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RESUMEN

La presente investigacion propone un disefio de mesa portable para los trabajos de
soldadura, basado en la problematica de la dificultad que se presenta al trabajar en
el suelo, especificamente en labores donde se debe construir un producto de gran
dimensién. La dificultad no solo se presenta por la incomodidad, sino por el retraso
de las actividades, la disminucién de la calidad de los productos, el aumento de

desperdicios, la inseguridad generada, entre otros.

Se propone una mesa plegable, de 30” de altura, con una superficie de 34x 24",
protegida del sol con una sombrilla de auto, y una caja de herramientas. Los
atributos fueron recogidos por medio de entrevista y analizados de tal forma que
resalta una alternativa, la que se detalla con mediciones en los anexos. Los costos

en los que incurriria para su construccion llegan a los S/.536.00

Palabras Claves: Soldadura eléctrica Fcaw, Soldadura eléctrica Smaw, Estacion
portable.
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ABSTRACT
The present investigation proposes a portable table design for welding works, based
on the problem of the difficulty that occurs when working on the ground, specifically
in tasks where a large-scale product must be built. The difficulty is not only due to
the discomfort, but also due to the delay in activities, the decrease in the quality of

products, the increase in waste, the insecurity generated, among others.

A folding table, 30 inches high, with an area of 34x 24 inches, protected from the
sun with a car umbrella, and a toolbox is proposed. The attributes were collected
through interviews and analyzed in such a way that an alternative stands out, which
is detailed with measurements in the annexes. The costs that would be incurred for
its construction reach S /.536.00

Keywords: Fcaw electric welding, Smaw electric welding, Portable station



|.  INTRODUCCION

El progreso de la industria nos lleva a la edificacion de estructuras cuyo
material principal es el metal para que sean utilizados como armadura de las
edificaciones, en la cimentacién de puentes, fabricas, y otros. Para ello se
hace necesario contar con acciones de soldadura que permite unir partes
metalicas como son tubos, varillas y otros materiales cuyas partes permitan
unirse a través del fundido para hacerlas una sola. Esta actividad existe
trabajos que se desarrollan en campo y/o en las &reas de construccion
contando con maquinaria y herramientas adecuadas que permitan llevar a
cabo dichas actividades a campo abierto, donde se presentan inconvenientes
naturales como son viento, arena, el transito de peatones.

Movilizar las partes metalicas que se hayan soldado en taller especializados
para dicha actividad, demandaria de mayor tiempo para llevarlas al lugar
donde no existan condiciones apropiadas y no seria aceptable por el tiempo
adicional que conllevaria Trasladar la construccion, ya que demandaria de
costos adicionales por el traslado.

El ambiente con el que se cuenta contiene areas inadecuadas para que el
personal que realice trabajos de soldadura, donde la

La situacion se presenta asignando areas adecuadas ineficientemente para
que los soldadores puedan realizar su trabajo, donde la improvisacion del
ambiente presenta varios inconvenientes cuyo trabajo final presente
porosidad, contaminacion de particulas, falta de unién de piezas metalicas y
la presencia de fisuras en las partes que son soldadas.

Asimismo, las herramientas que se utilizan para este tipo de trabajos quedaria
expuestas, asi también las maquinas de soldar, partes de soldadura y demas
herramientas que se utilizan para cumplir con los trabajos encomendados ,y
ademas los EPP que pueden confundirse con mayor facilidad ya que el
ambiente no es el adecuado, siendo necesario cada dia trasladar todos los
equipos, herramientas y EPP, donde el cumplimiento de los plazos
establecidos por los trabajos a cumplir se ven afectados, asimismo al
momento de guardarlos al cumplir con la jornada. No se cuenta con una

estacion de trabajo portable de soldadura eléctrica que asegure las
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condiciones minimas de calidad que permitan realizar el progreso de las
actividades con normalidad.

Este escenario presenta dificultades en los trabajos de soldadura donde se
corre el riesgo de recibir rechazos por los trabajos realizados en las juntas
soldadas cuya calidad y/o trabajo terminado no sea aceptable, ocasionando
retrabajos, descarte de materiales utilizados, perjudicando las ganancias que
se deben obtener por los trabajos realizados, ya que el presupuesto
planificado aumentaria al rechazar el producto terminado, quedando mal por
el contrato realizado y con ello la oportunidad de generar mas trabajo para el
personal soldador que se viene utilizando.

Ahora bien cuando se habla del planteamiento del problema, se centrara en
la pregunta general la cual es, ¢ Con la aplicacion del disefio de ingenieria, se
propondré la fabricacion de una estacion portable para soldadura Smaw vy
Fcaw en los trabajos de campo de la empresa INPESER S.R.L.?, pero para
poder responder a esta pregunta se debe primero contestar unas preguntas
especificas, las cuales son: ¢, Cual es la calidad actual en trabajos de campo
en la Empresa INPESER S.R.L- PAITA, 2019?, ;Qué caracteristicas se
tomaran para elaborar la propuesta de fabricacién de una estacién portable
para soldadura eléctrica Smaw y Fcaw?, ¢Cual es el costo de la
implementacion de la propuesta de fabricacion de una estacion portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw?.

Por otro lado, se puede justificar la investigacion mediante las acciones que
llevar4d a cabo; este trabajo de investigacion obtendra conocimientos de
disefios de ingenieria con el fin de plantear una estacion portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw que se utilice en trabajos de soldadura con
el propdsito de minimizar los problemas que se presenten por parte de la
naturaleza como es el viento, humedad y polvo.

Con la utilizaciéon de una estacion portable busca realizar los trabajos de
soldadura sin presencia de porosidades, la ausencia uniéon por movimiento del
electrodo y el polvo que impiden la conductividad de la electricidad, asi como

las fracturas originadas por posiciones inadecuadas que se presentan al
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momento de trabajar a la intemperie de la zona de trabajo minimizando el
gasto en volver a realizar los trabajos y el retraso que esto causa para la
entrega de los trabajos, mejorando el tiempo de entrega de los mismos.
Permitira brindar a la comuna cientifica la alternativa de comprobar y verificar
problemas que se originan en los puestos laborales que se ejecutan en el
campo y usar métodos de ingenieria como el disefio para buscar soluciones
que fomenten trabajos de calidad aceptable que se encuentren en plazos
establecidos.

Los objetivos de la presente investigacién son los siguientes, el general:
Elaborar una propuesta de fabricacibn de una estacién portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw para mejorar las caracteristicas de calidad
en trabajos de campo en la Empresa INPESER S.R.L- PAITA, 2019. Y los
especificos: Determinar la calidad actual en trabajos de campo en la Empresa
INPESER S.R.L- PAITA, 2019, identificar qué caracteristicas se tomaran para
elaborar la propuesta de fabricacion de una estacion portable para soldadura
eléctrica Smaw y Fcaw, Determinar el costo de la propuesta de fabricacion de
una estacién portable para soldadura eléctrica Smaw y Fcaw.



ll. MARCO TEORICO

Para esta investigacion se han considerado los trabajos previos de
investigacion de Mora (2010), Yupanqui (2018), Lindao (2018), Quintero
(2010), Castillo (2011).

