o e 4 13 1 BC1 Boca de carga
i 14 1 TN1 Indicador de temperatura y nivel
15 1 VF1 Venteo y filtro
{ 16 1 VR1 Valvula retencion doble pilotada
17 1 VR2 Valvula retencion doble pilotada

X INGUZ

Ovido Lagos 172 Depto. 2A - Roswio - Agentina - +54 341 3765187
WAW IngUZIOUp Comeng neerngeck/ions

Comitente.

Obs.




Proyecto: Calzas para plataforma volcadora ,‘ I"GUZ

Rediseno Calzas

Rediseno de Calzas para plataforma
volcadora de camiones con granos, se

repotencio la plataforma y se requirio
reforzar las calzas. El trabajo incluyo

—_—\ Memoria de Calculo: Propuesta de Mejora Calza
. ; . ; o\ xmeuz | . Y
e 12 )
gt memoria de caculo y analisis por elementos
p0s. | CANT. DECRIPGON QEERVACION | MATERIAL MASA B 4 Prop
REFORMA CALZA 1 2 |G Esp: 254mm Ver hja 2 RAM F-. 2597 kg -
CONJUNTO SOLDADO g-;- Eap: 25dawn Verhgia 2 :Av F 255k . R
MATERIAL: IRAM F-36 (VER LISTADO) fchaee Esp Bdew Yo top 2 MM F 2749
CANTIDAD: 1 Redondo O100mm x L=205mm | Ver Hofa 2 RAM F- ,26 ky I n I rOS
; Grops Esp: 127mm Ver Hoja 3 RAN F- 06 kg .
[Cuage Esp: 12.7mm Ver hoja 3 TRAM F- 61k
[Cag Esp: 12.7mm Ver hgja 3 TRAM F- ,71 kg
-
946
897 [ [ 4
I Horas de ejecucion: 180nhs
9
807 . 32 [ [ J
1 L}
@ . -
- 13 7 #100 =
- 58
) 5 :
1 Programas: Solidworks
8 g 1
- -
B /
VISTA FRONTAL -
ESCALA1:3
1 4 -
VISTA LATERAL 807
ESCALA1 : 3
e
|| ob———— 0
| Il
| Iy
| 1
I I
| |
| |
| | =t p
= B | IR AN R R N S R A SR RS SIRR: T I Ll I
| BB e S e R R EEmEEm f\@
o SRRz
I | |
| 11 e e e o e e et 4
el [ 11 | r T T 0O 45
ol il L : [;_L%_ ! 1 L
o i 4 ! kg
-
| E— r‘f ————————————————————————————————— W "—I—T‘*r]—},/e
| S —— LT _________________________________ bl
| g iy
| : \ y c
: | CONTORNO DE '
i | RECORTE DE 9150
| |
— !
|} St VISTA SUPERIOR =
ESCALA1:3
E00NDEAR
ARISTAS
5
VISTA 3D Jonseoemues
1-SALVO INGICACION EN CONTRARIO, LOS CATETOS DE LAS SOLDADURAS DE FILETE Y LOS ESPESORES DE LAS
PESO APOX.: SOLDADURAS DE PENETRACION SERAN IGUALES AL MENOR DE LOS ESPESORES A LNIR.
126.2 k 2.5IMBOLO'S DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4 0| OW0W205 | PARAFABRICACION | KCE_ | NGA | MSOM
2 kg JLASPIEZAS FOS.1, 21 3 DEGERAN SER SISELADAS PARA CONSEGUIR PENETRCION TOTAL N LA RAIZOE LA A | OIS | pARACOTIZACION | KCE | WNGA | MSOH
3LA SOLDADURA DEBERA SER COMPLETA (NO PASO PEREGRING). mev [ on |__pescpaon | oeud | revio |_ieaced -
SREALIZAR PRUEBA DE TINTAS PENETRANTES AL 100% EN CORDONES DE SOLDADURA DE PIEZAS POS.1,2Y 3. = PLANO CALZA REFORMA
— X INGUZ
3SALVO INCICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN RESFETAR LAS TOLRRANCIAS - . "q l ".' =
GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES — o) —=
PARA MECANIZADOS: DIN IS0 2768 mK = e T
PARA PIEZAS SOLDADAS: DINSSIOB Yy F - — -~ A
*TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO DIDICACION EX CONTRARIO. *- — ™ ewiec: =
*SISTEMA DE REPRESENTACION: 150 € = -

TO T s T T T 7 ? 13 T < T T T 3 T P4 T T



\ Proyecto: Peines para plataforma volcadora I"GUZ

Rediseno Peine

R yne A
cador® Revisio
'\f(vrv-\.wunaL \

ine py

lataformg \,

Yoleador,
Revisig, A

Rediseno de Peine y Calzas para

€ ency,

1o CAO: plataforma volcadora de camiones con
ia O€ 12 qUe lo s )
Pe“:\/\:::taforma\lo\cadora 2 granos, se repotencio la plataforma y se

requirio reforzar las calzas y peines. El
trabajo incluyo memoria de caculo y

d7 P X V4 ° o l f. °
1 4 2 1 2 1 1
analisis por eLen 1entos Tiniros.
POSICION 102 i Py
CORTE CHAPA \/,*
PLANCHUELA 4" x 3/4" x 1500
CANTIDAD: 1 P P ® o7
MATERIAL: COMERCIAL H d ° 2 O O h
oras de ejecucion: S
{ndice Peso (p).
, Genersl- o0 (P),:u fUerza grayiae,
2 A\canu.-\»;“ bida 4 1 g,dij'““jdﬂme; z i o
A OMpone ©. epre 7
VER DETALLE A [P e omp Y812 acelgrpeaca H
4 Da! & [ ) k
es
Programas: Solidworks
6 Calculo®
N N s k & & k s peminic®
i
NG N e % a2 N Mo ] & Condusion® © aseguy,
( o alela af i3y y.%f i
C ro: NG ] ©la Platafory, , y ‘/ °
150 150 150 150 150 150 224 _ | Reviso: yop a
R ke
1500 i — AProbs: Josye P~
VISTA FRONTAL 30 (" preparo: NG ‘ I Plgnag g, .
ESC::/(1:4) \
" Revision: A
o ,L\rou-‘mw\cam“- \ de Caley, P
- 73'72/‘2024 ‘eine :\m:dfmm(i
B
9 AGUJEROS OBLONGOS
DETALLE A
ESC.:(1:2)
1 29/11/24 MOFICACION EN OBRA NGA KCE MCA
0 23/10/24 PARA FABRICACION NGA KCE MCA —
A 18/10/24 PARA APROBACION NGA KCE MCA
VISTA 3D REV FECHA DESCRIPCION DIBUJO REVISO APROBO
2o PLANO POS. 102
Rep ISO€ Fomato Esca 14.12 Fecu
F @ n Dewd | NGA 18/10224
- Redss | KCE 18/10/24
Canterie
HIDRAULICA CYC Aprods MCA 18/10724
- PARA FABRICACION sain |E6BMEC29 |pﬂ ]:: i
e —rE—r——— |
T 7 4; 3 T p T T

APIobs: Josua -
Sue Gj

Mene,

G Pag \
prepar® NGA 8ina 10 g ® )




\ Proyecto: Rieleras para desmontaje

X INGUL

726
J
=
E - ~ T
e
T .
T o -\\\\
et e
e e
P I
[ ~J
g g
iy [If
\ [+1 I~
I~ =
fel Las I

1600

A1f

5300

NOTAS GENERALES

SOLDADURAS:

ESFESORES DE LAS SOLOADURAE DE FENETRACIDN SERAN IGUALES AL WENOR DE LOS
ESPESGRES A URIR,
3SIMECLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4,
PINTURA:
¥
CALIDAD CONCRCIAL)
25E DEEERA FINTAR CON D03 WANDS DE ANTIORIDO AL CROMATO DE ZING.
3 A8 SUPFRFICIFS MFOANI ZADAS ND SF DERFR PINTAR, 6= DFREN FUGRASAR PARA
EVITAR LA FORMACION DE DIDOS AN LS DEL MONI AJL
TOLERANCIAS:
1-5ALYD INDICACION EN CONTRARIO. SE DEBERAN RESPETAR LAS TOLERANCIAS,
GFNFRALFS ¥ BRANOS DF PRECISION SIGLIFNTFS:
PARA MECANIZADDS: DIN S0 2760 k.
PARA PIEZAS SO_DADAS: DIN G570 By F
TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVD INDIGAGICH EN CONTRARIO.
“SBTCMA DL REPRCSCNTAGION: 80 L
INDICACION CARGA MAXIMA: .
SL DLBLRA GRABAR/NDIGAR LA GARGA MANIMA ELGUN GALCULO [310N). LL ML10DO
UTILIZADC PARA INDICAR D CHA LEYENDA KO SE CEBERA FODER ADULTERAR, NI DEEERA
REGUFRIR MANTENIMIENTO NI IMPEZA
OBSERVACIONES:

ﬁ&%?‘ Y 2 CORFLEPONDL A "PORTICO 1Y 2%, CONTHUIR MAND Y MANO OPULS 1A - VLK
MONTAJE Y CONSTRUCCION:

VERIFICAR METADAS EN OBRA

FIUACIONES ENTRE PIEZAS: VER LISTADO TORNILLERIA

1-SALVO INDICACION EN CONTRARID. LOS CATETOS DE LAS SCLOADURAS DE FLETE ¥ LOS

EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA OE LAS SUPERFICIES A PINTAR {ARENADD O GRANALLADO

*A1

RIELERA RPR9B
ENSAMBLAJE GENERAL
CANTIDAD: 1

2057

—H

55

258

FOg

2757

SECCION A1-A1

ESUALA 1:5

PESD APROXIMADO S0 23

LISTA DE MATERIALES

CANTOAS  SCSCRIFCIGN

CESERUACIEN  waToR A

Diseno de rieleras para desmontaje
de mando de transporte

Disefio de 18 rieleras para mando de
transporte, para industria agroindustrial- El
servicio incluyo el diseno y el calculo
siguiendo las normas CIRSOC.

Horas de ejecucion: 1400hs

Programas: Inventor (simulacion),
Solidworks (modelado)

