
1"a/.¡
1A4

INSTITTITO DE TECNOLOGIAS

SP
1958

POIITDCIÍ ICA DEt LI TORAT

PROGRAMA DE TECNOLOG¡A EN MECANICA
(PROTMEC)

PROYECTO TECNOLOGICO

TEMA

*MAQUINA TEJEDORA DE ALAMBRE"

REALIZADOS POR LOS ESTUDIANTES:

FRANCISCO DAQTIILEMA SANCHBZ
IVAN PERBZ CERVANTES

JOHN NOWAC

DIRECTORDEL PROYECTO:

TECNOLOGO LUIS VARGAS AYALA

2002 -2003

(o
o

.0
óGUAYAQUIL _ ECUADOR

ESCUELA SUPERIOR POLITÉCNICA DEL
LITORAL



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL

INSTITUTO DE TECNOLOGÍAS

Programa de Tecnología en Mecánica
(PRoTMEC)

Proyecto tecnológico de graduación

TEMA

"MÁQUINA TEJEDORA DE ALAMBRE"

Perteneciente a:

Francisco Daquilema Sánchez

Iván Pérez Cervantes

John Nowac

2002 -2003

GUAYAQUIL - ECT]ADOR



ESCUELA SUPBRIOR POLITÉCNICA DEL LITORAL

INSTITUTO DE TECNOLOGIAS

Programa de Tecnología en Mecánica
(PROTMEC)

Proyecto tecnológico de graduación

TEMA

*MAQUINA TEJEDORA DE ALAMBRE"

Perteneciente a:

Francisco Daquilema Sánchez

lván Pérez Cervantes

John Nowac

Promedio final

Director del proyecto Coordinador del Protmec



AGRADECIMIENTO

Agradecemos primeramente a Dios sobre

todas las cosas. A nuestros padres, y esposa

que nos apoyan en todo momento.

A nuestro profesor guía tecnólogo Luis

Vargas coordinador del PROTMEC y

director de nuestro proyecto de graduación.

A todos los tecnólogos, que con sus

conocimientos y métodos han influido en

nosotros para ser unos profesionales de bien



DEDICATORIA

Esta monografia se la dedico a mis

padres, que con sr¡ apoyo he logrado la

culminación de mi carrera,

Y una dedicación especial para mi

esposa Yary Contreras quien me ha

brindado toda su ayuda incondicional



DECLARACION EXPRESA

"La responsabilidad del contenido

de este proyecto tecnológico de

graduación, nos corresponde

exclusivamente y el patrimonio

intelectual del mismo a la

ESCUELA SUPERIOR

POLITECNICA DEL LITORAL"

Francisco Daquilema Sánchez

Iván Pérez Cervantes

John Nowac



CONTENIDO

INDICE GENERAL

lNTRODUCCION

CAPITULOS:

I,. PLANIFICACION DEI, PROYECTO

II.- TEORIA Y DESCRIPCION DEL TRABAJO

M.- COSTOS Y PRESUPTIESTOS

IV,- CONCLUSIÓN Y RECOTIG,NDACIÓN

V.. PLANOS Y DIAGRAMAS

Pág #

1l

t2

15

3l

.,J

35

9

8



INDICE

INTRODUCCION

I PLANIFICACION DEL PROYECTO

1.1 Objetivos del proyecto

1.2 Estudios iniciales

1.3 Análisis y propuestas de la maquina a construir

1.4 Actividades planificadas del proyecto

2 DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

2.1 Estado inicial del proyecto

2.2 Construcción de mesa tejedora

2.3 Construcción de mes¿ porta malla

2.4 Construcción del soporte porta rollo

2.5 Construcción del mecanismo tensor

2.6 Construcción del eje del husillo

2.7 Construcción de la base porta husillo

2.8 Construcción del husillo conformador

2.9 Construcción de la lengüeta de arrastre

2. 10 Construcción de la base del embrague.

2.I I Ensamble total de la máquina

2.12 Prueba de funcionamiento de la maquina-

2. 13 Acabado final de la máquina (pintura).

Pág #

l1

12

t2

tz

i3

l4

15

l5

16

17

18

19

L-t

25

27

29

'))

24

26

9

30



3 ESTIMACION DE COSTOS.

3. 1 Costo de materia prima

4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5. 1 Conclusiones y recomendaciones

5 PLANOS Y DIAGRAMAS

5. I Plano de conjunto y despiece

3l

31

33

34

35

36

l0



INTRODUCCION

Nuestro proyecto consiste en la construcción de una máquina cuya función es de dar

forma de zig-zeg al alambre. Esta maquina es accionada por un moto reductor y un

embrague magnético controlado por un pulsador. La máquina puede entrelazar el

alambre formando asi la malla metálica.

