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Resumen

Con el fin de frenar los contagios por el Covid-19 se ha estudiado el diseiio y la simulacion de
una cinta transportadora que incorpora luces ultravioletas (UV).

El objetivo principal de este disefio es desinfectar objetos mediante la radiacion UV de tipo C
de forma fluida ya que estd pensado para los productos de grandes comercios, como, por
ejemplo, los supermercados. La novedad del producto consiste en la completa desinfeccién de
todas las superficies del producto, incluida la parte inferior de él. Para ello se emplea una cinta
transportadora de acero inoxidable, la cual permite el paso de los rayos UVC. Esta cinta
introduce los objetos en un tunel donde un aro formado por tubos UV del tipo C se encarga de
descomponer cualquier tipo de bacteria o virus.

El proyecto consta de informacion sobre el funcionamiento de la radiacién UV, un disefo
inicial de la cinta, donde se elige todo el material y se efectia un estudio de esfuerzos para
obtener el disefio final y un estudio econdmico del coste de la implantacién de la cinta.

Palabras clave: cinta, transportadora, UV, Covid, coronavirus, desinfeccion.
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Abstract

In order to stop contagion by Covid-19, the design and simulation of a conveyor belt that
incorporates ultraviolet lights (UV) has been studied.

The main objective of this design is to disinfect objects using C-type UV radiation in a fluid way,
since it is intended for products from large stores, such as supermarkets. The novelty of the
product consists of the complete disinfection of all the surfaces of the product, including the
lower part of the object. For this a stainless-steel conveyor belt is used, which allows the
passage of UVC rays. This tape introduces the objects into a tunnel where a ring formed by
type C UV tubes is responsible for decomposing any type of bacteria or virus.

The project consists in information on the operation of UV radiation, an initial design of the
belt, where all the material is chosen and study of efforts is carried out to obtain the final
design and an economic study of the cost of the implantation of the tape.

Keywords: Band, converyer, UV, Covid-19, coronavirus, disinfection.
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Resum

Per tal de frenar els contagis pel Covid-19 s'ha estudiat el disseny i la simulacié d'una cinta
transportadora que incorpora llums ultraviolats (UV).

L'objectiu principal d'aquest disseny és desinfectar objectes mitjancant la radiacié UV de tipus
C de forma fluida ja que esta pensat per als productes de grans comergos, com, per exemple,
els supermercats. La novetat del producte consisteix en la completa desinfeccié de totes les
superficies del producte, inclosa la part inferior d’ell, per a aixd s'empra una cinta
transportadora d'acer inoxidable, la qual permet el pas dels raigs UVC. Aquesta cinta
introdueix els objectes en un tdnel on un cercol format per tubs UV del tipus C s'encarrega de
descompondre qualsevol tipus de bactéria o virus.

El projecte consta d'informacié sobre el funcionament de la radiacié UV, un disseny inicial de la
cinta, on es tria tot el material i s'efectua un estudi d'esforgos per obtenir el disseny final i un
estudi economic del cost de la implantacié de la cinta.

Paraules clau: cinta, transportadora, UV, Covid-19, coronavirus, desinfeccio.
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1. Objeto y objetivos

El objeto de este proyecto es en primer lugar el disefo de un dispositivo que desinfecte todas
las superficies de los objetos y en segundo lugar que se hiciera de manera fluida mediante luz
ultravioleta. Ayudando asi, a frenar las infecciones del Covid-19 que pueden ser transmitidas
mediante el intercambio de objetos, como, por ejemplo, al hacer la compra, el intercambio de
dinero, etc.

Los objetivos principales que se deben tener en cuenta para el disefo de este proyecto son:

e Desinfeccién total de los objetos.

e Que no daiie a las personas.

e Que la desinfeccion entre los objetos sea fluida.
e Bajo tiempo de desinfeccién y alta efectividad.
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2. Antecedentes

Las cintas transportadoras son mdquinas que se encargan de transportar tanto de forma
continua como discontinua cualquier tipo de material, normalmente porque es muy pesado o
se transportan grandes cantidades y largas distancias.

Generalmente son utilizadas para distribuir el material de forma automatizada y para
almacenar.

2.1. Historia
Las primeras cintas transportadoras se fabricaron en 1795 y se utilizaron para el transporte de
materiales en la industria minera. En aquel entonces se fabricaban estructuras con tablas
planas de madera que servian para que deslizara la banda y pudiera soportar grandes
cantidades. Estas eran de cuero, lonas o goma. Las cintas que se fabricaban se utilizaban en
terrenos llanos y distancias cortas.

En 1901 se fabricaron las primeras cintas de acero, pero fue mds tarde cuando se empezaron a
utilizar para transportar materiales a largas distancias. La compaiia de Henry Clay Frick fue la
primera en utilizar las cintas para grandes distancias.

En 1913, estas se introdujeron para las cadenas de montajes de la Ford Motor Company.

Mas tarde, en la Segunda Guerra Mundial, se empezaron a utilizar materiales sintéticos y a
partir de ese momento se desarrollaron todo tipo de materiales para diversas aplicaciones,
como las bandas que se utilizan para la alimentacién, que tienen aditivos antimicrobianos, o
las que soportan altas temperaturas.

En la actualidad hay diversos tipos de cintas transportadoras, estas pueden variar tanto por su
estructura, como por la banda que transporta el material.

2.2. Tipos de cintas
El tipo de cinta es elegido dependiendo del lugar donde vaya a situarse y del material que vaya
a transportar.

2.2.1. Cintas segun su estructura
La estructura de las cintas puede variar segin el material que se vaya a utilizar. Una vez
elegido el material se debe escoger el tipo de perfil y, posteriormente, el tamafio. Para esta
seleccidn se debe tener en cuenta el peso que debe soportar la banda y sus dimensiones.

Perfil de acero y aleaciones
Hay diversos tipos de perfiles metalicos en el comercio europeo. Se dividen en tres grupos.
Cada grupo contiene diversos tipos de perfil:

e Perfiles laminados:
o IPN
o |IPE
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HEB,HEA y HEM

HE de alas anchas

HL de alas muy anchas

HD de alas anchas para pilares
HP de ala anchas para pilotes
UPN de alas inclinadas

UPE de alas paralelas

U de alas inclinadas segiin norma AM
L de lados iguales y desiguales
T

Barras de redondos

Barras y perfiles cuadrados

O 0O O 0O O 0O 0o O o O o o

Pletinas y perfiles rectangulares

IPN UPN IPE HEA HEB

’_

2,

FIGURA 1-Tipos de perfiles laminados

Perfiles huecos o tubulares:
o Redondos

o Cuadrados

o Rectangulares

Tubos

e —

FIGURA 2-Tipo de perfiles huecos o tubulares

Perfiles y placas conformados:
o L

o LF

o U

o C

o Q

o Z

o Placa ondulada

HEM
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o Placa grecada

Conformados

T1JL

FIGURA 3-Tipo de perfiles y placas conformados

Todos estos perfiles contienen una gran variedad de tamafios estandarizado por unas tablas
normalizadas.

Perfil de aluminio
Al igual que los perfiles de acero, los de aluminio también tienen diversos tipos de perfil.

Perfiles normalizados de aluminio:

Angulos iguales
Angulos desiguales
Pletinas

Tubos cuadrados
Tubos redondos
Tubos rectangulares
Perfilesen U
Perfilesen T

O 0O O O 0o 0o 0 0 O

Perfiles en doble T

Perfiles modulares: estos perfiles suelen ser cuadrados o rectangulares y pueden tener
diversos tamafios. Contienen nervios internos para reforzarlos y sus caras suelen contener
ranuras.

FIGURA 4-Perfiles de aluminio modulares

Estos perfiles se ensamblan mediante escuadras o uniones que anclan una cara ranurada del
perfil con la cara de la extrusidn de otro perfil.

14 |Pagina



UNION RAPIDA - FAST CONNECTION
REF. A1R (UNION)

CARACTERISTICAS MECANICAS | ENGINEERING FEATURES
Material / Material: Acero electrocincado / Electrozinc-plated stesl
Par apriete maximo / Maxium grip-torque: 18Nm
Peso | Weight: 32gr
Montaje | Assembly

Tornillo / Screw MB25 DINT330 ZN

Esparrago | Threaded rod MB16 DIN213 ZN
Aplicacion ! Applications:

# Union de coste éptimo y de montaje facil
Uniion of aptimum cost and easy assembly

« Para montar perfiles Spaintec
For mounting Spaintec profiles

+ Capasidad do carga alta REF. A1R (UNION)

FIGURA 5-Unidn

El ensamblaje de estos perfiles es mucho mas sencillo, rapido y limpioya que se evitan
soldaduras.

2.2.2. Cintas segun el tipo de banda
El tipo de banda se elige dependiendo de la utilizacién que vaya a tener la cinta, como la
industria alimentaria, constructora, farmacéutica, etc. También depende de si debe soportar
altas temperaturas, ser resistente al aceite, el tipo de desplazamientos y los productos a
transportar.

Bandas de goma nervada (Chevron)

Estas son bandas nervadas con perfiles vulcanizados en caliente, las cuales existen con
diferentes dibujos y son utilizadas cuando hay un angulo de inclinacién elevado y, por tanto,
una banda lisa no funcionaria. Son los dibujos los que evitan que el material que se transporta
se deslice hacia atrds y su gran diversidad de disefios permite transportar desde material
solido a granel a piezas unitarias.

FIGURA 6-Banda de goma nervada
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Bandas de goma textil
Estas bandas se utilizan sobre todo para transportar material a granel en posicién horizontal o
como mucho con inclinaciones menores a los 18-20°C.

Estdn compuestas por una o varias capas de tejido engomado, que a su vez y para mejorar su
flexibilidad, estan divididos por una capa de goma intermedia. El material utilizado es el
poliéster y la poliamida o nylon.

Son cintas con gran resistencia a la rotura y al impacto. Ademas, hay de diferentes tipos,
pudiendo ser resistente a la abrasidn, aceites animales vegetables y minerales, altas
temperaturas, desgaste...

FIGURA 7-Banda de goma textil

Bandas modulares

Las bandas modulares se forman mediante conjuntos de médulos de polimeros individuales,
fabricados a alta precisién mediante procesos de inyeccidn. Estos mddulos son unidos entre si
mediante varillas giratorias.

Ademas, existen diversos tipos de mddulos, los que estan completamente cerrados, los que
estan ligeramente abiertos o los que tienen hasta un 80% de superficie abierta.

Estas bandas son traccionadas mediante pifiones moldeados por inyeccién que van unidos al
eje motriz y conducido de la cinta. Ademas, este disefio permite una limpieza muy facil de la
banda.
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FIGURA 8-Bandas modular

Bandas de PVC
Son bandas con propiedades fisicas y quimicas resistentes debido al policloruro de vinilo.

En este caso hay muchas gamas de bandas, que se utilizan dependiendo de la aplicacién que
vayan a darle:

e Alimentacién (cumple las normas de FDA)
e Agroindustria

e Logistica

e Papel e impresion

e Maderay materiales de construccién

e Metal

e Automocion

o Textil

e Forestales

e Residuos

Este tipo de banda puede tener diversos grabados, tacos y guias. Ademas también se fabrican
de diferentes colores.
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FIGURA 9-Banda de PVC

Bandas de TCU

El material utilizado para este tipo de bandas es el poliuretano termoplastico. Se trata de un
material no poroso con resistencia mecdanica y térmica muy buena, ademas es resistente a los
aceites y grasas, lo que la hace perfecta para uso alimentario.

Bandas de silicona
Son perfectas para productos de temperatura elevada hasta 250°C. Ademdas de ser muy
antiadherentes lo que permite trabajar perfectamente con colas, caramelos, pinturas...

FIGURA 10-Banda de silicona

Bandas metdlicas

Se trata de bandas formadas por un entramado metalico que puede ser de alambre, cable o
varilla. Este esta articulado permitiendo asi que la banda se acople al movimiento de la cinta.
Estas bandas pueden ser de diversos materiales: acero inoxidable, acero al cromo, acero
galvanizado...

Ademas, tienen una amplia gama de modelos:
18| Pdgina



il

e ————

URRRMRULRY)
bbb e

SRR,

-li f—— -—-I-lﬂ:’
= —N

= —N

FIGURA 11-Banda metdlica

Bandas de teflon
En realidad, se tratan de bandas hechas con fibra de vidrio o tejido Kevlar y estan recubiertas
por teflén. El tefldn es politetrafluoroetileno (PTFE).

Las bandas fabricadas con este material son utilizadas en procesos como el secado, enfriado o
criogénico, ademas son las que se utilizan para los hornos.

Unas de las propiedades mas importes es su resistencia térmica (desde 150°C bajo cero hasta
260°C). También se trata de un material impermeable, con resistencia a acidos y disolventes,
resistente al ozono y un buen aislante eléctrico.

FIGURA 12-Banda de teflon
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2.2.3. Cintas segun la base sobre la que desliza la banda
Base de rodillos
Se trata de una base formada por rodillos locos, estas bases suelen utilizarse para transportes
con mucho peso, ya que tiene menos friccidn que una chapa plana. El coste de estas bases
depende mucho de la longitud de la banda ya que a mayor longitud mas rodillos.

FIGURA 13-Banda transportadora con base de rodillos

Base chapa plana

Se trata de una base formada por una plancha metadlica, de madera o polimérica. Estas bases
son mas econdmicas que la de los rodillos, pero tienen mas friccion y dependiendo del
material de la banda y el de la base, pueden desgastar la banda. Estas bases son perfectas para
objetos unitarios por su gran estabilidad.

FIGURA 14-Banda transportadora con base de chapa plana

2.2.4. Cintas segun su accionamiento
Las cintas pueden ser accionadas tanto mecanicamente como manualmente.

En el caso de ser accionada mecanicamente estas pueden tener varias opciones dependiendo
de lo que se necesite:

Motorreductor:

Son los motores que incorporan un sistema de reduccién de velocidad. El objetivo de los
motores reductores es modificar la velocidad de entrada disminuyéndola evitando forzar el
motor. Es el modelo mas utilizado y mas econdmicopero necesitan de un eje para transmitir la
potencia a la cinta transportadora.
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FIGURA 15-Motorreductor

Hay diferentes tipos de reductores:

e Sinfin-corona: se trata del motor reductor mas simple de la industria. Y como bien
indica su nombre este transmite el movimiento a través de un tornillo sinfin y una
corona.

e Planetarios: estos estan organizados por etapas. Son motorreductores muy versatiles y
fiables. Destacan por su alta precisidn, sus pocas vibraciones y ruido.

e De ejes paralelos: son motores-reductores muy compactos y pueden soportar elevadas
fuerzas radiales y torque. Tienen bajas vibraciones y poco ruido.

Motortambor:
Son motorreductores instalados en el interior de un cilindro. Estos transmiten el movimiento,
mediante engranajes, al mismo cilindro y este tracciona la banda transportadora.

Ocupan muy poco espacio y no tienen piezas externas. Son mucho mas caros y menos
utilizados en la industria.

FIGURA 16-Motortambor

2.3. Luz ultravioleta
La luz ultravioleta (UV) fue descubierta en 1801 por un fildsofo y fisico aleman llamado Johann
Wilhelm Ritter. Se trata de un tipo de radiacién electromagnética y es invisible para los seres
humanos debido a su longitud de onda (100-400mm).
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FIGURA 17-Ubicacion de la luz UV en el espectro electromagnético

Esta luz posee muchas aplicaciones:

Tratamientos médicos: normalmente es utilizado para solucionar patologias cutaneas
(psoriasis) y para tratar la ictericia de los neonatos.

Tratamientos estéticos: la luz se utiliza para mantener durante todo el afio el
bronceado o en el secado de los esmaltes cuando se hace la manicura.

Cultivo de plantas: la luz UV puede imitar algunas condiciones que proporciona la luz
solar y con ello puede utilizarse para el cultivo.

Esterilizacion de alimentos: la luz UV es un gran esterilizador y por tanto puede
utilizarse para desinfectar tanto alimentos como ambientes.

Potabilizacién del agua: otro beneficio de los rayos UV es la de potabilizar el agua, ya
que elimina las bacterias, virus y microbios.

La luz UV esta subdividida en tres tipos de ondas:

Onda larga (UV-A): esta radicacion tiene lugar a lo largo de todo el afio ya que se
compone del 95% de radiacién que llega a la tierra. Es la radiacion UV menos dafiina
para el ser humano, ya que traspasa la epidermis, aunque a largo plazo puede
provocar la alteracidon de células, provocando cancer de piel, intolerancia al sol,
fotoenvejecimiento o enfermedades relacionadas con la pigmentacion.

Esta radiacién se utiliza para broncearse ya que activan los melanocitos que son los
encargados de producir melanina.

Su longitud de onda se encuentra entre 400- 315nm.

Onda media (UV-B): Al contrario que la radiacion UV-A, UV-B puede penetrar en la
epidermis, causando, ademas de un bronceado, quemaduras en la piel ayudando a
producir, mas facilmente, enfermedades en la piel (cancer y reacciones alérgicas).

En este caso, solo pasa a la tierra un 5% de radiacion.

Su longitud de onda se encuentra entre 315-280nm.

Onda corta (UV-C): es la radicacién con longitud de onda mas corta y, por tanto, la mas
perjudicial para el ser humano, pudiendo ser absorbida por el ADN y produciendo asi
cancer de piel.

22| Pagina



Esta radiacion es casi nula en la tierra, ya que es filtrada casi por completo por la
atmosfera, pero puede ser producida de manera artificial siendo utilizada para matar e
impedir el desarrollo de microbios, bacterias, virus y otros patégenos.
Su longitud de onda se encuentra entre 280-100nm.

e Onda lejano o de vacio: Su longitud de onda se encuentra entre 200-100nm.