XINGUZ




\ Proyecto: Montaje con grua

Telescoping mode

TR TR T
= IEEEEEEN 0o
LADO SUR /o UA LADO SUR | 210
HOJA S S 209
ALTURA MAX: 30m By SSuz dEy eas G
C: Angulo de la pluma cargada: 50° ¥ b W) : 180"
A: Longitud de la pluma en pies: 33m 3 "a./ 7o
R: Radio de carga en pies: 100" (30m) 1%, -
I id s N g 160’
- SE W 150"
HOJA 10 HES e ucr
CAPACIDADES DE ELEVACION NOMINALES pod oy i u
= L ESTABILIZADORES EXTENSION MEDIA (6,7m) . = DU Ve . o
GRUA PARA TERRENOS DIFICILES CHR0 RECOMENDADO (2 = e - ¥ o 1] c ) 120"
Soncos e UBICACION GRUA DESMONTAJE e a1 U3 BT AT SHIE SR o 5
o N ngulo del plumin u = 3 a y s
LUMIN 10,1M (457) 1 7 oo | 301
e : . CANERIAS SOPLADO LADO SUR s 7 2 ,w
CARGA TOTAL A AR 2000kg o o gy OLMABTOGS CONJUNTO GENERAL GIRO RECOMENDABLE -{ ®, v £
s ¢ Y 3 i v =
1) POSICION MAS EXIGENTE DEL MOVIMENTO | AN N — YT i | C: Angulo de la pluma cargada: 68° =i 4 " 4 o < n = ] 80 -
2957m y 3 = ~ B $ 2108 T i i X bt
L — B g || o R: Radio de carga en pie: 78,8’ (24m) iy syaEy Sei o >
:;gz’&'gfé:";{j:;“"ﬂ o D0 cam s W: Capagidad de elgvacién [\ominal libras: 9600 (4,35tn) Y i P <t 2 1 e
| e = ' : Porcentaje de trabajo de gria: 45% T N =
2) GIRO RE COMENDADO
ALTURA: 42 62 " r-2 40"
ANGULO DE LA PLUMA CARGADA. 68 hi- s20900, | ) \ 1 \ =
RADIO DE CARGA 24m | +19.400 = T had
CAPAGIDAD DE ELEVACION NOMINAL 4 35TH ¥ 2 = = — 1 1 20
PORCENTAJE DE TRASALO DE GRUA 45% / csomp . olh ——t " =ss i
J 7 ¥ a0 =g e o
S e = s S S 2
& i N e ¢ 10 20 30 40 50" 60" 70" BO' 90" 140110 120°130° 140° 150" 160"
o . . GIRO MAX EXTENSION osd Red'us’ ron Auis of Rot{24m]| i430m
L] M : C: Angulo de la pluma cargada: 50°
i J e oummn ¥ Pt R: Radio de carga en pies: 112 (34m)
2R | t § 8 AR’ ) ot W: Capacidad de elevacién nominal libras: 3200 (1,45tn)
LS oy 111 B 3 " $ Porcentaje de trabajo de grda Mayor al 100%
Q i - | Se recomienda trabajar por debajo del 80%
/ % : | ON OUTRIGGERS MID EXTENDED 21' 11-3/4"(6.7m) SPREAD
g (/% & 1 ! 1 ! | | | . GRUA LADO SUR 5
A PARRAL 105 i I 1 = = 1 360° ROTATION
— AL 1 CANERIAS [ | g At l—. i | bk s e 125.5'(38.3m) oping mode 1) + 33.2' (10.1m) Jib 125.5'(38.3m)Boom(tels
= A = ) ‘ K¢ Qg | Mo ; r % c 35° il 25° Tt 45° Tit c 35° Tit
g | g | S | | R w R w R w R w
~- )+ SR T 1k - L == . = - s — R
’ea L G700 MEDIA EXT * 170 ¢ RS LA . . . . ® .t 80 305 14,600/ 435 501 10,700 80 312 8.800
A4 - " 79 333 14,600 460 526 10,600 79 412 8,800
s 1 Sy 78 36.0 14,600 492 551 10.500 18 448 8,800
N = il ot & il 39.0° 14,600 51.7 516 10.300/ 7 478 8.800
J Lc / 76 426 14,600 541 60.1 10,200 76 513 8.800
4 v ; 4w M7 | 15 455 14,600 56.9 627 10,100 75 549 8.800
| _ SN ' | | cac 73 512 14,600 624 615 10,000 3 616 8,800
| ‘ 20 298 13 00 11 2 13 8.300
68 646 13,000 749 10,800 R: 24m 772 7900
1 & W: 4,35tn 861" 7,500
H | - = e e 63 76.3 915
| 2 s 1] 60 827
wrs | @ 82
s =il & ‘ NIVELES & TENER EX 3 g 58 868
2 il T | 1 - % CUENTA B DE SMONT & = E o 55 93.1
| e ) , 53 972
1 - - o, 50 1030
1 i L 114250 3 -~ 48 1070
S = ﬁwﬁg'." == -
3 l | =t | i o T
e T o | gr=—o l | l — | | l | | |
K coniege | | s =l N | /| N AN -
b § 7 <7 i S¢
-
NI 2
2 i} 000 A
% 4 ; * . + 5 o ’ . CONTENTS
——% -, | NOTAS GENERALES

TOOAS LAS DIMENSIONES ESTAN EXPRESADAS EN mvn,
2. LOSNIVELES SE INDICAN EN METROS
] ¥ 3. NIVEL +0.00 CORRESPONDE AL NIVEL PISO DE OPERACION
4 VERIFICAR MEDIDAS EN OBRA
PLANOS DE REFERENCIA
CB-11517-0 - DUCTO COLECTOR DE GASES ZONA DIGESTION PLANTA Y ELEVACION
€8-115180 - DUCTO COLECTOR DE GASES ZONA DIGESTION CORTES Y DETALLES
ACH-14M42-A_H1 - UBICACION GRUA DE DESMONTAJE INTERCAMBIADOR DIGESTOR N*1
. 3CB14342A M2 - POSIBLE UBICACION GRUA DE DESMONTAJE INTERCAMBIADOR DIGESTOR N'3

e
/
/
L)

PR

c 1CB-8703-1 - CANERIAS DE SOPLADO PLANTA
A 6 1CB-8704-1 - CANERIAS DE SOPLADO PLANTA CORTE-ELEVACION
7. 1CB-8705.8 - CARERIAS DE SOPLADO PLANTA CORTES

PO AR

Lo JEICACION GRUA DESMONTAE

CAERAS SOPLADO LADO SUR IE46-MEC23 | A

Crane capacity: 31,600 kg at 2.4 m (35 US TO!

e ™ Crane capacity: 50.000 kg at 24 m (55 US TON)

el P ey ity 508 o0 AL AR e
20 Semapedbittd I 68 m{ 152 m S-section long boom: 11.0m- 43.0m ane capacity: 90,700 kg at 24 m )

2staged bidold jib: 10.1 m/ 17.7 m Saection long boom: 12.0m - 47.0m
2-staged bi-fold jib: 10.1 m/ 17.7 m

X INGUL

Estudio de montaje con grua

\

Estudio desmontaje de caferias en industria
papelera. El servicio incluyo la seleccion de
la grua, los movimientos principales y la
carga maxima segun el radio y altura.

Horas de ejecucion: 100hs

Programas: Autocad / solidworks




Proyecto: Fundacion tanque mezclador I"GUZ

® ~ ®
s E I G 3 I (] (] I B 1 A
z > | NOAS:
2 [T LTS DN U ¥ WO 1 G S0 ROG00N
2+ LOS NVELES ADOPTADOS RESPORDEN A LA INFORMACON
L TECNCA FECBIOA = |
- REFERENCIAS:
— o ~ .
i NSF=+1.21 |
d=25
= NFUND.=-1.20
= :\“i q! 0) a ue eZC a Or e O e a aS ara
= BM 200x70 JSTE(80x90) l l l I l I l .
= NSF=+0.59
= d=20 L3 °
FUSTE(?N?X“G) I I u .
= &
oy o
- oy 1
- o~
(
= ° L3 4
- Horas de ejecucion: 15 S
[ ]
w0 g
| . . :; -
3 Q- '
) [
1
L]
Programas: Autoca SOLIAWOTrKS
- [ ]
|
+ BP2 VER DETALLE
NSF=+1.21
25 1
NFUND.=-1.20
FUSTE(80x90)
. 160 .
2 i )
N — CONPRMAR DMENSONES ¥ PROVISON DE ELEMENTOS 0 |
ANCLAE PULPERS CON EL PROVEEDOR DEL £QURO.
- CONIRAR FORMA DE ANCLAKE OEL MOTOR 0E LOS
PULPERS CON PROVEEDOR DEL EQUFO.
=N ~ =
.
NSF_ PULPER o |
1 +1.21 [ DAY 1
= PaL NFUND.=-1.20 (TIPICO)
M 0 T NSF_ MOTOR
&) +0.595 T DI 1 |
= [NJVEL +0.00 = NIVEL PISO TERMINADO
~ NREFSNPT Ny N EOUIN [ &0
e NIN ESTMADO w7 puaser o) @
e 3 = & -0.10 H2 % - -
- + o4O e 4— N 4 ~r V"t* 1 +—t
] | 125 3B & Taou P commEom
4 g & 4 » S o
NFUND. e
| =120 - . l il Q. PLANTA CAPITAN BERMUDEZ u
C 28 4 5. - l>—J,AL\(, -~ An S —
R 2 l Hon o208/
" = * ¢ ,—‘: COMANTOREL BT RO T MALLAONY
BM_MOTOR ETALLE_ANCLAJE PULPERS | H et e
ol DETALLE LAJE PUL wossive  [eoww
SCALA 1:50 1 | goee =
CANT= & ANT= 4 | ey
VOL H": 2.20m3 c/u VOL. H% 1.40m3 ¢/u T FUNDACIONES PULPERS $1Y 82 ) A AR .
HE ‘ R E46
H = T = T = = v 3 )
T —
+ Ci o] C C laci e Dox 0, MC Fundaci Pulp:
carx. PULPERS - CELULOSA s IE46CID1 Rev. 0 cenx PULPERS - CELULOSA Pumin [E4GCIDT e O csrx PULPERS - CELULOSA unia [E46-CID1 v O § I“Guz ‘ Documenta: MC Fundaciones Pulpers Revision: 0 § I“Gul ‘ Documento: ME Fundaciones Pulpers Revision: 0 § I“Guz ‘ oeumEnton ME Fundaciones Pulpers Revision: 0
- - Fecha: /06/2024 Fecha: ' Fecha: /06/2024
a0 ARMADURAS FUNDACIONES |rommme— e | oot TMac ARMADURAS FUNDAGIONES [ 1S40C8t ™Mo ARMADURAS FUNDACIONES oo ISH8Siet 1 Feom 07oad
£ | L DETALLE DE ARMADURAS ] £]d DETALLE DE ARMADURAS £ DETALLE DE ARMADURAS d iz 9 Combinaciones de Carga 10.1 Fundacién Pulper 10.2 Fundacién Motor
wr — = T 0 = realizan e Hick d dimen oaTos oaros
ESQUEMA TIFICO . e =2 o L. E Se realizan dos tipos de dimensionam o
En SERVICIO para el dimensionamiento geométrico de las fundaciones. [ cars e ] et e Etias P R
- En ESTADO LIMITE ULTIMO para el dimensionamiento de las armaduras. Dimension fuste dr=
! i Cemenaisnfuate
o o el I e C I R B Combinaciones de carga en SERVICIO: D4L e
P Lado base largo ax|
[nmaaum NFERICR Combinaciones de carga en ELU: 12D+ 1611 Lado base corto ay=|
i " 108enem 18| [ 4w of o w e oz 2 Ao,
1 #1400 Ao [ [Carga caledla Ps [ton] Pu [ton] ]
[Pulper 3201 4610 |
[Motor 125 180 |
Vo $0LERA - S
= Ay : > Se considera tambien Como Carga permanente el peso propio del fuste para el
= | ento de la solera
 fm = W 7] e
' vouscm
~ et :
‘ "
) i [ i ‘,,, 459wl s 10 Dimensionamiento Fundaciones w,.,,.,,.';
* s CARA Sl Lk Seglin la resistencia del suelo a la penetracion brindada en el estudio de suelos st (6 ol (R -6
145 de referencia, se disefian y dimensionan bases centradas superficiales con nivel de R Al oo o
W A—— 2 [ Sesauem ) 2 [ [P T [P L] e 05
[vmassis meERIOR C o — Tensién admisible = 1,84 kg/em2
& 1810 &/ them | J= wf 8 o8 s s E vore
. | = e o Se considera adicicnalmente un 5% menos de la capacidad portante del suelo,
EFT O e I I O e B I 3 TOTADE==0 | omemems ] result
- o | o =L - HEFEEEER | — —
(70 7 ble = 175 kg/om2
mabuna soLers - — S e Tensién admisible = 175 kefomn:
a o [ I fe j?ﬂj Esquema tipico de fundacion: SEFFESCHIOE DE ARM [ CORTE SE FRESCTDEDE ARM DE CORTE
' 1emonm | | = e W [ P! It = [T . -
o1 oo = v [ Wl o B KLY s et Re12Daa
" @0 m| ol o v v 1| m 00k 3
T b R Som a0
/ARMADURA FUSTE (30:00) !"' h
n oo T O — 1 S— T d ey 5T ay e
e 1 ssmaDURA FUSTE (80530 COPUTOYECREG L) Verteacin
2 [ vonca - B I R N, SOLERA SRR S y
4012 cARA 2 am [DIM ENSIONAMIENTO ARMADURAS
=
@ Jm = | o | o] 2] .
o L
3 o o e 8 N
5 G nwem e
e ol wf o e o o oy [T
seon 8 LA OO | ' s ] L
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| |—| o o wm| om|
|noTa: coLocAR camy o |
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’ Proyecto: Rascador de cal

INGUL

3

VISTA [SOMETRICA
(1:20)