El alambre (materia prima) es dúctil y maleable de uso mmercial denominado

"alambro", el diámetro del alambre que utiliza la máquina es de 3mm.

Se tomó como modelo fotos de una máquina antigua que hace la misma función

Nosotros la fuimos mejorando y tratando de hacerla funcional y compacta, utilizando

para ello elementos y accesorios que en ese tiempo eran demasiados complejos y

dificiles de conseguir, como por ejemplo el embrague magnetico, contactores,

pulsadores, etc.

Durante el desarrollo de esta monografia iremos explicando todos los cambios o

adaptaciones realizadas para el mejoramiento de nuestra m,íquina. Esto implica el

diseño y elaboración de los planos de conjunto con su respectivo despiece detallado.

Para ello contamos con un programa de dibujo técnico asistido por computadora

llamado AUTO CAD el cual es muy versátil y utilizado a nivel mundial,

ll
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PLANIFICACION DEL PROYECTO

I. OB.IETIVOS DEL PROYECTO

Eiecuta¡ un prototipo de nmquinaria que reirna y consolide los conocimientos adquiridos

e¡r el curriculo de esrudios del Progranra de Tecnologia en Mecánica, como requisito

para la obtención det titulo de Tecnólogo Mecánico.

Que el prototipo construido sea utilizable al final de su construcción, pueda ser

reproducido y mejorado en su calidad.

1.2 ESTUDIOS INICIALES.

En ñrnción de obsenaciones realizadas y tbtografias de nruestras se desarrollaron ideas

que cuhninaron con la elaboración de planos para la construcción de una nráquina

destinada a tejer alambres (mallas), prod¡icto destinado en cerramientos. Para lo cual de

procedió de la siguiente manera:

Revisión completa de la maquina de muestr4 y determinar modificaciones en

determinadas partes antes de su construcción.

Construcción de todas las partes, y previas modificaciones en ciertos elementos

de la rniquina a construir ( tejedora de mallas )

Realizar una planificación de trabajo en un tiempo previsto.

Elaborar un plan de mantenimiento para la máquina.

Estimar el costo total del proyecto.

a

a

a
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I.3 AN.{LISIS \'PROPUESTA DE LA NIAQTTINA.{ CONSTRTIIR

Al momento de realizar la revisión de la máquina de muestra se analizo algunas fallas,

por lo que se opto por realizar modificaciones en el sistema de funcionamiento de la

misma que a continuación se detallan.

* Los rodillos guias (por donde se desliza el alambre) estaban montados sobre cojinetes

de fricción (bocin de bronce fosforico), lo cual necesitan una lubricación forzada para

que no ocurra desgaste excesivo; por lo que se opto por sustituirlo por rodamientos

rígidos de bolas (6301 2RS), ya que estos rodamientos no necesitan una lubricación

permanente.

t,.
!to",-
,.,.jurt¡t
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* Al momento de encender el motor electrico que da tüu¡lrfuión a la máquina la
'\. .'

realizaban por medio de un enchufe (conexión direaa); por lb que se decidió cambiar

ese sistema de conexión, por botoneras de pare y'hq¡$:q ¡

* La mesa porta mallas que contenían era muy pequeñ4 y comentaba el operario que

siempre tenian problema al momento de enlazar el alambre (tejer la malla) es por eso

que se opto por construir una mesa de mayor longitud y mas ancha y no tener el mismo

inconveniente que ellos.

* La base porta rollo de alambre era endeble y su construcción era rustica; por lo que se

vio la necesidad de modificarla completamente dando mayor estabilidad

l3



I.4 ACTIVIDADES PLANIFICADAS DEL PROYECTO

* Definición de necesidades

* Bosquejos y medidas para la construccion del proyecto

* Presentación y aprobación del proyecto

* Cotización de materiales

* Compra de materiales

* Construcción de mesa porta malla

* Construcción de mesa tejedora

* Construcción del soporte pona rollo

* Construcción del mecanismo tensor

* Construcción del eje del husillo

* Construcción de base porta husillo

* Construcción del husillo conformado¡

* Construcción de la lengüeta de arrastre

* Construcción de bases (chumaceras, motor reductor, embrague).

