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RESUMEN

En base a una necesidad creada en la Planta de El ectrodos de
AGA DEL ECUADOR ,en la cual ejerzo el cargo de JEFE DE PLANTA
se diseno y construyo un Sistema para al macenar y dosificar |os
'Silicaos usados en la formulacion usada para producir |as
distintas clases de El ectrodos Revestidos que se nmanufacturan
en | a antes nenci onada Pl ant a.

Este Inforne Tecnico consta para su desarrollo y tota
comprension de 3 Capitulos bien definidos ; el prinero de |os
cuales trata de | as generalidades del Proceso de Produccion Yy
la inportancia del uso de los Silicatos en una forma dosificada
y el porque deben permanecer al macenados en vol unenes
considerables y cono influye este factor en el resultado final
y las aaracteristicas del electrodo producido, y todos |os
noti vos que nos inpulsaron a crear este Proyecto y sacarlo

adel ant e.

El segundo capitulo trata sobre el Disenc previo a |la
construccion del Sistenma y un desarroll o paso por paso de cada

uno de | os conmponentes que iban a integrar este Sistema

El tercer capitulo, una vez disenados y optim zados todos
| os componentes del Sistema trata de |a construccion de cada
uno de | o m enbros poni endo enfasis en | a mano de obra,

materiales y tienpos usados en construirlo y eregir |uego el



Si stema para su funcionamiento.Tambien hacenbs un analisis
los Costos en que se incurrieron para |levar adelante e
proyect o.

Finalizanos el Inforne Tecnico con | as Concl usiones y
Reconendaci ones en base a esta experiencia para realizar

trabajos simlares y los respectivos Apendices.
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CAPI TULO No 1

INTRODUCCION

1.1 GENERALIDADES. -
Uno de los mas inportantes de todos | os procesos en |a
noderna Produccion e Industrias de Servicios es |la fusion de
nmet al es por nedio de una chispa electrica . Esto es
comunmente conoci do cono Sol dadura por Arco. Este proceso
toma lugar de la siguiente nmanera :

La parte a
ser soldada es conectada a un |lado de un Crcuito Electrico y
un El ectrodo metalico en el otro |lado. Estas dos partes de
circuito son unidas y luego separadas |igeranente. La
Corriente electrica salta en el espacio producido y provoca
una chispa sostenida, |a misma que usual mente se conoce COMD
ARCO. La alta tenperatura de este arco funde el netal a ser
sol dado formando un charco de netal derretido; el electrodo

tanbi en se funde y aporta netal a dicho charco (FIGURA 1.1).

Al ser novido o descontinuado el arco , el netal se
solidificara al enfriarse formando una sola pieza conel
nmetal derretido previanente. Esta accion de fundicion es
controlada variando |a cantidad de corriente electrica que

fluye a travez del Arco o canbiando el tamano del El ectrodo.
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Entre lss diversag clases de Soldadura por Arco son las

mas conocidas

TIiG
MIG
MAG

ELECTROGO REVESTIDO

For resultar de interes para el presente trabaio, nos
referiremos nnicamente al tipo de 3oldadura por Arco qQue

utilizae Electrodos Revestidos.

LO0s Elect.rOdes Reves tidos estan formados por un nnecleo
de Acero uotro metal. cubierto por una capa que esta formada
de varios elementos. algunnzs de los cuales se qgueman bajo el
calor del arco para formar una proteccion gaseosa alrededor
del arco. Esta capa gaseonsa excluye a los daninos Oxigeno v
Nitrogeno de la atmosfera circundante al meta.l que esta

siendo soldado.

Gtros ei1ementos de? Revestimiento se funden y forman una
coraza de protecciuon llamada Escoria sobre la superficie
sol.dada.Esta cOraza provoca un enfriamiento mas lento v
protege tambien la superficie soldada. de la stmosfers.

(FIGURA 1.2



BIBLIOT

14

el deslizamiento de la mezcla dentro del equipo de

Produceion.

El obietivo principal de este Informe Tecnicoes el
diseno .construccion € instalacion de un Sistema de
DO0gificacion de estosg Silicatos sl Aparato de Produccion, de
tal manera que dicha al imentacion sea precisa y exacta’ ya
gue solamente asil Se asegura un producto terminado de optima
calidad y confiable en los distintos usos que se le de en el

Tampo operatl Vo .

1.2 BREVE DESCRIFCION DEL PROCESO DE PRODUCCION DE ELECTRODOS

Para producir un Electrodo revestido se necesita
preparar el nucleo metalico v el Revestimiento exterior.asi
gue vamos a analizar cada proceso
a2 1Para formar el HNucleo metalico se utiliza Alambron de Acero
uotro meta.l con las caraeteristicas f isicas y quimicas
apropiadas segun el producto final que se desee obtener. Este
Alambron viene generalmente en un Diametro de 5.5 mm. .siendo
sometido Luego a uan Decaparlo Mecanico en f rio y luego a una
operacion de Trefilado hasta lievarlo alos diametros finales
gue requiere el. producto y que son en nuestro caso de 2.30
mm. ,2.50mm. , 325 mm. , 4.00 mm. y 5. OO mm. Dependiendo de
este diametro final el numero de veces que habra que repetir
la Trefilacion tomando en cuentsa que la. reduccion del area

transversal. del alambre en cada paso no debe ser en ningun



caso mayor del 25 g.

Una vez obtenido el diametro deseado , el alambre en
rollos debe ser puesto completamente recto mediante la
operacionde enderezado que se realiza mecanicamente para.
luegno cortarlo a ias longitud deseada que en nuestro caso es
de 350 mm. £450mm.; las varil las asi cortadas son luego
almacenadas en caias de metal quedando de esta manera listo

el. macleo metal ico para el electrodo.

bYPara el revestimiento o parte exterior del electrodo
existen formulas desarrolladas segun el tipo a producir y las

caracteristicas F inales que debe tener el producto.

Los componentes quimicos , en forma de polvos ,usados
como materia prima. son mezclados en seco en el equipo
mezclador por aproximadamente 10 minutos hasta que la mezcla
producida sea homugenea ; luego, se anaden las cantidades de
Silicato del tipo apropiado con el fin de aglutinar los
componentes y deijar la. mezcla lista.. el mezclado de los
polvos con el Silicato o Mezcla Humeda. se realiza por
aproximadamente 5 minutos hasta que toda la. masa sea

uniforme.

Se pasa luego la masa a una Prensa que le da una forma
cilindrica hueca en las dimensiones que tiene el espacio

dentro de la maquina formadora de electrodos donde van a ser



16

al ilmentados estos ¢l lindros o Briguetas Quedsa de esta manersa

lista la parte del Revestimiento.

¢ iElnuclecy revestimiento son unidos en un praceso de
Extrusione n elcualla. varillaes slimentada en la parte
posteri or v viaia en el interior del equipo hasta encontrarse

on el revestimiento que he sido extruido por una prensa

)
=~

hidrauiica v se adhiere sl nucleo en la salida de dicha

prensa T ormando e L electrodo revestido.

Luego s e cepillalapuntat i nos 20mm.a fin de desnudar
el nucleo en la. parte donde agarrara. el porta-electrodo.
Degpues se cep i ila una parte muy pequena en la parte
posterior del electrodo & fin de dejar un peguenisimo pedazo
del nucleoal descubierto conel obieto de facilitar la

formacion del arco en el momento de arrancar.

Se identifica el electrodo en su punta pintandola del
color correspond 1 en te segun el. tipo al que pertenezca y se
imprime en un costado del revestimiento una. linea con la
marca, nombre | clasificacion A. W. 5.y diametroc al que

cOrresponda.

Una vez qgue esta practicamente listo el electrodo se
recoge en bandejas que son ubicadas en un espacio destinado a
permitir que el electrodo Se sequeal medi o ambiente por

cierto tiempn para luego proceder al secado final. en un horno



estacionario que llevas el producto a determinadsas
temperaturas donde gse mantiene un tiempo preestablecido. Los
tiempos de secado al ambiente vy en &l horno asi tambilen cowno
la tempersturas de este nltimo son determinasdas por el tipo de

electrodo gue se estuviers procesgando.

El producto luego es empacado en fundas plasticas y
caias provistas para el efecto. Esta operscion se la realliza

manas lmente deblendo empacarse el electrodo a uns

\

temperatura de 20 grados centigrados aproximadamente a fin de

<4

fed)

gue el producto no absonrba humedad. Queda de esta manera

listo para ser distribuirdeo al consumidor.
1l diasgrams de {lujo respectivo (FIGURA 1.3) nos
proporciona una vision rapida de la forma como se lleva a

cabo este proceso produchtivo.