ULTRAVIOLETA VISIBLE IR

100 200 300 3680 400 500 600 700 T&0
| Longilud de onda /\Wavelength (nm)

Germicida
(253,7)

FIGURA 18-Espectro de luz electromagnético

2.3.1. Efectos delaluz UV en la salud humana
La luz UV en pequefias cantidades es buena para la salud desempefiando la produccion de
vitamina D. En cambio, si se expone de manera excesiva puede producir diversas
enfermedades en diferentes partes del cuerpo humano.

Efectos en la piel
La exposicion desmesurada a la radiacién UV puede ocasionar enfermedades crénicas en la
piel.

e Fotoenvejecimiento: se produce cuando la luz UV dafia la capa intermedia de la piel, la
epidermis. Esta capa esta estructurada por coldgeno, elastina y otras fibras que son las
encargadas de dar a la piel un aspecto juvenil. Cuando esta capa es dafiada, la piel
pierde firmeza y aparece la queratosis solar.

e Cancer: la radiacién puede producir diversos tipos de cancer como el melanoma
maligno cutaneo, el carcinoma espinocelular y el carcinoma basocelular. Todos ellos
son cancer de piel y se diferencian entre ellos por la rapidez de su crecimiento.

e Intolerancia o alergia al sol: en este caso, se producen sarpullidos con picazén cuando
la piel se expone al sol.

Efecto en los ojos
Los ojos también pueden ser dafiados si son expuestos de forma excesiva a la luz UV. Una de
las principales enfermedades que puede desarrollar son:

e (ataratas: se trata de una opacidad en el cristalino.

e Fotoqueratitis: se trata de una quemadura en la cdrnea y la conjuntiva.

e Fotoconjuntivitis: se trata de la irritacion e inflamacién de la conjuntiva, debido a una
exposicidon de entre 6-8 horas al sol.

2.3.2. Luz UV como desinfectante y esterilizador
En 1877 se descubrid que las bacterias fallecian al ponerse en contacto con la luz solar, pero no
fue hasta 1892, cuando Marshall Ward descubrié que la luz que trabajaba como bactericida
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era la luz ultravioleta. A partir de ese momento, se empezd a utilizar como tratamiento para la
desinfeccidn y esterilizacion.

A diferencia de los tratamientos de desinfeccidn quimicos, se trata de un proceso en frio, es
decir, no necesita afiadir ningin producto para desinfectar.

La luz ultravioleta, con una longitud de onda aproximada a 253.7nm, inactiva los
microorganismos a través de un proceso fisico. Esto afecta a la estructura molecular de las
bacterias y virus (dafian su acido nucleico) haciendo que sean incapaces de reproducirse y, por
tanto, infectar, ya que, al ser un proceso fisico, los microbios no pueden resistirse al proceso
de desinfeccién.

2.3.3. Maquinaria con luz ultravioleta
Antes del Covid-19, habia muy poca industria que se encargaba de fabricar maquinaria con
luces UVC ya que solo se utilizaban para la desinfeccion de salas como quiréfanos, salas
blancas... No obstante, tras la aparicién de este, muchas empresas se han dedicado a fabricar
todo tipo de dispositivos con luces UVC para evitar la propagacién del virus.

Uv-360
UV-360 es un dispositivo que utilizan para la desinfeccion de salas como habitaciones de
hospitales, quiréfanos, salas blancas...

El robot esta formado por dos partes: la parte inferior la forma un dispositivo remoto que se
encarga del desplazamiento, y la parte superior, es donde se encuentran las lamparas de luz
UV-C. Hay un total de 4 lamparas, proporcionando asi 360° de radiacidon obteniendo una
desinfeccién en minutos.

Este dispositivo ha sido disefiado por la empresa VesisminHealth.

FIGURA 19 -UV-360
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Airpurionmobile DUAL

Airpurionmobile dual estd disefiado para la desinfeccion de salas como ambulancias,
quiréfanos...

Se trata de un robot mévil que tiene ensambladas dos ldmparas de luz UV. El robot se puede
desplazar mediante control remoto y las ldmparas pueden posicionarse tanto vertical como
horizontalmente, obteniendo asi una mayor desinfeccién de la zona.

Este dispositivo ha sido disefiado por la empresa Purion.

FIGURA 20 -Airpurionmobile DUAL

Purion UVC box

Purion UVC box estd disefiado para la desinfeccion de objetos. Estos objetos pueden ser de
diferentes tamafios dependiendo del dispositivo que se adquiera.

Se trata de un dispositivo de desinfeccion formado por una caja de acero y una puerta de
cristal con cerrojo. En su interior se encuentran las lamparas UV.

Hay diferentes tamanos de este dispositivo: purion UVC box small, purion UVC box medium y
purion UVC box dual médium.

Purion UVC box ha sido disefiado por la empresa Purion.

FIGURA 21 -Purion UVC box

Otros

Actualmente, se pueden encontrar otros dispositivos iguales o parecidos en el mercado para la
desinfeccidn y esterilizacion de salas y objetos:
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Desinfeccion de salas:

Moonbeam 3: disefiado por la empresa Diversey.

Optimum-UV Enlight: disefiado por la empresa Cloroxhealthcare.

Xenexlightstruke: disefiado por la empresa Xenex.
TRU-D SmartUVC: disefiado por la empresa TRU-D.

R-D Rapid: disefiado por la empresa SterilizSmarter Light.
Spectra 1000: disefiado por la empresa Sapectra254.
ARTZ: disenado por la empresa American Ultraviolet.

Desinfeccion de objetos

UV-Box-R: disefiado por la empresa Light Progress.
UV-Cabinet disefiado por la empresa Light Progress.
Electroclave: disefiado por la empresa SealShield.
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3. Metodologia

Para empezar el disefo se tiene que tener en cuenta el tamafio y la longitud de las lamparas
de luz UVC.

Estas se eligieron tras revisar diversos estudios y comprobaciones para verificar que producian
la radiacién UVC necesaria y qué cantidad de lamparas se necesitaban. Las pruebas y
mediciones realizadas se basaron a partir de las medidas 570x620 mm. Esta distancia es la que
marcara las dimensiones del alto y ancho del tunel.

A partir de la longitud de las lamparas se hara el disefio de la longitud del tunel de desinfeccién
y posteriormente el de la cinta.

Las dimensiones de las lamparas son:

Plano de dimensiones
Bl Product D1 {max) D{max) A(max) B(max) € {max)
-|+—+|-

TUV PL-L 55W/4P HF 1CT/25 18 mm 3Bmm 505mm 530 mm 535 mm

.

FIGURA 22 -Dimensiones lamparas luz UV

La longitud maxima de la ldmpara es de 535 mm, ademas se tiene que tener en cuenta los
portalamparas para la sujecion de estas y un poco mas de recorrido para que los objetos
tengan mas contacto con la luz. Por tanto, la longitud inicial del tunel serd 1400 mm dejando
un espacio de 432.5 mm a cada lado de las lamparas, ya que estas ocupardn la zona central del
tunel.

F 4+

FIGURA 23 -Lampara luz UVC

Como se ha explicado anteriormente, el disefio del tunel dependera de las dimensiones de la
[dmpara. Para el disefio de la banda transportadora se tendrd en cuenta las dimensiones del
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tunel. La banda debe sobresalir por las dos bocas del tinel, para evitar meter las manos dentro
de este y tengan contacto con la luz UV.

Una vez terminado el disefio inicial se procederd a insertar los materiales en cada elementoy a
hacer simulaciones en el programa SolidWorks para validar el disefio.

Dependiendo de los resultados de estas simulaciones se procedera a la modificacién del disefio
inicial.
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4. Normativa aplicable

En el proyecto se ha basado en las siguientes directivas:

Directiva 2006/42/CE, relativa a la aproximacion de legislaciones de los Estados
miembros sobre mdquina.

Reglamento 1935/2004, sobre los materiales y objetos destinados a entrar en contacto
con alimentos y por el que se derogan Directivas 80/590 y 89/109.

Directiva 2014/35/UE, sobre la armonizacion de las legislaciones de los Estados
miembros en materia de comercializacion de material eléctrico destinado a utilizarse
con determinados limites de tension.

Directiva 2014/30/UE, sobre la armonizacion de las legislaciones de los Estados
miembros en materia de compatibilidad electromagnética.

Directiva 2000/14/CE, relativa a la aproximacion de las legislaciones de los Estados
miembros sobre emisiones sonoras en el entrono debidas a las mdquinas de uso al aire
libre.

Normas que se tienen en cuenta en este proyecto:

O

UNE-EN ISO 12100:2012. Seguridad de las mdquinas. Principios generales para el
disefio. Evaluacion del riesgo y reduccion del riesgo.

UNE-EN ISO 14118:2018. Seguridad de las mdquinas. Prevencion de una puesta en
marcha intempestiva.

UNE-EN 60204-1:2019. Seguridad de las mdquinas. Equipo eléctrico de las mdquinas.
Parte 1: requisitos generales.

UNE-EN ISO 7250-1:2017. Definiciones de las medidas bdsicas del cuerpo humano
para el disefio tecnoldgico. Parte 1: Definiciones de las medidas del cuerpo y
referencias.

UNE-EN 61310-1:2008. Seguridad de las mdquinas. Indicacion, marcado y maniobra.
Parte 1: Especificaciones para las sefiales visuales, audibles y tdctiles.

UNE-EN 14120-1:2016. Seguridad de las mdquinas. Resguardos. Requisitos generales
para el disefio y construccion de resguardos fijos y moviles.

UNE-EN 14119-1:2014. Seguridad de las mdquinas. Dispositivos de enclavamiento
asociados a resguardos. Principios para el disefio y la seleccion.

UNE-EN 82079-1:2015. Preparacion de instrucciones de uso. Estructura, contenido y
presentacion. Parte 1: Principios generales y requisitos detallados.
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5. Estudios preliminares

5.1. Criterios de la banda
Antes de realizar el disefio inicial es necesario saber qué criterios se van a seguir para su
disefo.

5.1.1. Luz UVC
El criterio mas importante es que la luz debe alcanzar todas las caras de los objetos que van a
ser desinfectados.

Ademas, se tiene que tener en cuenta que la radiacion UVC es perjudicial para las personas,
por tanto, debe evitarse el contacto.

5.1.2. Banda
La banda debe ser de un material resistente a todo tipo de objetos y a la exposicién constante
de la luz UV, facil de limpiar y que deje pasar la luz a través de ella.

5.1.3. Plasticos interiores
Debe ser un material resistente a la luz UV y que absorba la mayor luz posible, evitando que
refleje a la parte exterior del tunel. Este debe ser un material econédmico para abaratar gasto.

5.1.4. Carenado de la banda
Las planchas exteriores que envuelven la banda transportadora deben ser resistentes,
econdmicas y ligeras. También deben tener una alta resistencia a la corrosion y facilidad para
ser limpiadas.

5.1.5. Cargas
La banda en version estandar debe soportar cargas hasta 70kg incluyendo el peso de la misma
banda.

5.1.6. Montaje
En el disefio se tiene que tener en cuenta que, en caso de fabricacidn, este debe ser facil de
montar.

5.2. Estudio ergonémico
Para la altura de la banda hay que tener en cuenta la ergonomia bilateral, teniendo en cuenta
la norma UNE-EN ISO 7250-1:2017.Definiciones de las medidas bdsicas del cuerpo humano
para el disefio tecnoldgico. Parte 1: Definiciones de las medidas del cuerpo y referencias.

Como el dispositivo va destinado al sector privado, perode diversos sectores, es muy
importante que la altura de la banda se ajuste a gran parte de la poblacién, por tanto, se
tendra en cuenta el percentil P5 de la poblacién espafiola, ya que tienen que tener la misma
facilidad para las personas bajas y las altas. Hay que tener en cuenta la altura del codo, que es
la distancia desde la superficie en la que estén apoyados los pies hasta el punto mas bajo de
codo en flexién.
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150 i i N .| Desy. | Error Percentiles
7250:190¢ |Orden Designacin Muestra [l TR Tioica |tk P1 [ Ps [ Pso[Pes|rog |
1 Medidas tomadas con el sujeto de pie (mm)

114.11) 1 | Masa corporal (peso, kg) 1.711] 7048] 12,70]0,307] 46,9] 51| 70| 92,7]102,8
2{4.1.2) 1_ | Estatura (alwra del cuerpo) 1.723|1.663,23| 83,89]2,021|1479]1.525/ 1.665]1.803]1.855
3(4.1.3) 3 | Alwra de los ojos 1.722]1.557,96| 82,31]1,985] 1382 1.423[ 1.558[1.699]1.747
4[4.1.4) 4 | Ahurade los hombros 1.722|1.382,12| 76,78|1,838| 1217125607 384|1.508[1.558
5(4.1.5) 5 | Alura del codo 1.721|1.027,24 58.03]1,399] soof 932] Jozz|1122]1.165
6(4.1.6) 6 | Alwra de a espina iliaca 1.524| 934,46] 56,59]1,452] 806 934]1.028]1.066
704.18) 8 |Ahuradelatibia 1.374| 451,78 36,56|0,986] 377| 398 aas| s15| s54s
8(4.1.9) 9 | Espesor del pacho, de pie 1.722| 249,16 2691 |0648] 192| 208] 24| 204| 220
9(4,1,10) 10 | Espesor abdominal, de pie 1.719] 230,05| 39.81] 098] 154] 1e8| 220] 297| 327
1004.1.11) | 11 | Anchuradel pecho 1.722| 308,2[ 32,60] 0,79] 237| 257] 30| 30| 3ss
11{4.1.12) | 12 | Anchurade caderas (de pie) 1.723| 343,3| 2431|0586 288| 306| 342| 385] 404

TABLA 1-Datos antropométricos de la poblacion laboral espaiiola (diciembre 1996 - corregidos octubre 1999)
Poblacion: Conjunta

Esta distancia segun normativa es: 932 mm.

5.3. Materiales
En este apartado se explicara todos los elementos que se van a utilizar para el disefio de la
banda. Algunos se escogeran mediante un estudio de materiales y otros dependeran de lo que
hay en el mercado y de nuestros proveedores.

Es importante seleccionarlos correctamente. Con ellos se podrd determinar si la banda es
suficientemente rigida y estable. Ademas, hay que tener en cuenta que el precio esta
directamente relacionado con los materiales.

5.3.1. Materiales de compra
Algunos componentes que se van a utilizar dependen del proveedor con el que trabaja la
empresa y, por tanto, no es necesario hacer un estudio del material. La ficha técnica de estos
componentes se puede encontrar en el ANEJO 2.

Perfiles de aluminio extruido.
Son elementos que se procesan mediante el precalentado de un lingote normalmente
cilindrico. Estos modifican su forma al hacerlos pasar, a presion, a través de una matriz.

Segun el proveedor (ROLLER) el material es aluminio AFNOR 6060 (AlMgSi 0.5) con un
anodizado natural T5.

La T indica que el aluminio se ha sometido a un tratamiento térmico de templado y el nimero
5 indica que tratamiento es, en este caso, un enfriamiento desde un proceso de conformacion
a alta temperatura y posteriormente se envejece artificialmente.

Para mejorar su acabado y aumentar su resistencia a la intemperie se le somete a un proceso
electrolitico de oxidacidn artificial (anodizado) de 15 micras. Este proceso también mejora su
resistencia a la corrosion.
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FIGURA 24 -Perfiles de aluminio

Uniones
Son elementos que se utilizan para ensamblar un perfil con otro. Estos estan formados por el

tornillo M825 DIN7380 ZN, esparrago M816 DIN913 ZN y un soporte de acero electrocincado.

El acero electrocincado es acero sometido a un tratamiento de recubrimiento electrolitico en
el cual se le adhiere una capa de zinc. Con este proceso se pretende proteger al material de la

corrosion.

FIGURA 25 -Unidn

Escuadras
Se utilizan también para el ensamblaje de perfiles. Estan fabricadas mediante fundicidon de

aluminio a presion electrocincado.
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FIGURA 26 -Escuadra 45x45

Cabezales
Los cabezales van unidos a los cuatro extremos de la estructura de la banda. Se encargan de

soportar los ejes y molones mediante rodamientos ensamblados a presion. Son fabricados de

aluminio anodizado.

FIGURA 27 -Cabezal de 90

Banda
Para la selecciéon del material de la banda se debe elegir primero el tipo de banda que se

quiere utilizar, teniendo en cuenta los criterios descritos en el apartado anterior.

En este caso, las Unicas bandas que cumplen los requisitos son las metdlicas, las de teflén y las
modulares. Ya que son las Unicas con la posibilidad de que la luz pase a través de ellas.

a) Resistencia al impacto
b) Resistencia alaluz UV
c) Coste

1) Excelente (3)

2) Aceptable (2)
3) Deficiente (1)
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TABLA 2 -Criterios de evaluacion de las bandas

Por resistencia al impacto y a la luz UV la banda seleccionada es la banda metalica.

La banda escogida es de alambres engarzados. Presentan muchas ventajas para diversas
aplicaciones. Normalmente se usan para el transporte de productos ligeros y pueden soportar
temperaturas hasta 400 °C.

Caracteristicas de la banda:

e Aproximadamente tiene un 80% de superficie abierta, facilitando el paso de luz, gases
y liquidos.

e Al tener tanta superficie abierta su peso disminuye mucho.

e Esfacil de limpiar y dificil de colmatar.

e Es muy flexible, permitiendo un pequefio didmetro de los pifiones de arrastre.