* Construcción del sistema eléctrico

* Ensamble completo de la máquina

* Puesta en funcionamiento

* Acabado final de la rníquina (pintura).

t4
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DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO RBALIZADO

2. ESTADO INICIAL DEL PROYECTO

Nuestro proyecto consiste en la construcción de una máquina cuya ñlnción es de dar

forma de zig-zag al alambre. Esta maquina es accionada por un moto reductor y un

embrague magnetico controlado por un pulsador. Ia máquina puede entrelazar el

alambre formando así la malla metálica.

El alambre (materia prima) es dúctil y maleadle de uso mmercial denominado

"alambro", el diámetro del alambre que utiliza la máquina es de 3mm.

El proyecto se ernpezó a raliza¡ el día 2l de Ocn¡bre del 2002, con el análisis de los

bosquejos con sus respectivas medidas, para realizar la planificación de cómo se va a

desarrollar el proyecto dentro el tiempo estipulado y a la vez realizar el calculo prwio

de Íiateriales que se va a consumir en la construcción del mismo-

Una vez hecho la lista total de materiales, nos distribuimos para realizar la mtización de

los mismoq para luego analizarlas y poder observar cual de ellas es la mejor opción

Seleccionadas las cotizaciones procedimos a realizar la compra de todos mareriales,

almacenarlas en un lugar seguro y proceder luego con lo planificado.

A continuación iremos detallando el proceso de construcción de cada una de las partes

que conforman la máquina tejedora de alambre.

15



2.ICONSTRUCCIÓN DE MESA TEJEDORA

IL!¡I-IALLE C

D!I.éTLL'

50r6¡1500¡6

DTNOH]NAI,]ON HtDI¡AS l
Para realizar la construcción de la mesa principal el trabajo se lo distribuyo por partes,

primeramente se ernpezó a realiza¡ el corte de todo el material que se va a utilizar en la

construcción de la mesa; ( base superior, patas, extremos, laterales ) una vez cortado

todo el material se empezó a unir por medio de soldadura electrica al arco cada unas de

la partes que corresponden a la mesa; Para la unión por medio de soldadura eléctrica al

arco, se utilizo como material de aportación electrodos E 6010, ya que este es un

electrodo de tipo celulósico, para soldaduras de penetración profunda y uniforme. El

material que se utilizo para la construcción de la mesa principal fue ringulo de?"xYi' x

óm. de long.( total 2), una plancha de hierro de 3mm ( 90cm de ancho x 180 cm de

longitud ), se utilizo estos materiales, para darle mayor rigidez y estabilida( ya que en

esta mesa van montados todos los elementos que conforman e[ proceso de tejer la malla.

(Motor reductor, ernbragug chumaceras, base porta husillo, mecanismo tensor etc.)

Terminada esta actividad, procedemos a comprobar por seguridad que la mesa no tenga

ningún inconveniente.

I
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2.2 CONSTRUCCIÓN DE MESA PORTA MALLAS

I

3 Longitudr¡oleg

?

llxfx900
,¿x¿xe000
l¿r¿,rooo

I I Superfiar€ ?0mi1000x?ú

P0s CANf LIL¡1I-IIINA[ ]NN MA T L trlAL MEDl!AS

Para realizar la construcción de la mesa porta mallas se realizo el mismo procedimiento

que la mesa principal, la diferencia radica en el material, §us dimensiones y su función.

El material con que esta construida la mesa es ángulo de I Vz"x 3116"x 6m. De long.

(total 3), una plancha de hierro de 2mm ( l30cm de ancho x 22Ocm. De longitud), se

utilizo estos materiales para darle rigidez y estabilidad pero la función es menor que [a

mesa principal, ya que en esta mesa es donde se enlazan los alambres que forman la

malla.
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2.3 CONSTRUCCIÓN DEL SOPORTf, PORTA ROLLO

+

Para realizar la construcción de la sopofe giratorio (porta rollos), el trabajo se

distribuyo por partes, primeramente se empezó a realizar el corte y mecanizado de todo

el material que se va a utilizar en la construcción de la mesa; (plancha base, pie de

amigo, tubo base, base superio¡ ejes guias etc. )

Una vez cortado y mecanizado todo el material se empezó a unir por medio de

soldadura eléctrica al arco, cada unas de [a partes que conesponden al soporte; Para la

unión por medio de soldadura electrica al arco, se utilizo como material de aportación

electrodos E 6010, este es un electrodo de penetración profunda y uniforme; El material

que se utilizo para la construcción porta rollos fue, una plancha de hierro de 5mm (

50cm x 60cm ), tubo redondo de 2 %" cedula 60 x l00cm. de longitud, plancha de

Acero de t.dñqnicio¡

A.ero d€ troñ5r{cio.
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hierro 3mrn, 4 pedazos de ángulo de}"xW' x 50crn un rodamiento rígido de bola , ejes

guías etc. se utilizo estos materiales, para darle mayor rigidez, estabilidad y facilidad de

giro, ya que en esta mesa se monta el rollo de alambre que se utiliza para tejer la malla.