1.3 IMPORTANCIA DE

E—O
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D
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>
=
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EN LAS PROPIEDADES DEl,

PRODUCTO FINAL

La Tecnologia actual para su desarrcllo seguro exige de
sus electrodos gue reunan algunos reguisitos importantisimos
s fin de gue las uaniones scoldadas realizadas con ellos sean
100 % confiables v el rendimiento obtenido de ellos sea el
maximo a fin de gue su uso resulte tambien economico.Entre
los principales parametros gue determinan las bondades de un

electrodo tenemos
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ARRANGUE RAPIDO

FOCU CHISPURROTED

AVANCE SUAVE

FENETRACIGH

RESTSTENCTA A LA TRACCIUON

DEPOSITOS LIBRES DE FOROSTIDADES

ESCOKLA FACLL DE REMOVER

ACILIDAD FARA SOLDAR EN VARLAZ POSICTONE

-
U

E=TABLLIDAD DEL ARCO
ADAFTABILIDAD A DISTINTOUS TiPUs DE COKRIENTES (AC y DBCH

AFROVECHAMIENTO MAXIMO (NO EXCENTRICOS)

Estas caracteristicas se cobtienen de los distinto
componentes qgue entran en ila formulacion del revestimiento,
entre los que Juegs un papel lwportantisimo el Zilicato cuvo
papel principal es el de actuar como un aglutinante de is
mass o revestimiento s fin de que esta sea uniforme v no
existan grumos o pedazos de masas seca gue al entrar en &l
proceso de Extrusion dsn lugar s gue se formen pedazos duros
dentro del cilindro extrusor, los mismos gue degvian el
nuclieo hacia un lado dando como resultado electrodos
excentricos v antieconnmicos , va que sl soldar se desvian
desestabilizando el arco vy perdiendose tiempo de trabaio vy

rendimierito del paliilo



El Siiieano sobtaa tambien a maners de luabriosnte dentro

de s ocomars de exirasion, o oque origina ague eshta operscion

Forms susve ¥y oyelaz conn 1o gue SR gana en

canh laad opraodocids

Ut ras propisvdades aque son atfectasdas o g cantidad o
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Adbieronois
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e la escoris al cordon depozitado, o

v zusvidad en el avance del electrodo al

DHE OGN STOTEMA DE ALMACENAMIENTO Y

KNS 2 Fan ]
oA (i3

anterior el papel que Jusgan

M VIROS en el

fos Silicatos en las cavactervisticas del electraodo voen o

produccion s de gyan impovrtancis, povy 1o tanto su

fieacion debe ser precisa v exscts a fin de conservar

carsoleristicas a Lravesz de bodss lasz producoiones,

4

am i L

Pievo a

LAClGn

For es A 1o de muchos anos dicha

cain en una forwma manual coon uvns darras draduasda.oor 1o ous |

sa siempre a critevio del opverador del eaulpo mezolador

] agregar o gaibar Silioato Ssegun Su apresiscion

mezeis este o no oA vanto.,

Uhra considerscion para debterminsy Ja necesidad de

.

instalar an Slstema de alwscenamilento v dosificacion de



tangues de almacenamiento vy de estos al siticd e produccion

ciSistema de Dosificacion exacta del Silicato. por pesoc . en

wezelas ,la cual incluve la bascula y el
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Lrasvase hacia la mezcladors.

Con esta 1dea en mente procedimos 81 disenc v detalles de

construceion e instalacion del Sistema motiveo del presente
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UTGENG DEL S15TEMA DE ALMACENAMIENTO Y DUSIFICACION

2.0 RDETRRMINACIOH DE LOS PARAMETROS DE CONSUMC .- En ls

produccicon de los principales tipos de Electrodos Revesztidos
tipos de Silicatos que son el 5ilicato de Sodio v ed Siliecato

g Tactores de Produceion de cada uno de estos tipos.de
acuerdn a los dateos higtoricos de Produccion de 1oz ultimos §

Ancs son 1oS gue aparecen en 1a TABLA 2.1

e dichs tabla obtenemos gue el consumo mensual de SilicsbLos

Sers:

SILICATO DE S0DIO 11178 Ko
SILICATO DE POTASIC 3704 KGE

2.2 SISTEMA DE ALMACENAMIERTO - Pars configurar el Sistems

de Almacenamiento de los Silicatos debemos proceder en el

signiente orden:

A |

Z.2.1 Dgrterminacion del sitio idesl de instalaclon.- Los

-1

principaies factores tomadns en cuenta en la determinacion
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del sitio para 1s instalacion del Sistema fueron

|

Distancia lo mas cercana posible al sitio de utiiizacion.
- Espacio anplio a fin de que quepan | os recipientes

- Un 1 ngar doode no! se dificulten las otras tareas de

produccion.
- Un =zitio donde se facilite el manipnleo de | os tanbores
donde se nossumnistra el producto.

- Terrenos las suficientenente fismes.

Con estas prem sas en nente revisands em Diagrama de las
facilidades que existian en la Planta de El ectrodos (FIGURA
2. 1) en donde podenps !observar que dentro de el area de
Produccion el espacio libre era nuy reducido v se 1o utiliza
para el trafico interno de Materias Prinmas , Materiales y

Product o Ter m nado.

Seldecidio por lo tanto gue el sitio de instalacion
i deal para el almacenamento era en |la parte externa de |la
Planta ( Area sonbreada ) para desde alli realizar |a
distribucion por nedi olde tuberia hasta |a nezcl adora donde

se dosificaran 1os Silicatos.

Se deuerm o0 que este espaci o asignado sea preparado
adecuadanente antes de realizar la ereccion de |os

reci pi entes de al macenam ento.
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S0 Cromes o wituva de 3 planchas metalicas tenemos

Ajtavras o 5 x 1.0 m. = 3.60 m.

o

~_

) . e - s 2
e da Formuia del Volumen de un c¢ilindro V = W D h/4

.

dergpaiamos VY tenemos:

° - S ——————— ]
Diametro = D :\/QV/Tfh ::\J4 x 24 s/3.1418 x 3.8 = 2.8 m.

21 asumimos una altura de 4 planchas y hacemos el mismo

aralisis tenemos: ‘ ‘

h o= 4 & m v = 24 m. D = 4 x 24 s 3.1416 x 4.8 =
2052 m. .

Stock para 4 neses de consumo:

Consumo de 4 meses = 4 x 8000 = 32000 lts = 32 m3 =
Voluamen Tanoue ‘
Asumiendn nns al tura de 3 planchas y haciendo el nmisnmo
analisis tenemos |

i=d. %w VY = 32 m3 D :\/Zx 32 / 3.14186 % 3.6 =

f
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Aricra oo b planchas de altura: .

SRR SRR T YV = 32 m3 D :\/4 X 32/ 3.1416 x 4.8 =

o Fecipienie pars S1llicato de Potasio

1.4 Rgs/1t.

persitad Silicato
Consume mensnal © Peso/Densidad = 4480/1.4' = 3200 Its. =
Swoms ' .
- Gtock para 3 meses de consumo:
Vo 3.8 X 3 2 U.8 m3

Con O pluanchas de altura |

Veg . tim3h=3 .6m D=\[t x9.6 / 3.1416 x3.6 # 1.84 m.

i‘orn drisnchasdealtura

-
¢

H ;_J;v
V:SEmEacd4sdm D J\/4 x 9.6/ 3.1416 x 4.8 = 1.60 n.

- Stock péra 4 meses de consumo : !

Vo= 3.2 x4 = 12.8 n3 | '

Con 3 planchas de altura

Ve 1Z.8m3 h = 3.6 D

10
o
ot
ct
[
~
jsa)

Con 4 planchas u

V = 12.68&m3 h = 4.8 D

oy
i ﬁ; i

Cen trdas estas opciones se realizo la seleccio

fangnes idenles llegando a la conglusion que debpdr&m
R R TSNS a4 et nwm""“‘"w"ih! ',wm !W”'“‘
limitacriones de terrenc , unlformlﬂad de alturas ’hlos

v
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reci pientes ideales eran aquellos que tenian capacidad de
al macenam ento para 3 neses de consunp y con una altura de

3.6 m (3 planchas).

Por 1o tanto |as dinensiones finales fueron:

TANQUE No 1 TANQUE No 2
D=2.9m D=1.84m
h =3.6m h=360m
t = 5.0 M t =5.0 nm

2.2.3 Sistema de Agitacion interior.- Los Silicatos debido a

su viscosidad y caracteristicas tienden a asentarse

en el fondo de |os recipientes que los contienen y por |o
tanto en nuestro diseno se hacia i nprescindi bl e una agitacion
constante a fin de que todo el contenido poseyera una

densi dad uni f or ne.

D senanmbs un Sistema de Agitacion constante a bajas
revol uciones ( 5 RPM )que constara de |os siguientes
el enent os:
-Un notorreductor ubicado en la parte superior del tanque que
nmovi era todo el conjunto agitador.
-Un eje que atravesara |ongitudinalmente todo el tanque y que
estara novido por el notorreductor girara apoyado en el fondo
del tanque sobre un bocin construido para el efecto.Este eje
giraria en bujes fijados a |as paredes |aterales del tanque

por medio de muel | es de acero de tipo de hojas de resortes
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Do

para evitar deflexiones debido a su longitud.

A lo largo del eie irian situsdas paletas removedoras gue
estarian unidas zal eie por medio de brazos hechios de Ltuberia
gne se roscaran al eje central por medio de las uniones
respectivas

Las FIGURAS 2.2 v 2.3 nos presentan una visuwalizacion de

este condunto adibador.

Analicemos ahora las dimensiones Y caracteristicas de
estos elementos.
EJE CENTRAL .- Su longitud debe ser igual a la altura del
tangue mas unos 30 cms. exteriores s fin de scoplarle al eje
del motor.
Sera construido de un Acero AIS3I 1030 gque eS un acero al
Carbono con un contenido del 30% del mismo Siendo hueco en su
interior. Para ambos tanques sera igusl por ser su altura la
m sma v sus dinmensiones finales seran
De=zhcCtmg .
di = 3 cms.
h=3.8+ 0.3 =23.9m
donde :
De = Diametro exterior del eje
di = Dianmetro interior del eje

h = Largo del eje.

Determinamos el Torgue Seguro que podria desarrollar



este eije y obtuvimos los siguien tes resu ltados

G= Esfuerzo Cortante del Material ( Acero AIS1 103D ) = 1637

Kg/cem2.

