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Resumen
Disefio de una réplica actuada por muelle, para su uso en el deporte del Airsoft, con
inspiracién de los rifles de palanca utilizados en el afio 1890. El objetivo sera simplificar el
mecanismo de disparo de forma que sea mas similar a los referentes y que permita un
mantenimiento y reposicion de piezas mas sencillo, que incluso pueda llevarse a cabo por
los/as usuarios/as.

Este trabajo incluira el disefo, tanto estético como del mecanismo interior de la réplica, el
prototipado, los planos, y el presupuesto de fabricacion de la réplica.

Palabras clave
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Summary

Design of a spring-actuated replica for use in the sport of Airsoft, inspired by the lever-action
rifles used in 1890. The objective will be to simplify the firing mechanism so that it is more
similar to the references and allows for easier maintenance and replacement of parts, which
can even be carried out by the users.

This work will include the design, both aesthetic and of the interior mechanism of the replica,
the prototyping, the plans, and the budget for the manufacture of the replica.
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Resum

Disseny d'una réplica actuada per moll, per al seu Us en I'esport del *Airsoft, amb inspiracio
dels rifles de palanca utilitzats I'any 1890. L'objectiu sera simplificar el mecanisme de tret de
manera que siga més similar els referents i que permeta un manteniment i reposicié de
peces més senzill, que fins i tot puga dur-se a terme per els/as usuaris/as.

Aquest treball incloura el disseny, tant estétic com del mecanisme interior de la réplica, el
*prototipado, els plans, i el pressupost de fabricacié de la réplica.
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1. Memoria descriptiva

1.1. Objeto

Este trabajo de fin de grado tiene como objetivo el disefio de una réplica actuada por
muelle, para su uso en el deporte del airsoft,con inspiracion de los rifles de palanca
utilizados en el afio 1890.

Entre los requisitos que la réplica ha de cumplir se destaca, la capacidad de ser
desmontada por el usuario con el objetivo de realizar el mantenimiento de la misma
y el cumplimiento tanto de la legislacién espafiola de armas como del reglamento de
los campos de airsoft del territorio espafol.

1.2. Alcance

En el desarrollo de este trabajo se trata el disefio de la réplica tanto estético como
del mecanismo de actuacion interno, incluyendo estudios de movilidad, materiales y
célculos de fuerzas aplicadas al mismo. También se han realizado planos de
definicion de los diferentes componentes de la réplica, diagrama de gantt , pliego de
condiciones técnicas y el ejemplo del proceso de fabricacién de la misma. Por
ultimo, se ha redactado el presupuesto de fabricacion de la réplica teniendo en
cuenta operarios, maquinaria, materiales y otros costes complementarios al proceso
de fabricacion.

1.3. Antecedentes

El airsoft es un deporte que tiene como objetivo la recreacion de conflictos armados,
tanto basados en hechos reales como totalmente inventados, en los que participan
fuerzas tanto civiles como militares.

Existen dentro del airsoft dos principales modalidades,el primero, las partidas de tipo
Milsim (de la abreviatura inglesa de Military Simulation) que son partidas que se
suelen realizar en campo abierto y tienen como objetivo recrear conflictos armados
con participacion de fuerzas militares y suelen estar inspirados en conflictos reales.
La segunda modalidad del airsoft y la mas comunmente practicada por su facilidad
de organizacién consiste en partidas en campo cerrado, el cual puede ser en
interior, exterior o una mezcla de ambos. En estas partidas no se pretende recrear
ningun conflicto en concreto y cada participante es libre de asistir con la equipacién
que crea conveniente siempre y cuando esta cumpla las normas del campo.



Entre estas normas las mas extendidas entre los diferentes campos es la de limitar
la potencia de la réplica para que el proyectil disparado no tenga una fuerza superior
a 1J de energia cinética medida en la boca del cafioén.

1.4. Normas y programas

1.4.1. Normas

La principal normativa a cumplir para la realizacion de este producto es la
clasificacion de armas dictada por el Reglamento de Armas acorde con el Real
Decreto 137/1993, de 29 de enero, BOE 55/1993 [1].

En dicha categorizacion de armas las réplicas de airsoft se amparan en la 4°
categoria de armas. Esta categoria permite la posesién de las mismas y restringe el
transporte, siendo necesario que el propietario registre dicha arma en la guardia civil
y transporte en todo momento la tarjeta identificativa del arma junto a la misma.