Terminada esta actividad, procedemos a comprobar por seguridad que la mesa no tenga

ningún inconveniente.

2.4CONSTRUCCIÓN DEL MECANISMO TENSOR

filÉ i0.§.r
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Roddnieñto de bolo o60

th 'Ya

Para realizar la construcción del mecanismo tensor nos guiamos por el dibujo de

conjunto y, nos ayuda al montaje correcto de sus partes. El mecanismo ten sor consta de
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nueve. Primeramente se realizo el corte de la base ñja (angulo de 1 /i'x li'),luego se

procede a unir por medio de soldadura electrica al arco la base; el material de aportación

que se utilizo electrodos E 6010, ya que este es un eleclrodo de tipo celulósico, para

soldaduras de penetración profunda y uniforme. Una vez soldada la base fija (22cm x

19cm), procedemos a cortar un pedazo de ángulo de I Yi'x Yi'x 22cm de long. que va a

realizar la función de base móvil, se procede a trazar en el centro de la base móvil y en

el centro de un lado de la base ftia ( 22cm ), luego perforamos las dos base con una

broca guía ( broca de centro ), seguidamente pasamos la broca de lómm. Realizada esta

función procedernos a unir una tuerca en la base fija por medio de soldadura el&trica al

arco, seguidamente rectificamos con un machuelo Ml6 la tuerca que fue soldada a la

base fijq luego introducimos un pemo Ml6 x 150...

ol

I l
o o o

o o o o

f,S TRTiCTLIRA T'DT, MICAIiISNIO TENSOR

El perno tiene la función de regular la altura de la base móül esta s€ encuertra atrapada

por dos tuercas con un pasador cada una Para que la base móvil se mantenga alineada a

ir
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I

la base fija se procede a colocarle topes en los bordes de la base fija (platina de 2"x

l/8"que sirven como guía) las platinas son asegurada con pemos M6 x 20mm

Para la construcción de los rodillos guias (total 5) se utilizo, rodamientos rígidos de

bolas 6201 2RS (total 5), una barra perforada 147 M de diámetro 50mm x 25mm x

200mm de longitud, que es un acero micro aleado de alta resistencia. Un¿ vez obtenido

los materiales (barra perforada) se procedieron a tornear la pieza con ayuda del plano de

trabajo, una vez cilindrado interior a una medida de 30de diámetro por una profundidad

de lOmm (ancho del rodamiento).

R1 R

L,-l

Luego se procede a realizar la formación de la guia (radio 2 mm) en el centro del

rodillo, realizada estas operaciones se procede a tronzaÍ el rodillo (30mm long.). Todas

estas funciones se las realizo en el tomo paralelo horizontal. La misma actividad se

realizo para los cuatro rodillos restantes a estos rodillos se le introduce un rodamiento a

cada uno y luego se coloca 2 en la base móvil y 3 en la base frja de la estructura.

Resta por el ensamblaje de todo el conjunto del mecanismo tensor, lo cual lo realizamos

con el plano de conjunlo de ese mecanismo

21
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2.5 CONSTRI.JCCIÓN DE EJE DEL HUSILLO

SICC]EN A

-Jl

',]

45

250

En la construcción del eje conductor, se utilizo un acero 705; que es un acero bonificado

para maquinari4 combina alta resistencia mecánica (la mayor en el mercado) con buena

tenacidad. Una vez conocida las caracteristicas del material se procedió a realizar el

montaje, refrentado y centrado en el torno paralelo horizontal, luqgo se proc€dió a

colocar el eje entre punto y cilindrar dejando un diámetro de 32 mm en toda su longitud.

Seguido se cilindro un extremo dejando a un diámetro de 24 x 35mm. En este eñremo

se construyo una rosca M-24 a izquierd4 una vez determinada la rosca se procede a

desmontar el eje del tomo, para luego realizar el montaje, centrado y mecanizado del

chavetero (en el extremo del eje) y en el otro extremo realizar una ranura (en el centro

del eje) de 6mm de ancho x 40mm de longitud, todas estas funciones se la realizaron en

la fresadora universal con la ayuda del aparato divisor.