Wi V

FIGURA 28 -Malla metdlica

Este tipo de banda es perfecta para dejar pasar la luz a través de ella y asi poder desinfectar la
cara del objeto en contacto con la banda. Por esa razdn, el Unico requisito es que la banda sea
ranurada y deje pasar la maxima luz posible.Ademds, es facil de limpiar y soporta altas
temperaturas.
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Caracteristicas:

Diam. hilo: de 0,9 mm a 2,35 mm
Paso: de 425 mma 158 mm
Orillas simples o dobles.

Varillas rectas, triangulares o
trapezoidales.

Accesorios:

Arrastradores de cresta.

Aplicaciones:

Magquinaria de hosteleria,
alimentacidn, sector electrdnico,

serigrafia, retractil, etc

Consultar para otras medidas.

FIGURA 29 -Caracteristicas malla metdlica

Segln nuestro proveedor este tipo de banda suele fabricarse en AISI-304 o cuerda de piano
(acero al carbono templado). Como se pretende que la banda pueda soportar ambientes
himedos sin ser dafiada se elige el material AlISI-304.

Pifiones o ruedas dentadas
Para mover la banda se necesitan varias ruedas dentadas. Estas son traccionadas a través del
eje en contacto con el motor.

Las ruedas dentadas estan fabricadas con plastico POM (polioximetileno), son perfectos para
cargas ligeras y temperaturas entre -20 2Cy +80 oC.

FIGURA 30 -Rueda dentada
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Motor
Para la seleccion del motor se va a tener en cuenta el peso que tiene que arrastrar la banda y
la velocidad de esta.

En este caso la banda seleccionada va traccionada mediante ruedas dentadas que van
ensambladas a un eje, por tanto, para esta opcidon es mejor utilizar el motor convencional,
ademas que es mds econdmico que el rodillo tambor.

Para la eleccion de la potencia y reduccion del motor reductor se hacen posteriormente unos
calculos en el apartado de disefio de la banda.

5.3.2. Estudio de materiales
Para el estudio de los siguientes materiales se utilizara el programa CES EduPack. En él se
seleccionara el material adecuado a las caracteristicas que se necesiten dependiendo de la
funcionalidad del objeto.

Cubres interiores
La base de la banda seleccionada es de chapa plana, ya que teniendo en cuenta que no se
tiene que arrastrar una carga muy pesada es mas econdmica y estable para todo tipo de
objetos. Los cubres del interior del tunel serdan del mismo material, pues si no se tiene en
cuenta el peso que debe soportar la chapa base, estas deben tener las mismas caracteristicas
frente a la luz UV.

Para seleccionar el material de los cubres interiores del tunel y de la base de la banda se debe
tener en cuenta que pueden sufrir golpes de los mismos objetos que se pretende desinfectar.
Otro factor a tener en cuenta, es la resistencia a la luz UV, ya que estara continuamente en
contacto con ella. En este caso se busca un material polimérico que sean econdmico y del
menor peso posible.

En primer lugar, se buscara una tenacidad a la fractura alta, evitando que rompa con facilidad
en cualquier impacto.
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Fracture toughness (MPa.m”0.5)

0,001

FIGURA 31-Tenacidad a la fractura

En segundo lugar, el material debe ser lo menos pesado posible, por tanto, se debe mirar la
densidad del material, ya que es directamente proporcional a la masa.

o | I

Density (kg/m*3)

FIGURA 32 -Densidad

Se escoge los materiales con mayor resistencia a la luz UV.
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Excellent 0

Good 1

Fair 15

UV radiation (sunlight)

Poor

FIGURA 33 -Resistencia luz UV

Finalmente, se busca que el material sea barato:

1000

100

Price (EUR/kg)

FIGURA 34 -Precio

Como se puede observar pocos materiales con estas caracteristicas tiene una buena
resistencia a la luz UV, por tanto, y buscando un material econémico, el resultado son los
siguientes cuatro materiales:

EBA {17-27% butyl acrylate)

@ PE-HD (general purpose, molding ...
E PE-HD (high molecular weight)

@ PE-HD {Jow fmedium molecular wei...

FIGURA 35 -Materiales cubres interiores
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El proveedor de la empresa ofrece un material similar al PE-HD (high molecular weight) de
color negro. Este tiene una buena resistencia a la luz UV y puede ser de color mate, ayudando
asi a evitar que la luz salga al exterior por culpa de los reflejos de esta en los plasticos.

Cubres exteriores

La banda lleva unos cubres exteriores con la funcion de proteger los mecanismos, cableados
interiores y para evitar que la luz UV salga al exterior. Es decir, tiene que ser un material opaco
y dificil de romper. Ademas, son maquinas que deben poder ponerse a la intemperie, por
tanto, deben soportar zonas himedas y cercanas al mar. Hay que tener en cuenta que las luces
UV desprenderan calor, para evitar que el material se caliente se tendrd en cuenta baja
conductividad térmica. También baja conductividad eléctrica en caso de que haya algun tipo
de problema con el circuito eléctrico.

Como se ha comentado anteriormente, una de las propiedades del material es que tieneque
ser un material resistente a impactos. Se escoge una tenacidad a la fractura elevada:

0,14 ]

Fracture toughness (MPa.m*0.5)

0,001

FIGURA 36 -Tenacidad a la fractura

El material debe ser resistente a zonas humedas.
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Excellent 1202

Acceptable 422

Water (fresh)

Limited use

Unacceptable

FIGURA 37 -Resistencia a la humedad

En caso de que la cinta se instalard en zonas cerca del mar, estas también deberian soportar
ese tipo de ambiente.

Excellent 828

Acceptable 359

Water (salt)

Limited use

Unacceptable

FIGURA 38 -Resistencia a la humedad (sal)

Ademas, se pretende que el material no deje pasar la luz UV, es decir, se escogen materiales

opacos.
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Optical quality

Transparent

Transparency

Translucent

Opaque 1183

FIGURA 39 -Nivel de transparencia

Seguidamente, la conductividad térmica baja para evitar que el calor producido por las

[dmparas se refleje en el carenado de la maquina pudiendo provocar quemaduras en caso de
contacto.

1000

e -

Thermal conductivity (W/m.°C)

0,14

0,01

FIGURA 40 -Conductividad térmica

De la misma manera, se busca una baja conductividad eléctrica ya que el cableado eléctrico de
las ldmparas se encuentra detras del carenado.
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FIGURA 41 -Conductividad eléctrica
Finalmente solo quedan dos materiales que presentan las caracteristicas elegidas.

E Aluminum-palyethylene sandwich
a PP molding compound (42%¢ directionalized glass mat)

FIGURA 42 -Materiales cubres exteriores

Se escoge el aluminum-polyethilene sandwich por su excelente resistencia a la luz UV, ya que
hay partes del material que estan en contacto con ella por la parte interior del tunel.

Ejes

Para la eleccién del material del eje se tiene que tener en cuenta que debe ser un material facil

de mecanizar, que sea rigido y no se rompa en la parte central al ponerle peso. Se busca un
material metalico con las siguientes caracteristicas:

La primera caracteristica que se va a tener en cuenta es el mddulo de rotura. Con esto se
pretende escoger un material que soporte la flexion y torsiéon que se pueda generar en el eje
sin que este rompa. Se escoge un mdodulo de rotura elevado.
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Flexural strength (modulus of rupture) (MPa)

FIGURA 43 -Mddulo de rotura

Se busca también que el material sea rigido, es decir, que no se deforme con facilidad cuando
soporte una carga. En este caso, se estudia el médulo de Young. Se le pone un rango para que
sea rigido, pero no demasiado.

: _“I“

1004 “\”1 T

Young's modulus (GPa)

FIGURA 44 -Mddulo de Young

El eje trabajara en continuo movimiento, por tanto, debe soportar una alta tensién a la fatiga.
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Fatigue strength at 10*7 cycles (MPa)

01

FIGURA 45 -Tension a la fatiga

El eje tiene que ser facil de mecanizar para poder realizar los diferentes diametros y la chaveta.

Machining speed (m/min)

FIGURA 46 -Calidad del material para ser mecanizado

Finalmente, se tiene en cuenta el precio del material para evitar encarecer la maquina.
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FIGURA 47 -Precio

Diez materiales cumplen con las caracteristicas anteriores:

[B carbon steel, AISI 1030, normalized
[B carbon steel, AISI 1137, annealed
B carbon steel, AISI 1137, as rolled

[B carbon steel, AISI 1137, water q...
[B carbon steel, AISI 1141, annealed
[B carbon steel, AISI 1144, annealed
@ Carbon steel, AIST 1144, as rolled

[a Carbon steel, AIST 1144, normalized
E Carbon steel, AIST 1144, oil quen...
@ High strength low alloy steel, P35.., |

FIGURA 48 -Material ejes

Como todos los materiales cumplen las caracteristicas necesarias se escoge el material mas
barato, este es el AISI 1030.

Cubres
Para evitar atrapamientos en las ruedas dentadas y la banda se disefiardn unas protecciones. El
material de estas debe cumplir unas caracteristicas: ser rigido y aguantar golpes.

Se necesita un material que aguante impactos sin romper, por ello, tiene que tener una
tenacidad a la fractura elevada.
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Fracture toughness (MPa.m~0.5)

FIGURA 49 -Tenacidad a la fractura

Como se ha comentado anteriormente debe ser rigido, es decir, no debe deformarse
facilmente al aplicarle tensidon. Médulo de Young alto.

SO

100

Young's modulus (GPa)

01

FIGURA 50 -Mddulo de Young

Las protecciones deben ser cortadas y dobladas sin romper. Por esa razén, el material a
escoger tiene que ser excelente para pliegues y prensados.

46 |Pagina



Excellent 151

ing

Acceptable

Limited use

Metal press form

Unsuitable

FIGURA 51 -Calidad del material para ser plegado y pensado

Finalmente, se busca que el material sea lo mds barato posible.

100000

10000

=}
=

Price (EUR/Kg)

FIGURA 52- Precio

El resultado son 6 materiales que cumplen las caracteristicas. El proveedor de la empresa
aconseja el AlSI 1010.
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[a Carbon steel, AISI 1010, annealed

@ Carbon steel, AISI 1015, annealed

@ Carbon steel, AISI 1020, as rolled

[B carbon steel, AISI 1025, annealed

[B carbon steel, AISI 1025, normalized

@ High strength low alloy steel, ¥5550, hot rolled

FIGURA 53 -Material cubres

Plantillas patas
Las plantillas de las patas deben estar fabricadas con un material poco pesado y que trabaje

bien a compresién ya que soporta todo el peso de la cinta transportadora. Ademas, debe ser
facil de mecanizar.

En primer lugar, se buscara que soporte compresiones altas.

!

T SS——

1004

Compressive strength (MPa)

FIGURA 54 -Resistencia a la compresion

Como es una pieza de mucho espesor para poder roscarle la pata debe tener una densidad
baja.
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FIGURA 55 -Densidad

Se busca que sea un material barato.

10000

1000

Density (kg/m*3)

FIGURA 56 -Precio

Finalmente debe ser un material facil de mecanizar, por ello, y viendo que todos rondan el
mismo precio se elige el material que puede ser mecanizado mas facilmente.
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Machining speed (m/min)

FIGURA 57 -Calidad del material para ser mecanizado

El material por descarte es:

[B aluminum, 7150, T61511

FIGURA 58 -Material plantillas patas

6. Disefio inicial
Para empezar con el disefio inicial se debe tener en cuenta el tipo de perfil que se va a utilizar,
asi como sus dimensiones.

En el tunel se utilizard perfileria de aluminio de 45x45 mm y 45x90 mm. Ya que lo que se
intenta conseguir es evitar que las ldmparas sufran dafios y que se escape la menor luz posible.
Los perfiles de 45x90 mm se utilizardn para encajonar las luces y los perfiles de 45x45 en
aquellos sitios que no influyan en la proteccidn de las lamparas y del escape de luz,
consiguiendo asi abaratar costes.

El disefio 3D de los perfiles se encuentra en la pagina de Roller ya que son los proveedores
oficiales de perfileria de la empresa vy, por lo tanto, seran los perfiles que se utilizaran para el
disefo de la estructura de la cinta.

Cada vez que se descarga el 3D de un perfil este tiene una longitud de 3 m, se requiere editar
el perfil para que esté a la longitud deseada.

Como se ha comentado anteriormente, las luces se encuentran en la parte central del tunel,
formando un anillo completo, consiguiendo asi que la luz alcance la mayor superficie posible.

Hay dos juegos de luces en cada lateral, en la parte superior y en la parte inferior del tunel, es
decir, la banda consta de 8 lamparas de luz UV. Con esta cantidad de luces se pretende
conseguir una mayor desinfeccidn con el menor tiempo posible.
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El tanel de desinfeccidon estd pensado para que sea utilizado por objetos de diferentes
tamanios, las dimensiones iniciales interiores seran de 570 mm de alto y 620 mm de ancho.
Estas medidas estdn basadas para que quepan objetos de tamanos mediano-grandes. Las
medidas pueden variar ya que se trata de un disefio estandar de la empresa.

El corte de perfil se puede hacer de diversas maneras. Una de ellas es mediante un croquis y la
extrusién de un corte:

Para ello se debe elegir la cara que se quiere reducir, se clica el botén derecho del raton y se
selecciona la opcién de croquis.
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FIGURA 59 -Seleccion para hacer el croquis

Posteriormente, se procede a hacer un croquis del mismo tamafio del perfil para
posteriormente extruirlo.
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FIGURA 60 -Croquis

En la opcion de operaciones se debe elegir el corte de extrusion y la longitud que se quiere
extrusionar.

51|Pagina



73 SOLIDWORKS | ™o cowon vl npgugr nensmiciwa | miowviewos  venisna - - - - - - P T o I = T S

oy

Instant
3D

)peracianes | Croquis | Superficies | Chapa metdlica | Piezas soldadas | Caleular | DimXpert | F

s ElR[e[®]

@ Perfil 45x30 horizantal tin...

Cortar-Extruir ®@

;% ®

lesde ~ S
| Plana gz croquis ~

Jireccion 1 ~

ﬂ | Hasta profundidad especificada v

~1

& [10.00mm H }
O invertir lado a cortar

)] I

Angule de salida hacia fuera

7 Direccién 2 "2
] Operacién lémina v
‘ontomos seleccionados v

e :

FIGURA 61 -Extrusion de corte

Se necesita saber el material que se debe cortar, para ello se debe sumar la altura interior del
tunel mas la cara del perfil que se situara en horizontal para formar el tinel y asi se obtendra
la medida del perfil vertical. Por tanto:

570+ 90 = 660 mm

Esto se le debe restar al largo de perfil cuando se descarga, es decir a 3000 mm:

3000 — 660 = 2340 mm

Archivo Edicon  Ver Insertar _ Herramientas | Photoview 360 | Ventana T A | 5} | V7 T Wl T T 0T Wi v W les) 697 T 4 |\g buscareniaayuda p o) g5 f

2> SOLIDWORKS |

] (b compronar %z Andlisis e desviacién [ Andiisis de sngulo desalida b Comprobar simetria o
E‘:“'ﬂgﬂ“‘ Fmg;e:;asdes P:juepsi::i(a‘s:s Sensor Eva\::cién (@) Andisis de geometria Franjas de cebra (@ Analisis de cortes sesgados ¥ Analisis de espesor dmu::":“::;mm
= rendimienta Diag e tacié B cunatura £ analisis de linea de separacion  [35) Comparar documentos o
Operaciones | Croquis | Superficies | Chapa metslica | Piezes soldades | Calcular | Dimipert | ¢ jentas de izado | C de SOLIDWORKS | SOLIDWORKS MBD | a o

i 0 PRLABEB - 0-v- SR -0
S[E[R[¢[&] >
N
i 4590 (Predeterminados <Predeterminz
v LSl Histeris g e asco0.5L0PRT [
v @ o -
Cal o
(@) sensord |
Anota]
5 Mater
[1] Atzado
[] Planta
[ vista laf
1, origen
- & sand s oo
» @ 5g| Archivo: 45x50.5LDPRT Configuracién: Predeterminado
+ [@ Cortar-
Lo

5

L. 1L

FIGURA 62 -Perfil extruido
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El proceso es el mismo para los demas perfiles:
El perfil que marca el ancho del tunel debe medir 620 mm, por tanto:

3000 — 620 = 2380 mm

Para el disefo de la longitud del tunel se utilizara perfil de 45x45 mm. El tunel constara de 4
arcos de perfil de 45x90 mm, dividiendo el tunel en tres zonas: zona de entrada, zona de luces
y zona de salida.

La zona predominante es la de luces ya que dependen del tamafio de las ldamparas y del
portaldamparas. Esta zona tendra una longitud de 615 mm dejando libre un espacio de 80 mm.

3000 — 615 = 2385 mm

Las zonas de entrada y de salida tienen la misma longitud, y esta es el resultado de la mitad de
la longitud que queda hasta llegar a 1400 mm.

Para ello se debe tener en cuenta que hay 4 arcos que separan las tres zonas, cada arco tiene
un espesor de 45 mm:

45 x 4 =180 mm

A esta medida hay que sumarle la longitud de la zona de luces y el resultado obtenido hay que
restarlo a la longitud total.

180 + 615 = 795 mm
1400 — 795 = 605 mm

605mm es la longitud restante. Como son dos zonas de igual longitud esta debe ser dividida en
dos:

605

3000 —302.5 = 2697.5mm

El siguiente proceso es el ensamblaje de todos los perfiles mediante la unién que ancla una
cara ranurada de un perfil con la cara de la extrusidn de otro perfil.

Hay que tener en cuenta que la unién es apta para la ranura que se va a utilizar. En este disefio
todas las ranuras son de 8, por tanto, siempre se utilizard la misma unién (ANEJO 2).