Para que la réplica quede amparada bajo la 4 categoria esta ha de ser actuadas
por aire u otro gas comprimido y la energia cinética del proyectil medida en la boca
del caindn no puede ser superior a los 24,2 Julios.

Ademas de la legislacién mencionada, también se busca que la réplica sea utilizable
en los campos de airsoft del territorio espafnol. Para ello se ha de cumplir la
normativa mencionada anteriormente que limita la potencia de la réplica a una
energia cinética del proyectil ,medida en la boca del candén, no superior a 1J [2] .

1.4.2. Programas utilizados

Durante la realizacion de este proyecto, se han utilizado diversos programas
informaticos tanto para el modelado y la realizacion de los planos como para la
simulacién y el presupuestado del producto.

A continuacién se listan dichos programas junto con una breve descripcion del uso
que se les ha dado:

Autodesk Fusion 360: Software de disefio paramétrico en tres dimensiones.
Utilizado para el disefio de la réplica, el estudio de la movilidad y la generacion de
los procesos de mecanizado utilizados para la fabricacion.

Autodesk Autocad: Utilizado para la realizacién de los planos de definicion de
pieza y los planos de conjunto partiendo de las vistas ortogonales extraidas de
Fusién 360. También utilizado para la ilustracion del grafo de Gantt.

Adobe lllustrator: Usado para la confeccion del esquema de desmontaje a partir de
capturas extraidas de Fusion 360.



Ansys: Software utilizado para la simulacién de cargas y estudio de materiales
utilizados en el disefio.

Hoja de calculo de google: Programa analogo a Microsoft Excel usado para la
realizacion de la tabla utilizada para la confeccion del grafo de Gantt.

Cype Arquimedes: Software de gestién de proyectos utilizado para el calculo y la
redaccion del presupuesto.

1.5. Definiciones y abreviaturas

Réplica: Arma de airsoft que réplica o esta inspirada en un arma de fuego real.

Hopup: Sistema interno utilizado en la mayoria de las réplicas de airsoft modernas.
El sistema utiliza una goma que contacta con el proyectil en la parte superior
induciendo un momento de giro que aumenta el alcance de la réplica.

1.6. Disefio conceptual

1.6.1. Criterios considerados

A lo largo del desarrollo de este TFG ha sido necesario en todo momento tener
claros unos criterios de disefio para tomar las decisiones que definen las
caracteristicas del producto.

En primer lugar, se ha tenido en cuenta el cumplimiento de la normativa tanto legal
como la normativa especifica de los campos de airsoft asi como la capacidad de ser
desmontada por el usuario con objetivo de realizar mantenimiento. Respecto a la
eleccion de materiales, se ha favorecido el uso de materiales renovables y/o
reciclables. Por ultimo, el disefio de la réplica debe de poder funcionar sin elementos
consumibles mas alla de la municion necesaria para operar la misma.

Cabe mencionar, que los criterios de disefio mencionados en este apartado han sido
elegidos teniendo en mente los objetivos de desarrollo sostenible (ODS) [3] y se
linnean con el objetivo numero 12, produccién y consumo responsable, promoviendo
el uso de materiales renovables y reciclables asi como reduciendo la cantidad de
elementos desechables en la operacioén de la réplica.

1.6.2. Estudio de mercado

Con el objetivo de recabar informacion sobre aspectos del disefio como, materiales,
capacidad, uso de consumibles y mecanismo de accion. Se ha realizado un estudio



de mercado incluyendo réplicas de caracteristicas similares a la que se realiza en
este trabajo que se han podido encontrar a la venta actualmente [Anexo 2.1].

De este estudio se ha podido concluir que las réplicas con un disefio similar a los
criterios establecidos, son generalmente actuadas mediante gas comprimido o
capsulas de C02, encontrando solo un ejemplo en el mercado actuado por muelle.

El precio varia entre 250€ y 400€ siendo la réplica mas cara la que es operada por
muelle y en algunos casos es necesario el uso vainas especiales en las cuales se
cédmica la municion para la operacion de la réplica.

Respecto a los materiales, los mas utilizados son el metal formando el cuerpo de la
réplica y la madera o el polimero para formar tanto la culata como el guardamanos.