SECCION B
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2.7 CONSTRUCCIÓN DE BASE PORTA HUSILLO

EEPÍE A ¿

o-r I

lf

i-r

Para realizar la construcción de la base porta husillo se la realizo en dos partes; una es la

placa donde se aloja el husillo (120mm x l0omm x %"de espesor). La otra es la placa

base (70mm x l00mm x %"), que va unida por medio de soldadura eléctrica al arco y a

la vez unida a la mesa principal por medio de perno de sujeción Ml0.

Las dos placas se las cuadraron en [a limadora. Una vez cuadradas; la placa porta husillo

se la monto en el choque de cuatro muela independientes del torno paralelo, se la

perforo a un diámetro de 60mm. La placa base se [a trazó y se la monto en la prensa del

taladro y se la perforo en los puntos marcados por el trazado con una broca de 1 I mm de

diámetro.

Teniendo las dos placas maquinadas con su medida correspondiente, se procedió a

unirlas por medio de soldadura eléctrica al arco. Utilizando como material de aportación

electrodos E 6010, ya que este es un electrodo de tipo celulósico, para soldaduras de

penetración profunda y uniforme.
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2.SCONSTRI-JCCIÓN DEL HUSILLO CONFORMADOR

\
t

1

?40

\
rI

En la construcción del husillo conformador se utilizo un eje perforada 147 M (7lmm x

45mm x 300mm de long.), que es un acero micro aleado de alta resistencia. El eje se lo

monto en el tomo para maquinarlo.

Con ayuda del plano del husillo se les dio las medidas exteriores correspondientes, el

interior se lo trabajo con una cuchilla para interiores de metal duro, d§ando a un

diámetro de 42mm. En este diámetro se aloja la lengüeta de arrastre.

En uno de los extremos del husillo se construyo una rosca fina M-60 x2, la rosca es

derecha y de paso fino.

Una vez re¿lizado todo lo que concierne a tomo el husillo es montado en la fiesadora y

sujetado entre mandril y punto, se debe construir un taÉn de aluminio o de cualquier

material para sujetar el contra pumo del diüsor ya que le husillo es hueco y de esa

manera s€ lo puede sujetar para tallar un canal en €spiral cuyo paso del espiral es de

70mm y el ancho de 3mm para ello se calculo como se esh¡viera construyendo un

tornillo sin fin en la fresadora. La diferencia es. Que como herramienta no se utilizo una

fresa modular sino una fresa de vástago de 3mm de diámetro milizando el cabezal

vertical.de la máquina.
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2.9CONSTRUCCIÓN DE LA LENGÜETA DE ARRASTRE

SICCI[N A

La lengüeta de arrastre se la construyo de una platina de acero DF- 2 (2" x Vi'x 12"

long.), que es un acero para trabajo en frió; conocida las características de los

materiales, se procedió fresarla dejando a un espesor de lOmm.

Se traza el centro para una perforación. Esta operación se la realizo en el taladro de

pedestal con una broca de 8mm. El contomo de la platina es redondeada atizando una

lima de grano grueso para desbaste y de grano fino para acabado, posterior mente se le

da el respec{ivo tratamiento témico de temple. Que consiste en calentar uniformemente

el material a unos 750-860"C y luego enfriarlo bruscamente en aceite enseguida se

realiza el revenido para aliviar tensiones y mantener la dureza homogénea en todo el

material. Esta platina es la que arrastra el alambre dando la forma plana de la malla.

25
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2.9 CONSTRUCCION DE LA BASE DEL EMBRAGUE

I

COEIT A'A

Para la construcción de la base para el embrague se emplearon dos placas de acero de

construcción de 150 x 170 x l9mm y la otra de 70 x 170 x l9mm y van unidas por

medio de soldadura eléctrica al arco y a la vez unida a la mesa principal por medio de

perno de sujeción Ml0.

La forma redonda de la base se la realizo mediante perfbraciones consecutivas previo a

un trazado de acuerdo al plano y el acabado a lima las perforaciones se las realizo en el

taladro de pedestal con una broca de l0 y 8.5mm respectivamente

Teniendo las dos placas maquinadas con s¡ medida correspondientg se procedió a

unirlas por medio de soldadura eléctrica al arco. Utilizando como material de aportación

electrodos E 6010, ya que este es un electrodo de üpo celulósico, para soldaduras de

penetración profunda y uniforme.
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2.IO ENSAMBLE COMPLETO DE LA MAQUINA TEJEDORA

MÁQTITNA IEJEDoRA DE AL.{MBRE

Una vez construidas las parteg y armado toda la estructura de la mesa malladora. Se

procede a montaje del motor reductor en la parte inferior de la mesa, y es empernada

en su base. La cual lleva un mecanismo tensor para la cadena de anastre.