A continuacidn, se muestra el ensamblaje de la estructura del tinel mediante uniones:

En primer lugar, el tornillo tiene una relacidon concéntrica al agujero de la cara extrusionada del
perfil:
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FIGURA 63 -Unidn-perfil. Relacion: concéntrica

En segundo lugar, se debe encarar la unidn en la misma posicidn que la ranura a la que va a ser
ensamblada, para ello se hace una relacién de posicion paralela de la unién con el mismo
perfil:
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FIGURA 64 -Union-perfil. Relacion: paralela a la ranura

A continuacidn, se restringe la unién en la ranura del otro perfil que se quiere ensamblar.

G S e  —— —— -

T R

FIGURA 65 -Unidn-perfil. Relacion: coincidente con la ranura
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Seguidamente se realizan relaciones de posicion entre los dos perfiles para evitar
solapamientos:

DR & @
- m—— "
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;I"_'.'....".'_':__._
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[

FIGURA 66 -Perfil-perfil. Relacion: coincidente

Finalmente, se ensamblan todos los perfiles de la misma forma hasta disefar la estructura final
del tanel:
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FIGURA 67 -Estructura del tunel

El disefio del tunel tendra una altura de 660 mm, un ancho de 800 mm y una longitud de 1400
mm.

Estos datos se tienen en cuenta para el disefio de la estructura de la banda. Esta tendra el
mismo ancho que el tunel, la altura de la banda dependerd de los estudios de ergonomia que
se han hecho en el punto 5.2. ESTUDIO ERGONOMICO vy la longitud debe ser superior a la del
tunel, para que los usuarios puedan dejar y recoger los objetos sin peligro de meter alguna
extremidad dentro del tunel y quedar expuestos a la luz UVC.

La estructura de la cinta estara formada por perfiles de 45x45 mm y 45x90 mm.

La longitud inicial de la estructura serd de 2300 mm. A esta se le debe restar la longitud del
tunel y dividirla entre dos para saber la distancia que sobresale del tunel a cada lado, es decir:

2300 — 1400 = 900 mm

900
T =450 mm
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450 mm queda de espacio para que los usuarios puedan dejar y coger los objetos de la banda.

La estructura esta disefiada con perfiles de 45x90 mm para los laterales y las patas y perfiles de
45x45 mm para los traveseros.

Los perfiles laterales tienen una medida de 2300 mm, por tanto:
3000 — 2300 = 700 mm

El ancho de la banda son 800mm, para saber la longitud de los traveseros hay que restar el
espesor de los dos perfiles de la longitud de la cinta que son de 45x90 mm a los 800 mm. Estos
perfiles son de 45x45 mm:

45%x 2 =90 mm
800 —90 =710 mm
3000 — 710 = 2290 mm

Los traveseros longitudinales son aquellos que unen las patas entre si a lo largo de la banda,
dando asi una estructura mas estable. Se utilizan perfiles de 45x45 mm.

La distancia entre patas es 1710 mm, es decir, se debera cortar:
3000 —-1710 = 1290 mm

Para la altura de la banda, como se ha comentado en el estudio ergonédmico debe estar a la
altura del codo del P5 de la poblacién espafiola, que es 932 mm.

La banda lleva patas regulables, esto quiere decir que la altura podra variar unos cm,
ajustandose a una altura mds comoda para las personas altas.

Para la longitud del perfil de 45x90 mm de las patas se tendrd que tener en cuenta el ancho del
perfil que marca la longitud de la banda y las patas de compra junto con la plantilla para
sujetarlas a la estructura:

932 —-90—-44.5=797.5mm
3000 — 797.5 = 2202.5 mm

Posteriormente, se procede a hacer el ensamblaje de la estructura de la cinta de la misma
manera que se ha ensamblado la estructura del tunel. Se debe tener en cuenta la posicion de
las patas para poner traveseros de 45x45 mm a lo largo para reforzar ain mas la estructura.
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FIGURA 68 -Estructura de perfil de la banda

Para la banda, se utilizan los cabezales propios para el perfil de 45x90 mm descritos en
apartados anteriores.

En estos cabezales se incrustan los rodamientos para sujetar el eje conductor y conducido. El
tamafio del rodamiento que se tiene que utilizar en este tipo de cabezales es el 6305. Este
tiene las siguientes medidas:

G2 rmm 25 mm

6305 Bearing

FIGURA 69 -Medidas rodamiento 6305

Son rodamientos rigidos de una hilera de bolas. Estos rodamientos admiten cargas raciales y
axiales en ambos sentidos y soportan velocidades de giro elevadas.

Para mantener los rodamientos limpios y dificultar el paso del polvo se elige un rodamiento
con placa de proteccion u obturacion. Como la cinta no va a soportar velocidades elevadas
para que la desinfecciéon se produzca de forma correcta se utilizardn los rodamientos con
obturaciones 2RS.

Los cabezales van anclados a cada extremo de la estructura de la cinta mediante tornillos
DIN7984 de M8 y roscas con frenos de M8.
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FIGURA 70 -Tornillos DIN7984

En las siguientes imagenes se observa el ensamblaje de los cabezales. En primer lugar, se
deben hacer relaciones de posicidn entre la estructura y las tuercas con freno. Estas deben ir
dentro de las ranuras de la cara que estara en contacto con el cabezal.

FIGURA 71 -Tuerca con freno-ranura perfil. Relacion

Seguidamente, se deben crear relaciones de posicidn entre los tornillos y las tuercas:

O —— — ——— &

FIGURA 72 -Tuerca con freno-tornillo DIN7984. Relacion

También se relacionan los tornillos con los cabezales:
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FIGURA 73 -Cabezal-tornillo DIN7984. Relacion

Finalmente, se crean relaciones de posicidn entre el cabezal y el perfil al que ird sujeto:

FIGURA 74 -Cabezal-perfil. Relacion

Una vez ensablados todos los cabezales se debe proceder a ensablar los rodamientos dentro
de los cabezales.

O e S W R — ——— -

FIGURA 75 -Cabezal- rodamiento. Relacion

El siguiente componente a tener en cuenta es la banda y como va a ir traccionada. Esta es una
banda metalica de acero inoxidable AISI-302 de alta resistencia, como se ha comentado en el
apartado de materiales.

Para mover la banda se necesitan varias ruedas dentadas. Estas son traccionadas a través del
eje en contacto con el motor.

El nimero de ruedas dentadas necesarias lo indica el fabricante que aconseja una distancia
maxima de 150 mm entre ellas. Las ruedas dentadas son para ejes de diametro 30 mm.
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Los ejes deben encajar a los extremos con el didametro del rodamiento que es de 25 mm. Para
evitar que el eje se desplace horizontalmente y encajen las ruedas dentadas que traccionan la
banda, el diametro central del eje es de 30 mm.
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FIGURA 76 -Eje conducido

El eje conductor serda mucho mds largo, para poder acoplar el motor que dara movimiento a la
banda. Por tanto, se necesita saber el tamafio del motor que se utilizara, para poder disefiar el
eje.

Para seleccionar el motor que se va a utilizar es necesario tener en cuenta algunos factores

como la velocidad a la que debe ir la banda y el peso que debe transportar.

La velocidad se calcula teniendo en cuenta el tiempo al que debe estar expuesto el objeto a la
luz UVC. Para las luces elegidas se necesita al menos 30 segundos dentro del tinel para una
desinfeccién del 99.9%.

La longitud del tanel es de 1400mm.

—x—lA—oomm7
v_t_SO_' m/s

También es necesario tener en cuenta la fuerza de rozamiento que se generara en la banda:
F=NXu
Donde N es la fuerza normal y U es el coeficiente de friccién:

Al no tener inclinacidn en el movimiento la fuerza normal es igual al peso que va a soportar la
banda.

N=P=mxXg
La banda debe soportar al menos 70kg incluyendo el peso de la misma. Por tanto:

N =70x9.81=686.7N

Para el coeficiente de friccion se debe tener en cuenta la friccion que se genera entre la banda
y el polimero que se le afade para que esta no pandee. La friccién que se considerara es la
estatica, ya que cuando la banda se ponga en marcha el motor deberd superar esta friccidn
para que la banda se ponga en movimiento.
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Como se ha comentado anteriormente la banda es de acero inoxidable, mientras que la
plancha inferior es de polietileno 300 (HD PE).

EL PE300 es un polimero con una elevada resistencia al impacto y a la quimica. Sus
caracteristicas principales son su larga vida util y bajo peso. Ademas, las versiones en color

negro son resistentes a los rayos UV.

El catalogo de mcc (Rexnord) indica el coeficiente de friccidn entre los dos materiales.

Brief Description Primary Components

Formulated to retain toughness, impact strength Polyethylena (HDPE)
and ductility in both dry and wet conditions.
Retains its (pmg)grties in temperatures as low

as -100 °F (-73 °C). Has excellent impact ;
resistance, and because of its inherent ductility, ~ General Information
is exct:]l!ent ir]g appli catilonsl whe':e Dthelr materials Temperature
may chip or fracture. Is also chemical resistant P T
to most bleaches, bases, acids and hydrocarbons.  Prefix Material Fhennhuit Fulches s
. max . max IApproval
min min
dry | wet dry | wet
WLT White Low Temperaturs -100 | +B0 | +BD | -73 +27 | 7 Yes
BLT Blue Low Temperature -100 | +B0 | +BO | -73 +27 | 7 Yes
1] Low Temperature (natural) -100 | +80 +80 -73 +27 | 127 Yes

Friction Factors Between Material and Product

Opsea oy Returnable Glass | Non-Returnabl e Plastic (crate
Condition Aluminum “;‘:Ie:,. s E;‘m B;;Ie: Paper shr?nk':,(r:: ;;} PET Steel
Dry 0.22 0.24 0.18 0.30 0.2 0.22 0.78
Water 0.17 0.17 0.14 NR 0.18 0.18 0.22
Soap and Water 0.12 0.14 0.10 NR 0.15 0.15 0.15
0il - - NR = = 0.10

Friction Factors Between Material and Wearstrips
Wearstrip Material

Operating Camonand N 1. Buoyant in water.
Somiifion . h_— Myl 2. Not available for Rexnord® TableTop® and Multiflex chains.
Dry | o028 0.23 0.23
Water 02 0.20 0.20
Soap and Water 0.15 0.15 0.15
il 0.10 0.10 0.10

TABLA 3 -Coeficiente de friccidn del catdlogo de mcc (Rexnord)
F. = 686.7x0.28 =192.276 N
Con la fuerza de rozamiento y el radio del moldn se puede sacar el par.
M =F.XR
R =27mm=0.027m
M =192.276 X 0.027 = 5.191 Nm

Por tanto, la potencia necesaria para mover la banda debe ser:

P=MXw
_v_004667 o
W =R = 0027 - L7?29rad/s

P=MXw=25191x1.729=8976 W

También se puede calcular:

v
P=M><a)=Fr><R><§=Fr><v=192.276X0.04667=8.974W
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La potencia necesaria para mover la banda transportadora mas de 70kg, como se ha calculado
anteriormente, es de: 8.976W=0.008976kW
El motor reductor tiene un rendimiento que varia la potencia necesaria del motor:

P

Py =—
M nr

Nr =Nm X 1R
El valor del rendimiento del motor reductor lo estipula el fabricante que en este caso es SITI.

El rendimiento del motor (1,,) se encuentra entre el 85-90%. Se tendra en cuenta el caso mas
desfavorable, por tanto, el rendimiento del motor es del 85%.

Caractéristiques | Caracteristicas | Caracteristicas |Tolérance / Tolerancia / Tolerancia

Machines de puissance < 50 kW -15% de (1 - 5} - Machines de puissance > 50 kW -10% de (1 - )
Rendement / REndimiEnts / Rendimento Maquinas con potencia < 50 kW -15% de (1 - ) - Maquinas con potencia > 50 KW -10% de (1 -#)
Maquinas de poténcia = 50 kW-15% de (1 - ) - Maguinas de poténcia > 50 kW-10% de (1 - 5)

Fartaur dr nusiesancs | Factnr de notencia !

TABLA 4 -Rendimiento motor

También se debe tener en cuenta el rendimiento de la caja reductora (nz). Se trata de un

reductor sin fin corona.

Se calcula la reduccion del reductor. Para ello se debe tener en cuenta la velocidad de salida
enrpm:
L

L=
np

n; es la velocidad de entrada que es 1400rpm mientras que n,pasa la velocidad angular de

salida calculada anteriormente a rpm, sabiendo que:

2

lrpm = %0

1.729rad 1 rpm

n, = S X Gwrad = 16.51 rpm
60 s
Por tanto,
1400
i=Tes1- 84.79
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TABLEAU DES CARACTERISTIQUES  (Fr | (es) | @
TECHNIGUES 7| TABLA DE DATOS TECNICOS ~ || TABELA DADOS TECNICOS

Dans la tableau on indique les paramétres  En la tabla se indican los parémetros carac-  Ma tabela estio indicados os pardmetros ca-
caractéristiques des réducteurs 4 vis sans fin.  teristicos de los reductores de fomdlo sinfin.  racteristicos dos redutores de rosca sem fim.

Bs sont représantés, dans Mordre Sa reprasentan en orden: Estio indicados por ordem

a) be nomiwe de hélices de la vis (z,). duguel &) el nimeno de prncipios del tomillo (z,) &) onimero deentradas da rosca z,) de onde
découle le nombre de dants de |a couronne medianta e cual se obtiena el mimemn de se daduz o nimeno de dentes da coroa (z,)
(z,) en mulipliant ke nombre de hélices (z,) dientes da la corona (z,) multiplicando el multiplicande o ndmero de entradas (z,)
ppar b rapport de réduction choisi (i) numero de prncipics (z,) por la relacidin de pela relagdo da redugio escolhida (i)

b) Fangle d'hélice (v) reduccidn preselecconada (i) b) o &ngulo de hélica {y)

c) be modula normal {mn) b) el dngulo de hélce {y) c) o madube normal {mn)

d) be rendemant siatique (5] c) el midulo normal {mn) d) o rendimento estatico (RS)

d) e rendimienio estatico (RS}

. TN

§ 75 10 15 mn 5 ] 40 50 2] bl L ) 100

Z [ 4 4 2 2 2 1 1 4 q 1 4

e ¥ a7 ZEEY | 19T | 12 | BWr | 13w | s T3 55y 75y A48 r5y

m, 125 14 11 15 11 1 15 1,25 1 0,5 0,65 05

RS [ikr] &7 0,64 0,56 0,47 058 03 0,45 04 0,25 0,35 025

ZI [ 4 4 2 2 2 1 1 1 1 1 | 1 | 1
‘ v ¥ [ 34017307 | 247081187 | 18°30AET [ 123" 1 2MASAT | 0T P0SE | BR220Y | 067507 | O51F T | 4R0ANT | 30008 Q03T15°33)| a2t36'
& 16623 | 14750 | 10471 | 20040 | 15600 | 12907 | 20407 | 16205 | 13066 | 10002 | 08050 | OB81ET | 0&553

07 | oET 0,658 0,587 0536 | 0483 | OM3T 0,380 0342 | 0281 0,260 o262 )| 0T

z [ 4 4 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1
Use ¥ |3 | C08AT | 1B°AAST [1ZFISAT 26T | I0°103E | BR20Y | 067507 | O5IFH” | 4RI I04EE | 03M15°3F | 02°36°3
m, 20817 | 2338 | 24330 | 25080 | 18002 | 16134 | 25508 | 20368 | 16332 | 13627 1148 | 10233 | oF1E

RS 0r& | oET | 0658 0,587 0,531 D453 | 0437 037 | 0337 0,306 0,280 0258 | 03

Z [ 4 | 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1
- ¥ | 25000007 | 2470817 | 18°30°A5" | 12734547 10730007 | AR200 | ER220Y | SMIX00T | 4721387 |O3NEAET | IMELODT | P'STON |02
m, 2600 | 2&125 | 208207 | 30060 | Z4300 | 1,900 | 30610 | 24000 | 18500 | 16400 | 14200 | 12500 | 1,000

RS 0740 | 0520 064 0,57 0,581 0546 | 0420 | 0441 0,300 | 0381 0,263 0,201 0248

Z 4 | 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1
- ¥ 2SR GATET  13M008 [ 10°43357 | 0M023F | BMIBUYT | SR | 4SIFIT 035517 | IRERAT | 304 |02t
m, 34377 | 35H26 | 36030 | ZBSAS | ZA303 | TG0 | 28047 | 23504 | 10786 | 17003 | 15000 | 12134

RS 0,74 0,667 0,567 0,554 0516 | 0448 | 0330 0,361 0,328 0,302 0279 | 03

Z 4 | 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
T ¥ 2403 18" | 18035 | 12°34°54" [ 12998547 | 10°19°38° | B*IB047 | 06°20°507 | 05712207 | 04720317 | 333007 | 3M5°3F | 02"
m, 42188 | 43810 | 45081 | 356TR | ZOMM2 | 45542 | 36666 | 20308 | 24520 | 20550 | 18420 | 14745

RS 0.7 0,667 0,567 0,554 0516 | 448 0,339 0,361 0328 0,334 0279 | 03

2 4 | 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1
WHid ¥ JRTI0S0" | 217500407 | 11NAAX (1290807 (107 T | T2TSE" | 06°06'0" | 05T10°33” | 04TRI0ST | IETIRT | 3AXEr | 0255
m 50131 | 52788 | 52830 | 42500 | 34791 | 56175 | 43283 | 35200 | 20650 | 25624 | 22554 | 181504

kal ! &1 \ A& A& } \ 331 \
" kg [ 0,684 0618 | 0580 | 0545 | 04T 0427 | 0300 | 0358 0,33 0,308 | 020

TABLA 5 -Reductores SITI

De la tabla anterior se extrae el rendimiento del reductor. Este se suma al rendimiento del
motor para sacar el rendimiento total:

nr = 0.85 % 0.262 = 0.2227
La potencia del motor necesaria es:

_ 0008976

PM - W = 0.0403 kW

Es necesario saber también el factor de servicio (FS) que va a tener la banda transportadora,
para ello se tendra en cuenta la norma A.G.M.A (American GearManufacturersAsociation).