N = Factor de Seguridad en el digeno = 2

Bd = T/N = 1687 / 2 = 843. 6 Keg . yemz - Eotuerzo de D iaenn
U = Homento Polar de Inercia : para elies lnecos

J =¥ ( be* - Di%* y/32 ; donde :

De = Diametro exterior del eje = 5.1 cm.
Di = Diametro interior del eie = 3.0 cm.

Reemplazando tenemos :

J =Y (5. 1_114 ~ 3. U4 y/32 = 53.4 cm.4

4
diz—]7 - bi
32 52 )
T = Torque seguro que desarrcll a el ejie
» = Distancia desde el eje neutral a las fibras szhremas =
2.5 cm.

de la formula :
Cy= c /J despejamos T y obtenemos que:
=6 J /e
T=843.5 x 53.4 /2.5 = 18017 Kg.-cm. = 1300.2 Kg-m.

Entonces el ‘porque Seguro que podra desarro llar nuestroelie
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estara en el orden de |los 180.2 Kg.-m
PALETAS REMOVEDORAS.- Las pal etas renovedoras estaran
formadas por pequenas placas netalicas cuyas di nensiones
seran .
20cm x 15 cm x 0.63 cm

Estas pal etas van sol dadas a una union la m sma que va
roscada a un tubo de hierro o brazo que a su vez va roscado a
otra union soldada en el eje central. Las dinensiones de este
tubo deben ser tales que la distancia entre el filo exterior
de las paletas y el filo del tanque sea de unos 10 cms. a fin
de permtir su nontaje y desmontaje facilmente. Sus
di mensi ones entonces serian:

De = 3/4" o0 19.05 cm

di = 5/8" = 15.87 cm

LI = bt/2 - 0.20 - 0.1 - 0.025 = 2.8/2 - 0.325

1.125 m

L2 o D2/2 - 0.20 - 0.1 - 0.025 = 1.84/2 - 0.325 =
0.595 m
donde :

De = Dianetro exterior del brazo

di = Dianetro interior del brazo

LI = Longitud del brazo para el tanque 1

L2 = Longitud el brazo para el tanque 2

D1 D anetro del tanque 1

i

D2 D anetro del tanque 2

Largo. de la paleta = 0.20 m
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distancia de la paleta al filo del tanque = 0.10 m

Radio del eje central = 0.025 m
Las uni ones seran uni ones conunes para tubos de 3/4 *
Estos conjuntos brazo paleta iran col ocados escal onadanente
desde cerca del fondo del tanque hacia arriba fornmando un
angul o de 120 grados uno del otro y a distancias de 15 cms.
uno del otro hasta |Ilegar a una altura de 90 ems. contados
desde el fondo del tanque | o que da un total de :

Conj unt os BRAZO - PALETA = 6

por cada tanque.
SUJETADORES DEL EJE. - Instalarenps 2 sujetadores que estaran
f or mados
por 3 pedazos de hoja de resorte del tipo que se usan en |as
suspensi ones de |l os carros formando 120 grados una de la otra
en nunmero de 3 por cada sujetador . Estas hojas iran sol dadas
en un extreno a |las paredes del tanque y por el otro a un

buje central alrededor del eje (FIGURA 2.4). Sus dinensiones

seran .
a=>5cm
b =1/4 * = 0.635 cm.
cl=2.8/2 -0.025 = 1.425 m
c2= 1.84/2 - 0.025 = 0.895 m
donde :

a = ancho de la hoja
b = espesor de la hoja

ct—= -longitud de |a hoja tanque 1



e s dlongitud de la hoia tangue 2

GACTERIOTICAD DEL MUTOR - Para determinar el tamano del

\

ator veanos ool Toraue que debera desarrollar en el Eje 'y

st wotars Jlado por la Fuerza necesaria para mover el

-

ian b e cuda paleta por el namero de paletas y |a
ietaneis e ecatas al o ele central. Asi
pora deterninario procedemos como Sigue

Feso = Volumen. x Densidad

n

Wiowvelunwen degaloiadn por una paleta en una vuelta completa

/\.‘_"'l__—-_”-‘/

{ =14

. L 2 cAc
f-—""’““_—‘

M

— T S

T — N,

‘-- —

~o —

|
l

¥ = Volumen de.l sector circular.
V. = Y x Ancho paleta x Largo paleta
Vv = Y x 0.15 x 0.20 | 3
V= U.15 X 3.1416 X 0.2 = 0.094 m3 = 94 |Its.
W = Peso del liquido arrastrado por una paleta
W = 04 1t. x 1.4 kgs./1t = 131.6 Kes. ?i
El Torque Resistente debido al peso del Silicato Sé fﬁm
g'vf?';;f

entonces:

. . . ‘ . : ' e
' = Peso x distancia al eje neutral i
i ! Y




Distancia = Diametro/2 - 0.1 m

para el Tanque numero 1 :

T =131.6 »¢2.9/2 - 0.1)
T2 = 131.6 x (1.84/2 -0.1) = 10'7.9 Kg.-m.

A estos Torques debenps anadir €l. Torgue Resistente debido a

la friccion viscosa , y tenenos :

—>h LA Ti= Fw 7 TN
¢ f
41 -k R4 PRt
g @;’ &, # rf ¥ :
’ \\-j:¥@ ‘ ! \jTi /
/7 ~. T \
g N ;
T friccion -/u,A.3V>< r — r
pero A= 2Yr b = Br
W
Y ——=v/h = /h
3 1 wr

de do;de nos queda que :
Tchdon:/4<zmrb)(zmrN/h)xz
donde :
= distancia del centro del eje al. filo de la
pal et a
b = ancho de |a paleta
N = rpm
h = distancia filo paleta a pared, de1 tanque
Para hallar |os Torques correspondientes a |os Sistemas de
cada (tanque tenenos :
TANQUE 1 .-

/= 50 cpoises 0.05 Kg-seg/mz
r =135 m

131.8 X 1.35 = 177.7 K. -m

[R%
<o
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b=015m
N=5 r.p.m.
h=01m

reenpl azando estos valores en la fornmula tenenos :
Tfr1=0.05(2x3.14x1.35x0.15)(2x3.14x1.35x0.083/.1)x1.35 =
0. 605 Kg-m

Para 6 paletas Tfrl = 0.605 x 6 o 3.63 Kg.-m

TANQUE 2. -
M= 50 CpUlses 0005 Ei.=-scy/ m2
r = 0.82 m
b=20.15m

N=5r.p.m
h=01m
reenpl azando estos valores en la fornula anterior tenenos:
Tfr2=0.05x(2x3.14x0.82x0.15)(2x3.14x0.82x0.083/0 11x0.82 o
0.1355 kg.-m
Para 6 paletas Tfr2 = 0.1355 x 6 = 0.81 Kg.-m

El Analisis dinensional de |os Torques anteriores es:

Tfr = (Kg-seg/m2)(m X m)(m/m X seg) X Mo Kg.-m
Anadi endo estos valores a |los de |os Torques Resistentes
debi do al peso del liquido arrastrado tenenos:
TI total =TI + Tfr.1 = 177.7 + 3.63 = 181.3 Kg.-m

T2 total

i

T2 + Tfr.2 = 107.9 + 0.81 o 108.7 Kg.-m
Con estos val ores procedenps a determnar |a Potencia
necesari a del notor para vencer dichos Torques :

HP = Torahe X numero de revol uci ones /683000
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A efecto de aplicar esta formula fue necesario transfornar

| as uni dades del Torque al Sistema Ingles ; asi

TI = 181.3 Kg.-m x 87.01 1bf-pulg/Kg.-m = 15774.9 1bf.-pulg.
T2 = 108.7 Kg.-m x 87.01 1bf-pulg/Kg.-m = 9458 1bf. -pulg.

ent onces :
HP1 = Tl x n /83000 = 15774.9 x 5 /83000 = 1.25 HP
HP2 = T2 X n /83000 = 9458 X 5 /63000 = 0.75 HP

Conp Seguridad usanbs un Motor de 2 HP para el primer tanque
y otro de 1 HP para el segundo tanque.

2.2 .4 Trasvase desde los Recipientes a los tanaues de
almacenamiento . - El trasvase desde | os tanbores donde se
receptan | 0s Silicatos hacia |os tanques de al macenam ento se
realizara por medio de una bonba apropiada para este tipo de
materiales , la msma que el evara desde |la parte inferior
donde estara col ocado el tanmbor hacia le orificio de
aprovi si onam ento construido para este proposito en |la tapa
superior del tanque de Al macenam ento .

El di nensi onamiento de |a bonba se hara basado en |os

si gui entes paranetros

h

altura del tanque = 3.6 m

V

It

Vol umen del tanbor = 220 1ts.= 55 ga

Deseanps establ ecer un tienpo ideal para trasvasar cada
tanmbor por |lo que fijanos este tienpo tonmando en cuenta que
debenbs trasvasar 109 tanbores en el Tanbor #1 y 44 tanbores

en el Tanque # 2" los que no da un gran total de 153 tanbores
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que deben ser trasvasados en el menor tienpo posible:
tienmpo de trasvase = 3 minutos/tambor
ti enpo de manipuleo = 2 minuto/tambor
tienpo total = 5 mnutos /tanbor
tienmpo de | a operacion = 5 x 153 = 765 nminutos = 13 horas

Para poder lograr esto el caudal de |a bonba debe de ser

Q o 55/3 16.3 gal/min.