1
LISTA DE PIEZAS

[CANT | DESCRIPCION OBSERVACION MATERIAL PESO
1 |ESTRUCTURA MANDO VER 3CB-12834 Acero IRAM F-24 1174 kg
1 |EJE DEMANDO VER 3CB-12842 Acero AISI 4140 324 kg
1 BUJE DESGASTE MANDO RASCADOR VER 3CB-14173 Bronce SAE 64 3,2kg F
1 |CIGUREAL ACCIONAMIENTO RASTRILLO VER 3CB-6688 Acero AIST 4140 42,8 kg
1 |BRAZO DE ACCIONAMIENTO DEL RASTRILLO [VER 3CB-6686 Acero AISI 1020 72,2 kg
1 |BUJE 1 - BRAZO VER 3CB-6686 H3 POS.7 _|Fundicion Gris Grafitada 0,9 kg
1 |BUJE 2 - BRAZQ VER 3CB-5686 H3 POS.13 |Fundicion Gris Grafitada 0,6 kg
1 |TAPA- BRAZO VER 3CB-6686 H3 POS.8 | Acero AISI 1020 1,5kg
1 |TAPA CIEGA - BRAZO VER 3CB-6686 H3 POS.9 |Acero ALSI 1020 20kg [~
1_|BIELA REGULACION ALZADO DEL RASTRILLO |VER 3CB-6687 Acero AISI 1020 158 kg
1 |EJE 3 - BRAZO VER 3CB-6687 PCS.17 | Acero AISI 4140 2,4kg
1 |EJE1-BRAZO VER 3CB-6687 POS.14  |Acero AISI 4140 35kg
1 |BIELA- BRAZO VER 3CB-6687 POS.16 |Acero AISI 1020 17,1 kg
1 |EJE2-BRAZO VER 3CB-6687 POS.15 | Acero AISI 4140 5.1kg
1 |EJE 4 - BRAZO VER 3CB-6687 POS.19_|Acero AISI 4140 41kg |E
1 |BUJE 3 - BRAZO VER 3CB-6687 POS.18__|Fundicion Gris Grafitada__|1,7 kg
1 |SOPORTE GRANDE VER 405-R3-3891 Acero AISI 1010 13L,8 kg
1 |SOPORTE CHICO VER 405-R3-3890 Acero AIST 1010 34,2 kg
1 |BIELA TRASERA VER 3CB-12823 H1 Acero AIS] 1020 179 kg
2| SOPORTE EJE LARGO VER 3CB-12870 Acero AISI 1020 2,7kg
2 |BUJE DE BRONCE VER 3CB-12870 Bronce SAE 64 03ky |-
1 |PERNO P/ BUJE DESGASTE CAMISA CENTRAL |VER 3CB-13871 Acero AIST 1045 5,0k
1 |PERNO P/ BUJE DESGASTE CAMISA SUPERIOR |[VER 3CB-13871 Acero AIS] 1045 5.5 kg
1 PERNO P/ BUJE DESGASTE CAMISA INFERIOR |VER 3CB-13871 Acerg AISI 1045 5,2 kg
1 |VINCULACION BIELA TRASERA VER 3CB-12823 HZ Acero AISI 1020 11,4 kg
1 |EJE VINCULACION BIELA TRASERA VER 3CB-12823 H2 Acero AISI 4140 3,7kg
1 |EJE LARGO VER 3CB-12870 Acero AISI 4140 55kg [P
1 RASTRILLO 'VER 3CB-14879 Acerg inox. AISI 316L §12,3 kg
1 |SOPORTE BIELETA VER 3CB-14242 Acero AISI 1020 21,5 kg
1 |BRAZO DE ACCIONAMIENTO VER PM34-MECT Acero AISI 1020 108 RECO |64,7 kg
1 |SOPORTE DE BIELA VER PM34-MEC2 Acero AISI 1015 54,2 kg
1 |BIELA EXTREMO ARRASTRE VER PM34-MEC3 Acero AISI 1010 41,0 kg
1 |ARANDELA PLANA DIN 125-2 - B 39 Acero, suave O1kg [}
1 |ARANDELA DE PRESION DIN 128 - A36 Acaro, suave 0,1kg
2 |TUERCA CAB. HEXAGONAL ANST Bi18.2.4.2M - M36x4 |Acero, suave 05kg
c
NOTA:
- EN LA PRESENTE REVISION SE MUESTRAN LOS REDISENCS DE LAS PIEZAS DE
POSICON: 30, 31, 32 ¥ BULONERIA DE POSICICN 33, 34 Y 35, |
- EL RESTO DE LAS PIEZAS SON EXISTENTES INDICADAS EN LOS PLANOS DE
REFERENCIA EN LA COLUMNA "OBSERVACIONES' DE LA LISTA DE PIEZAS
- NO SE COMPUTA BULONERIA ADICIONAL EN EL LISTADO DE FIEZAS. CONTEMPLAR
EL REQUERIMIENTO DE BULONERIA PARA LAS UNIONES DEL RASTRILLO (POS. 28}
CON SOPORTE CHICO (POS. 18) Y SOPORTE GRANDE (POS. 17) EN FUTUROS
RECAMBIOS O REFORMAS,
J e n
A

6 1 S

1 1

VISTA FRONTAL (1:20)
POSICION EXTREMA RASTRILLO AL FONDO

2
LISTA DE PIEZAS REDISENADAS

DESCRIPCION

OBSERVACION

MATERIAL

PESO

BRAZO DE ACCIONAMIENTO

VER PM34-MEC1

|Acero AISI 1020 108 RECO 64,7 kg

SOPORTE DE BIELA

VER PM34-MEC2

Acero AISI 1015

54,2 kg

Rediseno rascador de cal

BIELA EXTREMO ARRASTRE |VER PM34-MEC3 Acero AISI 1010 41,0 kg |
ARANDELA PLANA DIN 125-2-B39 Acero, suave 0,1 kg
ARANDELA DE PRESION DIN 128 - A36 Acero, suave 0,1ka
[TUERCA CAB. HEXAGONAL |ANSI B18.2.4.2M - M36x4 |Acero, suave 0,5 ka

VISTA FRONTAL (1:20)

POSICION EXTREMO SUPERIOR DEL RASTRILLO

Rediseno de rascador de cal, para la
industria del papel. El servicio incluyo el
relevamiento, y simulacion por elementos
finitos para validar las piezas redisefnadas

Horas de ejecucion: 200hs

Programas: Inventor
(modelado y simulacion)

VISTA SUPERIOR (1:20)
868 4143 170
J
|
] E
)
5
C
r -
C
—
¥ INGUZ
o TN il =
T 7 © 1 5 4 T 3 T T L




X INGUL

’ Proyecto: Cambio de reductor tanque

0 p——— Estudio cambio de reductor
TS | ME0 42 ﬂqu.
R ] H33 I 4 ]
— - s i | ssoms o o o L er . s
' W | s we Este servicio consistio en la generacion de
28 &0 : - i@ & un informe para determinar si el cambio de
S i | f‘*‘;xq I un reductor de un tanque era factible, el
iew i 2 I servicio incluyo la verificacion del eje de
| s e agitador del tanque.
QI 31' - § rrrrrieserr: B )
T | 4 ¢ Horas de ejecucion: 120hs
o 2 ) | A 124 953 %:‘E Al
E " Shaft whowlger Fege lread L g % ragen .
1 ' mremmmeie | F || g Programas: Excel Planilla
1' oe DRIVEN SHAFT Lig |=t8 bep 1 = \ /
335h11 gr2 i
% WEICGHT 1297 KC _._T a":.-"-
S | v D il e D e G — T i
o
Datos de entrada
RPM Mator RPM= 1430 RPM
Potencia Motor P Mot= 15 kw CIRCULO TE MONR
Relacion de transmision primer reductor |_red= 0,040 (1:25,23) . “* -
Relacion de transmisién piRén-corona |_Pin-cor= 0,250 (1:4) |J'|' *
relacion reductor dorr-oliver sinfin= 0,011 (1:92) — e
Eficiencia electrica motor e_el= 0,95 I -
Datos de salida .
RPM salida reductor 1 RPM_1= 56,52 RPM 'ﬁ'.“:’i"i‘““'“; "
RPM Corona RPM 2= 14,13 RPM i 5|4 x%
RPM Eje RPM_3= 0,15 RPM '
Torgue motor Tor_mot= 10,54 Nm
Torque salida reductor 1 Tor_1= 266,76 Nm e eirzmlc i Mishe Lok minsfanad principalia ek
Torque en corona Tor 2= 1067,05 Mm dy = |'5:-'|'-'-5 kgl fem?
Torque en gje Tor_3= 98168,32 Nm e T RATE Rl e

dy = 30T kgl fem”




’ Proyecto: Reductor pulper I"GUZ

CONJUNTO GENERAL REDUCTOR #3 R H
DESCRIBGION OBSE X X
ENSAMBLAJE EJE DE ENTRADA Nes o N8/ N7/ NG/
CANTIDAD:1 POS 8 V. VARAVARY
PIEZA MECANIZADA
MATERIAL: AIS_I 4140 80 gjuste "clavadordeslizante” (que corresponda)
' CANTIDAD: 1 «con Pifion, ver posicion 6 en el
A b e Ranura para pestafia 40028 sgo 0 plano de conjunta: PM39-MEC100
: e de arandela de seguridad MB 17 85 m5 wuis H92-008
T Tapa s Ranura para Chaveta 24x14x100 s, Ranura para Chaveta 24x14x100
I AlS[ 1045 y N R1.50 [ o Aisl 1045
- N7/ (LBONS Dot NE/ RZ 8890 mss0015 NE/ R3 C"“ N7/ D
] RV iV ks — v ‘—l
— T / ° ~
T T o Fatle N e !
F T Tapa e s saifa !
D L W = « Redisefio de reductor para pulper, para la
pars consaguir s el as.an G del > ' sl . T —— " , /
I T Eeedtihaie — e e —— e R )
I 1 ! i i P e Rt s o . A < /!
4 e oe e Fr Vol e AT W | 7n f ] R . .
E [ Atz ~393 Reten B Zrmada SEIS EN KNI E Hal_ua a0
. ek S e vt aot
- s industria del papel. Modelado en solidworks
] p ot °
— u === 1 !
El - |
— i = - w 5 B ——C D= | s 1
A I “ R supervision de armado
w4 ol Dt 4
T Tesirs & P i . 210 es L 70 2o a0 L 120 i 116 _ °
T Tascs & o : ;
En el reducrer 0 n i e el o enio et P 601}
PIetene: maime aia o Trevasil 0 Simia, g eiar T
FRE o xtener i
N R
.
20 W
- k. L] [ Y 4
“ ) " Horas de ejecucion: 200ns
] 8
14 ° [OE .
13 1. BB
- N 3 Aguj roscados M14x2 04 35
A . = 8 i ) Cada 120°
) i N
- 8 & T3 ) I
S caesors _ -2 g J sz ee
ERNE 3G g
% b 5 o9Te .
; 2 m 7 & ) °
@ N SECCICN A-A - . . ; ®
B ' ESCALA 1:15 SECCION B-B SECCION C-C SECCION D-D
o ESCALA 1:1.5 ESCALA 1: 1.5
o NOTAS GENERALES
NOTAS GENERALES .
WONTAJE SECCION A-A/
FI GROFR DF MONTAJF 7T Fl SIGUIFNTF SLALE:4 . FABRICACION:
A R R A B RS E B Do o fiota 1 PARTIR DE MACIZO &1204620
e . e - %
SUPERICH ANTES DF FONERLDS RODAMIEA TS NRERIGRES o 2-REALIZAR TRATAMIENTO DE RECODIDO, TEMPLE Y REVENIDO A 65°C Valor de Ra en pm Ri';‘g;ﬁgd Egsm:gﬁw PESO APROXIMADO:27 18 Kg
FESHE LA R RO 2 BEAR FRTRE R mzmor. coLocar 3-TODOS LOS CHAFLANES NO ACOTADOS SERAN DE 1x1 &0 N12
PRI FANFERGR B A CaRcion 4-MATAR TODOS LOS CANTOS VIVOS ) N1 -
SEL EIE VERTICAR DEBERIA ESTAR SN POSICION, VERIFICAR LA GOTA 5-EL FABRICANTE DEL EJE DEBERA PROVEER EL MISMO CON DOS
SPRESIATE o b e saa Gom U D KODRIR 108 CHAVETAS 24x14x100 QUE DEBERAN ESTAR INCLUIDAS. 125 N0 -
e A e £3 N9
R e B T L SOl o TOLERANGIAS: 5 e = £ INCUZ ! S
TOLERANCIAS: 1-SALVO INDICAGION EN SONTRARIO, SE DEBERAN RESPETAR LAS 18 N7 U
54 O IKEIRACION N CONTRARID, SF DERFRAN RFESPETAR 1 25 TOLERANCIAS 1] NG b FE T 1
- o st L SINCUZ GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES: 04 NG " el N R -
GLNLHALLS Y GHAUDS DL PILOISION SIGULNILS: - R PARA MECANIZADOS: DIN IS0 2768 mK 07 g ) 4
“TODAS LAS MEDIDAS SON EX mim. SALY INDIGACION EN CONTRARIC. *TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO INDICACION EN CONTRARIO. OD.U15 mg T —
“SISTEMA DE REFRESENTACICN: ISQ E N 0 D2 I
DETALLE E SISTEMA DE REPRESENTACION; 1SO E 5 1
ESCALA1: 2.6