También, se debe tener en cuenta la duraciéon del servicio y si el tipo de trabajo realizado por la
maquina va a ser liviano (uniforme), mediano (medio) o pesado (con choques).
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Factores de servicio para utilizar en la seleccién de reductores de velocidad (segiin

norma A.G.M.A 151-02)

Tipo de trabajo realizado por la
maquina mandada

Tipos de Motor Duracion del servicio
Liviano Mediano Pesado

It M P
Ocasional, % hora diaria 0,5 0,8 1,25
: Intermitente, 3 horas diarias 1 1,5

EI r r
ectrico | jasta 10 horas diaria 1,25 1,75

Hasta 24 horas diarias - 1.5 2
Combuson QOcasional, ¥ hora diaria 0,8 1 1.5
k Intermitente, 3 horas diarias 1 1% 175

I't'_‘ ‘f‘;,m:  Hasta 10 horas diaria 1,25 15 2
MUTCIINGTICO 1 asta 24 horas diarias 1,5 1,75 295
o Ocasional, % hora diaria 1 1,25 1,75

Coi":til:nﬂ;’" Intermitente, 3 horas diarias 1,25 1,5 2
monocilindrico Hasta 10 horas diaria 15 1TSS 2,25
Hasta 24 horas diarias 175 2 25

Importante: los equipos sujetos a condiciones de trabajo ‘extra severas’
Independientemente de la duracion del servicio o el tipo de motor deben
considerarse con factor de servicio minimo de 2,5.

TABLA 6 -Factor de servicio en reductores segun la norma A.G.M.A 151-02

Finalmente, teniendo en cuenta que la reduccién es de 80 y que la potencia del motor debe
ser superior a 0.0403 kW se escoge el motor reductor de tamaiio 40.

PROFILO AZIENDALE PRODOTTI IDENTIFICAZIONE PRODOTTO RETE COMMERCIALE DOWNLOAD CATALOGHI AREA RISERVATA NOVITA' EVENTI CONTATTI

» RICERCA INTERATTIVA PRODOTTO

[Prodotti Trovati: 8]|Visualizza scheda prodotto

Size i n1 n2 M2 Motor kw1 sf

(20 ¥ ~][1400 #|[= L ~|[PAMES ][04z ¥ =
T I S N 7 T A AT T

40 100 1400 14 40 0.49 PAMG3 012 1.05 Q

40 70 1400 20 29 0.5 PAMG3 012 1.22 9

40 80 1400 175 36 0.55 PAMB3 0.12 0.97 9

40 60 1400 233 29 0.59 PAMS3 0.2 1.45 9

o = - — o " -

40 40 1400 35 22, 0.67 PAMB3 0.12 2.1 g

40 30 1400 46.7 18 074 PAMG3 0.12 253 Q

40 25 1400 56 15 0.75 PAM®G3 0.12 254 9

FIGURA 77 -Motor seleccionado

El motor de tamafio 40 es para el eje de 20 mm. Con esto se puede disefiar el eje conductor.
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JD’SSOLIDWGRKS‘ Archivo  Edicién Ver Insertar Herramientas PhotoView 360 Ventana 7 xl A& - J;v E AN - W= * £ (9 A auda Oxl 8 2 « @ X

ir - tor ? X
e D S & (5 Comprobar g Anilisis de desuiacion [ Andlisis de dn m .8 ‘ o
Estudio de i . i 3 ; mm |2 3
diserio || Medir| Propiedades Propiedades Sensor Evaluacien [ Andlisis de geometria Franjas de cebra % Analisis ge co 4
s g acan = o —— |
5 rendimiento B curvatura £ Analisis e lin
Operaciones | Croquis | Superficies | Chapa metélica | Piezas soldadas | Calcular | DimXpert | de renderizado | C de SO 00 - & x

PEENEB ©

3

& Eje conductor (Predeterminado<<Prede|
Longitud: 62.83mm

» Historial Diametro: 20.00mm
Eje conductor SLDPRT

{i3) sensores Archivo: Eje conductor Configuracién: Predeterminado
» Anstaciones

855 Material <sin especificar>

[) Atzado

(7] Planta

[t vista lateral

1, origen ]

» ] Saliente-Extruirl
» @] Saliente-Extruir2
> @) Saliente-Extruir3
» @] Seliente-Extruird

Dimetros | 20mm
Centro; |Gmm,0mm,-130mm

FIGURA 78 -Eje conductor

El motor transmite el movimiento al eje gracias a una chaveta. Las medidas de las chavetas
para el eje de 20 mm son:

- :
~ -, & b 1
R Ig = 121 o .
s ) L -, i o - -
Dimensiones by | ) o
en mm. o = L e
" Diametro |Seccion Ancha b, tolerancia 1 Profundidad Chafian
del L de o omi—] Close dea ajuste del enchavetada = E_-lﬂh g Tidae B | Rl
d chaveto| ng | Libre MNarmal AJustodo —T L —
Meas Cubo Moti=| o esimi= T
"G [romol o x b | | Ele wofose o eno | BE° Jouz o {Taen | vobeian o
¢l 12 FErs 4 2.5 1.8 oo8|os
12 17 e » |+0,030|+0.078 ) WLl :D,E12 ol +0,1 aow V401 | el am
| 7 | 22 | sxe a | Y | ! " as Yl 2m “losslaos |
ra ) i =] +0.036 TR 1) =T, us T ) [ [ [
30 | 38 | 1ox8 0 o |+0.040/-0.036|£0.018(_ginsy | 4 33 0.25|0,40
38 | 44 12x8 = = 3,3 0,25|0,40
44 | 50 | wxe | 14 | 40,043 ]|+0.020 o -0.018 | 5.5 38 0.25(0.40
S0 58 1EX10 16 =] +0,000]—0,04 3 £0.0215 —0,081 B 4.3 0.25(0,40
58 65 18X 18 7 +0.2 | 4.4 |+0.2 |10,25(040
85 | 75 | zoxiz | 20 7.5 Q| a9 O|pe0(oE0
K= B3 | 22x14 | 22 |4p.p82 [+0.1489 [+] =-0,022| 9 5.4 040|060
B85 | 95 | 25318 | 28 o |[+0.065|=0,052(£0.928 _5'a74| g 54 0.40|0.60
a5 | ma | zexis | za 0 6,4 0,40|0,60
no | 130 | 3zn0e | 32 1 7.4 0,40|0,60
130 | 150 | 36%20 | 38 s " B ez | 8.4 0.70) 100
150 | 170 | 4ox22 | 40 |[+0,082 [+0. —Q. 13 9,4 0.70| Loo
£ +0,031 , )
170 | 200 | 45x25 | 45 o [+0.080(—0.082 =0.08B| » 10,4 0,70| 100
200 | 230 | soxze | so v 11,4 0.70| .00
230 | 260 | sex32 | s6 20 | 40,3 | 124 | 40,3 |0.70]| 00
260 | 290 | s3x3z |63 +0.220 o _o,032| 20 of =4 o120 180
200 | 330 | 7ox3e | 70 |*P97* |10 100 |-0.074]| £0.037| "o 10e | 22 14,4 120|180
| 330 | 380 | 8oxX40 [ BO 5 15.4 200|250
380 | 440 | 90x48 | 890 [4q pay [+0.260 o —0.037| 28 17,4 2,00|2,50
440 | 500 |w0oxsa| 100 o [+0.120|-0.087200435) g4 | 5 19,5 2,002,850

TABLA 7 -Medidas para las chavetas

La chaveta para el eje de 20 mm debe tener una medida de 6 mm de ancho y 6 mm de alto,
teniendo en cuenta que la chaveta solo entra la mitad de su longitud dentro del eje, este debe
tener una profundidad de 3 mm.
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Instant
£
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/Angulo de salida hacia fuera

[ Direccién 2 v

[ operaci6n limina ~
Contomos seleccionados ~

FIGURA 79 -Chaveta eje conducto

Los ejes se fijan a la banda con los rodamientos descritos anteriormente. Asi pues, la zona que
encaje con los rodamientos debe tener un diametro de 25 mm y un ajuste h7.

| 7S SOLIDWORKS | arcwe eaain ver msarareramintas_enotovien 360 venara 7 | HE-E- S R | 12 F =
o Revisar
Curvatura documento activo

Ensamblaje | Disefio | Croquis | Calcular | i i SOLIDWORKS MBD

v @ Ensamblaje estructura cin.., K@ 0@ o .
GENAEE ’ B

Q Conchnrcass o

Q Relaciones de posicién

Selecciones de relaciones de posicién ~

i I
- | |cara<2>@je conductor-1
55

Relac de posiaon estingar

X poretn

L] perpendicutar
O rengente
[©)] concéntrca

[ sioquear ratacién
& moauesr
BlEw

Alineac. de relac. de posicion:

v
TETTTETE Madsln [ Vishae I | Febiidin ds mmimisntn 11 Fehiin s mesimisntn 3|

FIGURA 80 -Eje conductor- rodamientos. Relacion

En la siguiente imagen se puede ver la rueda dentada de compra que se va a utilizar para
traccionar la banda:

Radia: | 15mm

Centroi[1512,22mm,56.53mm,-120405mm

FIGURA 81 -Rueda dentada
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Esta debe encajar tanto en el eje conductor como en el conducido. Como el fabricante indica
no debe haber una separacion mayor a 150 mm entre ellos, de modo que, se ponen 4
unidades de ruedas dentadas a una distancia de 120 mm:

| B soLimuorks  mawo casen wr i pevsninsr mrooeio verars 2 | BEa 5k @ e [Dowarmeme P8 2 - ¢
e

Revisar
documento active

Curvatura

Ensamblaje | Disefio | Croquis | Calcular | Herramientas de renderizado | Complementos de SOLIDWORKS | SOLIDWORKS MBD |

¥ € Ensamblaje estructurs cin. PRI ER-D- Ev
IR
& Concéntrica80 T
v x
 Relaciones de posicién -

Selecciones de relaciones de posicidn ~
@8 || Cara<1> @Eje conductor1

.. || |Cara<2> GENGRANAJE-B/ENGRANAJE

&

Relac. de posicién estindar ~ }

Coincidente

Paralela
Perpendicular
Tangente
Concéntrica

[ Bloguear rotacién

Bloquear
2.00mm

:
5 R ElamaZ] =]

[IBioquear rotacién

Alineac, de relac, de posicion:

2 ;
FIGURA 82 -Eje conductor- ruedas dentadas. Relacion

La banda soportara peso y no flexard, ya que se le afiade un tablero de plastico debajo de esta.
El polimero serd PE300 de color negro y mate para evitar el reflejo de la luz del interior del
tunel. Ademas, este esta ranurado en el interior del tunel, dejando pasar la luz UVC para que
desinfecte los objetos depositados en la banda por todas las caras. El tablero tiene un espesor
de 8mm evitando asi que flexe con facilidad.

[ Chepa metdtica | Piezas scldadas | Calcules | Dimipert | Hememients [c |
PLEEPER-U-»-OR-D

>

mil

FIGURA 83 -Tablero de PE300 negro mate

Para hacer mas resistente la estructura se afiaden, mediante escuadras de 45x45 mm,
traveseros de 19x45 mm a la parte suprior de la banda, estos soportaran el plastico y hara la
estructura mas estable.
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FIGURA 84 -Estructura banda con ejes, ruedas dentadas y traveseros de 19x45 mm

Para anclar el plastico a la estructura se hacen dos agujeros roscados de M5 a cada perfil y 6
agujeros pasados con avellanado de a la plancha de PE300.

Asistertepars  Asitente dsistente para  Costing  Sustainbility
o pars andlisis Dreworkskpress

Atatién Medir Propiedades Propiedades Sensor Visusicatén Evahactn Cursturs Comprobar | Comparar ==n
e tiocss  ae secabn o nmetris | dncumentgy 0CUMento activo
g simula

press - Flatres

ladros ensanblsies  1endimsento

Herramientas de renderitads | Complermentos de SOLIDWORKS | SOLIDWORKS MBD | PEaPMEE-E [.,_ Q-0

staecp)
<Preds

redeten

e

e<Pred:

sredeten

capras

<Py 7
Sredeten -

B
stusic de movimierts | | Estufio de movimientad |

FIGURA 85 -Estructura banda con la plancha de PE300
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Tornillo Avellanado DIN 7991 10.9

-

Tornille de
Cabeza Avellanada
con Hueco Hexagonal.

CLASE DE

RESISTENCIA: 10.9 «
Rosca Métrica 150

Aceitado Antioxidante

I
m.3 ma s m.s M3
D & B8 10 12 16
E ry 25 3 4 5
k 1.7 23 25 i3 4.4
b 1,2 1,4 23 25 35
- 23 287 344 4,58 572

FIGURA 86 -Tornillo DIN7991

De la misma manera se utilizardn plasticos de PE300 de color negro mate en las paredes y
techo del interior del tlinel para proteger y evitar el escape de luz. Estos tendran un espesor de

3mm, ya que no soportan ningun peso y asi ocupar el menor espacio posible. También iran
ensamblados con tornillos TAE de M5 y tuercas con freno insertadas en las ranuras del perfil.

Techn. Datos / Elementos
suministrados

= Acero, galvanizado
" Hilo (d): M5
® Peso = 0,005 kg / pieza

Aplicaciones

® Las tuercas deslizantes se pueden girar en el
perfil (serie 45) en cualguier punto

" La placa de resorte sostiene la tuerca en la
posicién deseada

FIGURA 87 -Tuercas de freno

Montaje

® Montaje girando en la ranura
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FIGURA 88 -Estructura tunel con las planchas de PE300

Para finalizar el ensamblaje de la cinta hay que afiadir los perfiles que sujetaran las luces de
debajo de la banda. Estos perfiles se pondran lo mas elevados posibles para que la luz esté mas
cerca de los objetos y asi mejorar su desinfeccidn. En este caso se tiene que tener en cuenta la
medida del perfil que va a soportar las luces. Este serd de 640mm vy los perfiles para elevar las
luces tendran una longitud de 350 mm.Estos perfiles serdn de 45x45 mm para soportar
correctamente las luces.

FIGURA 89 -Estructura banda

El siguiente paso es el ensamblaje de las dos estructuras mediante uniones:
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FIGURA 90 -Ensamblaje estructura banda y tunel

Para evitar que la luz salga al exterior y proteger la instalacidn eléctrica es necesario cubrir
toda la banda con planchas de plastico. El polimero escogido es dibond o composite de
aluminio. Se trata de un material formado por dos finas ldminas de aluminio unidas entre si
mediante polietileno sélido.

Se caracteriza por ser un material muy delgado pero muy rigido y ligero. Es resistente a la
corrosién y a los rayos UV.

Estas se ensamblan mediante tornillos TAE de M5 a unas tuercas con freno.

FIGURA 91 -Banda transportadora con cubres de sandwich de aluminio y polietileno
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Se tiene que tener en cuenta las protecciones para minimizar riesgos como atrapamientos o el
escape de luz.

El escape de luz del interior del tunel se evita afiadiendo una doble cortina de goma negra a la
entrada y salida del tunel.

PGP E R - v -PR-<-

FIGURA 92 -Banda transportadora con cortinas de goma

Los posibles atrapamientos en los pifiones se evitan afiadiendo unos cubres de chapa de 1 mm
de espesor. Estos van ensamblados mediante tornillos TAE de M5 a la estructura.

FIGURA 93 -Banda transportadora con cubres anti-atrapamientos
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7. Analisis estructural

7.1. Analisis estatico ejes

Para analizar correctamente los ejes se debe tener en cuenta la carga que soportan, es decir, la

masa de los engranajes que sujetan para traccionar la malla. Es por ello que se debe tener en

cuenta el peso de los engranajes.

Se obtiene la masa en Solidworks, en primer lugar, se tiene que indicar de qué material esta

fabricado, que como se ha indicado anteriormente es el POM.

Una vez seleccionado el tipo de material se ven las propiedades fisicas de la rueda dentada y

ahi se indica la masa de esta. Posteriormente se calcula el peso.
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[] Crear operacién de centro de masa
[ Mostrar masa de cordén de soldadura
Informar de valores de [~ predeteminado - ")

coordenadas relativos a:

Propiedades de masa de ENGRANAIE
Configuracién: Predeterminada
i .- predeterminado -

IMasa = 178.08 gramos
Volumen = 128115.12 milimetros cbicos
Area de superficie = 26191.22 milimetros cuadrados

Centro de masa: [ milimetros |
% =-1998.99
¥=8877
Z=1877.57

Ejes principales de inercia y momentos principales de inercia: [ gramos * mill
Medido desde el centro de masa.