Mora (2010) en su tesis denominada “Evaluacion de Riesgos en Trabajos de
Soldadura al Arco en el Proceso Productivo de la Empresa Astinave” muestra
un aumento abandono en el trabajo, originado por diversos problemas que
generan este tipo de situaciones, los sintomas que presentan son mareos
hasta dificultades estomacales y diversos golpes o contusiones leves. Se
contd con una poblaciéon de cien personas dedicadas a la soldadura con
experiencia minima de medio afo trabajando en el éarea, verificando
biol6gicamente, demostrando que la mitad presenta una elevacién del 66,72%
en el valor promedio de toxicidad en su sangre por plomo y el 19% de la
muestra tomada para manganeso se encuentran por encima del limite maximo
permisible.

Yupanqui (2018) en su tesis “Disefio e implementacién de un mddulo de
monitoreo cardiaco portatil para zonas rurales” indicaron que se evidencia un
minimo costo de aplicacion a este tipo de construcciones portatiles. Estos
modulos ayudan a ejecutar trabajos en ambientes distintos y lugares de
trabajo, el principal tema seria la adquisicion de la fuente de alimentacion que
la maquina de soldar va a necesitar por la cantidad de voltios y/o habilitacién
de conexiones disponibles cercanas.

Lindao (2018) en su investigacion “Diseno y fabricacion de prototipo de banco
de pruebas portatil para medidores de agua potable” se establece que, gracias
a la ergonomia del equipo, este puede trabajar realizando el control del caudal,
temperatura y presion de agua in situ, logrando obtener informacion eficaz y
confiada. Se pudo agregar materiales digitales de medicién. Adicional a ello,
se comprobo que el costo era del 80% menor de lo que cuesta un equipo de
alta gama.

Quintero (2010) en su investigacion “Disefio de un sistema de ordenamiento
mecanico portatil” menciona que el sistema implementado se le puede aplicar

muchos componentes, adecuando el sistema a las necesidades del operador.
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Se recomienda aplicar las utilidades CAD para ejecutar el sistema modelo, el
cual admite una alternativa de la disposicion de aparatos.

Castillo (2011) en su investigacion “Disefio y Construccién de Cabinas de
Soldadura con Extractor” sefala la necesidad de la existencia de las cabinas
de soldadura con extractor, concluyendo que su utilizacién prevé y reduce
costos de reparaciones costosas, aumentando el tiempo de vida de

maquinaria, por consiguiente, incrementa la productividad de la empresa.

La presente investigacion tendr& como base teorias, conceptos Yy
metodologias sugeridos para fabricacion de una estacion portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw.

La WIPO PUBLISHES PATENT OF NISSAN MOTOR (2017) proporciona un
método de inspeccion de calidad de soldadura y un dispositivo de inspeccién
de calidad de soldadura (101) para una pieza soldada que hacen posible una
determinacion de calidad de soldadura altamente precisa. El dispositivo de
inspeccion de calidad de soldadura (101) esta provisto de una pieza de
aplicacion de calor (31) para aplicar calor a una pieza soldada, una unidad de
deteccion de temperatura (33) para detectar la temperatura de la pieza
soldada y una unidad de determinacion de soldadura (41) para determinar la
calidad de la soldadura en funcion de la temperatura variacion de la pieza
soldada resultante de la aplicacion de calor.

Li, J., Li, H., Wei, H., & Ni, Y. (2016), mencionan que la unién de vueltas de
aleacion de aluminio 6061 (aleacion Al) a acero inoxidable 304 (SS) por pulso
en el proceso de soldadura por soldadura de gas inerte metalico (MIG)
utilizando alambre de relleno 4043 AlSi se llevé a cabo para estudiar el efecto
del pulso sobre la frecuencia del pulso en el proceso de soldaduray la calidad
de la soldadura. Los resultados muestran que, para el pulso de alta energia,
el efecto del pulso sobre la frecuencia del pulso sobre las caracteristicas del
arco y el comportamiento de la transferencia de metal es significativo. Sin
embargo, para el pulso de baja energia, este efecto es insignificante. La
frecuencia de oscilacién externa de la piscina fundida inducida por la variacién

de la fuerza del arco y el impacto de gotas de metal estd mas cerca de su
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frecuencia de oscilacion natural cuando la frecuencia del pulso en pulso es de
5,3 Hz; la piscina de soldadura esta mas intensamente oscilada. Este
fendmeno da como resultado la formacion de estructuras de grano equiaxado
finas y uniformes, y capas de interfaz soldadas delgadas, lo que conduce a
excelentes propiedades mecanicas. El espesor de las capas de interfaz
soldadas varié de aproximadamente 5 a 9 um, y cuanto mas delgada es la
capa, mejores son las propiedades mecanicas de las juntas Aly/SS.

Chand, R.R., (2013) indica que la calidad de la soldadura en la soldadura de
paso multiple depende principalmente del precalentamiento de la soldadura
por paso pervioso o por paso de raiz. En este estudio, se ilustra 'y emplea un
método de distribucién normal y distancia de Mahalanobis para determinar si
se han producido fallas de soldadura después de cada pasada de soldadura
y también para cuantificar el porcentaje de calidad de soldadura. Para lograr
con éxito este objetivo, se realizaron conjuntos de experimentos de soldadura
multi pasada con diferentes parametros de soldadura en cada pasada; en el
experimento se emplearon muestras soldadas de planos de acero SS400 que
adoptaron la técnica de abalorios en placa. El resultado de corriente y voltaje
para cada pasada se obtiene a través de los sistemas de tutoria en tiempo
real. Con el fin de verificar el efecto del rendimiento y la calidad de soldadura
de las diferentes soldaduras, se calcularon distancias de Mahalanobis para
los valores de tension y corriente y se utilizaron para el andlisis cualitativo y
cuantitativo con comparacion con los valores obtenidos del paso-raiz como
soldaduras de referencia. Los resultados del experimento y el analisis
estadistico han demostrado que las fallas de soldadura después de cada
pasada de soldadura son factibles.

Liang, X., et al, (2017), con el fin de mejorar las propiedades mecanicas de la
soldadura, se evalud la calidad de soldadura soldada a tope mediante la
aplicacion de soldadura vibratoria de arco CO2 mediante resistencia a la
traccion, vida de fatiga, microdureza, deformacion y tension residual. Ademas,
se observaron microestructuras soldadas a tope de 16Mn para ilustrar los
cambios en las propiedades mecanicas de la soldadura vibratoria por arco

CO2. Los resultados mostraron que se mejoraron las propiedades mecanicas
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y se redujeron la distorsion y el estrés residual. EI mecanismo se estudié a
partir de la observacion de microestructuras, y las principales razones de
mejora fueron el refinamiento del cambio de grano y microestructura en zonas
de soldadura y zonas sobrecalentadas. Ademas, se analiza el mecanismo de
refinamiento de granos en CVW a partir del aumento de la tasa de nucleacién
y la disminucién de la tasa de crecimiento.