NG/ N8/ N6/
- AV
LINTERNA vOvY)
POS 9
PIEZA MECANIZADA
MATERIAL: AlISI 1045
CANTIDAD: 1
330
o - 7220
& 248 h9 -0.115 2x45° Tipico
| R1 NE/
— T T . 7 =
i S, B
_______ o5 L Jo 2160 “ooor
43 Agujeras 38 de lubricacion 2 © {Ver Nota 4) —— ~
con canal, realizar en los lﬁ 1
angulos: 90°, 180°y 270°. 13
Ver vista superior s - Frof | R1
e Canal ~ o)
had . < =
3 Agujeros @8 de lubricacion, 4242 - D180 Zl
realizar en los angules: & &
3(]“‘ 1810; ¥ 270° -
Er vista superior - o R -~
b g K Ao 4
N 1 = =
8
t 4 kA 7 =
5 Ele {Ver Nola 5)
a
$248 h9 115 .
SECCION A-A
VISTA FRONTAL ESCALA 1:25
o VISTA 3D PESO APROXIMADQ:46.96Kg
NOTAS GENERALES
_ 6 Agujeros @20 cada 60°
_ B Agujeros M10x1.5 Prof.: 20, Cada 60° FABRICACION:
A 1-PARTIR DE MACIZO 21360x260
a0° 2-TOCDOOS LOS CHAFLANES NO ACOTADOS SERAN DE 2x2 COMQ INDICA EL
TIPICO.
i 3-MATAR TODOS LOS CANTOS VIVOS
_ 4-ALGJAMIENTO PARA PISTA EXTERNA DE RODAMIENTO RODILLOS A
ROTULA : SKF - 23218 CCK-W33
5-ALOJAMIENTO PARA PISTA EXTERNA DE RODAMIENTO DE RODILLOS
GONICOS: Timken - 98350-28789D
TOLERANGIAS:
©185 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN RESPETAR LAS
Clase de Simbelo TOLERANCIAS
valordeRaenpm  poEieCe Eaunalenie GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES:
4‘1—“1—50 i . PARA MECANIZADOS: DIN IS0 2768 mK
1225 N}é . *TODAS LAS MEDIDAS SCN EN mm, SALVC INDICACION EN CONTRARIO.
5 N
63 N3 7 “SISTEMA DE REPRESENTACION: ISO E
12 Ng
16 N7 WV
08 NE ) I
VISTA SUPERICR 04 Ak
07 o H B e
0.1 =& s -
005 TR - - —
0023 N1 =




A Proyecto: Quebrador de granos ,‘ I"GUZ

Diseno quebrador de granos

QUEBRADOR QSA 400 - VISTA EXPLOSIONADA LISTA DE MATERIALES

NO TENER EN CUENTA PARA MONTAJE, SOLO PARA RECONOCER COMPONENTES ? alE BR&DNS?JﬁTgSA o

VERSION: 0

Disefo de quebrador de granos para la
industria del agro. El servicio incluyo el
modelado 3D, planos de conjunto,
despiece para fabricacion

880

1281

VISTA FRONTAL

VISTA LATERAL

e 72
LISTA DE MATERIALES

POS. | CANT, DFSCRIPCION

Horas de ejecucion: 400hs

VISTA SUPERIOR

Programas: Solidworks

NOTAS GENERALES




p Proyecto: Dosificador y cama .‘ I"GUZ

Diseino Dosificador Cama
| LISTA DE CORTES PIEZA SOLDADA ) I I I y
CARCASA INFERIOR ALIMENTADOR poS.|canT. DESCRIPCION 0BSERVACION|  MATERIAL | PESO RO Lo M OT RIZ
GO n g DO [ 1] 1 | CHAPAS0OR6122 | VERHOJA2 | ASIT020 | 20
[2 [ 1 | cHAPATO0DRTS5@ | VERHOWA2 |  AISIT020 | 30 CONJUNTO SOLDADO . ~ R . o
[ CHAPA 500x277 5 VERHOJA3 | AISI1020 | 22 CANTIDAD: 1
a1 CHAPA 300273 6x2 VERHOJA3 |  AISIT020 | 13 I I I I
A [ 5] 2 CHAPA 300x234x2 VERHOJAS | AISI1020 | 11 741,50
5 Loy 6 1 CHAPA 1000x257.5 VERHOJA4 |  AISI1020 | 31 g e o . 7
- | T 2 REDONDO 930x17 VERHOJA4 |  AISI 1020 (] ,
1 ! 2 | L I !
- =~ JHEEE ¢ mE e ms estrato para sistema de generacion de
8| 8/ \ 91 2 CHAPA 95x38x2 VERHOJA4 |  AISI1020 (] ;
I SOLDADURAS:
—O jé | ! [10] 2 CHAPA 181x38x2 VERHOJA4 |  AISI1020 | 01 ——%-—m 0o o
t L\ A 2 1l 2 CHAPA 183x38x2 VERHOJA4 AlS1 1020 04 I3 N N 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, LOS ° ° 4
==, | A . S A= ; S| |Y  EEEEEES sustrato para la industria agricola
= 302 | |38 ‘ PENETRACION SERAN IGUALES AL MENOR DE LOS oo
ESPESORES A UNIR
b 500 - o % ua*, 1 3-SIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4
a ) - .
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL = VISTA LATERAL ) @ 6)1*5/ 47 % ==k PINTURA:
2 20— ! 1-EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS
5 15 REF Al ] | SUPERFICIES A PINTAR (ARENADO O
T . / GRANALLADO CALIDAD COMERCIAL). ° o
10 ) B 2 2-SE DEBERA PINTAR CON DOS MANOS DE °
[ i : - SECCION A-A onee HSERAER oras de ejecucion S
i 88,90 ic o] 3-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE DEBEN °
B | B 2 H 80 REF PINTAR, SE DEBEN ENGRASAR PARA EVITAR LA
L4 N 4 i 40 REF TIP 4 FORMACION DE OXIDOS ANTES DEL MONTAJE
= & TOLERANCIAS:
5TIP X
A J g g 2 7N ‘ 10 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE
3 8 6 , 1 DEBERAN RESPETAR LAS TOLERANCIAS
= N I aQ GENERALES Y GRADOS DE PRECISION
! SN SIGUIENTES: e
(i) L\ ds Al Programas: Solidworks
PESO APROXIMADO:14.6 i > \ 17 @ O - PARA PIEZAS SOLDADAS: DIN 8570 B y F °
DETALLE C 1 8 {8 7) N *TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO
ESCALA1:25 L = ol ¢ lo 1 i : 74 ’9\ 8| & INDICACION EN CONTRARIO.
I VISTESD ‘ *SISTEMA DE REPRESENTACION: ISO E
NOTAS GENERALES 1 PESO APROXIMADO:7.34Kg
UNA VEZ SOLDADO TODO EL CONJUNTO,
- 1000 " SOLDADURAS: REALIZAR BALANCEO DEL ROLO
1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, LOS CATETOS DE LAS SOLDADURAS DE 6’80 Tlp —
VISTA SUPERIOR FILETE Y LOS ESPESORES DE LAS SOLDADURAS DE PENETRACION SERAN
IGUALES AL MENOR DE LOS ESPESORES A UNIR
R 3-SIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4 DETALLE B L|STA DE CORTES P]EZA SOLDADA
~ [ S N RN PINTURA:
P e " P —_— o Pr——— T
N % 1-EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS SUPERFICIES A PINTAR (ARENADO O ‘« ESCALA 1 : 2.5 POS. CANT DESCRIPCION OBSERVAC|ON MATERIAL PESO
CORD. 20x20 - \ / GRANALLADO CALIDAD COMERCIAL ). ( 4 = "
o 2:SE DEBERA PINTAR CON DOS MANOS DE ANTIOXIDO AL CROMATO DE ZINC. ( ) 1 1 | CANO@3"SCHSTDx520Lg | VERHOJA2 | ASTMAS3GrB | 591
3-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE DEBEN PINTAR, SE DEBEN ENGRASAR \,
S PARA EVITAR LA FORMACION DE OXIDOS ANTES DEL MONTAJE 2 CH g77 92 X 3 2 Esp VER HOJA 2 AISI 1 010 01 1
- roLeRAs 7 3 | 1 | REDONDOLF 025x130Lg | VERHOIA3 | AISITO5 | 046
1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN RESPETAR LAS TOLERANCIAS T
GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES: 4 1 |REDONDOLF.925x 191.5Lg| VERHOJA3 AISI 1045 0.54
'ARA MECANIZADOS: DIN ISO 2768 mK
PARA PIEZAS SOLDADAS: DIN 85708y F

*TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO INDICACION EN CONTRARIO.
*SISTEMA DE REPRESENTACION: ISO E

X INGUZ

__(3) g 9|

SECCION B-B

ESCALA1:5 § mcuz CARCASA I ANNTAGOR

DETALLE A
ESCALA1:5 VISTA 3D

\ REALIZAR RECUBRIMIENTO
\P/ BANDA TRANSPORTADORA
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p Proyecto: Compuerta ascensor bobinas