Ik =(0.00, 0.00, 1.00]  Px=96795.08

Iy=(0.71, 0.71, 0.00) Py = 111045.79

z= (071, 0.71, 0.00)  Pz=111045.79

Momentos de inercia:  gramos * milimetros cuadrados )
Obtenidos en el centro de masay alineados con el sistema de coordenadas

Lo = 111045.79 Ly = 0.00 Lz = 0.00
Lyx = 0.00 Lyy = 11104579 Lyz = 0.00
Lzx = 0.00 Lzy = 0.00 Lzz = 96798.08

Momentos de inercia: ( gramos * milimetros cuadrados)
Medido desde el sistema de coordenadas de salida.

box = 629296564.83 Iy = -31600871.71 bz = -668378635.
lyx = -31600871.71 lyy = 1339493546.40 lyz = 29681475.64
|z = -668378635.75 lzy = 29681475.64 Izz = 713100453.7

FIGURA 94 -Propiedades fisicas rueda dentada
Masa=178.08 g =0.178 kg
Pengranaje = Mengranaje X § = 0.178 X 9.81 = 1.746 N

Hay que tener en cuenta que los engranajes deben soportar también el peso de la banda que
apoya en ellos. El peso de esta se puede despreciar ya que apoya sobre la plancha de PE300,
por ende, no soporta mucho peso. De todas maneras, para asegurar el aguante del eje se
tendra en cuenta un factor de seguridad de 0.3

1.746 X 0.3 = 0.524 N
Protar = 1.746 4+ 0.524 = 2.270 N

Se procede a hacer el analisis estatico del eje conductor:

Antes que nada, se indica el material (AISI-1030) y las sujeciones donde van los rodamientos.
Se podran sujeciones fijas ya que el eje no puede moverse en ninguna direccion.
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FIGURA 95 -Sujeciones eje conducido

A continuacidn, se indica el peso de los engranajes. Estos no se encuentran en todo el eje, por
consiguiente, se deben indicar las zonas en las que van a estar creando lineas de particién y
posteriormente afiadiendo el peso calculado.
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@ | o= = 14 = e % &3 & B percepcion del diserio Informe
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[1] Planct
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@ PTFG00S (-AISI-1030-)
B4 Conexiones
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Opciones de resultados

FIGURA 96 -Fuerzas eje conducido

Seguidamente se malla y se ejecuta el andlisis estatico.

74| Pagina



‘pj SOLIDWORKS|  AKnNo  ESIGon ver Insemar reframientss  >mumnon emotoviewseu vemsna x| oy LJ T LY 7 b T =T Rl e T

PIFGUUD * T

v E . z =
NCs = ; E}d . lgd . ﬁ;n e . ? A5 ﬁn = B B Percepcin del diseria Informe
uevo sesorde  Asesorde  Asesor de jecutar este | Asesor de .
estudin | ARIGE ST externas coneones Administrador FEEELERE FE T (Resuttado | Comparar 8 Herramientas de trazado B Incluir imagen para informe
material de vaciados de | resultados
= = o o < < |deformada
de SOLIDWORKS ‘ Simulation ‘ SOLIDWORKS MBD | Preparacién del analisis 0 [T

Operaciones | Croquis | Superficies | Chapa metdlica | Piezas soldadas | Calcular | Dimipert | de [«

Nombre del modela:FTFGO0E L Ee - % : B
Nombre de estudioian: LPEEF W- 9 % ﬁ -
> | Tipo de resultado: &

Escala de deformacidn; 1

alisis estitica 1E-Predeterminado-]
s estatico tension nodal Tensiones1

@l Planta "
[l vista lateral
1. origen
> ]| Saliente-Extruirl
- ]| Saliente-Extruir2
- @] Saliente-Extruir3
+ ] Saliente-Extruird
(2] Planc1
- [@ Cortar-Extruirl
J Plano2

-
22 Fijo-1
- 1} Cargas extemas
4 Fuerza-1 (Por elemento: -227N
& walla
Opciones de resuftados
- [& Resultados
Tensiones! (-vonMises-)

DesplazamientosT (-Despl res-)

@ Deformaciones unitarias (-Equi

FIGURA 97 -Andlisis estdtico tension eje conductor

Como se puede observar, las tensiones (0.378 MPa) del eje estdn muy por debajo del limite

elastico del material (310 MPa). Por tanto, este no rompera.

I s = — - —

won Mises (M/mm#2 (MPa))
037
I 0346
L 0315
_ 0283
_ 0252
_ 0220
' 0189
L 0157
L 0126
_ 008
0063
0031

0000

—+ Limite eldstico: 310,000

Bb percepcion el diseo

= & 1 LF| = % & = B Infarme

Huev Asesorde  Asesorde  Asesorde Ejecutar este | Asesor de
estudin| ARlicar L cargas extemas conedanes Administrador S0 LERE | PEEE I | ReSlitado ] Comparar & Hemsmientas de trszado ~ [ Incluir imagen para informe
material de vaciadas de | resultados
S o o 2 o o deformada

Operaciones | Croquis | Superficies | Chapa metdlica | Piezas soldadas | Calcular | Dimipert | Hemamientas de renderizado | Complementos de SOLIDWORKS | Simulation | SOLIDWORKS MBD

Nombre del modelo:PTFGOOG

Nombre de estudiosnilisis estatico 1f-Predeterminado-]
Tipo de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientost
Escala de deformacian: 1

KBEFR-W-9

-

>
v

T PTFGOOS (Predeterminado<Copia de <Pr *

, Historial
[ &

7
¥ Analisis estatico 1 (-Predeterminado-)
@ PTFGO0S (-AISI-1030-)
3 Conexiones
- [E5 Sujeciones }
% Fijo-1
+ 14 Cargas extemas
@& walla
Opciones de resultados
- [ Resultados
[ Tensiones! (-vonMises-)

Deformaciones unitarias? (-Equivale

L

FIGURA 98 -Andlisis del desplazamiento estdtico eje conductor

El desplazamiento del eje es casi nulo con 0.002 mm.
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Se podria hacer un redisefio del eje con menos didmetro y mdas econémico, pero el diametro

de este viene marcado por los engranajes y los cabezales de compra.

Para el analisis del eje conducido se hacen los mismos pasos:
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FIGURA 99 -Andlisis estdtico tension eje conducido

Se observa la misma situacién que en el eje conductor. La tensién maxima que llega a soportar
es de 0.484 MPa.
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FIGURA 100 -Andlisis del desplazamiento estdtico eje conducido

En el caso del desplazamiento se observan los mismos resultados, asi pues, las conclusiones

son las mismas que en el eje conductor.

7.2. Analisis estatico de la estructura

7.2.1. Andlisis estatico de la estructura con una carga maxima uniforme
Una vez finalizado el disefio inicial se hace una simulacion estatica, en ella se observara si la
estructura soporta su propio peso y cargas de hasta 70 kg.

Con ese fin, es necesario empezar poniendo a cada objeto el material elegido en el mismo
Solidworks. Los materiales que no estén en la biblioteca de materiales deben crearse teniendo

en cuenta sus propiedades (ANEJO 3).
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Después de insertar todos los materiales se empieza con la simulacidn. Para simplificar el
analisis se tiene en cuenta solo la estructura de la banda transportadora, considerando el peso
del tunel mediante lineas de particién donde se ensamblan las patas del tunel con la estructura
de la cinta.

g E[R[e[@] ' g
Estudio @G @
v X m

Mensaje ~

Estudie las tensiones, los desplazamientos, las deformaciones
unitarias y el factor de sequridad para los componentes con
material lineal

Nombre ~

[ Analisis estatica 1 |

Simulacién general ~ J
Andliss estitico

[ utilizar simplificacién 2D

[] importar operaciones de estudio.

[ Converti cierres de Toolbox en conectores de
perne (puede tardar)

QY| Estudio de frecuencia

Percepcion del disefio v

Simulacidn avanzada v .
i

Simulacion especializada v ZP

FIGURA 101 -Andlisis estatico de Solidworks

En el andlisis omitimos todos los cubres de la banda ya que su peso es insignificante para la

imulacion
0 SOLIDWORKS | Aoy cumon v menar mensmens  smusan  mwevewses vemens A | Ty L) Ey G = 0wt @
& e 3 6 i ]
¢ = 5 iv =] e © & By By Percendion del diserio Inferme
Nuevo S Asesorde Asesorde Asesor de Ejecutar  Asesor de il N
sstudio | APHCAT qieciones cargas.. conexiones AOMINIStrador g resultados COmiial - @ incluir imagen para informe
% material - de vaciados - resultados
insamblaje | Disefio | Croquis | Caleular | + jentas de izado | C. de SOLIDWORKS | Simulation | SOLIDWORKS MED |

Pl g0 E @

LJLIEIEIE] > g

+ @ PTFGUI6<2> (812<Estado de visualizacién-417%>) 2
4 (% PTFGO16<3> (812<Estado de visualizacion-418%>)
o B nrrrane el sasce . onoaa s raal ol Y
>
R Analisis estatico 1 (-Predeterminade-) &

- @ Piezas
» I8 ETFGO0.1-1/ETFG001 1.1-1/PTFGOO2-1 (-Alurninio AFNOR 6060 un =
» I8 ETFGO0.1-1/ETFG001 1.1-1/P TFGOO2-2 (-Alurninio AFNOR 6060 un 2 }
» I8 ETRGO011-1/ETFGO01 1.1-1/PTFGON2-3 (-Alurninio AFNOR 6060 un 2
» W8 ETFG001.1-1/ETFGO01.1.1-1/PTFGOD2-4 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2
» I8 ETFG001.1-1/ETFG001.1.1-1/PTFGOD2-5 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2
» 8 ETFGO01.1-1/ETFGOO1 1.1-1/PTFGOO2-6 (-Alurninic AFNOR 6060 un &
» €& ETFGO01.1-1/ETFGO01 1.1-1/PTFGOTE-1
» I8 ETFGO01.1-1/ETFG001 1.1-1/P TFGO1E-2 (~Alurninic AFNOR 6060 un &
» I8 ETFGO0.1-1/ETFG001 1.1-1/PTFGO1E-3 (-Alurninio AFNOR 6060 un =
» I8 ETFGO0.1-1/ETFG001 1.1-3/P TFGOO2-1 (-Alurninio AFNOR 6060 un 2
» I8 ETFG001.1-1/ETFG001.1.1-3/PTFGOD2-2 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2
» I8 ETFG001.1-1/ETFG001.1.1-3/PTFGOD2-3 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2 t
B w ETFGO01.1-1/ETFG001.1.1-3/PTFGO02-4 (-Alurninio AFNOR 6060 un @
» 8 ETFGO01.1-1/ETFG001 1.1-3/PTFGO02-5 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2
» I ETFGO01.1-1/ETFG001 1.1-3/PTFGO02-6 (-Alurninic AFNOR 6060 un 2 ,

FIGURA 102 -Material a cada componente antes del andlisis estdtico
Posteriormente se insertan todas las conexiones, mediante pernos y rodamientos.

Para los pernos hay que tener en cuenta la precarga del tornillo y como consecuente se debe
conocer la calidad de este.

Tenemos dos tipos de tornillos, los que ensamblan la chapa base a la estructura (tornillo TAE
M5) y los que ensamblan los cabezales a la estructura (tornillo Allen M8).
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Se seleccionan tornillos ordinarios inoxidables, ya que no van a soportar ni altas resistencia ni
momentos o pares de fuerza. Solo se utilizan para esfuerzos de cortadura y traccion de
componentes con poco peso.

En la siguiente tabla de cargas previas y pares de apriete de tornillos de material inoxidable se
consigue la precarga de cada tornillo.

Tornillos de aceros inoxidables austeniticos A1/ A2/ A4
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TABLA 8-Cargas precias y pares de apriete de los tornillos de acero inoxidables austenitico A1/A2/A3

Se elige un coeficiente de friccidn intermedio, por tanto, la precarga para cada tornillo con
clase de resistencia de 50, ya que no soportan mucho peso, es:

e Tornillo TAE M5: 3000 N
e Tornillo Allen M8: 5400 N

Se afiaden los tornillos con sus respectivas precargas a la simulacién:
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FIGURA 103 -Conexiones de la estructura

A continuacidn, se debe fijar la estructura. Esta se fija mediante sujeciones fijas en las patas ya
gue no tiene ningun grado de libertad.
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FIGURA 104 -Sujeciones de la estructura

Finalmente, antes de ejecutar el mallado y la simulacién se insertan las cargas que va a
soportar la estructura.

En este caso se debe tener el peso del tunel que es:
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Configuracidn: Predeterminado

"= predeterminado --
Masa = 30,82 kilogramos
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hrea de superficie = 8010384.95 milimetros cuadrados

Centro de masa: [ milimetros |
X=0.00
¥ =-182.86
Z=0.00

Ejes principales de inercia y momentos principales de inercia: ( kilogramos *
Medido desde el centro de masa.

e =(1.00, 0.00, 0.00) Px = 4495291.03

ly = (0.00, 0.00, -1.00) Py = 9394520.33

Iz=(0.00, 1.00, 0.00) Pz = 11290291.09

NMomentos de inercia: [ kilogramos * milimetros cuadrados )
Obtenidos en el centro de masa y alineados con el sistema de coordenadas

Loc = 4495291.03 Ly = 0.00 Lz = 0.00
Lyx = 0.00 Lyy = 11290291.09 Lyz = 0.00
= Lzx = 0.00 Lzy = 0.00 Lzz = 9394520.38

NMomentos de inercia: { kilogramos * milimetros cuadrados)
Medido desde el sistema de coordenadas de salida.

ot = 5525338.45 by = 0.00 bz = 0.00

Iyx = 0.00 Iyy = 11290291.09 Iyz = 0.00

Iz¢ = 0.00 Izy = 0.00 Izz = 10425067.79
< 2>

FIGURA 105 -Propiedades fisicas de la estructura del tunel

La masa total del tunel es 30.82 kg. Pero este peso se debe dividir en el nUmero de patas que
tiene el tunel, ya que estas reparten el peso entre ellas. Por tanto:

30.82
Masa que soporta cada pata = 5 = 3.85kg

Sabiendo la masa, calculamos el peso que soporta cada pata:
Peso que soporta cada pata = mxg = 3.85x9.81 =37.79 N
Para mads seguridad se tiene en cuenta a este peso un factor de seguridad de 0.3:
Peso para un factor de seguridad de 0.3 = 37.79x0.3 = 11.34 N

Para obtener el peso total que debe resistir la estructura teniendo en cuenta el peso con un
factor de seguridad de 0.3 se suman los dos pesos: el peso de la estructura mas el peso a tener
en cuenta para el factor de seguridad de 0.3, por tanto:

Peso total que debe soportar la estructura = 37.79 + 11.34 = 49.13 N

Afadimos este peso a la estructura en la zona donde apoyan las patas del tunel mediante las
lineas de particidn creadas anteriormente:
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FIGURA 106 -Cargas de la estructura del tunel

0.3, por tanto:

Peso maximo a soportar:mxg = 70x9.81 = 686.7 N

Justo después de introducir el peso del tunel se tiene que tener en cuenta el peso que va a
soportar la banda. Como se ha explicado en apartados anteriores, se pretende que la banda
soporte masas de hasta 70 kg. En este caso también se va a tener un factor de seguridad de

Peso para un factor de seguridad de 0.3 = 686.7x0.3 = 206.01 N

Peso total que debe soportar la estructura = 686.7 + 206.01 = 892.71 N
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Se afiade la carga a la placa de PE300 que es la que soportara todas las cargas puestas sobre la
banda.
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Finalmente se procede a realizar el mallado y posteriormente a ejecutar la simulacion.

K | = & i) e ] e © &3 B Informe
Nuevo "™  Asesorde Asesorde Asesor de Ejecutar  Asesor de = c
estudio r;::th::a’\ sujeciones cargas.. conexiones AS;”"‘:‘:‘;’;::' estee.. resultados rijmf:;; @ indin megen par i uine
tnsamblaje | Disefio | Croquis | Caleular | H de renderizado | C tos de SOLIDWORKS | Simulation | SOLIDWORKS MED | 3
Hombre del modelo:ETEGOOL., " - -
Nombre de estudio:AndiBiss 6% 1Ele daterfaifeodl) - (‘«,'d Eﬁ [
@@ B 4 & > | Tipo de malla: Malla sélida 4
+ ) PTFGO03<2> (Predeterminados <Predeterminado>_Estado de visual r
+ ) PTFGO03<3> (Predeterminado<<Predeterminado>_Estado de visual €
+ [l Relaciones de posicién % ]
>
€
' PTFGO13-3 (-[sWISandwich de aluminic y poletilenc-) " P
¥ PTFGO14-1 (-[SW]Sandwich de aluminio y polietilena-)
' PTFGO15-1 (-[SW]Sandwich de aluminio y polietileno-) L i
™ PTFGO15-2 (-[SW]Sandwich de aluminio y polietilenc-)
+ &4 Conexiones r F
» 3 Conectores g
» & Conjuntos de contactos 4
» & Contactos entre componentes
- [B Sujeciones 5
X Fijo-1 5
- Ll Cargas externas €
4 Fuerze-1 (Por elemento: 832.71 ;)
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FIGURA 108 -Mallado de la estructura

En la siguiente imagen se muestra el resultado de las tensiones del analisis estatico:

Mombre del modelo:ETFGOO1 @3 (7 <7 ¢ B 7 |"-=] ’ Q B
Mombre de estudio:nélisis e*‘ftétit"b"1[-Pr'e”dgermiﬁé‘d 5 L Y v m I:l
Tipo de resultado: Analisis estatico tensidn nodal Tensionesi

Escala de deformacidn: 344767

wan Mises (Mmm ™2 (|
86,037

78,867

_ 71,697
_ B4.527
_ 57,358
_ 5p1Ea
_ 430a
_ 35,849
_ 28,679
_ 21,509

14,339

7,170

0000

FIGURA 109 -Andlisis estdtico tension para carga uniforme

Se observa que el limite eldstico maximo es de 86.037 N/mm?® y se compara con el limite
eldstico de los materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?

AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?
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AISI 304: limite elastico de 206.807 N/mm?
PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede comprobar el limite eldstico maximo se encuentra en el perfil de aluminio. El
limite elastico del aluminio es superior al calculado, por tanto, para una carga uniforme de 70
kg, la banda soportara la tensién.