1.7. Diseno preliminar

Tras definir los criterios que se utilizan de guia para el desarrollo del proyecto y
recopilar la informacién referente a los productos en el mercado y sus
caracteristicas. Se ha procedido al disefio de la réplica objeto de este trabajo.

1.7.1. Progresion del diseno del mecanismo interno

El primer paso para el disefio de la réplica ha sido la confecciéon del mecanismo
interno que tendra la funcién tanto de comprimir el muelle que propulsora la réplica
como de colocar el proyectil en posicidén para ser lanzado.

Para el desarrollo de este mecanismo se ha utilizado un sistema de disefo iterativo
en el cual se ha comenzado realizando un primer disefio en Fusion 360 (Fig 1)
basando las dimensiones en mediciones obtenidas en réplicas propulsadas por
muelle.



Figura 1: Primer disefio del mecanismo interno.

Tras la realizacion del primer modelado, se ha realizado un prototipo para estudiar
los fallos del disefio en su funcionamiento real. La fabricacion del mismo se ha
realizado mediante impresion 3D (Fig 2) y también se han utilizado componentes de
carton piedra y pines de madera para reducir tiempos en el prototipado (Fig 3,4).
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Figura 2: Impresién del primer prototipo experimental.

Figura 3: Vista superior del prototipo. Figura 4: Vista lateral del prototipo.

Con las pruebas realizadas al primer prototipo se encuentra un punto de
concentracion de estrés en el cuerpo de pistdon que causa su rotura al aplicar carga
(Fig 5). Se cambia el mecanismo encargado de desplazar el piston debido a su
propension a atascarse y dafar asi la palanca de carga. Ademas de los cambios
aprendidos realizados para solucionar los problemas, también se empieza a trabajar
en el diseno de la rampa encargada de colocar el proyecto delante del pistdn
cuando este esta en posicion de disparo asi como en el mecanismo del gatillo y la
carcasa que contendra el mecanismo (Fig 6).

Al igual que en la revisién anterior, se realizé6 un prototipo mediante impresién 3D
(Fig 7,8,9).

Figura 5: Punto de concentracion de estrés.
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Figura 6: Modelado del segundo prototipo.

Figura 7: Prototipo del gatillo. Figura 8: Prototipo de la carcasa.
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Figura 9: Prototipo de mecanismo interno 2.

Una vez testado el segundo prototipo, se llega a la conclusién de que el mejor
mecanismo de movimiento del piston es el que combina aspectos de los dos
disefos anteriores.

Se utiliza una palanca de carga similar a la del segundo prototipo ya que es mas
resistente al no estar ranurada, también se modifican las pletinas del prototipo uno
para funcionar con esta nueva palanca. Por ultimo se redisefia la carcasa para estar
formada de un chasis central que otorga la resistencia estructural y dos carcasas
laterales para cerrar el conjunto (Fig 10).

Figura 10: Modelado del tercer prototipo.

1.7.3. Calculo de las dimensiones de la barras del
mecanismo interno

Para el funcionamiento del disefio es necesario un mecanismo que transforme el
movimiento rotativo de la palanca en el movimiento lineal requerido para comprimir
el muelle del pistén.

Para mantener el disefio lo mas compacto posible y tras estudiar otras réplicas con
mecanismos de muelle, se ha concluido que el muelle a de comprimirse una
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distancia de 60 mm, y por tanto esa es la distancia en la que se basaran los
siguientes calculos con el objetivo de determinar las dimensiones del resto de los
componentes del disefio (Fig 11).

60 mm

60 mm

D1 45°

Figura 11: Diagrama representativo de las dimensiones de los componentes
internos.

Conociendo las dimensiones del componente que actuara de pivote en el sistema,
se ha calculado la longitud del componente restante que unira el extremo de este
pivote al piston.

Cos(45) =60/ D1
D1 =60/ Cos(45)
D1 =84,5 mm

Por ultimo es conociendo la distancia horizontal que ha de recorrer uno de los
extremos de la palanca para la correcta actuacion del mecanismo y que se ha
decidido que ha de realizar este movimiento con una inclinacion maxima de 30°, se
ha calculado la longitud de la palanca de carga (Fig 12).