Luego se instalo el sistema eléctrico en un pequeño panel de mando ubicado en la

misma máquina, Seguido empernamos las bases del embragug husillo conformador

y chumaceras en la parte superior de la mesa malladora

BASEDECHTIMACERAS
.,

AA§E DfL

MÚsA MALLADORA -.
I¡¡\IEL
ELECTRICO

IIEDTiCTOR

Luego se instalo el embrague magnético, chumaceras, y husillo confo¡mador en sus

bases. El sistema de trasmisión lo conforman el eje del husillo en el cual se enrosca

I
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la porta lengüeta que lleva la lengüeta de arrastre. Todo este mecanismo se une

mediante un acople flexible al embrague, cabe destacar que el motor reductor

transmite el movimiento al embrague mediante una cadena de arrastre

LENGU¿TADA

Resta por instalar el mecanismo tensor. Este mecanismo se lo fija con pernos de tal

manera que el alambre que cruza por él llegue, y se alinee al canal del husillo

conformador

MECANI§MO I DNSOR

I{TI§ILLO

I,ENCIIETA DE
ARRASTRE

Una vez instalado las partes y mecanismos. Se procede al alineamiento del sistema de

trasmisión el mismo que no debe rozar con el husillo conformador. Ya alineado se

28

I

1}
I

/-l
r^h

I
II

¡l____-l
I

E,}1] Df,L HTI§TLLO

o

o

iq
I



ajustan todas las tuercas y pernos dejando listo para hacer una demostración y corregir

algunos errores si lo hubiera.

2.11 PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO DE LA MÁQUINA

Una vez ensamblado todas las pafes que conforma la máquina, esto es.

r Soporte porta rollo con alambre para realizar la prueba de mallado eri la mhuina

r Mesa malladora con los elementos principales como el mecanismo tensor, motor

reductor, ernbrague, chumaceras, husillo conformador y panel de control.

Se procede de la siguiente manera.

Se ubica el soporte porta rollo con alambre en un lugar que no valla a irtemrmpir el

paso y que estése cerca de la máquina

Una vez ubicada el soporte. Se coge el extremo del alambre introduciéndolo en el

mecanismo tensor hasta llegar al husillo conformador en donde se lo ernuelve en la

lengüeta de arrastre.

AI,AMBRE

MECANI§\rO
TENSOR

tItIsII-l.o

LL'NCI;IfA

MA¡,I,4
TüMA
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2.I2 ACABADO FINAL DE LAMÁQUINA SINTURA)

Una vez realizadas las correcciones necesarias, y observar que su funcionamiento sea el

corecto, esto quiere decir que teja sin dificulta el alambre se procede a desmonta¡ todos

los mecanismos y partes. Para proteger las estructuras metálicas contra la corrosión se

aplica un desoxidante y luego una pintura de fondo para finalmente aplicar una pintura

martillada caracteristica de las maquinas industriales.

En el caso del husillo conformador y lengüeta de arrastre se procede a dar el respectivo

tratamiento térmico, para dar mayor dureza y resistencia al desgaste que sufren estas

piezas por estar en contacto con el alambre durante todo el proceso de tejido de la

máquina.

Ya protegida las estructuras, se procede a ensamblar correctamente todas us partes y

observando que la máquina quede con una buena presencia.

l0

Luego se alinea manualmente el alambre con el s¡rco del husillo conformador para

luego tensarlo con los rodillos guías.

Se conecta la máquina y se acciona el pulsador que activa el embrague el cual trasmite

el movimiento de giro a la lengüeta. Dicha lengüeta arrastra el alambre por el canal del

husillo dando la forma de sig-sag. Se corta el alambre según el largo de la malla a

construir y el ancho depende del número de enlaces que se haga

Para entrelazar el alambre y dar forma a la malla. Se maquina un tamo de alambre en

sig-sag. Por ejemplo un metro y se lo corta. Al momento de maquinar otro tramo de

alambre, el alambre cortado se coloca en la mesa de tal forma que vaya entrelaándose

con el anterior. Esta operación se repite para formando la malla al ancho que uno desee.
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COSTOS Y PRESUPTIESTO

3.I ESTIMACION Df, COSTOS

Es la parte importante y predominante en la ejecución del proyectq para saber cuanto

va costar, o cual fue la inversión realizada.