Se observan también los resultados del desplazamiento:

Mombre delmodelo:ETFGOD‘I\;;'}Z- By P E‘e’imﬁﬁi‘j ’ LL-] -q % ﬁ : |;| :

Mambre de estudiownilisis €btaties 1(-Pfed
Tipo de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientos
Escala de deformacian: 34.4767

URES (mm)

7,260

' 6,673

. G066

_ 5460
_ 4353
_ 4248
3,640
| 3033
2407
180
1,213

0,607

0000

FIGURA 110 -Andlisis del desplazamiento estdtico para carga uniforme

La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mas roja unos 7.28 mm.

Por tanto, la estructura soportara muy bien una carga maxima uniforme.

7.2.2. Analisis estatico de la estructura con una carga maxima no uniforme
En este apartado se haran dos andlisis estaticos de la estructura, uno cuando esta soporta una
carga maxima no uniforme en las zonas mds criticas del PE300, que es aquella que mas se
deforma y la otra en la zona mas critica de la estructura. Para saber cudl es la zona mas critica
se tiene presente la simulacién para una carga uniforme y se escogen las zonas con mds
tensiones. Se observa quela zona mas critica es el perfil de 19x45 mm donde apoya la placa de
PE300.

La carga se aflade mediante lineas de particion:

Al hacer las lineas de particidén se tendra en cuenta el tamafio de una caja media de 400x400
mm. Con un peso de 70 kg en total, que es el peso maximo que debe soportar la estructura.

En este caso también se tiene en cuenta un factor de seguridad de 0.3.
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Andlisis zonas criticas del PE300
En este andlisis se afiaden dos cajas de 400x400 mm con 70 kg entre las dos cajas. Las cajas se
simulan mediante lineas de particion y estas, como se ha comentado anteriormente se simulan

en la zona mds critica, que es donde estan los agujeros sin ninglin apoyo:

PELAGE-©-»-S@-T-

i
FIGURA 111- Placa PE300 con lineas de particion en sus zonas mds criticas

Se afade la carga maxima en las zonas indicadas y se hace el mallado.
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FIGURA 112 -Cargas mdximas en las zonas mds criticas de la placa PE300

Finalmente, se ejecuta para ver el resultado del limite elastico:

84 |Pagina



Mombre del modelo:ETFGOOEY () ~F g &7 @ B - o

Mombre de estudio:&nalisidestatico 1‘[=lfre@e'ger‘n‘riha -] L q > ﬁ ;l

Tipo de resultado: Analisis estatico tension nodal Tensiones1

Escala de deformacidn: 47,6646 4

von Mizes [Mimm~2
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FIGURA 113 -Andlisis estdtico tension para carga no uniforme (zona mds critica del PE300)

El limite eldstico maximo es de 57.811 N/mm?Z. Se compara con el limite elastico de los
materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?
AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?

AISI 304: limite elastico de 206.807 N/mm?

PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede observar el limite elastico maximo se encuentra en el perfil de aluminio. El
limite eldstico del aluminio es superior al calculado, por tanto, la banda soportara la tension.

Los resultados de las deformaciones:
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Mambre del modelo ETFGOOE 0 <7 @ &7 @ B - - (=

Nambre de estudionalizife statico 1'['-'5re@e€er‘rfn’ﬁa 7] L 1 % @ =
Tipo de resultado: Desplazamiento estitico Desplazamientos

Escala de deformacion: 47 6646
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FIGURA 114 -Andlisis de desplazamiento estdtico para carga no uniforme (zona mds critica del PE300)

La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mas critica (color rojo) unos 5.266 mm.

De modo que, la estructura soportara muy bien una carga maxima no uniforme en las zonas
mas criticas de la placa PE300.

Andlisis zonas criticas de la estructura

Para el siguiente analisis se aflade una caja de 400x400 mm con la carga maxima encima del
travesero con mas tension segun el resultado obtenido en el analisis estatico de la estructura
con carga uniforme y se ejecuta para ver el resultado.

Analisis de tensiones:

8 |Pagina



Mombre del model:ETFGOO Ty 7 @ erﬁ;a@] |'l_] 4 &“1)& Eiﬂ

Mombre de estudioitnalisis estdfico 1EFrede
Tipo de resultado: Andlizsis estatica tension nodal Tensiones1
Escala de deformacian: 93,5451

won Mises [MfmmS2
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FIGURA 115 -Andlisis estdtico tension para carga no uniforme (zona mds critica de la estructura)

El limite eldstico maximo es de 408.924 N/mm? Se compara con el limite elastico de los
materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?
AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?

AISI 304: limite elastico de 206.807 N/mm?*

PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede comprobar el limite eldstico maximo se encuentra en el perfil de aluminio y
este es inferior al del andlisis, por tanto, el travesero de 19x45 mm no soportaria la tension.

Andlisis de deformaciones:
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Mombre del modelo:ETFGOOSS 7 <7 EHE &7 @ BH-e- -

Mombre de estudio:dnalisis estatico Tf—?fre@'eger’n‘n’ha il L Y > ﬁ |;|
Tipo de resultado: Desplazamiento estatico Desplazamientosd

Escala de deformacidn: 93,5481
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FIGURA 116 -Andlisis de desplazamiento estdtico para carga no uniforme (zona mds critica de la estructura)

La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mds roja unos 2.683 mm. En este caso la deformacién es menor que en las
simulaciones anteriores, a que el peso apoya también sobre el travesero y este impide que la
placa PE300 se deforme mas.

7.2.3. Analisis estatico de la estructura del tinel
Para realizar el andlisis estatico del tunel se desprecian las chapas interiores y exteriores, ya
gue su peso es insignificante y asi se consigue simplificar el analisis.

La estructura no soporta ninguna carga, por tanto, solo se tiene en cuenta la gravedad.

Se fijan todas las patas y se procede con el mallado y para finalizar con el analisis teniendo
como resultado:

Andlisis de tensiones:
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Tipo de resultado: Anilisis estitico tensidn nodal Tensiones1
Escala de deformacidn: 913594

wan Mises [MN/mm#2
1117
1,024
0931

0838

o745
0652
0,559
0465

0372

0,279
o186
0093

0,000

¢

FIGURA 117 -Andlisis estdtico tension de la estructura del tunel

Se observa que el limite eldstico maximo es de 1.117 N/mm?. Este se compara con el limite
eldstico de los materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?

En este caso, el limite elastico del analisis estd muy por debajo del material de la estructura,
siendo casi nulo. Es decir, la estructura del tinel esta sobredimensionada.

Analisis de deformaciones:
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Escala de deformacidn: 313594
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FIGURA 118 -Andlisis de desplazamiento estdtico de la estructura del tunel

Como se puede observar en la imagen anterior, la zona central que seria la mas critica solo se
deformaria 0.002 mm. Es decir, la estructura no se deformaria nada, lo que verifica su
sobredimensionamiento.

7.2.4. Conclusién analisis estatico de la banda
Se comprueba que la estructura externa de la banda soporta excelentemente las cargas, por
tanto, se podria seleccionar otro tipo de perfil mas pequeio y econdmico.

En el caso del tunel este no soporta peso y contiene una perfilaria de 45x90 mm que puede
soportar mas peso y es mas cara que una de 45x45 mm y de 19x45 mm. Esto se debe a que se
pretende utilizar el perfil para proteger las ldmparas de luz UV ya que estas estdn hechas con
mercurio y si se rompieran podria ser peligroso.

Con este disefio las lamparas quedan totalmente encajonadas en el perfil de 45x90 mm, asi se
evita que cualquier objeto arrastrado por la banda, impacte sobre estas. Al encajonar las
[dmparas y junto con las placas de PE300 negro mate, también se consigue reducir la luz que
sale al exterior del tunel, no obstante, sigue saliendo y es necesario poner cortinas. Ademas, el
espacio que queda entre perfil y perfil se aprovecha para el cableado eléctrico.

En el caso de la estructura de la banda transportadora se puede ver que para cargas no
uniforme con un peso elevado los travesafios de 19x45 mm no soportarian las tensiones,
mientras que todos los demas perfiles indican tener en el andlisis una tension de 0 N/mmA2.
Esto se debe a que se ha utilizado perfil de 45x90 mm para las patas y la longitud de la banda,
por tanto, para abaratar costes se deberia poner un perfil mas pequefio.

No obstante, se eligid este el perfil en base a los pifiones de la banda, que por el didametro de
estos y para que la banda no quedara por encima de la estructura, por mayor seguridad, se
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eligieron perfiles de 45x90 mm. En el caso de poner perfiles de 45x45 mm la banda
sobresaldria por encima y para evitar atrapamientos se deberian poner unos cubre laterales
gue terminarian encareciendo la banda.

No ocurre lo mismo con las patas de la banda, estas resisten perfectamente la carga y se
puede abaratar costes cambiandolas por perfil de 45x45 mm. Por tanto, se redisefia la banda y
se vuelve a efectuar una simulacién.

De la misma forma y para evitar las tensiones y que los travesaifios rompan al ponerle una
carga maxima se sustituyen por perfiles de 45x45 mm.

7.2.5. Redisefio y analisis estatico de la estructura con una carga maxima
uniforme
Para el redisefio se sustituyen los perfiles de las patas de 45x90 mm por unos de 45x45 mm y
se sustituyen los tres travesafios de 19x45 mm por tres perfiles de 45x45 mm.

FIGURA 119 -Estructura de la banda redisefiada

Una vez sustituidos se procede a hacer la simulacién estatica para carga uniforme.

Analisis de tensiones:
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Tipo de resultado: Analisis estatico tensian nodal Tensiones1
Escala de deformacidn: 34,6222
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FIGURA 120 -Andlisis estdtico tension para carga uniforme (redisefio)

Se observa que el limite eldstico maximo es de 37.639 N/mm?® y se compara con el limite
eldstico de los materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite e

astico de 120 N/mm?
AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?

AISI 304: limite elastico de 206.807 N/mm?

PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede comprobar el limite eldstico maximo se encuentra en el perfil de aluminio. El
limite eldstico del aluminio es superior al calculado, por tanto, la banda soportara la tension.

Analisis de deformaciones:
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Tipo de resultado; Desplazamiento estatico Desplazamientosl
Escala de deformacidn: 34,6222
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FIGURA 121 -Andlisis del desplazamiento estdtico para carga uniforme (redisefio)

La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mas roja unos 7.249 mm.

7.2.6. Redisefio y anadlisis estatico de la estructura con una carga maxima no
uniforme
Finalmente, se hacen los dos analisis del redisefio, uno cuando esta soporta una carga maxima
no uniforme en las zonas mas criticas del PE300, que es aquella que mas se deforma y la otra
en la zona mas critica de la estructura los puntos mas criticos vistos en la simulacién con carga
uniforme.

Andlisis zonas criticas del PE300
Analisis de tensiones:
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FIGURA 122 -Andlisis estdtico tension para carga no uniforme (zona mds critica del PE300) (redisefio)

El limite eldstico maximo es de 65.988 N/mm?Z. Se compara con el limite elastico de los

materiales para ver si soportarian las cargas.
Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?
AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?

AISI 304: limite eldstico de 206.807 N/mm?

PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede observar el limite elastico maximo se encuentra en el perfil de aluminio. El

limite eldstico del aluminio es superior al calculado, por tanto, la banda soportara la tension.

Analisis de deformaciones:
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FIGURA 123 -Andlisis de desplazamiento estdtico para carga no uniforme (zona mds critica del PE300) (redisefio)

La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mas roja unos 5.194 mm.

Por tanto, la estructura soportara muy bien una carga mdéxima no uniforme en las zonas mas
criticas de la placa PE300.

Analisis zonas criticas de la estructura
Andlisis de tensiones:
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FIGURA 124 -Andlisis estdtico tension para carga no uniforme (zona mds critica de la estructura) (redisefio)

El limite eldstico maximo es de 30.611 N/mm?Z. Se compara con el limite elastico de los
materiales para ver si soportarian las cargas.

Aluminio AFNOR 6060: limite elastico de 120 N/mm?
AISI 1030: limite elastico de 310 N/mm?

AISI 304: limite elastico de 206.807 N/mm?

PE300: limite elastico de 23 N/mm?

Como se puede observar el limite elastico maximo se encuentra en el perfil de aluminio. El
limite eldstico del aluminio es superior al calculado, por tanto, la banda soportara la tension.

Andlisis de deformaciones:
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FIGURA 125 -Andlisis de desplazamiento estdtico para carga no uniforme (zona mds critica de la estructura)
(redisefio)
La estructura general se mantiene sin deformaciones mientras que la placa de PE300 se
deforma en la zona mas roja unos 0.884 mm.

7.2.7. Conclusion analisis estatico de la banda redisefiada
Finalmente se observan todos los andlisis del redisefio y se comprueba que las patas de 45x45
mm soportan perfectamente las cargas maximas.

También se puede comprobar la considerable reduccién de la tensién en los traveseros,
disminuyendo también las deformaciones y concluyendo con que la estructura puede soportar
la carga maxima que se requiere sin problemas.
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8. Estudio econémico

En este punto se tiene en cuenta todo el material que se va a utilizar. Con ellos se saca su coste
para poder obtener el coste total de la cinta transportadora. También se tiene en cuenta las
horas de mano de obra para su disefio y montaje.

8.1. Coste material
8.1.1. Coste perfiles
PERFIL ‘ CANTIDAD LONGITUD LONGITUD TOTAL ‘ PRECIO/mm PRECIO ‘

45x90 2 2300 mm 4600 mm 0,165 €/mm | 759,00 €
45x45 4 797,5 mm 3190 mm 0,104 €/mm | 331,76 €
45x45 7 710 mm 4970 mm 0,104 €/mm | 516,88 €
45x45 2 1660 mm 3320 mm 0,104 €/mm | 345,28 €
45x45 4 350 mm 1400 mm 0,104 €/mm | 145,60 €
45x45 2 640 mm 1280 mm 0,104 €/mm | 133,12 €
45x90 8 660 mm 5280 mm 0,165 €/mm | 871,20 €
45x90 4 620 mm 2480 mm 0,165 €/mm | 409,20 €
45x45 2 615 mm 1230 mm 0,104 €/mm | 127,92 €
45x45 4 302,5 mm 1210 mm 0,104 €/mm | 125,84 €

TOTAL 3765,80 €

8.1.2. Coste material de compra

MATERIAL CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO ‘
Cabezales 4 23,50 € 94,00 €
Rodamientos 4 1,60 € 6,40 €
Motor reductor 1 94,20 € 94,20 €
Brazo de reaccion 1 10,85 € 10,85 €
Patas + goma antideslizante 4 6,00 € 24,00 €
Cortinas 2 2,90 € 5,80 €
Banda metalica 1 1000,96 € 1000,96 €
Rueda dentada 8 70,50 € 564,00 €
Escuadras 45x45 6 2,15 € 12,90 €
Pintura y imprimacion 1 32,60 € 32,60 €
TOTAL 1845,71 €
8.1.3. Coste piezas mecanizadas
MECANIZADOS CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO
Eje conductor 1 155,70 € 155,70 €
Eje conducido 1 123,20 € 123,20 €
TOTAL 278,90 €
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8.1.4. Coste polimeros

POLIMEROS CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO
Base cinta PE300 Negro 1 183,72 € 183,72 €
PE300 Negro interior lateral 4 37,29 € 149,16 €
PE300 Negro interior techo 2 20,36 € 40,72 €
Sandwich de aluminio y PE lateral tunel 2 45,91 € 91,82 €
Sandwich de aluminio y PE techo tunel 1 55,32 € 55,32 €
Sandwich de aluminio y PE lateral
2 63,90 € 127,80 €
banda
Sandwich de aluminio y PE frontal y
. 2 25,91 € 51,82 €
posterior banda
Sandwich de aluminio y PE cubre
. . 1 68,96 € 68,96 €
inferior
TOTAL 769,32 €

8.1.5. Coste chapas

CHAPA CURVADA CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO
Cubres 2 13,56 € 27,12 €
TOTAL 27,12 €
8.1.6. Coste tornilleria
TORNILLERIA ‘ CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO ‘
Unidén perfiles 56 2,00 € 112,00 €
Tuerca con freno M5x14 120 0,20€ 24,00 €
Tornillo avellanado DIN7991 M5 126 0,17 € 21,92 €
Tuerca con freno M8 16 0,28 € 4,48 €
Tornillo DIN7984 M8x20 16 0,85 € 13,66 €
TOTAL 176,06 €

8.1.7. Coste material eléctrico

MATERIAL ELECTRICO CANTIDAD PRECIO UNIDAD PRECIO
Lamparas UVC 8 20,46 € 163,68 €
Balastros 8 42,70 € 341,60 €
Portalamparas 8 2,93 € 23,44 €
Cuadro eléctrico completo 1 1362,80 € 1362,80 €
(subcontrata)
TOTAL 1891,52 €
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8.1.8. Coste total material

TOTAL PERFILES 3765,80 €
TOTAL MATERIALES 1845,71 €
TOTAL MECANIZADOS 278,90 €
TOTAL POLIMEROS 769,32 €
TOTAL CHAPA
TOTAL TORNILLERIA 176,07 €
TOTAL MATERIAL 189157 €
ELECTRICO ’
TOTAL 6862,92 €
8.2. Coste mano de obra
CORTE DE PERFIL HORAS PRECIO/HORAS PRECIO
OFICIAL DE TERCERA 1 16,00 € 16,00 €
TOTAL 16,00 €
PINTURA Y IMPRIMACION HORAS PRECIO/HORAS PRECIO
OFICIAL DE PRIMERA 0,5 25,00 € 12,50 €
AYUDANTE 0,5 11,00 € 5,50 €
TOTAL 18,00 €
MONTAIJE | HORAS PERCIO/HORAS |  PRECIO
OFICIAL DE PRIMERA 22 20,00 € 440,00 €
AYUDANTE 1 22 10,00 € 220,00 €
AYUDANTE 2 13 10,00 € 130,00 €
TOTAL 790,00 €

TOTAL MANO DE OBRA CORTE

TOTAL MANODE OBRA PINTURA Y IMPRIMACION
TOTAL MANO DE OBRA MONTAIJE

790,00 €

TOTAL 824,00 €
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8.3.