Con estos datos y revisando |a TABLA 2.2 del catal ogo de
Bonbas Tuthill apropiada para este tipo de liquidos que |a
bonba i deal para nuestro proposito seria la que tiene |as
si gui entes caracteristicas

Modelo : 30 A

RPM : 350
HP 1.5
gpm 16.5

En |a TABLA 2.3 podenos ver |os datos de |as
especi ficaci ones y di nensiones de |la bonba y |os dianetros de
entrada y salida que serian :
D anetro entrada : 1 1/2 "

D anetro salida : 1 1/2

Ent onces del tanbor saldra una tuberia de 1 1/2 " que se
conectara por nedio de una universal a otra tuberia que

estara acoplada a |a entrada de |a bonba.
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e 1a TABLA Z.4 podemos calcular onasl sera la caids de
FPresion del Jado de slts donde vtilizaremos uns tuberia
Cedula 40 , entonces:

Longitud de la Tuberias = 5.5 m. = 18.04 pies

Diametro Nominal = 1 1/2 pulg.
Caudsal ' = 18.5 G.p.m.

Caida de Presion para 10067 = 1.20 l1lbs./pulg.?
Entonces la ecaida de Presion asumidsas al escoger la Bouba gue
ers e BO lbs/puig. 2 es suficiente para nuestros propositos.

a TABLA 7 sos da las caracteristicas fisicas de la tuberia

cedula 40 gue nsHnns en nuestro trahsio.

£1 ilado de alta presion de la bomba se conectars par
medio de una tuberis de 1 1/2 " cedula 40 a la entrada del

tanque de almacenamiento

Los detalles de estas conexiones , asi como tambien lasg
vaivulas v demas accesorios de tuberia gue se untilizaran pars
el Ltrasvase se pueden visvalizar meior en Ls FIGURA 2.5

2.2.5 Condiciones amblentsles de almacensmiento idesles . -

Fara aue log Silicatos almscenados se mantengan en an buen
ectado =in variacicnes en su viscosidad que resulte

periudicial para el revestimiento v por ende para electrado

sy Tempersturs de Almascenamiento debe de estar bsioc los 24

-

Grados Celsius v 1ls Humedad Relativa del ambiente no debe ser

mas alla del B0 % . Por tanto como las condiciones

climatericas de muestra ciudad sobrepasan dichos valores es



38

necesario crear un anbiente artificial con acondicionarniento
de aire dentro de un espacio cerrado dentro del cual se

ubi caran | os tanques de al nacenamento . Mas adel ante a
analizar la Cbra civil necesaria para este efecto
anal i zarenos | as caracteristicas que debe reunir este equipo
de acondi ci onam ento de aire.

2.2.6 Qbra civil necesaria .- La Cora Civil necesaria para |la

instalacion del sistema de Al macenam ento conprende 2 partes

1) Bases para sostener |os tanques; v,
2) Local cerrado para mantener |os Recipientes a una

Tenperatura control ada.

En 1o que respecta al prinmer punto estas bases deben ser
construi das teniendo en cuenta el Dianetro de cada Recipiente
el peso total que tendra cada recipiente el msnp que debe
incluir el peso del tanque vaci o con sus accesorios , el peso

del liquido , el peso del notorreductor y el sistema de

agitacion interior , etc.

Para determ nar |as dinensiones del espacio cerrado que
contendra en su interior |os tanques de al mnacenam ento nos
basarenps en el Layout de la FIGURA 2.6 en el cual se observa
| a disposicion final de |os recipientes segun | as cual es

podr enpos di nmensi onar di cho espaci o cerrado.



DIZEND DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION

FPara el diseno del Sistema de Distribuciori debimos
tomar en consideracion .

e

2.3. 1 Determinacion de las caracteristicas del eguipo eg

BEombeo- Para escoger el equi po de Bonbeo adecuado prinero
determinamose. I caddsde 13 bomba en base a la cantidad de
Silicato necesario en cada Batch o Parada de mezcla , cuya
maxi m cantidad es de 18 litros para el electrodoB1l0
(A.W.5.7018) y para que el tienpo de preparacion Sea m nino
para aunentar 1z productividad de la Planta el. tienpo de
alimentacion de dicha cantidad debe ser de 1 mnuto conp
maximo Entonces @ = 181ts . /mio = 4.75 gal./min. = 5
G.P.M. Coo este dato v uoa presion de |a Bombade 50
lbsg./pulg?2 (Suficiente para vencer la caids de presicnen
| a tuberia)concurrimos al catalogo de Bonbas TUTHILL (TABLA
Z.2% y escoginos 2 Bonmbas ¢ lina para cada recipiente) de
| as sgtes caracteristicas
Caudal.= 5 g.p.m
HP = 1.5

Modelo 2 A

KPM = 45
De | as tablas respectivas vemos que |0s Diametros de
Entrada v Salida de |as bonbas son

De = 2" Ds a 27

Est as bonbas nos suministraran las canti dades requeridas



41

esta formado por un tanque el evado que sirve conb deposito
del agua que se alinenta por gravedad por nedio de una
tuberia de 3/4" a la tuberia de Silicato |la msna que debe
guedar |l ena de agua por 4 horas al nenos para asegurar una
conpl eta remocion de | 0s solidos.E1l agua | uego sera
desal oj ada por una valvula provista al efecto. La FI GURA
2.8 nos nuestra'un esquena de este Sistena de Linpieza.

2.4 DOSIFI CACI ON DE LOs SI LI CATOCS EN PRODUCCION. -

Luego de que los Silicatos han sido |l evados hasta el sitio
donde van a ser utilizados se necesita dosificarlos de
acuerdo a la fornmula respectiva ,esta dosificacion debers
ser por peso para |o cual disenanbs un sistema de
Dosificacion tratando de hacerlo o mas sencill o posible.
2.4.1 Diseno del Sistema .- Se determ naron prinero |as
caracteristicas del recipiente receptor del Silicato
proveni ente de |as tuberias de alimentacion , |uego |as
caracteristicas de |l a balanza que pesara el conjunto
Recipiente-Silicato y determinar la forma en que pasari anos
el Silicato desde aqui a | a nezcl adora.

a)La tuberia alinmentadora deposita el Silicato en un enbudo
gue va conectado a una bonmbona por nedi o de una val vul a de
cierre rapido. La Bonbona que escogi nbs es un acunul ador de
Acetileno de nmasa no coherente que estaba en desuso al que
se |l e saco su nmasa porosa y se |le realizaron al gunas
adaptaciones a fin de que nos sirviera para nuestros fines.

b)La bal anza se escogio entre |las alternativas de una de
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Pl ataforma y una de gancho , decidiendonos por esta ultinm
debi do a que se adaptaba a nuestros requerimentos de nejor
manera que la prinera.Para determ nar |a capaci dad de dicha

bal anza tomanobs en cuenta | os pesos de |os el enentos que

son:
Conj unt o Bonbona- Enbudo- Adi t anent os o 45 Kgs.
Cantidad de Silicato maxima a pesar = 75 Kgs.
TOTAL = 120
Kgs.

Usando un nmargen de Seguridad apropiado cotizanbps una

Bal anza de Gancho de 150 Kgs.

Debi do a que trabajanbs con dos Sistemas de
Alimentacion(Uno para cada Silicato se contruyeron dos
sistemas de dosificacion igual es.

La FIGURA 2.9 nos nuestra un grafico de estos sistemas

dosi fi cador es.

2.4.2 ALI MENTACI ON DESDE EL EQUI PO DOsI FI CADOR A MEZCLADORA
La ultima parte de este sistema |0 constituye el paso desde
| a Bonbona a | a Mezcl adora donde se van a usar |os
Silicatos.

Este paso se |lo realizara nediante una inyeccion de
Nitrogeno a presion a |a Bonbona el msnb que obliga a
Silicato a salir por una tuberia de descarga a

mezclador.La presion del N trogeno a usar sera de 2.5

kgs./cm2.Este dato se |0 obtuvo experinental nente despues
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de realizar varias pruebas hasta encontrar |a presion idea
de trasvase.
En la msma figura 2.9 se aprecia este sistenma de descarga.
Cuando | a bal anza al canza el peso establ ecido para
dosificar el Silicato se acciona un microswitch que cierra
una valvula solenoide en la tuberia dealimentacion, |a
m sma que se vuelve a abrir en el nonento que el operador
pul sa un contactor electrico para iniciar una nueva
pesada(FIGURA 2.10).La seleccion de esta val vul a Sol enoi de
se la hizo de | a sgte manera;
DATOS
/ALSiIicato = 50 cps
Caudal =5GP M
Grav.Especif.Sil.= 1400 Kgs./m3 < 1000 Kgs./m3 = 1.4
Presion de Trabajo = 50 psi.
Vanos a determ nar el CCEFICI ENTE DE FLUJO (Cv) para por
medi o de este encontrar el tamano de la valvula a

sel ecci onar del catal ogo respectivo. Asi para |iquidos:

GPM
Cv = ~~~~~~"""-
Fg x Fsg
Donde
GPM = Ccaudal = 5 gal ones por mnuto
Fg = Factor obtenido del Grafico de Flujo Liquido

(TABLA 2. 6) N
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Fsg = Factor obtenido de |la carta Fsg (TABLA 2.6)
Para obtener Fg tenenos que |a CALDA DE PRESION A TRAVEZ DE
LA VALVULA es aproxi madanente 1/3 de |la presion en |la
tuberia y sera:
Caida de Presion: 50/3 = 16.67 psi.