- R

1

V

D i C t A B b i
SISTEMA LEVADIZO 13 p
Syncopae X = POSICION 1 - COLUMNA IZQUIERDA
Longitud de caodena' 2950mm Longitud de caedena: 2450mm MATERIAL:VER LISTADO DE MATERIALES ol P o‘muum SOLDADS
- Considerar 10% para el montaje | 10 ; Considerar 10% para el montaje CANTIDAD: 1 L 13 3 TR VAR L TA B MACALS
- ®) = - LISTA DE CORTES PIEZA SOLDADA . ~ . 7 .
= E- 1) i X — i 260 o POS. | CANT. | DESCRIPCION | OBSERVACION | MATERIAL | PESO|LONG.
1P % i 3 | | - \ (ol T Perti UPN100 Comercial RAMF24 28 | 20 |
- = ‘- - -‘ 2 ) 1 60 3K Pedi UPN 100 Comercial IRAM F24 208 | 2800 ’
= 2] 4 — y 3 ¥4 3| 1 | comeEspiesiam | Veresahos RMF% | 33
f 100 {1 1 > - \ -c—" C | 1 | comaEwcasiom | Veremsras | Warx | 30 | .
T N SEEe s ara el descenso y salida de bobas de pape
— =X 1} N = S | 5 | CoweEsp9Siom | Veresanos | WAMFM | 08 |
(1) o) & _ 4 ) =] 7 | 10 | CweaEsp9siam | Veresanop | WP | 02
= 8 2| 3| m ’ 8 | 5 | CoeE 98mm | Vereshoe I WAF2 | o e 7
& o || 1 =1
1 s - & [ ~—m® ‘ - e dlametro 2mts
= Sia E § d ’ § = 2} *
25 L 4530 (Interior UPN100) i % 2 e ) @ / 1t e A /
c/® 8 - ; B § w T —_L— L '
= ‘3‘5 N - 8 = = 2 — | 20020.[50) gl [0} [0) ; 2 -
2 93 ks ) 2 N g 0 L
< 3 r S N s SECCION HH SECCION I \
S 2R % — 2 g J § ESCALA1:5 3
_ == \ - \ [ LI 4
5|5 $ [ 8 2 N g - .
1. f Vi : oras de ejecucion S
SE 3 357.2Kg — » o o ] siempre entre las piezas de posicién 7 1 Y
M || 4630 (Exterior UPN100) | U 5 3c g ‘ a2 |8 2 5 s
1 1 58 VISTA3D / 5 £ Prestar atencion g 5
og | - " 8 3 - = A b ala posicion de 5
& S — © b < soldadura de esta =
Gl L G e |l | — 11 =3 - 841 i o ) oouac 2 |
= LA " % [ ) LISTA DE MATERIALES 2 y L § j S g 1 (la cota de 26 -
| B SECCION A-A SECCION B-B POS. | CANT. DESCRIPGION OBSERVACION | MATERIAL | PESO (Kg) = - I ¥ < g — L (‘;BIPS?NH lado =
| VISTA FRONTAL — ESC.: 1:20 ESC.: 1:20 (Bl Columna lzquierda Vor Hoja 2 IRAM F24 74.0 » HP 6 = (8 | \ - g el ) " .
= £80.: 120 L 73 Cokurna Derocha Vor a3 RAMF | 375 B ~ S RIE : -
| —— === o delES D, r rogramas: Solidworks
7N 2 Guia Brazo do Aastre ) » - o % N °
5 0 Brazo do Aesive Vortioa s b g o>
/(10 ) i Coiapesd Vor Hoja 5 & : f
— ¥ 2z | ~ EjeCoona [ VerHoa6 & —+K v |
q 4 Buje Ejo Carona Vor Hoja 6 L 1 1 SECCION J~J E[S)EK&LZE 'g 5 L
2| Corona Dentada ASA 50. 235 @pam=177 | Ver Hoja 6 1 ESCALA1:8 : /.M  VISTA DETALLE K DETALLE M
y ! o 1 Eje entre Coronas Ver Hoia 7 Ver Hoa 7 180 H H c— ESC.: 1:6 L
3 4 Agujeros 918 VISTA SUPERIOR 2 Aguj. @18 2 | B Cupla Mecanzada VerHoja7 A 1D 05 VISTA FRONTAL VISTA LATERLA VISTA ISOMETRICA
1 ESC.: 1:20 5 12 4 Rueda Brazo Arrastre Ver Hoja 7 AIS| 1045 01 ESC.: 1:15 ESC.: 1:15 7
3' T : it = 2 Proteccion Corona Vor Hoja 7 AIS1 1010 15 SC.: 1:20
= ) 1 ) SECCION E-E [T 1 Brazo Arrastre Ascensor Ver hoja 8 IRAM F24 139
1T 30 ol - ESCALA 1+ 4 w4 Rodamionto Bolas 600422 Reoro Comoraal] 001 T PESO APROXIMADO
110 / 16 4 Seeger Intemo 342 Acero Comercial| 0.0 - - 275 - o 74.0 Kg
i B 4630 | 155 17 )7 [ Seager Externo 620 Acero Comercial]  0.00 1% 210 __,
SECCION G-G - /e 3 Chavela Plana 30x8x7 Acero Comercial] 00 _ © o] ol =
ESC.: 1:20 9 ) {719 | 167 | Esiabon exterior ASA 50; Paso 558" ‘Acero Comercisl| _0.02 3 3
oS ENERALES N 155 9 1 / S 16 ) [ 20 | 167 | Esiabon Interior ASA 50; Paso 58" Comercial | Acero Comercial| 002 &~ il
BOH T onemconoe  (a 5, = : ° o 1 A
T 0F BRECTO FCOUAMIENTO 8 NS L 4 Aquieros 018|765 265x25_ |
g iR b 2 [o | ramarmosicin [ oz A - i 5 | PR OB ALY
e A L L 8 Lo \ 12 ) [ | amarmosacon Wee | Noa | Te | wasar s e POS. 5 (ESC.: 1:8) A | PamaAPROBACION e | woa | Taa | resmar
T > 22 — [R&v EIEC [CONT| APRO| _FECHA POS. 3 (ESC.: 1:8) POS. 4 (ESC.: 1:8) RECORTE DE CHAPA REV.| DESCRPOON EXC [CONT|APRO| _FEGHA
B\ =3 [ RECORTE DE CHAPA RECORTE DE CHAPA ESP.: 9,53mm s =
S 2 7 GROUE s Yo s Gz GROUP
23 13 1® @PLANTA CAPITAN BERMUDEZ - 1 T oy R 3k ey @\ p| ANTA CAPITAN BERMUDEZ| T
S 11 8 = = e CANTIDAD: 1 CANTIDAD: 1 s A
ety m I v oL,  §
GEERALES Y GAADOS OF PRECISION SOUIEITES: BUN 2 | “opTossEccIoN | CONJUNTO RELEVANTE | APROBO: T BALLAMONT! =¥ o I OPTO/SECCION CONJUNTO RELEVANTE | #°R0BO: T BALLAMONT!
2% * z = e g‘ g &% 5] e — s - -
Montar rodamientos I | oA 2 ESCALA 120 1 100 2 100 . 873 MAGUINA 2 ESCALA 1
br di 1 ETAPA DEL PROCESO. H e B o ETAPA DEL PROCESO. i
y luego montar PR ok poshik | [ rerenenca POS. 6 (ESC.: 1:8) POS. 7 (ESC.: 1:5) P8, 8EsC 156 e proe———
dentro de guias | PLANG NUMERO: INCORTA D CHAPA RECORTEDE CHAPA RECORTE DE CHAPA = " PLANO NUMERO
SECCION D-D == SOIBTRICING SOTEMAL VS |E46-ARCS AL Nt R oy €5, 0,530 s CONSTRUCTIVO SISTEMA LEVADIZO
S . P -} \L: AISI 102¢ L : 104 e r =
o S evasaostcisoon scesv AR ESCALA 1 +4 BACALAT 2, men  CERRAMENTO ELEVADORES BOBINAS (HOJA 16) CANTIOAD: 5 CANTIOAD: 12 MATERAL: AS 1020 meea  CERRAMENTO ELEVADOR80BINAS (HOM28) |  IE46-ARCS




p Proyecto: Compuerta troncos chipera | " GUZ

S ADEMATERILE | e B D I s e n o co m u e a c h I e ra
POS. CANT. DESCRIPCION OBSERVACION MATERIAL PESO (Kg) POS. | CANT. DESCRIPCION OBSERVACION | MATERIAL = PESO (Kg) = LONGITUD
B ) COMPUERTA - CONJUNTO SOLDADO 1480 ¥ PERFILUPN 100 OMERCIAL | IRAM F-24 80 7%
COMPUERTA TRONCOS 20 I L GUIA EXTERIOR - CONJUNTO SOLDADG 70 POS.1 - COMPUERTA 2 8] PERFILUPN 100 | ComercaL | RAMF24 87 )
T GUIA SUPERIOR - CONJUNTO SOLDADO 119 sS4 PERFIL UPN 100 COMERCIAL | IRAMF-24 (1} 520
CONJUNTO GENERAL r i ‘GUA INFERIOR - CONJUNTO SOLDADO 129 | CONJUNTO SOLDADO g | CHAPA ESP. 19,05 T VERESTANOIA | ASITO10 | 14 |
MATERIALES: VER LISTADO ] 1| EJE CON ENGRANAJES - CONJUNTO SOLOADO 70 | MATERIALES: VER LISTADO 5 2 CHAPS 2 VER ESTA HOIA | AISI 1010 169
_— CANTIDAD: 1 6|1 | CILINORO NEUMATICO CN100 - 0100; CARRERA 6007w | a1 = * CANTIDAD: 1 6 | 2 |CREWALLERARECTAM251920x25x25| COMERCIAL | AISI 1045 0
L o oy 7 1 PASADOR 019 x 90 s 02 = 750 - Ranuras para '
= 885 = ] 1 PASADOR @19 x 55 AISI 1045 (5] olones de ° ~ M M ~
780 {0 | VOUANTE 0250 - DIN 950 AGERO COMERGIAL ) 5 L. 744 -/ o
1|2 | SOPORTE RODAMENTO UCP 205 - OEIZS ACERO COMERGAL | 107,708 s
fo} W4 TORNILLO CAB. HEX. M12-1 76 x L50 - DIN 933 ACERO Gr. 88 00 | ¥ A 1 °
12|26 | TORNILLO CAB HEX M10-15x L25 - DIN 933 ACERO Gr. 88 00 S <
| | I | | |—+-oemae 4] TUERCA FEX. W12-1.75 - OIN 934 | AGERO G+.88 00 2
W 20 | TUERCA HEX_M10.15 - DIN 634 | AcERO G, 88 00 | 10
{3} ARANDELA PLANA M12 - OIN 125 ACERO COMERCIAL 00 6 T o ° [ ~ ° V4
(2 B 16 | 40 ARANDELA PLANA M0 - DIN 125 ACERO COMERCAL | 0.0
&} r 7 4 ARANDELA GROWER M1Z - O 127 ACERO COMERGIAL 00 [ o
- 3 3 14— — (O ARANDELA GROWER M10 - OIN 127 ACERO COMERCIAL 00 |
. [ 01 ANLLO SEGOER 022 -OW 471 | CouERcAL | ACERO COMERGIAL| 00 9
DETNLER % 4 | ANILLO SEGGER 019 - OIN 471 | COMERCIAL | ACERO COMERGAL| 00 | s
L4 9 d L] 21 1 CHAVETA PLANA 8x7x28 COMERCIAL ACERO COMERCIAL 00 3 - L= 3) 2 3
.o o 7
= - (G | - f
° 9 ° < o 3 a I I C a C I O l l °
| o i | i 8 & s 8
° 9 °
- T =8 -
T 10 3
° = 1 q I] H H II + . 1 ]
] g (A [ B B @ ® [ Y 4
g 4 o To )
TR i 4 2 j u I [
: H H H II : 5 Al b T —
1 7 P -
%
$ 3 ~ 2 2 WEG ‘ -2 SECCION C-C 1
8 W v2s | 100 | w0 L 10 | w0 | 125 | St e
E =0 L
U H H ‘ﬂ = R VISTA LATERAL VISTA FRONTAL - 744 ry .
8 : S - 3 100 144 256 "e 100 .
| ¥ Tl i i i | 11 ®
1 p S 2 3 . 1 1
366 DETALLED 9 5 A s PY
@ = VISTA LATERAL DETALLE A s
VISTA ELEVACION VISTA PRONVAL ESC.(1:75) ESC: (1:2) o E RSTp. 5 VISTA 30
€8C-(1:75) m - - €8C (178
3 & 744 ] 1 |
4 4 13 5 = =
< 20) (6 2 20 4 1 ! | i g PESO APROXIMADO:148.0Kg
(7 1 : 3 " ] |
Il Il N /n
15 2 T i o4 7 1 RS Tip.
oETALE S < ! 2 8 (s L% ; o
O lh 11 N UE e 3 . = &
i D 0 7 i | 4 . > - NS g
NOTAS GENERALES = 163 s " 1 | 8
IEETAI.LE E - - - 8
t (1 SC:(1:2 10 @ -
SOLDADURAS: 10 9 0 VISTA 30 VISTA SUPERIOR P o e 3
) ; 400 283 88 N ESC (1.75) ESC.(1:8) 10, T | |
T e T e .
E 9
SOLDADURAS DE PENETRACION SERAN IGUALES AL & = RETALLES DETALLEC = = b
MENOR DE LOS ESPESORES A UNIR. ( ' 1 - c -
2:$IMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A24 b oy PERO APROIIANDO200 4y 2
4
PINTURA i
3.EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS SUPERFICIES A - 387 - DETALLEE 3
BT A AN EADE A SORICERS 150 1 wo _to_ s s __ro__ uo i !
4:SE DEBERA PINTAR CON DOS MANOS DE ANTIOXIDO AL W 3 HOJA: 178 o - " - - - - | P HOJA: 278,
CROMATO DE ZINC. g g
5 TERMINACION SUPERFICIAL DE ARENADO Y SE PINTARA S 6 1 > 2 8 I 1
CON EPOXI 5/ NORMAS C A5A COLOR AMARILLO RAL /4 f v — 1 I I
= iz 1
6-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE DEBEN PINTAR, dd ® o o | Paacoreioon ) I 5 = | aacoreicin G v o
SE DEBEN ENGRASAR PARA EVITAR LA FORMACION DE o e A w7 | oesoRPCEn TERE [CowT 95, TR (] ( 1 i L w7 | asoRscon TERE [CawT 95, TG
OXIDOS ANTES DEL MONTAJE 1 oo ) e | 11 oson .
TOLERANCIAS: LEJ Soz Lij P | PLANTA CAPITAN BERMUDEZ . sl as T VISTA FRONTAL . PLANTA CAPITAN BERMUDEZ
- 20 ¢ - e - % J ¢ = ¢
7-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN A e J POSA 2
RESPETAR LAS TOLERANCIAS 20 ) VISTA FRONTAL VISTA FRONTAL CREMALLERA RECTA M2'5 |
GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES: = CRANTOREEANTE €8¢ (1.2 €sC. (1:5) LT CRANTOREEANTE
ARA MEC C IN 15 DETALLE D 0 ERIAL AIS1 1045
85708y F i b MR e O GR PROCRRS 1 - MATERRNT 10N VATERRNYE o0 oo O OB PROCHRS 1
*TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm. SALVO INDICACION EN i ¥ |chl b e X "mul
CONTRARIO. ) i = o CONSTRUCTNO VER NOTAS GENERALES EN HOJA 1 et - CONSTRUCTNVO
*SISTEMA DE REPRESENTACION: 1SO € — - a COMPUERTA TRONCOS IE46-MEC48 | A o = VN COMPUERTA TRONCOS IE46-MEC48 A
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p Proyecto: Mecanismo de cierre submarino 3 I"GUZ