Coste total

TOTAL MATERIAL 6862,92 €
TOTAL MANO DE OBRA 824,00 €
TOTAL (SIN IVA) 7686,92 €

IVA (21%) 1614,25 €

TOTAL 9301,17 €
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9. Conclusiones

El proyecto presenta un alivio para la nueva actualidad donde se teme la presencia de los virus
y bacterias, en especial la Covid-19, que es por lo que se empezd este proyecto.

Se pretende no solo ser utilizado para el tiempo que dure la Covid-19, sino que se normalice
como un proceso de desinfeccién en aquellos sitios donde los productos van destinados a un
gran nimero de usuarios, ya sean tiendas alimentarias como los zapatos que se alquilan en
una bolera.

En el proceso del proyecto se han tenido en cuenta numerosos programas aprendidos en el
grado, como el CES EduPack para la eleccién de los materiales a fabricar. Ademas, se ha tenido
presente todo lo aprendido en asignaturas como, la de riesgos laborales y disefio de maquinas.

Durante el proceso de disefio se han realizado algunos cambios en la estructura hasta llegar al
diseno final, teniendo en cuenta la tension y deformacién del material y consiguiendo asi una
reduccion de costes, asequible tanto para las grandes como para las pequefias empresas. No
obstante, se deben tener en cuenta muchas medidas de seguridad, tanto eléctricas como
mecanicas. Estas pretenden evitar atrapamientos o la exposicion a la luz. Ademas, en caso de
gue se presente alguno de estos casos, hay instalados paros de emergencia al alcance de
cualquier usuario que se encuentre al lado de la banda. Todas estas medidas de seguridad son
necesarias, pero, también encarecen el precio de la banda.

Es un proyecto que se ha llevado a cabo y ha tenido un gran impacto en el mercado, no solo a
nivel nacional sino también internacional.

102 |Pagina



10. Bibliografia

TAPYC. Historia de las cintas transportadoras

https://www.cintastransportadorastapyc.com/la-historia-de-las-cintas-transportadoras/

[Consulta: 22 de abril de 2020]

CALIDAD SIDERURGIA. Tipos de perfiles laminados de acero

https://www.apabcn.cat/Documentacio/areatecnica/PDFS RENART/R28959.pdf

[Consulta: 26 de abril de 2020]

CLASE SECCION PERFILES TUBULARES. Tipos de perfiles tubulares

https://riunet.upv.es/bitstream/handle/10251/39206/clase%20seccion%20perfiles%20tubular

es.pdf?sequence=5

[Consulta: 26 de abril de 2020]

PERFIES Y PLACAS CONFORMADOS. Tipos de perfiles y placas conformados

http://normativaconstruccion.cype.info/1 02 a/paginal09.pdf

[Consulta: 26 de abril de 2020]

ALU-STOCK. Tipos de perfiles normalizados de aluminio

https://www.alu-stock.es/es/aluminio-industria/perfiles-normalizados/

[Consulta: 27 de abril de 2020]

ROLLER. Tipos de perfiles modulares

http://www.roller.es/catalogo/familias/perfileria-aluminio/

[Consulta: 27 de abril de 2020]

ACF. Tipos de cintas transportadoras

https://acfindustry.com/tipos-de-cintas-transportadoras/

[Consulta: 30 de abril de 2020]

CODINA METAL. Bandas metdlicas

https://codinametal.com/cintas-transportadoras/

103 |Pagina



[Consulta: 10 de mayo de 2020]

NOVEDADES AUTOMATIZACION. Tipos de motorreductores

https://novedadesautomatizacion.com/tipos-de-motorreductores-elmeq/

[Consulta: 16 de mayo de 2020]

INTERROLL. Tipos motortambor

https://www.interroll.com/fileadmin/user upload/Downloads PDF /Drives  Controls/Dru
m_Motors/Drum Motor Catalog ES.pdf

[Consulta: 17 de mayo de 2020]

CARBOTECNICA. Funcionamiento de la luz UV para la desinfeccion del agua

https://www.carbotecnia.info/aprendizaje/desinfeccion/como-funciona-la-luz-utravioleta-uv-

para-desinfeccion-de-agua/

[Consulta: 2 de junio de 2020]

LOGIC CLEAN. Desinfeccion y esterilizacion con luz UV

https://www.logicclean.es/la-desinfeccion-esterilizacion-luz-ultravioleta/

[Consulta: 12 de junio de 2020]

COMISION EUROPEA. Ldmparas UVC: épuede algo que mata bacterias y virus ser dafino
también para la salud de las personas?

https://ec.europa.eu/health/sites/default/files/scientific committees/scheer/docs/citizens uv
c_es.pdf

[Consulta: 9 de julio de 2020]

EPA (Agencia de Proteccion Ambiental de Estados Unidos). Efectos de la radiacion UV en la
salud.

https://espanol.epa.gov/espanol/efectos-de-la-radiacion-uv-en-la-salud

[Consulta: 13 de agosto de 2020]

104 |Pagina



BSC U"’-.l

@ UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

CAMPUS D'ALCOI

UNIVERSITAT POLITECNICA DE VALENCIA
ESCOLA POLITECNICA SUPERIOR D’ALCOI

Planos

Trabajo Final de Grado

Grado en Ingenieria Mecanica

Autor: Lucia Tormo Martinez

Tutor: Miguel Angel Sellés Canté

Curso académico: 2020-2021






34 |MU4o MU40 1
28  |LAGRIMA TORQUE 1
27  |PLACA SANDWICH ALUMINIO Y PE PTFG020 2
26  |PLACA SANDWICH ALUMINIO Y PE PTFGO19 1
16 |CUBRES RUEDAS DENTADAS PTFGO12 2
Marca|Descripcion Codigo Cantidad
Proyecto Material Dibujado Formato A4
Project Material Drawn I_ Tormo Format
H Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C | n TO U v Weigth Kg Drawn date 1 7/ 06/ 202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal treatment Surface freatment Checked I_ TormO Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date ] 7 / 06 / 202 ] Surace texture 1SO 1302
Caddigo N° hoja
— Code Sheet number
M Al ETFG ot
Descripcién Escala Revisién

INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Description

Componentes cinta UV

Revision

1:18

Scale

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
POR LEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION

/



PLACA SANDWICH
19 JALUMINIO Y PE PTFGO15 2
PLACA SANDWICH
18 JALUMINIO Y PE PTFGO14 1
PLACA SANDWICH
17 |ALUMINIO Y PE PTFGO13 2
PLACA PE300 NEGRO
15 MATE PTFGO11 1
Pata diametro 80mm
14 M10x100 PTFGO0? 4 5
13 EJE CONDUCIDO PTFGO08 1
12 Engranaje 8
11 RODAMIENTO 6305 2RS ROD... 4
10 EJE CONDUCTOR PTFG006 1
9 CABEZAL PTFGO07 3
8 CABEZAL MOTOR PTFG004 1 6
Marca |Descripcion Codigo Cantidad
Proyecto Material Dibujado Formato A4
Project Material Drawn |_ Tormo Format
H Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C | n TO U v Weigth Kg Drawn date 1 5/06/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface treatment Checked |_ Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 15/06/2021 | surace texture 1SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
| Al ETFGOO]1 o
Descripcién Escala Revisién
INALTECH | INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNOLOGICO. | Descripfion Com ponen'l'e S bG ndG Scale Revision
fransportadora 1:18

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



Proyecto

Project

Cinta UV

Trat. térmico

Thermal freatment

Logo

Logo

AT

INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINMIO TECNCLOGICO

Material

Material

Peso

Weigth

Trat. superficial
Surface freatment
Acabado
Finished

Cédigo

Code

Descripcién

Description

PLACA PE300 NEGRO
5 |vATE PTFGO18 2
PLACA PE300 NEGRO
4 [PLAC PTFGO17 4
Marca |Descripcion Codigo Cantidad
Dibujado Formato Ad
Drawn L TOFmO Format
F. dibujado Tolerancias Generales
K brown aote 16/06/2021  (,peror toperance DIN 6178
Comprobado Tolerancias Geometricas
Checked L. Tormo Geometrical tolerance SO 1101
F. comprobado Rugosidad superficial
Checked date ] 6 / 06/ 202] Surace fexture /SO 1302
N° hoja
Sheet number
ETFG0O02 | of
Escala Revision

Componentes tunel

Scale

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION

1:12

Revision

/



710,00
] 2300,00 1
510,00 . 440,00 . 510,00

]

797.50

0,50

O
o

]

Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Project Material Drawn |_ Tormo Format
H Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C | n TO U v Weigth Kg Drawn date 09/06/202 1| Generat tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface treatment Checked |_ Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 09/06/2021 surace texture 1SO 1302
Cédigo N° hoja
7 — Code Sheet number 7
\ A ‘ ETFGOO] ] 1 of 1
Descripcién Escala Revisidn
INALTECH I INNOVACIIN EN ALUMINNIO TECNOLOGICO Description Scale Revision

Estructura banda transportadora 105

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



620,00 ~ 302,50 615,00 302,50

660,00

-

B
gL} 4
aL
e}
Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Project Material Drawn |_ TOI’mO Format
H Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I n TO U v Weigth Kg Drawn date 27/05/202 1 | Generat tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface treatment Checked |_ Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/05/2021 svrace texture 1SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
\ /\ | ETFG002.1 ol
Descripcién Escala Revisidn
INALTECH I IMNOVACION EM ALUMINNIO TECNOLOGICO Description Scale Revision

Estructura tunel
1:20

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



45,00
( D
o
Q
3 -@
<
\ I
CANTIDAD LONGITUD (mm)
4 302.5
2 615
/ 710
2 1660
4 350
4 797.5 6
2 640
Materig Dibujado F il
royecto et luminio AFNOR 606022 LTormo oo A4
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth Kg Drawn date 27/05/202.I General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment 5 Surface freatment ANoNizado | checked L Tormo Geometrical folerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/05/202 ] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja 7
S— Code Sheet number
| A PTFG002 ! ot
Descripcién Escala Revision
INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Description Perf” 45)(45 Scale ] . ] Revision

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



Proyecto
Project

Cinta UV
Trat. térmico
Thermal freatment T5
Logo
Logo

AT

INALTECH I INNCVACKIN EN ALUMINNIO TECNOLOGICO

45,00

]
.
L
L

_
5

-
.
O .
L

o
Q
(@)
o~
CANTIDAD LONGITUD (mm)
2 2300

Material | . Dibujado Formato
o Aluminio AFNOR 6060, L.Tormo oo A4
Peso F. dibujado Tolerancias Generales
weigth K prown aote 27/05/2021 oot torerance DIN 6178
Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Surface freatment ANoNizado | checked L Tormo Geometrical folerance SO 1101
Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Finished Checked date 27/05/202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
Code Sheet number

PTFGO16 1 of 1
Descripcién Escala Revision
Description Scale Revision

Perfil 45x90

1:1

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION




0,00
® 25,00 h7 -0,02

S - ]

N
2

o

(@)

ﬂ:

= 3
4

Sr

~ [

—l 0,00

@ 25,00 h7 -0,02

@'5”@ °

Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Project Material A|S|—] 030 Drawn L Tormo Format
inT \/ Peso F. dibujado Tolerancias Generales
Cinta U weigth 4.45Kg  prown dare 27/05/2021 e peror toteronce DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal treatment Surface treatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/ 05/ 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
S— Code Sheet number 7
A ‘ PTFGOO8 1 of
Descripcién Escala Revision
INALTECH I INNCVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Descripﬁon E, . Scale Revision
je conducido
1:6

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



3,00 1
S
) A
o
Ol o
=
()
™
o
Q
<r
00
0 3
0,00
© 25,00 h7 -0,02
o 0,00
20,00 h7 -0,02 Q
< - O 4
o — 0,00
R3,00 3 @ 25,40lh7 -0,02
- N
S ¢ 80,00
o
O
o %)
g 30,00 S
™
AN
L1
DETALLE A
ESCALA 1:3
Proyecto Material Dibujado Formato
Project Material A|S|—] 030 Drawn L Tormo Format A4
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
CInTO Uv Weigth 474 Kg Drawn date 27/05/202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/ 05/ 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
S— Code Sheet number 7
/\ | PTFGO06 1 of 1
Descripcién Escala Revision
INALTECH INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO o . cale evision
I Description EJe Conduc.l.or Scal ] 8 R

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION



¢
g\O
(@
o
Q
O
g 8 | L3
o
™I
22,50 755,00 22,50 100
| Ul
o
o
AN
- 3
800,00
TODOS LOS TALADROS 800.00
AVELLANDOS :
1,00
— ¢ L2
q <
S
N HACIA ABAJO 180° R 45
o ANl T e e e e e e e e e e e e
(@) Ln
(ON
N
Vi
¢ ©
Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Projoct Material ACErO al carbono AlSI 1010 4,0 L. Tormo Formot
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth 326 Kg Drawn date 27/05/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Pintado  chrecked date 27/05/202] Surace texture /SO 1302
Cédigo N° hoja
S— Code Sheet number 7
| A PTFGO12
Descripcién Escala Revision
INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Description C U bres Scale Revision
1:10

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Proyecto Material Dibujado Formato
Project Material PE 300 Drawn L Tormo Format A4
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
CInTO Uv Weigth ] ] 60 Kg Drawn date 27/05/202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Negro mate  checked date 27/05/202] Surace texture /SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number
A | PT F GO ] ] 1 of 1
Descripcién Escala Revision
INALTECH I IMHOVACKIN EN ALUMINNIO TECNOLOGICG Description BOSe Cin‘l‘o Scale ] .20 Revision

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Proyecto Material Dibujado Formato
Project Material PE 300 Drawn L Tormo Format A4
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
CInTO Uv Weigth 063 Kg Drawn date 27/05/202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal treatment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Negro mate  checked date 27/05/202] Surace texture /SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
A | PT F GO ] 7 1 of 1
Descripcién Escala Revision
INALTECH IMHOVACKIN EN ALUMINNIO TECNOLOGICG o . visi
| pescripton Placa interna lateral tunel Seate s Reviron

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Project Material PE 300 Drawn L TormO Format
H Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C | n TO U v Weigth 0.69 Kg Drawn date 27/05/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface treatment Checked |_ Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Negro mate  Checked date 27/05/2021 surace texture SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
\ /\ | PTFGO18
Descripcién Escala Revisién
INALTECH I IMNCVACKON EM ALUMINNIO TECNCLOGICO Description PlOCO ln_l_erno supenor Tonel Scale Revision
1:6

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Material ibuj
fr_OYreCTO Maimelnsczmdwich de aluminio y poliefileno?lbUJOdo L. Tormo EOFrTflOTO A4
rojeci rawn N orma
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth Kg Drawn date 27/05/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/05/202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
| A A — Code PT F GO .| 3 Sheet number
| Descripcién Esco D ETAL'%%
INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINMIO TECNCLOGICO Description . Scale S CA LA
Tapa cubre frontal cinta

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW

PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION

1:10
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Proyecto Material Dibujado Formato Ad
Project MateriaiSandwich de aluminio y polietileno prawn L. Tormo Format
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth g Drawn date 27/05/202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27 / 05 / 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
S— Code Sheet number 7
A | PTFGO14 1 of
Descripcién Escala Revision
INALTECH INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO o . cale evision
| beseripfion Tapa cubre base cinta seet 5

1:15

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Material ibuj
fr_OYreCTO Maime/ngjndwich de aluminio y polieﬂlenoflbUJOdo L. Tormo EOFrTflOTO A4
rojeci rawn N orma
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth Kg Drawn date 27/05/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freatment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/ 05/ 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
A | PTFGO15 1 of 1
Descripcién Escala Revision
INALTECH INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO o .
| pesereten— TAPA CUBRE LATERALES CINTA seate Fevsen

1:15

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Proyecto Material - ~ | Dibujado Formato Ad
Project MaterigPAndwich de aluminio y polietileno L. Tormo Format
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I n TO U v Weigth Kg Drawn date 27/05/202] General tolerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27/ 05/ 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
A | PTFGOI19 1 of
Descripcién Escala Revision
INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Description TG po CU bre SU perior ‘I’L’J nel Scale Revision

1:15

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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Proyecto Material ~  Dibujado Formato Ad
Project MaterigSAndwich de aluminio y polietileno L. Tormo Format
1 Peso F. dibujado Tolerancias Generales
C I nTO Uv Weigth Kg Drawn date 27/05/202] General folerance DIN 6178
Trat. térmico Trat. superficial Comprobado Tolerancias Geometricas
Thermal freafment Surface freatment Checked L Tormo Geometrical tolerance SO 1101
Logo Acabado F. comprobado Rugosidad superficial
Logo Finished Checked date 27 / 05 / 202] Surace fexture /SO 1302
Cédigo N° hoja
— Code Sheet number 7
| A PTFG020 ot
Descripcién Escala Revision
INALTECH I INNOVACKIN EN ALUMINNIO TECNCLOGICO Scale Revision

Descripton Tapa cubre lateral tdnel 115

WITHOUT CONSENT THE REPRODUCTION OR COMMUNICATION TO THIRD PARTIES IS PROHIBITED BY LAW
PORLEY ESTA PROHIBIDA LA REPRODUCCION O COMUNICACION A TERCEROS SIN APROBACION
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