Con este dato vanps al Grafico de Flujo liquido y
obt enenos:

Fg = 4.2
Con | a GRAVEDAD ESPECI FICA de 1.4 vanos a la carta de Fsg y
obt enenos:

Fsg = 0. 84

Ent onces reenpl azando:

4.2 x 0.84
Con este dato vanbs al catal ogo (TABLA 2.7) y escogenpns unha
valvul a de dos vias ( Entrada y Salida ),normalmente
cerrada ( permanece cerrada mentras no hay paso de Energia
a travez de la Bobina y se abre al Energizarla) y venos que
para un Cv = 1.5 ( El mas aproximado al cal cul ado ) tenenos
una valvula de I|as siguientes caracteristicas:
CvV =15
Tamano Oificio = 3/8 "

Di ametro Tuberia o 3/8"

Cl ase Aislamento A

Volts\ = 110V
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HZ = 50

Watts 10.5

No de Catal ogo 8210c73
Todos | os el enentos necesarios para |a seleccion de |a
val vul a Sol enoi de fueron extraidos de |a Informacion de
| ngeni eria para val vul as sol enoi des del catal ogo de ASCO
Red Hat (ANEXO 1).

Se adquirieron 2 valvulas iguales para |os dos Sistemas de

Distribucion.



CAPTITULO No 3
DETALLE DE LA CONSTRUCCION
DE 10S EQUIPOS |
CrorANGIES DE ALMACENAMIENTO .- Una vez realiéado!él diseno
Ce e omtamos se procedio o a sua constriuceion S%gun 165
et les e las FIGHRAS 3.1 v 3.2, | Rey
oA HTe [E MATERIALES
.
Fara el (UERFO del tanque 1 el numero de planchas se |lo
terermino Je 12 sigvente formad
o o< D= 3.1418 x 2.9 = 8.11 m.

Ferdidas de una plancha = 2.4 m. x 1.2 m.

%1 numero de planchas por cada circunferenciaéfue ae

g.11/2.4= 2.8 = 4 planchas.

Uome s silura es de 3 planchas se usaran

planchas

contiguraclons

|2, 4 AN

2w

,/\ £
Obnn N ~ l //

2.4 w. 0.61.
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BIBLIOT:CA
aue nos dico un total de 3 1/8 planchas portapa.
vt oo Lotal de planchas atilizadas en el tanque # 1
fuecon entonces de 12 + 3.1 + 5.1 = 18.2 planchas
Haocisnde un snalisiz similar tenemos que para el CUERPO del

Tangue 2 we usaron 7.25 planchas y para cada TAPA se hizo

esta conl THUTRCIGR

\ 1.2,

/1N
[ |
\ 1.84Aw.

\

1
[ §
/

/

N 7

b S SO

|.2wm.

. ?u+mh

lo aue nos dio un .total de 2 planchas par cads tapa
| L

Ki totul de planchas utilizadas para la construccion del
i - D ’
tangque # £ fueron 7.25 + Z + 2 = 11.25 glan@ha& i

L by b0 a0
El totel de materiales gue se uso para construir los dos

i
: |

recipientes fueron: U
f

MATERTAL TANQUB “'45 é
Acero & °7 24 Es 2.4 x 1.2 x 0.09 ‘18.2Plancdas;Li
Soldadura KB 7018 , 80 Kgs[
Ur iones roscadas Schd . 60 de 27 2 Unid ||

liniones rosmcadas 1 1/2 " 1 " 5 1 “




4%

Boci nes bronce 5cms.Di y 9 cms De. 2 " 2 "
Hierro negro 3/4" espesor 2.4 m2 2.4 m2
Hierro estructural 1/2" D am 12 m 12 m
Pernos 3/8" x 1 172" NFC 12 Unid. 12 Unid.
Angul o de 1" x 3/18" 9 m. 6 m

by MANO DE OBRA UTI LI ZADA

Fara el rolado de |as planchas que conformarian | oS
cuerpos de anbos tanques se contrato con una Metal Mecanica
particular ( EDHESA ).Con el personal de sol dadores propios de
| a Enpresa que estuvieron en nunero de 3 se realizo el soldado
de las costuras y elementos que senalan las figuras 3.1y 3.2 .
Se utilizaron en |a construccion total de anbos tanques un
total de 16 dias | aborables con un total de 384 Horas-Honbre
efectivas utilizadas.
c¢) PROCESO DE CONSTRUCCION.- Se conformaron las tapas y se |as
soldo y esnerilo procediendo a soldarles |os bocines de bronce
en la parte interior central de cada una de ellas , estos
boci nes se usaran como pi stas donde gira el eje central . En
| as tapas superiores se le perforo un agujero de 5 cms. de
Dianetro a fin de que el eje central pase a travez de estos.
Se soldo el cuerpo en 3 partes iguales y luego la parte
inferior se soldo a su tapa y se soldaron |las patas que sirven
de soporte . Lo misno se hizo con |la tapa superior procedi endo
luego a soldarle los aditanentos. Se armaron luego |as 3 partes

que conforman | os tanques y por ultino se procedio a hacer el



49

orificio para la tapa de registro de honbre y hacer |os
agujeros para los pernos y las bridas y tapas respectivas.
Para todos estos trabajos de soldadura se utilizo Sol dadura
AGA B 10 ( E 7018 ) de 4.00 nm de di anetro.

Para armar el CONJUNTO AG TADOR de cada tanque se
utilizaron :

a) MATERIALES.-

Se utilizaron 2 ejes de 3.9 m de largo cada uno, huecos
en el centro formado por Acero de Transmision 5 cm de
D anetro exterior ( Se o torneo en ASTINAVE para darle |as
di mensiones finales) ,para |0s brazos renovedores se uso
tuberia roscada de 3/4 * de Dianetro unidas al eje por
uni ones roscadas de 3/4" que en nunero de 6 se sol daron a
anbos ejes. Las paletas renovedoras fueron cortadas de un
pedazo de plancha de 1/4 * de espesor con |as medidas
i ndi cadas en la FIGURA 2. 3.
b) MANO DE OBRA .-

Para el armado del sistenma agitador se utilizo un equipo
de dos mecanicos quienes utilizaron 8 dias | aborabl es en
conpletar su trabajo con un total de 128 Horas Honbre
ef ectivas de | abores.
c¢) PROCESO DE ARMADO DEL CONJUNTO. -

/
Por la tapa Superior se introdujo el eje a todo lo largo
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gui andol o para que quede centrado en el bocin inferior, se
procedi o luego a construir,y soldar tres anillas de 5.05 cms de
Di anmetro hechas de platinas de 1/4" de espesor x 2" de ancho y
fueron sol dadas dando la vuelta al eje central y |luego se |as
soldo las ballestas de acero que |uego fueron sol dadas a | as
paredes del tanque en | as posiciones que indica |a FIGJRA 2. 4.
Interiornmente |uego se soldo las uniones al eje y se procedio
al armado de | os brazos agitadores en nunero de seis por cada
tanque. Con |as nedidas del notor se construyo una base en |la
parte superior de cada tanque donde va a descansar el notor en
forma horizontal , se |le soldo luego un pedazo de eje solido a
eje central en su orificio central, a este eje previanente se
e hizo un cunero a fin de acoplarlo por nedio del acople
elastico al eje del notor conob se realizo una vez que |os

t anques estuvi eron posicionados en su sitio final.

3.2 SISTEMA DE DISTRIBUCION. -

Para el nontaje del Sistenma de Distribucion de las
Silicatos se utilizaron | 0s siguientes MATERI ALES:
a)Sistema de Trasvase de Tanbores a Tangues(FIGURA 2.5 )

MATERI AL CANTI DAD
Tuberia 1 1/2" @Gl vani zada Sched. 40 13.0 m
Valvulas de Conpuerta 1 1/2 * uni d.
Nudos Universales 1 1/2 "

5

3
Tee 90 grados 1 1/2 " 2 "
Codos roscados ‘1 1)2" Gl v. 3
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b) Si stena de transporte hacia nezcl adora (Para cada

t anque) (FI GURA 2.7)

Tuberia 2" Sch. 40 Gal vani zada 27.5 m

Val vul as de conpuerta de 2" 2 unid

Nudos Uni versal es de 2" 2

Uni ones gal vani zadas 2" 2

codos 2" gal vani zados roscados 6

c)Sistema de Linpieza de |las tuberias(FI GURA 2.8) PIBLICTECY:
Tuberia 1* @Glv. Sch. 40 10.9 m.

Tees reductoras Galv. de 2" a 1" 4 unid.

Val vul as de Conpuerta 1" 5

Nudos uni versales 1" 3

Es de recal car que todas |as uniones que forman estos
Si stenmas seran roscadas.
MANO DE OBRA.- El trabajo de roscado y conexiones de |as
tuberias |l o realizo un equi po de gasfiteros contratados para e
efecto en un tienpo de 14 dias | aborables con un total de 336
horas - honbre de trabajo.

DESCRI PCl ON DEL TRABAJO EFECTUADO. -

Se procedio prinero al roscado de todos |os nepl os
necesarios en el taller Mecanico utilizando |as herram entas de
roscado pertenecientes al msno.Se procedio luego al armado de
los tres sistenas usando cinta de teflon en cadaparte roscada

conp sellante contra escapes. Se ubico estrategicamente cono |0

)



Lo it Teal

Per nos 172" x 2" NFC 12 -

La instal

acion de las Bonbas a |as bases y su conexion a

| as tuberias de Distribucion forma parte integral del trabajo

de instalacion del Sistena de tuberias usandose el msno equi po

de trabajo por 1 dia lo que da un total de 24 horas- honbre de

trabaj o.