Ente este capitulo veremos todos los gastos realizados para poder obtener el costo de

construcción del proyecto, Para esto procedimos a determinar parámetros como materia

prima que se utilizo en la mnstrucción, la mano de obra directa que se realizo en el

trabajo, el costo debido a la utilización de maquinas y herramientas, el costo de

asesoramiento necesario para realizar el proyecto y además los gastos generales que mas

adelante determinaremos.

3.2 COSTO DE MATERIA PRIMA

Dentro del rubro de materia prima se encuentra todo aquel producto utilizado en la

construcción del proyecto

MATERIALES

2 Ángulos de 2,'x Yi' x6 metro de long.

3 Ángulos de | %"x3116" x 6 metro de long.

I Tubo redondo de 3" x 80cm de long.

I Tubo redond o de I W' celula 60 x 12" de long.

1 Tubo redondo de?" celula 80 x 13" de long.

I Platina de acero @F- 2) 2"x 5116" x 12" de long
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PARA PINTURA

Litros de fondo de laca

Litros de laca (verde martillada)

Litro de masilla plástica

Litros de diluyente

Pliegos de lija gruesa

Pliegos de lija fina

Rollo de cinta papel

I

)

Y2

4

2

4

I

10

2

2

RODAMII]NTOS

Rodamiento rigido de bolas NTN 6301

Rodamiento rígido de bolas NTN 6205

Chumaceras NTN de I 7+"

OTROS

6 Pernos M l0

8 Pernos MlO

14 Tuercas M10

28 Arandelas planas

14 Arandelas de presión

4 Pernos MI2 x 25mm de long.

4 tuercas Ml2

8 Arandelas

5 Pernos Ml2 x 40mm de long.

I Pemo Ml6 x 160mm de long.

3 Tuercas M 16

2 Pasadores de ojo de l/8

4 Tuercas M8

fyl': r.1..il
l' . . ,lrl¿
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CONCLTJSIONES Y RECOMENDACIONES

AI haber concluido el proyecto de graduación no hemos realizado una obra perfecta,

pero si nos sentimos satisfechos de haberlo terminado a base de sacrificios y esfuerzos.

Hemos empleando todos los conocimientos y destrezas adquirida durante la

permanencia en el PROTMEC. La constante ayuda que tuvimos de muestro asesor y

profesor guía fue fundamental en la conclusión de nuestro proyecto.

Más que una recomendación es una sugerencia a la innovación de nuevos proyectos que

ayuden al desarrollo industrial de la provincia y porque no del país.,.
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Pernos exogonotes

PernoE exogonotes Acero 705 M12x30

Pqsador Acero 705 É8x32

t7 Cunoceros o.utootlneoues Acero especlol Poro. 03?
16 Acopte f lexlbte Acero especlol 665x95

15 l',lotoneductor 220x?30x480

L4 Embrogue mognetlco @160x200

13 Lengueto de o.rrostre Acero DF-2 10x42x250

L2 EJe de husltto Acero 705 ó35x260

EJe roscqdo porto tenguetq Acero 705 635x90

10 Tue.|.<o det h/sllo Acero 705 685x30

9 Husltlo confor¡lodor Acero 705 o85x250
I Boses poro chunocercs Acero de trons¡rlcloh 70x70x180

7 Bose porto e¡rbrogue Acero de tronsnlclon M16
6 Bqse porto husltto Aceno de transnlclolt 500x500x1000

5 Ponel de control Etectricos
4 Meconls¡'ro tensor Anguto, P(ohcho de hle..o

Angulo,p(oncho,Ti¡bo da hlerno 680x900x4

a Anor¡o, Ptqnchq de hlero 250x300x6

t l.,leso porto no[[o Anguto,Ptoncha de hleffo 600x600x6

PES. DENI]MINACION MATERIAL HEDIDAS

RP Go MARA ED ET NC Lo IOG A MEC CA ESPOL
Dibu jarlo: Francis:o Daqtrileml S.MAQUINA TEJEDORA, PARTES Feclu : 30 - Auost() - 2t t{)3ESCALA
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PROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁMCA ESPOL
Dbujado : Francisco Daquilerna S.