Hui-Hui, C. and Zong-Yi, W., (2016) mencionan que la medicion del cordon de
soldadura y la evaluacion seguida de la calidad de la soldadura es una parte
importante en la soldadura industrial. Sin embargo, la principal dificultad en el
uso de la inspeccidn visual para evaluar la calidad de la soldadura es el tiempo
que toma y la mano de obra desperdiciada. Con el fin de resolver estos
problemas, se presenta un sistema automatizado basado en la visién para la
inspeccion de calidad post-soldadura no destructiva y en linea. El problema
con respecto al sistema basado en la vision es la robustez de los algoritmos
de procesamiento de imagenes. Este articulo presenta un novedoso método
de procesamiento de imagenes que puede extraer automaticamente el perfil
de union de soldadura y los puntos de operacion, medir el tamafio del cordon
de soldadura y detectar defectos. Al mismo tiempo, el perfil tridimensional (3D)
de la superficie de soldadura se puede reconstruir con el objetivo de controlar
la calidad de la soldadura en linea. El algoritmo propuesto se valida a través
de experimentos en entorno industrial.

Feng, S., Et Al, (2014) esclarece que las técnicas no destructivas para evaluar
las fallas de soldadura por arco metalico a gas (GMAW) desempefian un papel
muy importante en la controlabilidad de la calidad en linea y en la prediccion
del proceso GMAW. La capacidad de control y prediccién de la calidad de la
soldadura en linea tienen varias desventajas tales como alto costo, baja
eficiencia, complicacién y ser muy afectado por el medio ambiente. Se
presenta una técnica de evaluacion mejorada y eficiente para evaluar fallas
de soldadura basada en la distancia Mahalanobis (MD) y la distribucion
normal. Ademas, se desarrolla un nuevo equipo, denominado probador de
calidad de soldadura (WQT), basado en la técnica de evaluacion propuesta.

La MD es superior a otras distancias multidimensionales como la distancia
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euclidiana porque la matriz de covarianza utilizada para calcular la MD tiene
en cuenta las correlaciones en los datos y la escala. Se supone que los valores
de MD obtenidos de la corriente de soldadura y la tension de arco siguen una
distribucion normal.

La distribucién normal tiene dos parametros: la media p y la desviacion
estandar o de los datos. En la técnica de evaluacién propuesta utilizada por
el WQT, los valores de MD ubicados en el rango de cero a y+30 se consideran
«buenos». Para verificar la sensibilidad de la técnica de evaluacién propuesta
y la viabilidad del uso de WQT, se realizan dos experimentos que implican
cambiar el flujo de gas de blindaje y pintura de manchas en la superficie del
sustrato. Los resultados experimentales demuestran la utilidad del WQT para
evaluar la calidad de la soldadura. La técnica propuesta se puede aplicar para
implementar el control y prediccién de calidad de soldadura en linea, lo cual
es de gran importancia para disefiar algunos equipos novedosos para la
deteccion de calidad de soldadura.

Respecto al proceso de soldadura, Phillips (2016), indica como la fusion de 2
0 mas metales a través de métodos que no usan aparatos de sujecion. Existen
80 modos distintos de métodos concernientes a la soldadura, dentro de las
mas frecuentes se puede referir: soldadura al arco, al arco en atmosfera de
gases de blindaje y con arco de tungsteno, al arco con plasma y de arco
sumergido. Otras técnicas de proceso pueden usar gases oxiacetilénicos,
corriente eléctrica, laser, rayos de electrones, fricciéon, ultrasonido, reacciones
qguimicas, calor de gases, combustibles, etc. (Campos, 2014)

Adentro de sus actividades, se menciona que existe soldadura por fusion, que
hace uso del calor potente para disolver y realizar la union de metales base,
proporcionandole cuerpo y firmeza a la parte soldada; soldadura sin fundicion,
el cual calienta los metales hasta obtener la fusion, juntandolos con otro
material hasta que se hallen suaves para martillarlos y unirlos entre si; otro
prototipo es la soldadura por rayo laser, el cual se emplea haz de luz que se
focaliza en un puesto con potencias superiores a 1000000 W/CM2 que funde
el metal y seria utilizado tanto para aplicar en trabajos de soldadura y trabajos
de corte. (Maury, 2009)



Reeser (2017) también la define por el arco con electrodo recubierto, ya que
es fundamental para la presente investigacion, el paso de soldar por arco se
descubrio en el afio 1885. En relacion al proceso de soldado con electrodo
revestido, sus empleos siguen siendo varios en tiempo actual. Sin embargo,
teniendo en cuenta que es te proceso tiende a disminuir mas en los talleres
de proceso en masa, seguira siendo de utilidad. Cuando se realiza trabajos
de reparacion o para ciertos trabajos especializados, en la que demanda de
algunas propiedades en particular. asimismo, se usé el método SMAW para
desarrollar otros trabajos de soldadura por arco utilizando electrodos de
alambre (FCAW, GMAW, SAW, MCAW). Estos tienden a ser menos versatiles
gque SMAW, aunque el uso de este método aumenta cada afio.

Krispin (2010) nos indica que el trabajo de soldadura por arco de electrodo
integrado (SMAW) seguiré siendo una aplicacion utilizada de manera amplia
ya que, porque admite una gran libertad de practica, de gran libertad, y el
equipo que se requiere cuesta menos. Asi, utilizando la técnica adecuada, es
viable llevar a cabo trabajos de soldado en diferentes posiciones de
soldadura. Los depdsitos que se obtienen al momento de la ejecucién de este
trabajo son significativos, ya que siempre con mas puras que el metal base, y
gue sus propiedades mecanicas son mejores. Las aplicaciones concretas del

proceso de soldadura SMAW incluyen la fabricacion y reparacion de:

o Depositos a presion y tubos;

o Depdsitos de acopio;

o Puentes y edificaciones;

o Embarcaciones y automdviles (Lippold,2014)

Desde otro punto de vista, el principio de soldadura SMAW, radica en
establecer la union de metales por el calentamiento de un arco eléctrico
determinado entre un electrodo de metal revestido y el metal base. El metal
de aporte es suministrado por el electrodo. El fusionado viene protegido de la
contaminacion ambiental por desintegracion.
La estacion de soldado emite una poderosa corriente eléctrica que fluye entre
el extremo del electrodo (varilla de metal de relleno) y el metal base a
soldar. La energia emite un arco de calor inmenso (de 3.982 a 5.537 ° C) como
9



el extremo de la varilla de soldadura y la superficie del metal base se lleva a
la union. La potencia del arco envia el metal de relleno en fusion hacia su
disolucion para crear el cordon de soldadura. (Singh, 2015).

En el método de soldadura SMAW, la fuente de corriente (energia eléctrica) y

la aplicacion de metal (electrodo) son inseparables. La soldadura por arco es

un método de soldado que consiste en la unién de los bordes complementada
aplicacion de metal. La energia fluye manipulando un conductor que vincula
la estacion de soldadura al electrodo y lo conforma un arco eléctrico al cruzar
el espacio libre entre el electrodo y el metal base. Luego prosigue por donde
el cable de puesta a tierra regresando al equipo de soldadura. (LINCON

ELECTRIC, 2010)

Para poder elegir los procesos mencionados, Alonso (2011) sugiere que se

tienen que seguir una serie de criterios, todo proceso cuenta con sus ventajas

y desventajas segun el método, pendiendo de si se suelda en un taller

especializado o en un ambiente externo, dependiendo la disponibilidad del

lugar de trabajo, dependiendo de las de la disponibilidad de utilizar sistemas
automaticos o no. Al requerir de un método de soldadura, serd necesario
disponer de los siguientes detalles:

o Grosos de los materiales a utilizar (o la porcidon de grosor parecido para
uniones T).

o La constitucion del acero: los aceros con un componente minimo en
carbono se fusionan mas comodamente y demandan de poco
precalentamiento.

o La descripcién que se detalla de los componentes que garantizan la
union soldada: ¢Cual es el nivel de calidad requerido (resistencia,
dureza, compacidad...)?