3.4 EQU PO DOSIFICADOR. -

Para |a instalacion del equipo dosificador se utilizaron

| os siguientes nateriales:

Val vul as de Cierre rapido(BALL 0 TOP) 1/2" 6 unid.

Val vul as de cierre rapido 1" 2 "

Tuberia de 1/2" Gal vani zada 2.5 m )
manguera de 1/2" alta presion 6 m

G lindros vacios de Acetileno 2 unid.

Pl ancha H erro negro 1/8" 2 n

Viga 1l 8" x 4" 2 m

Bal anzas de Gancho (0 a 150 Kgs.) 2 unid.

MANO DE OBRA. -La instalacion de este sistema dosificador

requirio de 2

mecanicos de |a planta qui enes enplearon un

tienmpo de 5 dias | aborables con un total de 80 horas- honbre de

trabaj o efectivas.

El trabajo en

msa porosa ,

Si consistio en abrir por la mtad cortandol os

- con sierra los dos cilindros de Acetileno, despojarlo de su

perforarle los orificios de entrada y salida vy

)



BOVBAS. - En el capitulo anterior

Bonbas a usarse y que correspondi eron a |las siguientes

caracteristicas:
BOVBA 1
1 1/2 HP
TIPG 30 A

MOTOR 220 V 3 O

AVP: 4.8

BOVBA 2

1 1/2 HP

TI PO ZA

AVP. 4.8

Est os datos son de |la TABLA 2.1

BOVBA 3

1 172 HP

TI PO ZA

AMP.

4.8

M CROSW TCH. - Las caracteristicas que debia reunir e

M croswi tch debian de ser

Accion i nstantanea

Protegi do contra el polvo

Vastago sencillo

Con estas caracteristicas en nmente escogi nos el

SI EMENS

3 SE3 120-1B de |a TABLA 3. 3.

MATERI ALES ELECTRICOS.-Fueron escogi dos de acuerdo a | as

caracteristicas del

CONTACTQRES . - Par a:

RELES BIMETALICOS. -
N

MOTOR 220 V 30 MOTOR 220 V 3 O

55

se detallo la seleccion de

M croswi tch

| as

equi po nonbrado en | os parrafos anteriores:

MOTOR 1
MOTOR 2
MOTOR 3
MOTCR 4
MOTOR 5
SOLENO DE

8HWZ 118-2YC(TABLA

8HWZ 108-2YC(TABLA

8HWZ 108-2YC(TABLA

8HWZ2 108-2YC(TABLA

8HWZ 108-2YC(TABLA

3TJ-50

( TABLA

3. 5)
3.5)
3. 5)
3.5)
3. 5)
3. 4)



MOTOR 1 SUA 4900-CAR(TABLA 3.7
MOTOR 2 SUA 4500-0AP(TABLA 3.7
HOTOR S 3UA 4490U-0OAF(TABLA 3.7
MOTOK 4 SUA 480C0-0AP(TABLA 3.7
HOTOR & 3UA 4500 -0AF(TABLA 3.7
SULENUIDE SUA 5000-1A (TABLA Z.8)

BREARKERE PROTECTORES .- Fueron escogidos de acuerdo al Ampersie

de los motores vy dandole un pedgqueno rango de tolerasncias srites

de ane se dispare el Breaker v fueron los siguientes:

MOTOR 3 SOBREPUESTO 3 POLOS 10 AMP.
MOTOR ¢ SOBREPUESTO 3 FPOLOS 10 AMP
MOTOK = SOBREPUESTO 3 POLOS 10 AMP.
MOTOR 4 SOBREPUESTO 3 POLOS 10 AME.
MOTOR & SOBREPUESTO 3 FULOS 10 AME.
SOLENOIDE SOBREPUESTC 2 FOLOS 10 AMP
GENERAL SUBREFPUESTO 3 FOLOS Bt ANP.

Tambien se ussron cables de distintas medidas, tuberia

EMT.cajas metalioss.grapas,eto.

En ilss F JGURAS 5. 3 Y 3.4 sparecen los Diagramss de Control
Electrico y de Fuerzas del Sistemas que fueron ussdas para
lievar a cabo esta insStalacion electrica.

MANDO DE OBRA.- 3e utilizo un Electricista con su Ayudante para
hacer 1 a instalacion El ectrica respectiva, las mismos que

utilizaron untotal cie 8 dias laborables lo que NnOS dio un
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total de 128 Horas-Honbre trabaj adas.

3.6 OBRA CIVIL.-La Obra Gvil consistio principalnente en |la
construccion de 2 bases circulares de concreto para |os
tanques, 3 bases de concreto para |as bonbas , |as paredes de
bl oque enlucido del cerramento y el techo respectivo
conforne a las dinensiones de la FIGURA 2.8.Para realizar
estos trabajos se contrato |los Servicios de un |ngeniero
Gvil quien con su equipo de trabajo realizo |a construccion
en un tienpo de 30 dias | aborabl es.

3.7 COSTOS DE LA OBRA. -

Haci endo un Resumen de | os Costos en que se incurrio
para realizar este Proyecto tenenos que a |la fecha que fue
realizado el proyecto< Junio de 1988) ,estos fueron

di stribui dos segun el siguiente cuadro:

1>TANQUES DE ALMACENAM ENTO $ 3'600. 000
2)SISTEMA DE DISTRIBUCION 460. 000
3) MOTORREDUCTORES 2' 495. 000
4) BOVBAS 2' 335. 000
5)BALANZAS 1' 300. 000
6)SISTEMA DOSI FI CADOR 450. 000
7) SI STEMA ELECTRI CO 1' 200. 000
8)0BRA Cl VI L 1' 700. 000

TOTAL 13' 540. 000



CORCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Luego de efectuados |os trabajos de Diseno e instalacion
del Sistena de Al nacenamiento y Dosificacion de Silicatos se
procedio a realizar |las pruebas y ajustes respectivos,

Il egando al resultado esperado y procedi endo a trasvasar los
tanmbores de Silicato que existian en Stock y a utilizar el

Si stema de Dosificacion con dificultades al principio hasta

| ograr las calibraci ones exactas conque debe de trabajar el
Sistema, resulto tanbien algo difiecil adiestrar al persona
para que trabaje con esta nueva modalidad,ya que, debido a

| os Iargos anos que se utilizo el metodo manual y de
dosificacion al tacto se nostro algo de Resistencia al canbio
lo que al final se |ogro.

Conmo concl usiones de este trabajo se logro con exito |lo

pl ani fi cado estimandose que con |las nejoras de calidad de
producto y |l a disminucion de |as perdidas por nasa nal
preparada que debia ser reprocesada y de el ectrodos
rechazados por estar fuera de especificaciones, |la obra se
justificaba al pagarse por si sola en alrededor de seis neses

de producci on.

Conp alternativa valida podria considerarse usar tanques
de Fibra de vidrio en lugar de |los que utilizanos para

nuestro trabajo que fueron construidos de planchas de Acero



Al SI 1030, para |o cual debera hacerse el Analisis de Costos
respectivo y conpararlo con |os Costos incurridos en |a

realizacion de nuestro proyecto.

Tanbi en dentro de la Planta de El ectrodos de AGA de
Ecuador henos considerado a futuro |la instalacion de un
Sistema de Recirculacion de Silicatos , utilizando |as Ronbas
de Distribucion para de esta manera homogenizar | as
densi dades del producto dentro de |os Tanques de
Almacenamiento.Este sistema elimnaria el sistema de
agitacion interior y el costo por utilizacion de Energia
resultaria mas economico.Este Sistema ya ha sido puesto en

practica en otras Sucursales de AGA .

Espero que el presente trabajo pueda servir conp una
guia para trahajos simlares que necesiten realizarse en
otras industrias , en las cuales por |a naturaleza de sus
trabaj os se al macenen |iquidos, |os cual es necesiten ser
dosi fi cados exactanmente en sus procesos productivos; para |lo
cual reconendanos que se adapten |os paranetros utilizados
aqui a los que correspondan a |os productos especificos que

deban ser mani pul ados.
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Tabla } .} Propiedades de los Electrodos de Acero de Aleacién Dulce y Baja

{ Espesor
i Corriente del Material
umero | Velocidad de i Penetracion Sobre |Hasts
AWS Depositacion Balpicadury  Posicion (Accion Arco) CA DCSP | DCRP {14 pulg p/a pulj puc!llldod_
Go Mediana Aiia Todas Penetrante RS T EXRE Mad.
ST Mediana Alta Todas Penetrante X X X X Med.
Bty Meodiana Baja Todas Madiana X X X Med.
L2 Mediana Med. Todas Suave X X X X X Med.
RERIE Rapida Baja PyH Mediana X X X X X Ana
SN Ramda Baja PyH Suave X X X X Alta
fiita Mediana - Rapida Baja Todas Suave X X X X X Med.
o Mediana Med. Todas Mediana X X X Med.
[ Mediana Med Todas Modiana X X X Alta
8 Mediana - Hapids Saja ~ Tedas Mediana X X X Alta
] Ragida Baja PyH Suava X X X X X Med.
ey Mediana - Rapida Baja « PyH Mediana X X X Alta

vH = Stlo posiciones plana y honzontal.

Remocitn
Escorla

Facil
Féci
Promedio
Facil
Facit
Facil
Facil
Promedio
Dificit
Promedia
Facil
Facil

Od. Log gatos se basan en condiciones promedio al soldar y en la pericia do un operario medianamente apto.