MESA PORTA MALLA Fecha:30-Agosto-2ü)3ESCALA

1:20

¡ETALLE A

DETALLE B
4 7 Tronsversotes Anguto dc hlc.ro llxjlxeoo
3 4 Longitudlnctes AñCuto d" hl?rro 1áxf,xaooo
? 4 Potos Anguto de hlero 11xftx1000
I 1 Superflcle Ptoñcha de hlerro 2000x1000xAf'ro

P0s, CANT DENOMINACION MATERIAL MEDIDAS
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Dibujado : Francisco Daquilerna S.
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DETALLE C

DETALLE D
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4 7 Tro.nsversotes Anouto de hlerro 50x6x500mn
3 4 Longltudlnol.es 50x6x1500¡rn

4 Añguto de hlerro

I I Superf lcle Plqrlcho de hl"ffo 1000x500x3ñn
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DETALLE A
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Rodo¡riento de boto Acero especlol codlgo 6206
Arondeto ptono Acero de trqnsnlclon 630xÉ16x3

Tuercos Acero de trons¡liclon M16
Postes oJustolotes Acero de tronsnlclon @22x280

Brozo de soporte Angulo de hlemo 38x400x6
Soporte girotorlo Acero de tronsmiclon O80x100

Cotunno Tubo de hlerro 080x900x4

Nervios Ptqncho de hlerro 140x200x6

Bose Ptoncho de hienro 450x450x6
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PROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA
Dbujado : Francisco Daquilcma S.

Feoha:30-Agoso-20O3COLUMNA
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁMCA
Dibujado : Francisco Daquilema S.

SOPORTE GIRATORIO
Fecha : 30 - Agosto - 2003ESCALA
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA
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PROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA
Dbujado : Francisco Daquilema S.
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9 5 Rodo¡rlento de boto Acero especlot codlgo 60

8 5 Pennos otten Acero especlol M10x35
7 6 Tornltto H5 Acero especlol M5x15
6 I Monubrio Atumlnlo fundldo É70 x 50

5 1 Acero de trons¡nlcion 016 x 150

1 5 Rodil,tos Acero 705

3 1 Bose porto rodl(to movll Angulo de hlerro rk x h
¿ ? Ptotlno guio Ptoncho de hlemo Lkx!áxL2
1 Base porto rodlt[o Angu(o de hierro lk xYt
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁMCA
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA
Dbu¡ado : Francisco Daquilerna S
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA
Dbulado . Francisco Daquilema S
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PROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA ESPOL
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ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁNICA
Dibujado : Francisco Daquilema S.

HUSILLO CONFORMADOR DEL ALAMBRE
Fecha:30-Agoso-2003ESCALA

I:2 PROYECTO TECNOLOGICO

\\
\

g

x45e

O
\o

=

PLANO NO 09



I

DETALLE A-A

PRO(;RAMA DIi't'H(]NOI,O(JIA I]N MECANICA IrSI'Ol.
I)rtularlo : Iiancrsco I):l¡uilcnra S'l'UEltcA Dtil. lltJSll,l.o l'coha r 30 - Agosto - 2ü)3ESCALA

l:l pRoYlic't'o'r'ri('Nor.o(ilco PI,ANO N' IO

,"'1 ,-X\
L.__.-l \2



ClR]t A A

A*¡ l0-.

A -----.r M24 Izq

-!J
I

- ____l

I

_:(_1-

ESPOI,PR()CilrAMA I)11'IEC'N()l (X;lA tiN MIIC'ANICA
I)ihuindo Fra[cisco Daq[ileoül S

Fech:r : il| - Aúoslo -21)lljt].IE R0SCADO PORI'A I-EN(;IJE'TA

PLANO N" II
s('

I'ROYt':('-f0'l-[r('N( )l-( X ;l('()

I

iy
tr

..

I

:

I

I

i

c

?(.



Ar B .r

.!
(U

=

I

n-l
25 9

CJU

StSCIEN A SECCIEN B

v
4

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA ESPOL
Dibujado : Francisco Daquilerna S

EJE DEL }ruSILO Fecha:30-Agosto-2003ESCALA

1:1 PROYECTO TECNOLOGICO PLANO N'12

:

I

I

:

I

I



A_J

-l

1

ryu
0

SECCION A

1x4 I

ESPOLPROGRAMA DE TECNOLOGÍA EN MECÁMCA
Dibujado ; Francisco Daquilerna S.

LENGTIETA DE ARRASTRE
ESCALA

1:1 PRO\TCTO TECNOLOGICO PLANO N" 13

L

I

l

I

I

e50

I¡l

Fecha:30-Asosto-2003