Al ambiente donde se llevard cabo el procedo de soldadura: los métodos

GMAW y FCAW bajo gas son los mas indicados para el alrededor de un taller

(temperatura ambiente, sin corrientes de aire), mientras que SMAW vy otros

procesos que no son de gas pueden, mas facilmente, ser utilizado en el sitio

(Debroy, 2014).

Para el camino a la union, se hace necesario asegurar que el equipo de soldar,
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la antorcha o el cabezal de soldadura se puedan instalar adecuadamente; y
la ubicacion de soldadura (plana, vertical, techo...) es el método de SIERRA,
no es apropiado para el proceso de soldadura vertical o de techo, indiferente
al de otros métodos.

Se puede decir también que la eficacia del método establece el monto de
metal que se debe colocar industrialmente por trabajar una hora. Todos los
procesos de mayor eficacia favorecen en cuanto es viable.

Se hace necesario al iniciar el proceso de soldadura, realizar las preguntas
necesarias, asi como otras como ¢ existe la posibilidad de cierto peligro de
desgarro laminar?, ¢Cuales son los limites permisibles que se deben
garantizar para un trabajo culminado (para analizar cuantos deberan ser los
sobrantes retirado que genere el trabajo de soldadura, para trabajar el proceso
de soldadura simétrico, para precalentar...)?, ¢ Es una soldadura monétona?,
si es asi, ¢ es robotizable?, etc. (SOLDEXA, 2014).

También se introducira el concepto de peligros en el trabajo de soldado, a los
gue se exponen, asi como otros elementos, a humos metalicos y ciertos gases
que perjudican la seguridad y salud del operador, el acumulamiento de los
gases emitidos por el proceso de soldadura en cuerpo humano genera
problemas de salud provocando enfermedades de gran consideracion, que
conllevan a mayor riesgo de padecer la enfermedad del cancer.

Gran cantidad de los gases generados durante el proceso de trabajo
generados con equipos de soldadura, como son niquel, berilio, nitrégeno,
fosgeno, cadmio, arsénico, ozono, cobalto, plomo, cobre, acroleina, asbesto,
silice, berilio resultan ser muy toxicos. (Consejeria de educacion, 2016).

Los peligros se detallan a continuacion:

o Generado por el proceso, acciébn o técnica de soldadura, que se

incluyen equipos, maquinaria y accesorios.

o Originados dentro de las instalaciones del lugar de trabajo.
o Interviene la supervision, control de calidad de la accion del proceso de
soldado.

En este grupo se puede identificar lo siguiente:
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o Gases y polvos: originan deterioros de salud debido a la inhalacién que
realizan los operadores que manejan los equipos de soldar,

o Descargas o choques eléctricos en la soldadura: se produce al tener
contacto con la energia eléctrica, originando contactos agresivos para
algunas ocasiones menos graves y para otros casos puede generar la
muerte.

o Golpes y raspones: generado al momento de la accion de soldado,
como en la fusioén, se observa que se soporta por la desatencion al
operador.

o Ruido en la soldadura: Al golpearse los materiales de trabajo, vibracion

y liberacion de energia que produce el ruido, los cuales sus factores

principales se encuentran el martillado, detalles finales en las placas

metalicas, sopletes presion alta.

o Ceguera de la soldadura: originado debido a que no se cuenta 0 no

utiliza correctamente la careta de proteccién visual, las molestas se pueden

notar al pasar las horas que pueden ser: dolor o irritacion en las vistas que se
presentan al mantener los ojos abiertos o cerrados.

o Quemaduras: las chispas que genera el equipo de soldar son de

6,000°, causando rayos infrarrojos y ultravioletas ocasionando quemaduras

en el cutis. (QuimiNet, 2016)

Se concretaran los bocetos de maquinaria y equipos, comenzando por la

palabra disefiar, que indica creacion de una imagen, o confeccionar un dibujo.

En la actualidad se tiene un mayor concepto, a los que se les atribuyen

nociones de disefio industrial, grafico, textil, mecanico, arquitectonico, de

procesos, etc. (Comensafa, 2004)

Cross, Elliott y Roy, sefalan al disefio como una innovacién, como un modo

de relacionar variables y factores y lograr una mayor eficacia. (RODRIGUEZ,

2000)

Mediante este método se empieza a dar forma, tamafos, material, funcion y

tecnologia de produccion que cumpla algunas funciones y necesidades. Para

gue se pueda llevar a cabo el método de disefio se debera tener en cuenta la

biomecanica y la antropometria. (Nieves, 2016)
12



Para su elaboracién ergondmica se debe indicar si logra su adecuada
instalacion y localizacion, obtener molestias al minimo, fatigas y tracciones del
operador y eliminar lesiones y riesgos posibles.

Para el proceso de disefio se debe tener en cuenta:

o La elaboracién y clasificacion de los detalles: las alternativas iniciales
gue ofrezcan solucién al inconveniente presentado deben evaluarse segun las

técnicas que se exigen al aplicarlas.

o El esquema de disefio: se debe evaluar de acuerdo al disefio
ergonomico.
o Preparacion del proyecto: se desarrollarda una solucion al disefio

mostrando el detalle de las soluciones.

o Puesta en practica: se procedera con ensayos y poder encontrar fallas

de disefio para detectar errores y proceder a elaborar mejoras.

Si el disefio presentado tiene errores se puede originar problemas musculo

esqueléticos, que se generan por posiciones inadecuadas mientras se viene

realizando el trabajo. (BAENA, 2016)

Los disefios industriales y procesos de la ingenieria a continuacion se definen.

El disefio de ingenieria, radica en la utilizacion del recurso, experiencia y las

herramientas para aplicar una solucion tecnoldgica al problema presentado.

Se disefia un bien siempre y cuando tener en cuenta el presupuesto, funcion,

tiempo, etc. Todos los disefios deben respetar las normas vigentes como las

ISO, ASME, etc. (Groover, 2007)

El método de Disefio Industrial debe de ser tratado por lo que se puede seguir

ciertos criterios para su desarrollo:

a. Definicion de conceptos: Funciones del producto, Uso, Mercado,

segmentacion y competencia, Materiales y procedimientos, Formalidades

b. Metodologia y Herramientas del proceso: Definicion, Informacién del

producto, Generar ideas, Seleccion de alternativas, Evaluacion de

alternativas, Concretar la solucion.