TABLA 1.4




Tabla } .} Propiedades de los Electrodos de Acero de Aleacién Dulce y Baja

{ Espesor
i Corriente del Material
umero | Velocidad de i Penetracion Sobre |Hasts
AWS Depositacion Balpicadury  Posicion (Accion Arco) CA DCSP | DCRP {14 pulg p/a pulj puc!llldod_
Go Mediana Aiia Todas Penetrante RS T EXRE Mad.
ST Mediana Alta Todas Penetrante X X X X Med.
Bty Meodiana Baja Todas Madiana X X X Med.
L2 Mediana Med. Todas Suave X X X X X Med.
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SN Ramda Baja PyH Suave X X X X Alta
fiita Mediana - Rapida Baja Todas Suave X X X X X Med.
o Mediana Med. Todas Mediana X X X Med.
[ Mediana Med Todas Modiana X X X Alta
8 Mediana - Hapids Saja ~ Tedas Mediana X X X Alta
] Ragida Baja PyH Suava X X X X X Med.
ey Mediana - Rapida Baja « PyH Mediana X X X Alta

vH = Stlo posiciones plana y honzontal.

Remocitn
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Facil
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Facil
Facil
Promedio
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Facil
Facil

Od. Log gatos se basan en condiciones promedio al soldar y en la pericia do un operario medianamente apto.

TABLA 1.4




T ABLA AN
DATOS DE RENDIMIENTO

BOMBAS DE PROCESO TUTHILL TIPO INDUSTRIAL

Dif .de | Capacidad y Potencia requeridas.
. Presion GA" : BA ;%;;é_i_ﬂn?’i”'- Y - -
RPM psi_- GPM | HP )
' 0 | 038 i
ol 50 | 020 | ¥
W00 020 % ‘
150 | 012 | % A
0 086 | i )
50 | 077 | % :
100 100 | 068 | %
150 | 0.60 | :
0 115
50 | 1.2
% MH00 [ 10 | %
150 110,
g 108
4 50 118
230 \— TN s
150 | 18
i o O L )
o ﬁ,,. - (80) 129 |'%id8
L) 100 | 28 | ¥l 47
150 427 tanlas 8.
0 |49 | %] B2 | 16.8
50 |48 | %] BO [ 1af1e
i 100 [ 47 A0 g0 .0
150 |46 1% 18 1158

Las Potencias y Capacidades estan basadas en una viscosidad de
108 centipoises.

- Para Viscosidades mayores las Potencias seran mayores que las
moestradas.




TABLA 2.3
DIMENSIONES Y ESPECIFICACIONES
' BOMBAS DE PROCESO TUTHILL

Datos de los modelos
285 3R TR A v 330

L)
.
ba -
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TABLAE . 5. 4

‘ontactores de corriente alterna 3TB y 3TJ50

¢
in proteccién de motor - accionamiento por corriente alterna - ejecucion abierta - clase de proteccion IP 00°) 1
Datos para seleccién y pedidos
Tamar'\ct Contactoras para motores Intensidad | Contactos N.? de pedido Pesa |
Categorias de empleo AC2 y ACH') nominal auxiiares {
' de setvicts
intensidad l Potencias nomnales de los TerACH | (es necesario indicar el
nomiral de | motares iritasicos a 50 Hz y Complemanto al N da
sanvicio fa ! pedido segun pagina 4/12) |
| hasta & | E ]
| 500V 660V i 2207 B8OV 500V  BEOV \ 1 |
A A e BW W W A NA NG ‘ b |
para fijacion por resortes®) y por tornilios i
a6 | 241a580 vl | osg '_17““-'_”—_—___” i 1 i 3TJ50 00-0A.. 0,152 E
1 3TJ50 01-0A.. 0,152 |
| |
mam | L | .'
=1 4 55 5 33 Ll
0 E 7 2 5 55 =gy E “ITBAS 10.0A 1 AP
: il {17840 * 1-0A.. 031
| 1 : , 3TH 0 12-0A.] 041
I " - B4 17-0A.] o4z |
12 a5 3 e R S e T SR S R —— il
- 1 37841 11-9A.. 087 |
1 1 3TB41 12-0A.. 0,41
! 2 2 4TB41 17-0A. . 0,43 !
i
EE e TR 4 75 Sliy 11 30 = 1 3TB42 12-0A.. = ol
2 % 3TB42 17-0A.. 049 |
22 13.5 55 11 11 1 30 i A | STBeR 13-0A., 0.47
2 2 ITB43 17-0A.. 0,49
1
2 | 5; 18 85 18 18,5 5. 45 g o 3T EETT=0A U?
aTa44 |
| - |
| |
f s
i
| para fijacion por tornillod
l'a 45 e R T | 30 37 80 7 v 3TBAB 17-SA—— 15
4 4 3TB46 14-0A.. 1,6
E
SrEae 4 75 75 22 37 45 56 100 2 2 arTeas 17-0A.. 2,2
378 | 4 4 3TB48 14-0A,. 23
6 110 110 a7 55 75 a0 180 2 2 3TE60 17-0A.. 3,1
: 4 4 37850 14-0A.. 3.2
] 170 170 55 0 110 132 200 2 2 ITES2 17-DA.. 4.8
4 4 3TB62 14-0A.. ]
aTB52 i
10 250 250 76 132 160 200 200 2 2 YTBES 17-0A.. 6.2
4 4 ITES4 14-04A.. 6.4
} . —_—— e
12 ! 400 400 115 200 255 355 400 s - S 3ITBS6 17-0A., 8,5
4 4 3TES6 14-0A.. 8.7
14 630 630 180 325 430 560 630 4 2 TARmIESA s —— 31
|




TRELN 5 B

Arrancadores magnéticos reversibles,

tipo 8HW2

o4 tritasicosl de 220 Ml yj 440 V, 60 Hz

i Arrancadores con relé bimetalico agustable
4 en caja de lamina NEMA: 1.

i Los N.°* de pedido de! arrancader anotados
| serefieren a la gjecucion normal que Incluys

botén de reposicion (reset 3SAS 903) y tres
pulsadores (negro 35A11 00; rojo 3SA11 01;
verda 38A11 04 con las bases 3SA10 10).

Ejecuciones especiales, sobre demanda.

e e AR e et

7%
220 V, 60 Hz L iy
Tamafio Pots;)cia Y -‘t’"-éémm
nomina | nominal
Caja HEMA e e B
SIEMENS ! HP KW S
2 0o " 018 ‘1o°
2 60 1 0,25 1.3
2 o] e 0,37 LER:: BHW2 108 - 2YC 3UA40 00 - DAK
2 o0 3y 0,55 25 BHWEZ 108 2YC 3UA49 00— 0AL
2 0o 1 075 33 BHWR2 105-2YC 2UAL9 00 - 0AM
2 00 1.5 1.1 48 BHW2108-2YC . | 3liAd9 00-0AP
§ 2 0 2 15 64 BHW2 108 -2YC SUALH 00 - DAR
2 0 3 22 9 BHWZ 100 -2YC JUA4YH 00 - AR
2 5 4.0 15 8HW2 118-2YC JUAST O =0T
2 1 75 55 20,2 BHW2 118 - 2¥C 3UA41 01-0V
i 3 115 10 7.5 27 | BHWa 138 . ave SUA4R 00— 7AL
: 4 2 15 11,0 38 8HW2 138 - 2YC JUA42 00 - 7AM
of # 214 20 15,0 50 GHW2 138 - 2YC 3UA42 00- 78N
4 3 25 18,5 B4 SHW2 148 - 2vC SUA43 0088
4 3 30 22,0 75 BHW2 148 - 2YC 3UA43 00 - BAG
5 4 40 40,0 100 BHW2 163 - 2YC ¢ | 8UA43 00~ BAR
5 4 50 37,0 122 GHW2 188 2YC BUAAS 00 - BAS
440 V, 60 Hz
Tamafo Potencia Intensidad M. de padido N2 de pedido
nominal nominal dai arrancador dei ralé bimetdlico
Caja NEMA HPTOA.
SIEMENS HP KW A
2 0o Y 0,18 0,6 BHW2 108 - 2YE SUA48 00 - DAE
2 on i 0,25 08 BHW2 108~ 2YE 3UA4S 00~ GAF
2 G0 a 0.ar 1.0 SHW2 108 2YE SUALDH 0G-0AG
2 a0 s 0,55 1,4 BHW2 108 - 2YE 3UA4S 00— 0AH
2 00 1 0.75 1.6 BHW2 108 - 2YE 31IA42 00 - DAK
2 00 1.5 14 2.5 BHW2 108~ 2VE 3UA40 CO - DAL
2 oo 2 1.5 31 BHW2 106 - 2YE 3UA4SG 00 - DAM
2 0 3 22 45 BHW?2 108 - 2YE SUA4S G0~ 0AP
2 0 5 40 7.5 BHW2 108 - 2YE 3UA49 0D - DAR
| 2 Ol 7.5 55 i1 BHW2 108 - 2VE 3UA4S 00— DAT
2 1 10 7.5 14 BHW2 118 -2YE 3UA4T1 0107
2 1'% i5 11,0 20 SHW2 118 - 2VE 3LA41 01 -0V
3 1 20 15,0 28 BHW2 128 - 2YE 3UAS2 00— 7AL
4 2 25 185 32 SHW2 138 - 2VE 3UA42 00-TAM
4 21 30 22,0 38 BHWZ 139 - 2VE 3UA42 00 7AM
4 3 40 30,0 52 BHWZ 140 - 2YE 3UAL2 00— 7AN
4 3 50 37.0 63 BHW?2 148 - 2YE 3UA43 00 - 8AP
5 3k 60 44 73 BHW2 1680 =~ 2YE 3UA43 00 - BAP
5 31 75 55 23 BHW2 168 - 2YE 3UA43 00-8AQ
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TABLAN 3.6
Relés de sobreintensidad térmicamente retardados,