CLOSING MECHANISM e p—r——

GENERAL ASSEMBLY DRAWING :
QTy: !
MATERIAL: SEE BOM

Mecanismo de cierre para caferia
submarina

Tt

e s 8

[ [ i el O B
1 ke e, 560 A, Wi Ea— ey —

GENERAL NOTES

WELDINGS AND MATERIALS:

L-UNLESS OTHERWISE INDICATED, FILLET WELD LEGS AND
PEMETRATION WELD THICKNESSES SHALL BE EQUAL TO THE LESSER OF
THE THICKNESSES TO BE JOINED.

2-WELD SYMBOLS ACCORDING TO AWS A2.4

3-ALL EDGES TO BE DEBURRED

- DIEEROT DIMHETER) .

23 (IYEDEL™ LOAMETCR)~

PAINTING:

L-SURFACE TREATMENT/COATING: PRIMING AND PAINTING REF. IS0
12044-2 -C1.

2-COLAR (RAL): 6037 (LUMINGUS GREEN} =

=

TOLERANCES:

L-UNLESS OTHERWISE INDICATED, THE FOLLOWING TOLERANCES

MUST BE RESPECTED.

TOLERANCES AND DEGREES OF ACCURACY AS FOLLOWS: !
FOR MECHANIZED PARTS: DIN [SO 2768 mK
FOR WELDED PIECES: DIN 8570 B and F

“ALL MEASUREMENTS ARE IN mim, UNLESS OTHERWISE INDICATED.

FREPRESENTATION SYSTEM: IS0 E

Disefo de mecanismo de cierre para colocar
aislacion a caferias submarinas. El servicio
incluyo modelado, verificacion por
elementos finitos y generacion de planos
para fabricacion.

PR 4 . 2 OTHERS
{ I 1-POS 9, 10 AND 11 SHALL DELIVERED ATTACHED

REFERENCES |
i SEE THE 3D MODELS FOR MORE DETALLS:
FRONTAL VIEW . » : « IEG2-MEAI - CLOSING MECHANISM GENERAL ASSEMBLY
SCALE: 1/ 8 R SIDE VIEW TE62-MEALL - CLOSING MECHANISM SIDE FRAME ASSEMBLY
SCALEL/8 1E62-MEAL.Z - CLOSING MECHANISM END HINGE ASSEMBLY
1EB2-MEAL. - CLOSING MECHANISM CENTER HINGE ASSEMBLY -
IE62-MEAL4 - CLOSE OPEN SCREW ASSEMBLY
TEG2-MEAL.12 - COVER MIN-D14B9 ASSEMBLY
£E REFERENCE DRAWINGS:
IEB2-MECI - CLOSSING MECHANISM GENERAL ASSEMBLY DRAVING
IE62-MECL.1 - CLOSING MECHANISM SIDE FRAME ASSEBLY §

s s r s

DRAWING
IEB2-MEC1.2 - CLOSING MECHANISM END HIMGE ASSEMBLY
DRAWING
«  IE62-MECL.3 - CLOSING MECHANISM CENTER HINGE ASSEMBLY Qﬁ
DRAWING
- IEB2-MEC1.4 - CLOSE OPEN SCREW ASSEMBLY DRAWING
AT S Y RErEREE) S d7 4 | 3 | 2 1 1 H L] L 4 °
oras de ejecucion: 200nhs
e L PoS. [ QTY. DESCRIPTION OBSERVATION | MATERIAL |WEIGHT (KG) °
1ECHANISM SIDE FR-AM E 1 | 3 |PL10-812x100 See Sheet 3 5355 63
WELDED ASSEMBLY 2 | 2 |PLB-575x1204 See Sheet 3 5355 14.3
V2 3 | 2 |PLIZ- 422Xx883 See Sheet 3 5355 102 |F
QTY: 4 | 5 |PL8-110x100 See Sheet 3 5355 07
MATERIAL: SEE BOM 5 | 2 [Tube-@50.3%4 L1477 See Sheet 4 5355 8.1 .
i LT Seethests | os | ios Programas: Solidworks
7 | 1 |PL6- 293x2902 See Sheet 4 5355 10.4 °
3 | 1 |PL-40x38 See Sheet 4 5355 0.0
I 9 1 |Flange Bolt M10x30, ISO 4162, HDG Commercial Steel Class 8.8 0.0 — . o 7
10 | 1 |Flange Nut M10, IS0 4161, HDG Commercial | Steel Class 8.8 0.0 r r l O e a O y S I r T ] u a C I O n
TOP VIEW L
SCALE1/8
! APPROXIMATE TOTAL WEIGHT: 300,5 kg ‘ GENERAL NOTES
‘ L WELDINGS AND MATERIALS: £
1-UNLESS OTHERWISE INDICATED, FILLET WELD LEGS AND PENETRATION WELD
THICKNESSES SHALL BE EQUAL TO THE LESSER OF THE THICKNESSES TO BE JOINED.
2-WELD SYMBOLS ACCORDING TO AWS A2.4.
r 3-ALL EDGES TO BE DEBURRED
4-MATERIAL CERIFICATE: EN 10204-3.1
5-WLEDING ACC. TO: NORSOK M-101, INSPECTION CATEGORY:C

: PAINTING: |
SIDE VIEW 1-SURFACE TREATMENT/COATING: PRIMING AND PAINTING REF, ISO 12944-2 -C1,
2-COLOR (RAL): 6037 (LUMINCUS GREEN)
SCALE 1/ 16 TOLERANCES:

1-UNLESS OTHERWISE INDICATED, THE FOLLOWING TOLERANCES MUST BE RESPECTED.
TOLERANCES AND DEGREES OF ACCURACY AS FOLLOWS:

FOR MECHANIZED PARTS: DIN ISO 2768 mK

FOR WELDED PIECES: DIN 8570 B and F

*ALL MEASUREMENTS ARE IN mm, UNLESS OTHERWISE INDICATED. D
i i i ) i M i i 43 T *REPRESENTATION SYSTEM: ISO E
REFERENCES
SEE THE 3D MODELS FOR MORE DETAILS:
»  IE62-MEAL - CLOSING MECHANISM GENERAL ASSEBLY
«  IE62-MEAL.1 - CLOSING MECHANISM SIDE FRAME ASSEMBLY
+  IE62-MEAL.1.1 - PIPE BAND
—+ +  IE62-MEAL.1.2 - PL CENTER CLAW
- - N +  IE62-MEAL.1.3 - PL END CLAW
- L L +  IE62-MEAL.1.4 - PL DIST
= «  IE62-MEAL.1.7 - BRACE PLATE
N «  IE62-MEAL.1.8 - BOLT LOCK
TOP VIEW SEE OTHERS DRAWINGS
+  IE62-MEC1 - CLOSING MECHANISM GENERAL ASSEMBLY DRAWING
d SCALE1/16 C
B B
0  [14/03/2024 [FORAPPROVAL | KCE [ NGA | D.L
- REV | DATE |REVDESCRIPTION| DRAWN | CHECKED |  APPROVED [~
REVISIONS
§ mcuz ™ CLOSING MECHANISM SIDE FRAME
APPROXIMATE TOTAL WEIGHT: 113,8 kg — —
o o |[oew [KeE 1405124
Al e Checked. | NGA 14103124 A
- vPe gt | DL 140324
o FOR ARPROVAL nww“lauzrmscw.w "n 5:.3/5 4
T

8 I 7 I ] I ] 4& 4 I 3 I 2



p Proyecto: Camisa mando tanque ,‘ I"GUZ

4 )

Diseilo camisa de mando ag'tador
ENSAMBLAJE
MATERIAL: VER LISTA DE MATERIALES
tanque
T T = I 1 e e —
|
/ |
3 . ~ .
Disefio de camisa soporte de mando de
| | itador d la ind ia del
agitador de tanque, para la industria de
|\ H . papel.
H [o2]
N 3 o
L i VISTA FRONTAL PESO APROXIMADO:176.96
1 | ESCALA 1:10
| E Horas de ejecucién: 80h
: o o <
oras ae ejecucion: S
| L | i NOTAS GENERALES
SOLDADURAS:
‘ ) 50 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, LOS CATETOS DE LAS SOLDADURAS
‘ ERT R n e S R, POS 1. CAMISA :
3-SIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4. ' CONJUNTO SOLDADO P ° S l d k r T ] d [ d
| MATERIAL: VER LISTA DE MATERIALES rogra m as [ ] O I W O r S O e a O
i A PINTURA: CANTIDAD: 1
E 1-EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS SUPERFICIES A PINTAR
1 | (ARENADO O GRANALLADO CALIDAD COMERCIAL).
2- POR DEFECTO SE PINTARA SEGUN ESPECIFICACION DE CELULOSA
ARGENTINA. EN CASO DE NO PRESENTARSE ESQUEMA DE PINTURA: SE
[ T 7 T 11 1 i Im! [l [ ] DEBERA PINTAR CON DOS MANOS DE ANTIOXIDO AL CROMATO DE ZINC.
356 3-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE DEBEN PINTAR, SE DEBEN
¥ ENGRASAR PARA EVITAR LA FORMACION DE OXIDOS ANTES DEL MONTAJE
7500
VISTA LATERAL TOLERANCIAS:
VISTA FRONTAL ESCALA 1:6 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN RESPETAR LAS
ESCALA 1:6 TOLERANCIAS
165 GENERALES Y GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES:
PARA MECANIZADOS: DIN ISO 2768 mK
PARA PIEZAS SOLDADAS: DIN 8570 By F
*TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO INDICACION EN CONTRARIQ. )
DETALLE B
*SISTEMA DE REPRESENTACION: 1SO E ESCALAT:2 .-
10
LISTA DE MATERIALES
POS. | CANT. DESCRIPCION OBSERVACION [ MATERIAL| PESO (Kg) VISTA 3D
1 1 Camisa - Conjunto Soldado Ver Hoja 2 Ver Hoja 2 171.30 ESCALA 1:8 PESO APROXIMADOQ:171.30Kg
2 2 Tapa Ver Hoja 3 AISI 1010 283
§ I“ EUZ " CONJUNTO GAMISA MANDO RAS 0403 8
et Lag 72 Dutn v Aot o34 341 SPSSRE £ |[Fomsta || Escan [ 16 Fecns /
[ ——— -1 4 22 Dibujir | KCE 0087023 RN e 4
CELuLOS ARGENTINA 54 sprbs [cames | oamanas SECCIONE-E
VISTA SUPERIOR o % Pl o | Vo DETALLE D ESCALA 1:6
PARA APROBAGION PIMEMECE o | s ESCALA1:15 231
ESCALA 1:6 170 - -
_ : - - SECCION A-A - 8. 1.5 4 Agujeros pasanltes ¢ 16 50x50 - 50X50 r i |
ESCALA 1:6 = . 50550 o
N 2 1
e I P o|  VISTA DESPLEGADA
2|8 %ﬁ g & ESCALA 1:5
R200” = - -
A ' L o o 1
*& I ! - 100 L IR R75 (Extema) © .. AR
$£ ﬁPozsd i RECC?R?ES C?IAPA VIS!;“:”‘FL{‘? 1L‘?DA
IS o RECORTE CHAPA RECORT%%?’APA MATER AL, A1) 1020 POS 7
75 | S MATERIAL AISI 1020 oL CHAPA RGLADA (O PLANCHUELA}
CANT: 1 MATERIAL: AISI 1020
I CANT: 4
150 e
VISTASUPERIOR - E
ESCALA 1:8 - 0N — ==
SECCION C-C 2
ESCALA 1:4 S/ 1 L
) 450 s L
- P o LISTA DE GORTES PIEZA SOLDADA
@215 VISTA FRONTAL E § o+ E POS. CANT. DESCRIPCION OBSERVACION MATERIAL PESQ LONG.
ESCALA 1: 10 pa = [ Cafo @14'Sth XS VerskHop | ASTMASIGRB 1091 | 118
TAgueros 8 o 2 1 Recorte Chapa Esp: 222 Ver esta Hoja AlSI 1020 2T -
5 Agujeros 78 rss 3 1 | ReworeChapafsp 227 VerEstHoa | AISI1020 209
365,60 Cada 45 d i1 Chapa Esp: 127 Ver esta Hoja AIST 1020 3
R 5T Chapa Ecp 859 Verasla Hoa | AISI 020 15
1279 ! . | [ 1 Chapa Esp: 8.53 Ver esta Hoja AlS| 1020 19 -
o T ] 1 7 4 | Planchuela Rolada: 75432 Ver esla Hoja Alsl 1020 04 231
N ! 4 4 Planchugla 75x3,2 Ver esta Hoja AIS| 1020 08 470
9 4 Recorte Chapa Esp: 3.2 Ver esta Hoja AlSI1020 0z -
_ 77.50 PLANCE(SESLA875X3 2 RECOPRTESC?-tAPA PLAND}—(RJJELA 25x3.2 10 4 Planchugla 25x3,2 Ver esta Hoja AlSI 1020 03 470
POS 3 VISTA SUPERIOR MATERIAL. MBI 1020 MATERIAL. Al81 1020 MATERIALL AlS1 1020 § I"EUZ M s s
RECORTE CHAPA ESCALA 1:10 CANT: 4 CANT: 4 CANT: 4 = = —
POS 2 MATERIAL: Al 1020 POS 1 N e
RECORTE CHAPA CANT 1 _ e
ESPI222 CANO @14" SCH XS e e
MATERIAL: AIS1 1020 1185
CANT: 1 MATERIAL: ASTM A 53 Gr. B i
CANT: 1