C. Desarrollo: Verificacion de los planes técnicos del producto y

Fabricacion

En el proceso de la ergonomia, también forma parte del acapite de
13



definiciones relacionadas, ayuda en el procesamiento de evaluacion de la
creacion de un producto final, garantizando la calidad, teniendo en cuenta la
capacidad del personal y la comunicacion entra el equipo y la persona con el
que interactda. (ANSI, 2009)

Esta persona tiene que interactuar con su alrededor visual, es decir que debe
tener una adecuada vision al momento de ejecutar un trabajo, cuyas
caracteristicas principales debe ser la cantidad de luz, la ambientacion de los
alrededores, el trabajo a realizar o si se presentara deslumbramiento.

El ruido seria otro factor principal, catalogado al sonido como no deseado, el
que se debe medir con decibelimetro que permita establecer el nivel de ruido
que deben soportar los operadores al realizar sus trabajos de soldadura.
Otro factor que se debe tener en cuenta al momento de ejecutar un trabajo es
la vibracién, ya que pueden originar efectos negativos y perjudiciales al
operador, lo que perjudica el cuerpo humano y los érganos al estar expuestos
a las altas frecuencias y niveles altos de vibracion.

La temperatura, se debe establecer que una persona debe trabajar bajo
condiciones térmicas “normales”, si el ambiente de trabajo cambiar en cuanto
a temperaturas, el desempefio laboral del operario se veria afectado. Se
establecen 3 tipos de temperaturas de trabajo:

- Temperatura ambiente: Llamado al cambio de calor mediante
conduccion térmica.

- Temperatura efectiva: incluye la temperatura, aire y humedad. Su
intervalo oscila entre 18.3°C hasta el 22.8°C con humedad relativa entre el
20% al 60%.

- Temperatura operativa: Temperatura que el trabajador tiene en su
cuerpo, fijada por sus fuentes y receptores. Se establecera una temperatura
aproximada de 32°C, teniendo en cuenta un aumento de temperatura que
deberia darse hasta por un maximo de 1°C de incremento periddico. (Singh,
2011)
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METODOLOGIA

2.1.

2.2.

Disefio de la Investigacion
De acuerdo a Bernal (2006), el tipo de investigacion es:
Cuantitativa, al colectar datos en célculos de caracteristicas
fisicas en los instrumentos de investigacion, ensefiando
magnitud y una unidad.
Nivel: Descriptivo, “Este tipo de investigacion tiene como
principal objetivo dar a conocer el entorno que existe de
significados, categorias o variables en una muestra o contexto
en particular” (HERNANDEZ, 2014), donde en el siguiente
estudio se examinara como las propiedades de calidad para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw en trabajos a campo abierto
son dafiados por la produccién.
Disefio: Investigacion No Experimental, “Se indica a una
investigaciéon en el que no se manejan las variables” (Devi,
2017), siendo considerado la propuesta de un disefio de estacion
portable, siendo esta las caracteristicas de calidad para el
producto a entregar.
G O

Donde:
“G” trabajos de soldadura en campo.
“O” Caracteristicas de operacion, atributos de disefo y
propuesta
Variables, Operacionalizacién

Caracteristicas de operacion de soldadura en los trabajos de

campo

Material necesario para la elaboracion de la estacion portable

Costo de la propuesta de la estacion portable
Ver Anexo 05.
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2.3. Poblacién, muestray muestreo
Lafuente (2008) indica que cuando la poblacién a tenerse en
cuenta es infinita, establecida por todas las actividades
realizadas en campo de trabajos de soldadura eléctrica Smaw y
Fcaw, por lo que se hace inevitable obtener una muestra
especifica que admita lleva a cabo un estudio, se tomaran las
actividades de soldadura eléctrica Smaw y Fcaw en campo de la
empresa INPESER S.R.L. de enero a marzo, y el muestreo que
se considera sera por conveniencia, debido a la variedad de los
trabajos encomendados con la empresa. (Goddard, 2004)
Tabla 1: Poblacion, muestra y muestreo
Indicadores POBLACION MUESTRA MUESTREO
Valoracion del | Trabajos de | Trabajos de | Por
Material de proteccién | soldadura soldadura conveniencia.
eléctrica eléctrica
S/. de materiales Smaw y| Smaw y
S/. Mano de obra Feaw en| Feaw en
campo campo de la

% de piezas soldadas empresa

X tipo INPESER

% de piezas danadas SRL de

en soldadura enero a

% de trabajos al dia marzo

Fuente: Elaboracion propia.

2.4,

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad.

Se utilizara la técnica de la observacion que servira para la
recoleccion de los datos. Se registraran en una guia de
observacion de las actividades realizadas de soldadura (Anexo

01) que sera el instrumento que se aplicara.
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2.5.

2.6.

2.7.

Método de andlisis de datos

El registro de informacion que se recolectaran en el instrumento
(Anexo 01) seran sistematizados a través de la hoja de calculo
de Microsoft Excel, para la generacién posterior de los gréficos
de barras y lineas. Asi mismo, se trabajaran en SPSS de IBM
para iniciar un proceso de comparacion de informacién en su pre
y post test y establecer si existe similitud en la recoleccion de
muestra, lo que mostrard que la estacion portatii no ha
conseguido cambiar los resultados en los trabajos de soldadura.
Procedimiento

Se procedera a hacer un seguimiento mediante la observacion
de los estados de la soldadura que se aplica actualmente, con la
finalidad de recoger informacion de las causas que originan los
defectos en el trabajo. Se registraran en su instrumento
respectivo (Anexo 02). Asi mismo, se consideraran los
materiales que se pueden utilizar e interactuar con las
operaciones de soldadura sin sufrir dafios, se evaluaran y se
tomaran en cuenta para una futura construccién, asi mismo, se
evaluaran disefios basados en las necesidades y se escogera al
que reuna mejores atributos. Por ultimo, se determinara los
materiales a utilizar para presupuestarlos y poder estimar el

costo de construccion del disefo.

Aspectos éticos

El investigador garantiza que la informacién que se tomaran en
cuenta en la investigacion, seran tomados de situaciones reales
en condicione normales con la finalidad de obtener la confianza
de su generacion que permitira examinar la informacién y obtener
resultados que se exhibiran. (PMBOK, 2008)
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RESULTADOS

Determinar las caracteristicas de operacion de soldadura en los
trabajos de campo realizados por la empresa INPESER S.R.L-
PAITA, 2019,

Durante las actividades desarrolladas en los meses de enero y
febrero, se registré los trabajos de soldaduras, realizadas para
un colegio del estado. Las actividades mas relevantes
presentadas fueron:

e Empalme de varillas de 1/2"

e Empalme de tubo de 3"

e Empalme de tubo de 4"

e Empalme de angulo de %

En el anexo 05 se adjunta tabla con los trabajos de soldadura
tomados por dia, asi como los errores que se originaron. A pesar
que los trabajos con el armado de sillas eran mas solicitado, no
presenta porcentualmente muchos errores, llegando a 4.03% en
funcion a la produccién en ambos meses.

Figura 01: Fallas en los trabajos de soldadura

20

Empalme de varillas de 1/2" = Empalme de tubo de 3"

Empalme de tubo de 4" Emplame de angulo de 1/2

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 02: Porcentaje del tipo de fallas en los trabajos de soldadura

= Perforacion = Cordén = Tosca

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se identificé los atributos limitantes con los que debe contra el
producto:
Mesa:
e Peso: debe considerarse transportable, por lo que no debe pesar mas
de 30 Kg. De ser necesario puede separarse para transportarlo
e Material: Debe ser de metal fierro industrial por tratarse de soldadura,
pero la parte de sombrilla puede ser de material flexible.