3UA5 y 3UA10

sclosar a contactores 3TB y para colocacion independienie

VDE 0660 - VDE 0170 - VDE 0171 . IEC 292-1

s técnicos
“ralis de sobrointensidad 3UAS tienen: Capacidad de maniobra de los contactos auxiliares de los relés de sobreintensidad
wioeon contra fallo de una fase = ) i .
s o 3UABD, 3UAS2. 3UA59; 1 contacto NA + 1 contacto NC; 3UA10: 1 contacto NC
e nsacion de temperatura PR
wsamo con disparo libre Inensiaad| Tension nominal Intensidad nominal de servicio /e
ol e A perma | De alsiamisnts
W e desconexion  tecla de prueba nonte | segun VDE 0110 corlanie alterna ACT1 carrienta continug DC11
sacion de la posicion de maniobra I |
. i v A v A
dlive L LA e : B it e AR R s S B e A e S e e |
i les 3LUALD ienen mecanismo . L o4 a 52 ;
guparo ibre v tecla de (contacta Niv--contasto NC) | 60 1.5 80 0,4
SRR 480 V- 500 V- 125 1,25 110 .22
o exion = tecia de prueba : 230 118 290 0.1
tismo potencial
(NA+NC corng 380 11 =
contacto de conmutacion) 00 1
680 V-, BOD V- Ba0 0.8
e para seleccion y pedidos : ' i
i Lot i e . .
Ejecucion | Para Margenos 1 W de pedido Paso Fusibie admisitde contra cortocircutos
e los adosar de ajusts
contagtos | & contac- Cartuchos fusibles Cartuchos
auiharas | tes NEOZED y fugiblos NiH
| i DIAZED l
apiox. |&ntns rapdos tipo ANAT
Tipe 4 kg o A __L
| Rele da 1 NA- 3TBA0 0.1 01 | 3UASDG0-0A G4 063 -
sobreintensidad 3UAS0 1 NG T4 0,160,249 ~0C = 0.8Y &
para atiosar 8 contactores 0.25 3.4 ~0E 1,287 -
0.4 0,63 3UAS0 000G 0,14 2 2 -
0,651 04 2 4 -
E e AeRg —iA 4 6 -
1.6 =26 JUASD 00-1C 0,14 8 10 &
25 4 —1E 10 16 10
4 83 -G 16 - 20 16
6.3 10 34AS0 06014 0,14 16 25 16
| B 1255 ~1K 16 25 18
Rele da NG 37840 0,1 -0,168 JUATD 00-DA 0,13 - 0,63") -
sebreintansidad 3LA10 ATE41 0.16--0,25 B Tod 08')
para adosar a contactoras 0.25-0,4 1 AE i 1,25 -
+0,4 083 | 3UA1000-0G 0,12 2 2
0,631 | ~04 2 4 3
G i —-1A 4 6 -
16 -25 | 3UA1000-1C 0,13 6 10 6
25 4 ~1E 10 16 19
4 63 -1G 16 20 16
63 ~10 3UA1D 0014 0,13 18 25 16
8 =125 1K ‘16 25 16
Aeleé de 1 NA+ || 3TB42 0.1 -0.16 | 3UA5200-0A 014 e =
sobreintensidad 3UAS2 1-NG aTH43 0,16-0,25 -oC - 08" -
para adosar a coptactores 0,75-0.4 -0E - 1.25%) e
| 04053 | 3UAS200-0G 0.4 2 2
‘ | 0831 -QJ 2 4 -
i | A= —1A 4 &
| 18 -25 | 3UAS200-1C 0.14 6 10 &
| 26 4 1E 10 1 10
4 B3 16 16 20 16
63 —10 3UAS52 0014 0,14 25 a5 25
10 16 ~2A 35 50 35
Wi 18- g5 2C 50 63 50
Helé da 1 MNA+ 01 018 3UASS 00-0A 0.18 - 0.63") =
sobreintensidad 3UALT 1 NG 0,16-0,25 —0c - 0.8 -
para colocacion indepandiente | 0,25-0.4 ~0E - 1267 —
i
| 04 ~0,63 | 3UAS900-0G 0,18 2 2 .
| 0,631 —0d 2 4 -
i T 1A 4 6 -
1.6 —25 3UAS9 00-1C 0,18 i 10 &
2 A i 10 £ 1 40
47 53 G 16 20 16
] 1 6.3 —-10 3UASE 00--1J 0,18 25 35 26
i 10 16 —2Al 35 50 ]
' 15 25 e 50 63 50
: 25 40 3UAS5S 00-2ZE 0,18 - = 80
40 <] —2N - = 100
51 -3 —2P = - 125
% == ] 5 =]
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Relés de obreintensidad térmicamente retardados 3UA4

para adosar a 3TB y 3TJ50, asi como para colocacion independiente

Latos téonicos

VDE 0660 VDE 0170 - VDE 0171 |EC 2921

Capacidad de maniobra de los contacios auxiliares
de los relés de sobreintensidad
3UA40, 3UA4T, 3UA44, 3UA45, 3UA46, 3UA49 (cont. de conmutacion)’)

L 0s relés de sobreintensidad 3UA4 liavan proteccién contra fallo de una fase (exceptuando los tipos 3UA40 y 3UA49),
y tienen compensacion de temperatura y mecanismo cop disparo libre.

Capacidad de maniobra de los contactos auxiliares
de los relés de sobreintensidad

3UA42, 3UA43 (contactos NA y contactos NC, separados)

8 T
intens, Capacidad nominal dg cierre Capacidad nominal de apertura Intens Capacidad nominal de cierra Capacidad nominal de apeitura
4 a- perma-
nents coftiente corriante COrmente cormienta nente corrients corienia comiente corriante
Teho altarna gontinua alterna continua fth? alterna continua aitema conlinua
ACTH oo ACH DG ACT1 DC11 ACT1 (i}
& y A iy -’-. v A W A A v A Y A v A v A
| 4 i 24 20 I 24 3 24 20 24 14 6 24 €0 24 a0 24 60 24 11
68015 | s0 21 80 15 60 045 80 35 60 50 80 35 60 055
I 125 125 110 1S 125 12.5 110 0,24 125 28 110 40 125 25 110 0.385
| | 1
| 220 16 | 220  fie 220 .11 220 225 220 30 220 22.8 220 0.275
| 440 th I 380 11 440 0,023 380 20 440 28 380 20 440 .11
| | 500 10 500 17.5 500 .5
Datos para seleccion y pedidos
Iy Denominacion Ejecucian | Para adosar Maroenes Ir N® da pedido Peso Fusible admisible contra cortocircultos
de los a contactores | de ajusts en caso de colocacion indepandiente ¢
| contactos maontaje adesado a contacioras
| auxiliargs
\ Cartuchos fusibles Carteh
NEQZED v fusible ¢
| ] DIAZED
[} N -
: ik entos répidoyg tipo| 3MA1
S . . |{Tep A L i Al A
Relé de 1 confacts 3TG22, 0,1 —0.16 YA 00-DAA 009 — SRS S
sobreintensidad| de conmutacion 37450 0,16-0,25 -0AC -
3UA4D :
para adpsar . 0,25-0.4 3UA40 00-0AD 0,09 1,25% _
a comaciores 04 06 : —OAE 2 :
4 08 1 -OAF 4 ﬂ .
a 0.8 14 JUAA0 00-DAG 0,09 .
NG ~0AH q p -
, -2 —0Ad 6 6 d
! 1,6 25 3UA40 00-DAK 0,08 10 .
| 22-32 -0AL g 10 6
i 25 -4 -{aN 10 19 1
i 1 : '
3 45 3UA4LC 00-DAM 0,09 10 16 10
4 -63 ~DAR i 20l 16
55 -8 -0AQ 20 08 137
6,3 —10 3UA4D DO-0AR 0,08 Qg 24 201
10 -125 -DAT 3 14 e
Accesorlos pera colocacién independlents
Pigza soporie para los conexiones, fijacion par resortes y por tomillos 3uUX1 103 0,085
Placa base que parmite ensamblar el contactor da pegqueio U1 804 0,04
1 tamano 3TG22 v ol relé de sobreintensidad 3UA40,
§ JUX1 103 ||| para fijacion por rosortes y por tomilios
Relé de 1 contacto 3TB40, 0,1 0,16 JUASS 00-0AA 0.08
! sobreintensidad | de conmutacion aTE41 0,16-0,25 —JDAG
altAAn g L2504 -0AD &
para adosar
a contactores 04 06 JUA49 00-DAE 0,08 2 2 -
0.6 -1 ~DAF 4 4
0B -1.2 —0AG a 4 —
1 -1.8 3UA4D 00-DAH 0,09 6 6 4
14- 2 ~0AJ 8 8 &
1.4 -2.5 —OAK 8 10 6
29 -32 3UA4D 00-0AL 0,09 6 10 6
2.8 -4 ~0AM ' 10 16 1
4 45 —0AM 10 16 10
A48
-8 3 3UA4Y 00-0AP 0,08 18 20 16
455-n —GAQ 20 2 20
6,3 10 3UA4S D0-0AR 0,09 25 35 25
1 1248 -GAT 25 35 25
| _.E\_c"c-;ssorios par cui-;:;acmn inaepenaianie JUX1 105 0,08 - -

e —————— e b

| Pieza sopotte para las conex,, Hjacion por resortes y por tarnillost)
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