A Proyecto: Inyector de aire comprimido ,‘ IN[}UZ

a I
Diseio Inyector de aire comprimido

Conexién con rosca Macho BSP 1/2" INYECTOR DIRECCIONAL AIRE COMPRIMIDO

g CONJUNTO
© MATERIAL: VER LISTA DE MATERIALES

CANTIDAD: 1
. LISTA DE MATERIALES

S. | CANT. DESCRIPCION OBSERVACION MATERIAL |PESO (Kg)
Conjunto Soldado: Cafieria de Inyeccién Ver Hoja 2 AlSI 304 174
Conjunto Soldado: Camisa Partida Ver Hoja 3 Ver Hoja 3 22.8
Conjunto Soldado; Brida inferior Ver Hoja 4 AISI 304 271
Recorte de chapa: Volante Ver Hoja 5 AISI 1010 29
Piza Mecanizada: Inyector Ver Hoja 6 AISI 304 0.2

Disefo de inyector de aire comprimido para
destapar salida de tanque de cal. Planos
para fabricacion.

156

6,35

Cafieria Inoxidable ¢ 1 1/2" !
(Sch: Std)

48,30

N
o

88,90

Carieria acero al carbono @ 3" Agujeros para izaje
(Sch: Std)

SIESEMIE NN )
N = = N =

Horas de ejecucion: 100hs

1218
1013

NOTAS GENERALES

SOLDADURAS:

1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, LOS
CATETOS DE LAS SOLDADURAS DE FILETE Y
LOS ESPESORES DE LAS SOLDADURAS DE
PENETRACION SERAN IGUALES AL MENOR DE
LOS ESPESORES A UNIR.

%ESLMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS

PINTURA:

1-EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS
SUPERFICIES A PINTAR (ARENADO O
GRANALLADO CALIDAD COMERCIAL).

2-SE DEBERA PINTAR CON DOS MANOS DE
ANTIOXIDO AL CROMATO DE ZINC.

3-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE
DEBEN PINTAR, SE DEBEN ENGRASAR PARA
EVITAR LA FORMACION DE OXIDOS ANTES
DEL MONTAJE

TOLERANCIAS:

1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE
DEBERAN RESPETAR LAS TOLERANCIAS
GENERALES Y GRADOS DE PRECISION
SIGUIENTES:

- PARA MECANIZADOS: DIN ISO 2768 mK

- PARA PIEZAS SOLDADAS: DIN 8570B y F

*TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO
INDICACION EN CONTRARIO.

*SISTEMA DE REPRESENTACION: ISO E

606

Programas: Solidworks (modelado)

Flecha indicadora de
sentido de inyeccion

Soldar a techo
de tanque

9,53

Nivel de techo
de tanque

/

EVIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII AL

D )
SIS, ——————————

#

@550

9,63

7
z
’
g
z
2
7
4
7
7
g
7
7
7
7
2
A

Se requiere una
camisa partida
para permitir el
montaje y armado
del conjunto

6,35

1911

—

6,35 |

SECCION B-B
ESCALA 1:5

VISTA 3D VISTA EXPLOTADA 3D PESO APROXIMADO
O ARMADO FINAL VISTA CAMISAS PARTIDAS 93.3Kg
j' .

c c 5 200

Inyector
VISTA FRONTAL } 370 Rosca Macho: 3/4" § I“ EUZ CONJUNTO INVECTOR
SECCION C-C Lo vep 1805 |[Fomoto ][ smn | 110 | roon
ESCALA 1:5 s inguzgroup camlengineerginsalutions _Q_ -@ Az Dibujé: | KCE 15/04/2024

Revisé: | NGA 15/04/2024

CELULOSA ARGENTINA

Comitente:
Aprobé: | ACOSTA 15/04/2024

Hoja:

PARA COMENTARIOS |E46-MECQ A 6

Obs.: H N Plana: Rev:

‘ No modifcar manualmsnte i macir scbre el lano, Probitica su repraduccite flal o parcial ain aulorizscion sscrta |




p Proyecto: Soporte rolo I"GUZ

Diseno Soporte Rolo

SOPORTE FIJO ROLO - MAQUINA 4
OPCION 1
ENSAMBLAJE
CANTIDAD: 2 IGUALES
220
Diseno d te d | industria del
l. EL icio incl |l modelad |
papeLl. ELl serviclo Inc uyo e odaeLado, La
o 7 l f ° o 7
generacion de planos para abrlcaC|on,.
L] e r
Horas de ejecucion. 80hs
- [ ]
VISTA LATERAL VISTA 3D
PESO APROXIMADO 94.27 Kg
NOTAS GENERALES Para Bulon de ©3/4"
SOLDADURAS: }I
-— 1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, LOS CATETCS DE LAS | ] — P °
SOLDADURAS DE FILETE ¥ LOS ESPESCRES DE LAS SOLDADURAS - rogram as. O I W O r S m O e a O
DE PENETRACION SERAN IGUALES AL MENOR DE LOS ESPESORES @22 _b o |
A UNIR £ o
2 SIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2.4,
PINTURA: ; T
1 7ODAS LAS PIEZAS DEBERAN SER PINTADAS SALVO INDICAGION : - LISTA DE MATERIALES
2-EFECTUAR LIMPIEZA MECANICA DE LAS SUPERFICIES A PINTAR : DESCRIPCION |OBSERVACION| MATERIAL | FESO [Xg)
{ARENADD O GRANALLADC CALIDAD COMERCIAL| =) i erkoja 2 2 o \ /
3 SE DEBERA PINTAR COM DOS MANOS DE ANTIOXIDO AL 2 1 Vartolad | VerHoja 3 1762
CROMATO DE ZINC. ‘ — 3 7 or Hoja 1 F1 381
R R RTR PBE | s R
ANTES DEL MONTAJE ’ VISTA SUPERIOR 2 = Comereal ,‘:9:'0__!? e
TOLERANCIAS: T8 | rendelaGower W6 | Comercial | g, Fesedss | 001 SOPORTE ROLO MAQUINA 2
'\\‘:;Al VO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN RESPETAR LAS L L ENSAMBLAJE
TOLERANCIAS stk -} L e
GE“ERALESYGRADOSDE:&E%E&%S:IE}(‘)E&NEE 190 2768 mk § I“EUZ S { ) MATERIAL: VER LISTA DE MATERIALES
PARA PIEZAS SOLDADAS: DIN 8570 By F T i 0o CANTIDAD: 2
{ LISTA DE MATERIALES
OTRS LS MEDIDAS SON EN men, SALVO INDICACION EN - I POS, CANT. DESCRIPCION [OBSERVACION| MATERIAL | PESO (Ka)
T 1 Conjunio Soidace: Seporte Rol Verfica 2 AIS1 304 a1
*SISTEMA DE REPRESENTACION: ISO E I I 2 1 Conunto Solcado: Soperta Suparior|  ver ticja 3 AlS) 304 si |
3 1 Corjunio Existente Reuliizar Exstenta | Acaro al Garbono 0.1
, L
o PESO APROXIMADO
o 129.9Kg
2 MECANIZADO: @] &l
=,
EE 2-LA PIEZA DE ESTE PLANC, DEBERA SER MECANIZADA CON UN
al, INTERIOR SEMI ESFERICO, CON TERMINACION SUFICIENTE QUE
5 PERMITA EL DISLIZAMIENTO INTERNO. ESTA SUPEFICIE SEMI
ESFERICA ES PARA EL APOYO DE UN SOPORTE DE RODAMIENTOS NOTAS GENERALES
DE CONTACTO SEMIESFERICO. ~
S SOLDADURAS:
1-SALYO INDICACION EN CONTRARIO, LOS CATETOS DE
20 130 20 I LAS SOLDADURAS DE FILETE Y LOS ESPESORES DE
= = — PR — LAS SOLDADURAS DE PENETRACION SERAN IGUALES
= = . : - AL MENCR DE LOS ESPESORES A UNIR.
§ I“ EUZ PaRl- & = BOEORIE P 485 3-SIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AWS A2 4
VISTA SUPERIOR — i — : o e PINTURA:
T ael - - MR N B o
— - [ Z;SE DEBERA FINTAR CON DOS MANOS DE ANTIOXIDO
= 3-LAS SUPERFICIES MECANIZADAS NO SE DEBEN
i PINTAR, SE DEBEN ENGRASAR PARA EVITAR LA
FORMACION DE OXIDOS ANTES DEL MONTAJE
TOLERANCIAS:

1-SALVO INDICACION EN CONTRARIO, SE DEBERAN
RESPETAR LAS TOLERANCIAS
GENERALES ¥ GRADOS DE PRECISION SIGUIENTES:
IN SO 2768 mK
PARA FIEZAS SOLDADAS: DIN 8570 B y F

‘TODAS LAS MEDIDAS SON EN mm, SALVO INDICACION
EN CONTRARIO.