Proteccion solar:

Para la proteccion solar, se considerd utilizar algunos dispositivos existentes
en el mercado, que permitan su rapida instalacion y traslado. Para ello se
encontré en el mercado los cobertores para autos, que brindan un area de

sombra lo suficientemente amplia para proteger al trabajador (Anexo 7)

Para realizar el disefio de la estacion portable para soldadura eléctrica Smaw
y Fcaw, se tomd en cuenta ambas consideraciones, deben balancearse,
debido al peso del fierro industrial, por lo que se tienen los siguientes

prototipos:
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Figura 03: Modelos de mesas portables

— ]

Fuente: Elaboracion propia

El primero es expandible, de arriba hacia abajo, como cajones uno dentro de
otro, el segundo, plegable, y con caja de herramientas externa. El
inconveniente del primer modelo es que mientras mas se amplie el area de
trabajo de la superficie, mayor sera su peso, y por ser expandible, la cantidad
de material casi se duplica para hacerlo corredizo hacia arriba, y al contener
los cajones de herramientas contenidas, su peso aumentard mucho. Los
inconvenientes del segundo modelo es que la caja de herramientas se
traslada aparte, pero facilita su traslado por el peso. Se selecciona el segundo
modelo para su detalle. Su detalle se encuentra en el anexo 08.

Para determinar el costo de la propuesta de la estacién portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw, se calcula los materiales a utilizar
(Hernandez, 2013):

Tabla N° 3: Cantidad de tubos a utilizar

L | | Long SI.
Descripcion | Cantidad | Longitud | Kg/m | Peso _
Requerida
Patas 4 1.01 5.8984 4.04| 20.90
Soporte
2 0.3 0.876
Tubo plancha 0.6
1.46
de 1" Soporte
2 0.2 0.584
plancha 0.4
Travesafno 1 0.3 0.438 0.3
7.7964 5.34 S/.20.9

Fuente: elaboracion propia
Utilizando so6lo 1 tubo se obtienen todos los cortes, Costo: S/.20.90
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Tabla N° 04: Cantidad de plancha de 3/16” a utilizar

Descripcion | Cantidad area Kg/m Peso S/.
Plancha trabajo 1 0.051 3.2946 45
3/16 topes 10 0.000645 046 0.41667
S/.45.
3.71127 0

Fuente: elaboracion propia

Al no lograr comprar una plancha para lo requerido (S/360), se puede comprar

parte de ella, a un costo de S/45

Con relacion a la mano de obra, se considera de acuerdo a los cortes (S/.2.0

por corte), soldadura lineal (S/.12.0 por metro lineal) y perforaciones (S/. 2 por

perforacion)

Tabla N°05: Cortes

Descripcién | Cantidad S/.
Patas 4
Soporte ) 4
Tubo de plancha
1" Soporte ) 4
plancha
Travesafno 1 2
S/.18
Fuente: elaboracion propia
Segun los cortes, el costo seria de S/.18
Tabla N°06: Soldadura
Descripcion | Cantidad | Lineal S/.
Plancha trabajo X34y 1.16 13.92
3/16 oxea
topes 10x2.54 0.25 3
S/.16.92

Fuente: elaboracion propia

Segun la soldadura, se redondea a S/.17
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Tabla N° 07: Perforaciones

Descripcion Cantidad S/.

Patas 8 16

Topes 10 20
S/. 36

Fuente: elaboracion propia.

Por las perforaciones, el costo es de S/.36

Adicionalmente, el costo de armado y detalles, se sumaran un costo de S/100,

equivalente a 2 horas de trabajo. (Mufioz, 2004).

El costo total llega a S/171 por mano de obra y S/66 de materiales. (Cartier,

1992)
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IV. DISCUSION

En la presente investigacion, fue necesario determinar las caracteristicas de
operacion de soldadura en los trabajos de campo realizados por la empresa
INPESER S.R.L- PAITA, 2019, como los trabajos realizados, fallas por tipo y
frecuencias (Figura N° 01 y 02). Quintero (2010) en su investigacion
recomendo el uso de software de disefio como el CAD para ejecutar el disefio
del sistema, que permitira tener una idea de la predisposicion de elementos.
Asi mismo, Mora (2010) evalu6 problemas diversos que originen este tipo de
eventos. Se considerd una poblacién de 100 operadores que se dedican a las
actividades de soldadura con experiencia laboral de medio afio,
demostrandose que la mitad presenta una elevacion del 66,72% en el valor
promedio de contaminacion de toxicos en su sangre por plomo y el 19%
encuentran por encima del limite maximo permisible en cuestion a la muestra
de magnesio. Las condiciones debidamente observadas y analizadas
permiten un disefio mas eficiente que cumpla con los requisitos.

Identificadas las necesidades de trabajo, era requisito establecer el material
necesario para la elaboracion de la estacion portable para soldadura eléctrica
Smaw y Fcaw, para ello se identificaron los atributos de la mesa portatil y se
llegd a dos alternativas (figura 3). Se definié que, por peso, debia descartarse
una quedando en competencia. Yupanqui (2018) en su tesis establecio que
se sefiala un costo minimo de aplicacion de estos disefios portatiles. Unos de
los puntos principales a tratar sobre estos modulos portatiles es la obtencién
de la energia eléctrica para la maquina de soldar que se utilizara. Lindao
(2018) en su investigacion menciona que, gracias a la practicidad del equipo,
este puede funcionar haciendo diversas mediciones fisicas, obteniendo
informacion veraz y confiable del disefio de equipo para medicion de agua.

El costo fue determinado de la propuesta de la estacion portable para
soldadura eléctrica Smaw y Fcaw, el que asciende a S/.237 (tablas 03 al 07),
considerando materiales, operaciones y mano de obra. Castillo (2011) en su
investigacion sefialé el requerimiento de las cabinas de soldadura con
extractor, concluyendo que su utilizacibn prevé y reduce costos de

reparaciones costosas, aumentando el tiempo de vida de maquinaria, por
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consiguiente, incrementa la productividad de la empresa. Lindao (2018),
adicional a ello, con el disefio del medidor de agua con partes de electronica,
llegd a una conclusion que el costo del modulo portatil seria minimo de lo que

cuesta un equipo de gama alta con una diferencia de un 80% menos.
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V. CONCLUSIONES

En el anexo 05 se presenta el resumen al cuestionario que permite establecer
el punto de partida para el disefio de la mesa portétil. El cuestionario ha sido
una acertada técnica que ha permitido recolectar la informacion de los
soldadores para poder ser considera en el disefio. Se determina que el trabajo
mas realizado es el empalme de angulos, y dentro de los trabajos, el error
mas frecuente es la perforacion de planchas. Asi mismo, era necesario
considerar el transporte sencillo y cdmodo entre lugares de trabajo por lo que

el peso establecido fue de 40 kg. que proveyera de sombra para trabajar.