D2

30°
55

Figura 12: Diagrama explicativo del calculo de la longitud de la palanca.
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D2 =55/ Cos(30)
D2 =63,5 mm

1.7.3. Modelado

Una vez establecido el mecanismo interno de la republica asi como las dimensiones
criticas de los diferente componentes del mismo, se ha procedido ha realizar el
modelado del disefio final. Asi pues, con el objetivo de facilitar la comprension y la
organizacion del proceso de modelado en CAD, se han separado las diferentes
piezas del disefio exponiendo los pasos que se han realizado para alcanzar el
resultado final. También se han excluido elementos normalizados como tornillos,
tuercas y pasadores.

Cuerpo del piston

Se ha partido de un boceto (Fig 13) con las dimensiones criticas que han sido
extraidas del estudio de otras réplicas con un mecanismo de empuje, basado en
muelle, similar al presentado en este proyecto. Tras el bocetado, se ha creado el
cuerpo del piston utilizando una operacion de revolucion (Fig 14).

Figura 13: Boceto de los internos de la réplica.
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Figura 14: Cuerpo del piston creado por revolucion.

Tras crear el cuerpo principal del piston, se han anadido mediante extrusion las
siguientes geometrias:

Pines, responsables de mantener el pistdn en su movimiento horizontal siguiendo la
trayectoria marcada por las guias que se moldearan en la carcasa (Fig 15).

Agujero de union con el mecanismo de palanca (Fig 16)

Aleta de carga, encargada de empujar la siguiente bola hasta el canoén (Fig 17).

Figura 15: Adicion de pines. Figura 16: Adicion de agujero de conexion

16



Figura 17: Adicion de aleta de carga.

Cargador

Partiendo del boceto de los internos, se ha realizado una operacion de extrusion
para obtener una pieza 3D sodlida del cargador (Fig 18). Posteriormente, se le ha
realizado un corte por revolucion para acomodar la goma del hopup y el caindn (Fig
19) asi como un corte por extrusion para dejar paso a la aleta de carga situada en el
cuerpo del piston (Fig 20).

Figura 18:Extrusion del cargador.
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Figura 19: Corte para acomodar la goma de  Figura 20: Corte para dejar paso a la aleta
hopup de carga.

Utilizando la operacion de corte siguiendo una trayectoria, se han cortado tanto la
rampa por la cual las bolas son empujadas hasta en cafion como la recamara que
aloja las bolas dentro del cargador (Fig 21). Se ha partido en dos mitades el
cargador (Fig 22)para posibilitar la instalacion de un muelle encargado de empujar
las bolas hasta la posicion necesaria para ser empujadas por la aleta de carga y por
ultimo se ha realizado una operacion de corte por extrusion para acomodar el puerto
de carga (Fig 23).

Figura 21: Boceto usado para el corte Figura 22: Corte del puerto de carga.
siguiendo trayectoria.

18



Figura 23: Mitad del cargador

Pletina de actuacién del pistén

Para realizar esta pieza se ha realizado una extrusion partiendo del boceto de los
internos del arma (Fig 24). Las medidas necesarias se han obtenido en el anexo de
calculo de dimensiones del mecanismo de palanca.

Figura 24: Pletina de actuacién del piston.

Pletina de pivote

Al igual que la pieza anterior, las dimensiones de esta pieza se han obtenido en el
anexo de calculo de dimensiones del mecanismo de palanca. Para modelar el
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componente se han realizado dos operaciones de extrusion, en la primera de ella se
ha dejado una ranura por la cual correra el pin que une esta parte con la palanca
(Fig 25), con la segunda operacion de extrusién se ha cerrado una de las caras de
dicha ranura con el objetivo de aportar resistencia a la pieza (Fig 26). Al realizar esta
segunda operacion de extrusién se ha tenido en cuenta el espacio necesario para
que la pletina de actuacion del piston pueda realizar el recorrido necesario para su
correcto funcionamiento.

Figura 25: Primera operacién de extrusién  Figura 26: Segunda operacion de extrusion
de la pletina de pivote. de la pletina de pivote.

Cabeza del pistén

A la hora de disefiar esta pieza, se ha tenido en cuenta que ha acomodar la goma
del piston, que es un elemento comercial, en su extremo. Para crear el modelado,
se ha realizado una operacién de revolucién (Fig 27), seguida de la extrusién de dos
aletas laterales que en el funcionamiento de la réplica es la parte con la que
contacta el retén del gatillo (Fig 28). Por ultimo, se ha realizado un corte por
extrusion para crear una cavidad en la que alojar el muelle del piston (Fig 29).