“SISTEMA DE REPRESENTACION: IS0 E

VISTA SUPERIOR
VISTAS 3D

X INGUZ , m

[T ——

323

VISTA FRONTAL T

[r——

T g "
w0
= 1 1
! 120 i3 ‘_ -
i @ 20| -~
1 POS 4 POS 5 POS 6
PESO APROXIMADO
CHAPA ESP.: 22.2 CHAPA ESP. 22.2 CHAPA ESP. 222
VISTA SUPERIOR 94.1Kg VISTA 3D MATERIAL: AISI 304 MATERIAL: AIS| 304 MATERIAL: AISI 304
CANTIDAD: 1 GANTIDAD: 1 CANTIDAD: 2

NOTA: BISELAR LAS CHAPAS SEGUN LAS INDICACIONES DE SOLDADURAS

A
% ZUB Con
/- < Respaido  EEEZZZ R
Z B
t w

~/Can v % § |HEUI oo ——
o e ’ H%‘iﬁam é é i . “—
Ll :
- ®.  / SECCION C-C [—
SECCION A-A SECCION B-B o w, =
Respalde




A Proyecto: Plataforma de inspeccion ,‘ I"GUZ

Diseiio Plataforma para valvula

Disefo de plataforma y escalera, para
acceso a valvula en niveles superiores.

% INGENIERIA BASICA
vALuA ESCALER MARINERA CON PLATAFORMA

BROADAS
BASTENTE VALALA
5 20 ™ CONJUNTO GENERAL 1 EXISTENTE
S T T T i T ’
| L] ®
/1 = Horas de ejecucion: 75hs
! I ‘, ExSTENTE L
s A \ ) g 1 / | ',7 i
= | 1] [
........ | - 11— pex,
el - [ ¢ | NI 11' ’! L A
PATAS PARA NVELAR [ L >4 APOYAR EN LAROUERDS UPN180 PATAS PARA NVELAR [ I | ea7e
AVIOAUPMI® 4 i 2 | | ! ] O TECHO EXISTENTE LARGO: 5005 A VIGA LPN1S) L i ! Oy ‘ || Jo PATAORMA ., °
T — ' - e : iiinid Programas: Solidworks
= ” ‘ - 30 T L 2. o 1;1 ¢
e [ I L. 17 8 Som——
=2 8| n )|
: - .y 4 I - COLUMNA
1! ] | BOSTENTE
COLUNNA |
e BUSTENTE ’ i
MPOYARY NIVELAR { fe |
EN LARGUEROS | Iz |
DE TECHO EXSTENTE R 5 |
LAROUERD '
TECHO EXISTENTE T — L_4\
] T
i
o — [ I=! 1
p— i
T 1 @ T
£ = = ||
= T ‘ 1l 4
—t— — — - soP L = —= — = 3 s0P
* | CANERIA GAS 1F o 2 ANEHA (GAS
|

é ||',| \ ",' mimil
N — wu L.l } o == T +

‘ 206
s CERRAMENTO

T ~ e - s

1500

O

CHISLAMENTO
CHAPEADO EXISTENTE

i VALVULA FLATAFORMA
4 EXSTENTL 7001000 ESCALERA MASINERA
| CON PEO TECNICO CON GUARDNOVBIE

VIGA UPN 180
PARA APOYOS DE PATAS

i
’
8
NOTAS GENERALES

z == " S = —_—
......... S 1 TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN EXPRESADAS EN mm 0 XFNG) U B00A O SNPNCO0N r | v
JHIH B 2 LOSNIVELES SE INDICAN EN METROS s e leTOd oo i
IASERERRLERER L AR AL TRARA : :

] | 3. NIVEL +0.00 CORRESPONDE AL NIVEL PISO DE OPERACION g ——
T AT 8 4 VERIFICAR MEDIDAS EN OBRA A PLANTA CAPITAN BERMUDEZ |, =
L1 : MATERIALIDAD s = won
e . k0% ¥ PATL
fm | - A 1. BARANDAS CANO ESTRUCTURAL. @381 (1 127 ESP.2 mm [ = Do i AP0 A
EESERAR SRRIRRPISARRISERRI ) ; o 14 A 2 GUARDA PIE : CHAPA ESP - 3.2mm (1/87) HOR /0TS
s 1 L 1000 . 3. PERFILES SON UPN 100 CHEE. Ashid =
-1 = 4 VIGADE APOYO DE PLATAFORMA: UPN180 LARGO: 5965amm W00 OF G
o prg 08
- o B 5. CHAPADE SOPORTE : CHAPA ESP : 9.5mm (38") ’ L e -
6. PISO TECNICO REJLLA TOL 30-100 Loog INPLANTACION ESCALERA NARINERA CON PLATAFORMA
~ 7 PELDAROS @19mm (347) A IE46-MEC38 B8




p Proyecto: Percha de izaje 7 Tn ,‘ I"GUZ

Diseno percha de izaje 7N

31 de Mayo de 2021 3l de Mayn de 2021

Y MEMORIA DE CALCULD PERCHA TIPD VIGA 7 TH - 3 MTS PS MEMORIA DE CALCULD PERCHA TIPD VIBA 7 TH - 8 MTS PERCHA TIPO VIGA 7 TN - 9MTS
N I " BUZ Sl § I " B UZ Reison 0 CONJUNTO SOLDADO
hd *

4 - Memoria de célculo: Viga principal

. ~ ° .
La solicitacién principal de la viga es a la flexién y la peor condicién sera la carga colocada en los D I S e I l O d e p e r‘ | l a d e I Z aJ e d e ; I l l y
extremos. El esquema de cuerpo libre que se muestra en la imagen 3. Se considera una carga maxima de (_[/I[-J\'_\ b

ion de 900 ¢cm, se la considera una carga estdtica, o de aplicacion muy lenta. En I ° ° ° o 7
MEMORIA DE CALCULD PERCHA TIPD VIGA etz "R — E—— ' seguimiento de la fabricacion. Percha para
TTN - G MTS : = : industria de logistica de perfiles metalicos

I A Horas de ejecucién: 160hs
= i -

F1y=3500 kef Py=115 kgf/m F2y=3500 kgf
PESO APROXIMADO:1372.01

L=800cm

Programas: Solidworks
(modelado y simulacion)

\ /

Imagen 3 - Diagrama de cuerpo libre percha

indice

T 2

2 - Alcance 2 Donde:

3 — Descripcidn Funcii i Percha 2 ®  Flyy F2y: Son las fuerzas generadas por la carga (total 7000 kgf).

4 - Memoria de calculo: Viga principal a ®  F3y:Eslafuerza necatsar\'a para izar en conjunto. ) )

* py: Esla carga repartida generada por el peso propio de la viga.

5 - Verificacion por elementos finitos: 7000 kg en punto de izaje 1 8 o Lt:es lalongitud total de la percha (900em)

6 - Verificacién por elementos finitos: 7000 kg en punto de izaje 1 (gancho extremo).......c..ccccccuneee 12 e L:eslalongitud entre carga de la percha {900cm)

7 - Verificacién por elementos finitos: 7000 kg carga cruzada en punto de izaje 1.....ccccoeeuemeenccucnenes 16

8-C ion: 20

9 - Bibliografia 20

10 — Anexo. 21
2. Acance
ipresate o

Preparo: KOE Reviso: NGA Aprobé: Guillermo Cicero Pagina 1 de 22 Preparo: KCE Reviso: NGA Aprobe: Guillermo Cicera Pagina 4 de 22

Flyma500 1y

I L

| —




p Proyecto: Portico movil1 Tn

PORTICO 1 TON
MONTAJE

DETALLE A
ESCALA1:3

DETALLE AA
ESCALA1:3

e

Agujercs
.._para anclajes

B. DETALLE AB
ESCALA1:2

;
|
g ‘ 10-2000-Wd s

SOLO PARA COTIZACION
NO APTO PARA CONSTRUCCION

NOTAS GENERALES
ADURAS;
SALYO [N CAC ON =N 108 DE LAS SOLDADURS

GS ESPESCRES D IRAS DE P=NE IRAZION SERAR
13UA NOR DE LOS ESFESORES /4 UNIR
ZSIMBOLOS DE SOLDADURA SEGUN AINS A2
LLECECTUAR LUMPIEZA MECANICA DE LAS SUPERFICIES 4 PINTAR (ARENADO O

7ANOS DE ANTIOX DO AL CROMATO DE ZINC
NO SE N SINTAR, SF DEBEN
GRWACION DF OX DCS ANTFS DFI MONTAJF

S
: JN1S0 2768 K

C: N G570 8y F

I N EN CONTRARIQ.

PORTICO 1 TON
MONTAJE

DETALLE A
ESCALA1:3

g
. DETALLE AA
#. ESCALA1:3

Aguieros
para ancaies

8. DETALLE AB
ESCALA1:2

INGUL

Diseino Portico Movil1Tn

Disefo de portico movil, y seguimiento de
la fabricacion. Portico para empresa de

logistica.
Horas de ejecucion: 200hs

Programas: Solidworks

& DBUIC AP

PORTICO 170N by
PORTICO 1 TON SRR SONTRLARN
1 2
PM-0007-01 B

8




p Proyecto: Compuerta eje cardanico I"GUZ

a )

POS T CANT DESCRCIN o ORSERVATION | WATERIL T PESOWG oS CAT . AR e ~N 4 ® 4 e
T 1 TAPASUREROR [ verromz ] —amn 1%
PROTECCION BARRA MAN-0029 o POS.1 TAPA SUPERIOR E5 iISseno rFroteccion ej e caraanico
ENSAMBLAJE o CONJUNTO SOLDADO (O
MATERIALES: AIS| 304 (VER LISTADO) 5 MATERIALES: AIS| 304 (VER LISTADO) 1
CANTIDAD: 1 T CANTIDAD: 1 14
2% 1%
! 4 ) 6% - ~ 0 ~
REFUERZO INTERKG [ u__ W 200 2 7 2 7 W A 5 7 2 7 3
= = | 1 = - = \ . ~y o 7 .
N 1l ; : H | s ' y | | o
S —
— VER NOTA 4 ‘4 2 z3l] 22
15
! : : ] R 19 | 7 ° ° .
—= T : &= | caraanicos ara manaos ae maquinaria
L 568 i VSTA PROWTAL % ’
Ltk ; = ' BN 1
i I SOLDAR EN MONTAJE 2 2
4 " / T T T by T i . ot
‘N Pl T " ‘ ‘ e la Inaustria de ape
= = <)
3 g ~
I i“ / _/ VER NOTA 4 a0 _40_ . °
| L v VERNOTA 4 360 JE 1750 - 360 - R
° ol [ b ceraie == 1 =! = 3
X o = = ——
85 |8 i 7 &
€ 2 H
18 <
g £ 1 f ! ? z - \
> g ¥ o e B 650 ] ° W 4
| ’ : - Horas de ejecucion: /5ns
- 3 - {3 I 273% | .
Py 3 1 L] - L VSTASUPERIOR
660 (NOTA6) 1410 (NOTA ) 660 (NOTA6)
50 - — - -
- - VISTA FRONTAL VERNOTA 4
ARy = . " p—
- 1110 - 800 - 820 - 65, 330 650 2
2 L 03 v 0 i 3 T + 5 : i
ancw o15 > & g M
i i Programas: Solidworks
- = | 30
e Ry = g ol [ ]
ol O b : DO} ] i w - 7 i =
- T | BE = = =0 PESO APROX. 1208 Kg g = i — @ % =
) (L o - o & = f g
B 440 _ - 8l | | L 120 \ /
- - 2 = & . -
[ 50 J w Al - . - decls = | 10AGW. ¢10 | 2 POS 2 FRONTAL
R} —— 1 POS2 VISTA SO Te (12 2)
2130 —1 / = 3 {,‘, €5C (12
e - %l e i
veTaswemon L se8 = o5 il o0 i 00 % njoly -
BPARESS) POS 1. PLEGADO L 7% o o] ||
10 Lo RS £ P
NOTAS GENERALES 3 2 S i '( “
soLoADURAS ) P = 5o, - 15 =
e 5 SO DADORAS DF FENE TRACION SEARN 10 £5 A MENOR | ° ° R3TIP. J
163 Esee " Y
A0 05 OF SOLDADURA SEGUN AWS A24 =
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ENGINEERING SOLUTIONS

Hablemos. Analizamos el problema y proponemos la solucion de ingenieria mas adecuada.
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Teléfono Email Web Ubicacion

+54 9 3364 65-5727 WWWw.inguzgroup.com Rosario, Santa Fe, Argentina

“Ingenieria aplicada, con precision y presencia tecnica.”
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