Con estas condiciones, o atributos, se tomaron en cuenta para el disefio de la
mesa de trabajo, donde resaltan 2 modelos, pero por comodidad de traslado,
se selecciona una mesa plegable, que permite tener un peso no mayor a los
40 kg, mesa de trabajo. Esto ocurre por no tener una superficie de trabajo
que permita un aseguramiento de las partes a unir. En las tablas del 3 al 8 se
estima los materiales y cantidades a utilizar. Esta tendr& unas dimensiones de

30" de altura, con una base de 34"x 24" para trabajar.

Con relacion al costo de la propuesta de la estacion portable para soldadura
eléctrica Smaw y Fcaw, se analiz6 los costos de materiales y la Mano de obra
necesaria para su construccién. Entre los costos, se llega a estimar unos
S/.237, y debe incluirse el gasto de adquisicion de la sombrilla para auto que
se adapta para brindar sobra al trabajador, con un costo adicional de S/290

soles.
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VI. RECOMENDACIONES

El trabajo en campo, del tipo donde la labor debe realizarse donde esta la
unidad de produccion, la incomodidad se presenta continuamente,
debiéndose adaptarse a estas situaciones construyendo herramientas que
permitan dar facilidad, lograr trabajos con la calidad necesaria, que brinden
seguridad en las operaciones. Se debe hacer investigaciones que busquen

patentes de herramientas para estas labores.

El andlisis de la seguridad y calidad de los trabajos deben darse siempre como
parte evaluativa en la construccién de partes y equipos, donde la universidad
muestre al alumnado mayores herramientas de andlisis, que permitan tomar

decisiones con criterio técnico.

El alumnado universitario de ingenieria, deben buscar siempre motivacion a
mantener una politica de mejora continua, a buscar mejorar la productividad,
la calidad y la seguridad, aportando disefios ergondémicos de maquinas
herramientas para reducir las situaciones no deseadas en los campos

expuestos.

La universidad debe promover la innovacion y creatividad, que por simples
que puedan ser, su contribucion puede elevar indices de produccion,
satisfacer a los clientes con productos innovadores, o proteger a los

trabajadores.
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Anexo 05

Tabla 2: Operacionalizacion de variables
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> 9 4 9 Material necesario
) =) L. L. .
€3 *g -cfsl para la elaboracion de | Valoracion del Material de
L - 5 E - .
% = 9 = la estacién portable | proteccion
s 2 2
§ ~ 5 & |para soldadura
@ c 8 5 g o Ordinal
3 S 9 c g | electrica Smawy Fcaw
£ h e & ©
2 3 5 © % Costo de la propuesta | S/. de materiales
c 5 & 0 o 4 L.
NS L . 35 ® Y delaestacion portable | S/. Mano de obra
s |Eg % 3§
(QV
“{’: - > 9 3 para soldadura
(2]
© © 3 3 8 0
5 2 8 5 & g
o [}
(&) = . .
g = N © g o % de piezas soldadas x tipo
< s N 2 8 g
g g 2 & & | Caracteristicas de
® E O = g L
RS 5 x & & ¢ operacion de Raz
= = Q T o f % de piezas dafiadas en | Razon
P 8 O § 32 qsoldadura en los P
o — 0 o d : soldadura
? m c T trabajos de campo
D 0 F =
Q 5 QL g
8 5 g 2 E
S £ g8 E ¢ % de trabajos al dia
2 € ®© o Y
g & 5 a S

Fuente: Objetivos de la investigacion
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Anexo 5: “Propuesta de fabricaciébn de una estacion portable para soldadura
eléctrica SMAW y FCAW en trabajo de campo aplicando disefio de ingenieria en
la Empresa INPESER S.R.L”

1. Condiciones de Fabricacién
Con estas condiciones, o atributos, se tomaron en cuenta para el disefio de
la mesa de trabajo, donde resaltan 2 modelos, pero por comodidad de
traslado, se selecciona una mesa plegable, que permite tener un peso no
mayor a los 40 kg, mesa de trabajo. Esto ocurre por no tener una superficie
de trabajo que permita un aseguramiento de las partes a unir. En las tablas
del 3 al 8 se estima los materiales y cantidades a utilizar. Esta tendra unas
dimensiones de 30” de altura, con una base de 34"x 24” para trabajar.

2. Costo delaPropuesta
Con relacion al costo de la propuesta de la estacion portable para soldadura
eléctrica Smaw y Fcaw, se analizo los costos de materiales y la Mano de

obra necesaria para su construccion.

A. Cantidad de tubos a utilizar

. . Long
_ .. |Cantida|Longitu | Kg/ )
Descripcién Peso | Requerid | S/.
d d m
a
5.898 20.90
Patas 4 1.01
4 4.04
Soporte
Tubo 2 0.3 0.876
plancha 1.46 0.6
de 1"
Soporte
2 0.2 0.584
plancha 0.4
Travesano 1 0.3 0.438 0.3
7.796 S/.20.
4 5.34 9

Utilizando sélo 1 tubo se obtienen todos los cortes, Costo: S/.20.90
B. Cantidad de plancha de 3/16” a utilizar
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o Cantida ) Ka/ S/.

Descripcion Area Peso

d m

trabajo 1 0.051 3.2946 | 45

Plancha 3/16 64.6 | 0.4166

topes 10 0.000645 .

3.7112 S/.45.
7 0

Al no lograr comprar una plancha para lo requerido (S/360), se puede

comprar parte de ella, a un costo de S/45

C. Mano de Obra. - Con relacion a la mano de obra, se considera de acuerdo
a los cortes (S/.2.0 por corte), soldadura lineal (S/.12.0 por metro lineal)

y perforaciones (S/. 2 por perforacion)
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D. Cortes

Descripcion | Cantidad Sl.
Patas 4
Soporte ) 4
Tubo de plancha
1" Soporte ) 4
plancha
Travesano 1 2
S/.18
Segun los cortes, el costo seria de S/.18
E. Soldadura
| Descripcion | Cantidad | Lineal S/.
Plancha trabajo ox34y 1.16 13.92
3/16 2x24
topes 10x2.54 0.25 3
S/.16.92
Segun la soldadura, se redondea a S/.17
F. Perforaciones
Descripcion Cantidad Sl.
Patas 8 16
Topes 10 20
S/. 36

Por las perforaciones, el costo es de S/.36

G. Costo de armado y detalles. - Se sumaran un costo de S/100, equivalente

a 2 horas de trabajo.

Entre los costos, se llega a estimar unos S/.237, y debe incluirse el gasto

de adquisicion de la sombrilla para auto que se adapta para brindar sobra

al trabajador, con un costo adicional de S/290 soles.
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3. Disefio de la Mesa Portable

A. Vistas y medidas de la mesa

34.00

Plancha de

30.00

fierro de 3/8,
de 24" x 34"

2400
20.00

Detalle 1

—

Tubo
cuadrado de
1" x 20"

Detalle 1

Tubo
cuadrado de
1"x 30"

Plancha de 3/8
x1"x2"

Perforacion
de 3/8

ol

Detalle 2
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B. Vista de Frente de la Mesa

LI

29.70

;l

28.08

90

24.00

Pasante fijo |
scidado |

)

Pasante movil,
con traba

Pasante fijo
scldado

16.07

18.90
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20.00-

VISTA EN PLANTA

ESCALA 1:100

Plancha de 3/8
1" %1

[Plancha de 378
/s

DETALLE 1
ESCALA 1:10

Plancha de
fierro ce 3/8,

Tubo
cuadrado ce
1" % 207

Pazante fio
soldado
Pasante miwil,
‘con trabe ’
-
Pazartzfijo |
soldado [
¥
ESCALA 1:100 ESCALA 1:100
Plancha de 3/8
PEES
—
PROYECTD:
—
-
- PROPIETARIO:
LLENNS SISNEROS FLORES
Tubo - LAMINA : Az
\ UBICACION:
CLf':;';,* \ PIURA-PAITA
e A-01
VISTAS Y DETALLES
DETALLE 2
PROFESIONAL:
ESCALA 1:10 LLEMNS SISNEROS FLORES
e FECHA |L|:|numn:9
DISUJANTE: ESCALA INDICADA | ENCARGADD:
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C. Protector solar

DIFERENCIA DE TEMPERATURA EN DIA CALUROSO

e e — _\§

» @
2 aw

® D '

SOMBRILLA PARA

AUTOS

La sombrilla para
autos, es la solucion ideal y
practica cuando estaciones

tu auto, en esos dias calurosos donde no hay proteccion y sombra para tu
vehiculo.
e Manteniendo la temperatura en el interior del auto en 25°C
e Protege contra los rayos UV hasta en 98%
¢ Reduce emision de gases téxicos emitidos por el calor al interior del auto
e Protege la pintura del auto del sol
e No dafia la superficie del auto (bases de goma)
e |deal para el camping y la playa
e Ideal para las cocheras que no cuentan con techo.
e Se instala en 60 segundos (correas de seguridad por dentro del auto)
e Impermeable
Especificaciones:
e Medidas Ancho 2.20 mt, Largo 3.20 mt
e Fabricado en material impermeable, reflectivo y super resistente
e Armazon de acero resistente de alta duracion
e Estructura 100% plegable con bolso para transporte
e Equipado con Correas de seguridad anti robo

e Resistente a la intemperie

17



. Datos de trabajos de soldadura

TRABAJOS FALLAS EN
REALIZADOS TRABAJOS
o Jo |o |o N o Jo |o |o { o
T J4 T R T T T d © R T J T Ao g
wn () q @ d (&) d () (O] Q () q Q () )
< [EJE4E TE T |E JE 1E 1E ] s
3 S (@ @ o O° [ S ( © < 4 bt
o o d9 49 > Q 9 Q9 4 Q9 3 o5}
E JE J1E FE T E 3 E JE JE 2
W ¢ uw i W g L L L w . o)
7 25
8 31
9 30 Perforacién de angulo
10 29 1 | Perforacién de angulo
11 27 1 | Soldadura tosca
14 25
15 25 2 | Soldadura tosca
16 25 1 | Perforacion de angulo
o 17 28 2 | Perforacién de angulo
ﬁ 18 31 1 |Soldadura tosca
zZ
w 21 | 14 30 2 | Perforacion de angulo
22 | 21 26 1 |Soldadura tosca
23 26
24 | 38 30
25 26 1 | Perforacién de angulo
28 30 2 | Perforacion de angulo
29 28 2 | Perforacion de angulo
30 2 | Soldadura tosca
31 2
1
4
5 3 5 1 Corddn espaciado
6
7
&
% 8 2
m 11 3
L
L 12 2
13
14
15
18




MATERIAL REXISTENCIA REXNISTENCIA MODLO DE MODLULO DE @
MAXIMA A LA FLUENCIA | ELASTICIDAD E | ELASTICIDAD 7 | condom, C
(x 10r")
kg’ ksi kgdenr’ ksi kgiem® kgiem’
ACEROS:
NOM-I0I8 T.F | 4500 6 3800 54 LI1EG 0.808EG 11.5
NOM- 1045 T.C | 6400 91 5400 77 “ - 11.8
NOM-1060 T.C | 6900 98 800 54 - - 11.%
NOM-1075 T.C | 7300 104 4100 58 = = 11.8
NOM-4140 T.T | 12000 170 11200 159 w “ 11.5
NOM-4340 T.T | 12200 173 11500 163 “ “ 11.8
INGX 304 REC. | 5200 74 2100 30 196 E& 0.735E6 L.
INGX, 316 REC. | 5200 74 2100 30 1.9 E& 0.735E6 160
ESTRUCTURAL | 4800 68 1250 36 LI1EG 0.80BEG 11.5
ASTM A-36
ALUMINIOS
FORJADOS
2014 -T4 4362 62 1885 41 0. 741E6 0.281E6 131
2024-T4 4785 (] 3370 48 - - 231
H61-Th 3166 45 2500 40 - - 13.1
ALEACIONES
DE COBRE
BRONCE T.F 7030 100 5270 75 L.195E6 0.450E6 18.3
MONEL T.C 6330 pal] 3520 50 1.82E& 0.68E6 14.0
LATON JB60 54.8 1750 24.8 1.124 0.421E6 2000
OTROS:
HIERRO GRIS | 1470 0.9 LOSE& 0.422E6 10.8
ASTM-20

T.F.- Trabajado en frio

19

T.T.- Tratadoe

térmicamente

T.C.- Trabajado en caliente

REC.- Recocido

20

21

22

Cordén espaciado

25

26

27

28

Total

73

21 472

E. Tabla de datos de materiales
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mercado

libre Q Q Descarga gratis |la app de Mercado Libre
Categorias Vende Ayuda Creatucuenta Ingresa Mis compras
e = esarte: luces | e a a u acce e er-ca r de bate
Volver al listado Accesorios para Vehiculos Accesorios de Auto y Camioneta Accesorios de Exterior Fundas para Autos Compartir Vender uno igual
‘o o
e v Nuevo
== <,
Sombrilla Para
Autos/camionetas

Proteccion Uv

92085

B3 Hasta 12 cuotas

Mas informacion sobre Mercado Pago

!

@ Envio gratis a todo el pais

@
=8
l‘.

Ver costos de envio

Cantidad: 1 Unidad v

|
Comprar

d
(
\
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Costo tubo cuadrado de 1”7

HOMECENTER

3008AC SETONG

0L A v

Categorias ’ Proyectos e ldeas  [] Servicios

o

€ Volver a resultades

Corstruccitn y Reparacion » Hier » Parfiles » Acesco Tubo cuadraco 1% 1'% 1.2mm Cal 18 » Gm

Tubo cuadrado 1 x 1" x 1.2mm Cal.18 x 6m Acesco
SKU 24435 Compartr «§

Frecio cormesponds 3 |3 ubkarion de CUNDINAMARCA
El precic puece cambiar al medificar |a 2ena de envie o ratiro.

$20.900 clu
Metro §3453.33

Arumulas: 20

Caracteristicas del producto s

Cantidad
+
1 _ Agregar a mi lista
Calcula ol valor die lu cunsta CMR N° e cuotas alor e la cuota
1 + 520000

Métodos de envio y retiro

@ Envio a domicili Ver opcienes
@ Retira tu compra en tienda Ver cpciones
@ Disponibilidad en endas Ver stock
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