Figura 27: Cabeza del pistbn modelada por Figura 28: Aletas laterales de la cabeza del
revolucion. piston.
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Figura 29: Vaciado para acomodar el muelle del piston.

Retén del pistéon

Partiendo del boceto de los internos del gatillo, se ha realizado una operacion de
extrusion para crear el modelo 3D del perfil del retén (Fig 30). Posteriormente se ha
realizado una operacion de corte por extrusion para eliminar parte del modelado y
dejar paso al muelle del pistén (Fig 31).

Figura 30: Extrusion del retén. Figura 31: Corte para paso del muelle.

Gatillo
Para realizar este componente se ha tenido en cuenta su interaccion con el retén del

gatillo y se ha utilizado como medida clave en el boceto que se ha utilizado para la
extrusion del perfil en 3D del modelo (Fig 32). Tras obtener el modelo, se ha
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realizado una operacion de redondeo en las esquinas para evitar concentraciones
de estrés (Fig 33).

Figura 32: Extrusion del gatillo. Figura 33: Redondeo.

Palanca de carga

A la hora de modelar este componente, se ha partido de un boceto en el cual se
han tenido en cuenta tanto las dimensiones extraidas del anexo de calculo de
dimensiones del sistema de palanca, como las dimensiones de las manos medidas
a usuarios finales del producto. Para obtener el modelo 3D se ha realizado una
extrusion (Fig 34) partiendo del boceto ya mencionado y posteriormente un
redondeo (Fig 35) para eliminar las aristas de la zona de operacion del usuario.

Figura 34: Extrusion de la palanca. Figura 35: Redondeo de aristas.
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Chasis

El chasis es el componente del disefio al que se unen el resto de las partes, por lo
tanto es la parte mas compleja del disefio y en la que mas operaciones se han
realizado.

Se ha partido de un boceto en el que se han tenido en cuenta las diferentes
interacciones entre el chasis y el resto de componentes. A partir de dicho boceto se
han realizado una serie de extrusiones (Fig 36). Primeramente se ha creado la
seccion central (Fig 37) , que contendra los internos de la réplica, a la cual
posteriormente se le ha anadido geometria con el objetivo de contener el muelle de
retorno del gatillo (Fig 38) y el muelle del pistéon (Fig 39) asi como para limitar el
rango de movimiento del retén del pistén (Fig 40).

Figura 36: Boceto del chasis y los componentes externos.

Figura 37: Extrusion central. Figura 38: Extrusion para el muelle de
retorno del gatillo.
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Figura 39: Extrusion para el muelle del Figura 40: Extrusion de tope del retén del
piston. piston.

A continuacion se ha extruido la geometria necesaria para la conexion del chasis
con la culata del disefio (Fig 41) y también se han realizado una serie de taladros
para los tornillos que fijaran las dos piezas entre si (Fig 42). Por ultimo se han
realizado una serie de operaciones de taladrado y roscado (Fig 43) cara acomodar
tanto el tubo protector del cafion como el del cargador que se instalaran en la parte
frontal de la pieza asi como cortes en la parte inferior para dejar espacié para la
operacion de la palanca y el gatillo (Fig 44).

Figura 41: Extrusién de union de la culata. Figura 42: Taladros para la tornilleria de
union con la culata.

Figura 43: Agujeros roscados para la Figura 44: Corte de ranuras para la palanca
instalacion de los protectores del cafidén y y el gatillo.
del cargador.
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Protector del cainén y protector del cargador

Para realizar los protectores tanto del caiidn como del cargador se han realizado los
mismos pasos. Primero se ha creado un boceto del diametro interior y exterior de
cada pieza. Posteriormente se ha realizado una operacion de extrusion hasta la
medida correspondiente en cada parte (Fig 45,46). Por ultimo se ha roscado uno de
los extremos en cada una de las piezas (Fig 47,48).

\~

Figura 45: Extrusion del protector del Figura 46: Extrusion del protector del
canon. cargador.

\

o

Figura 47: Roscado del protector del cafién. Figura 48: Roscado del protector del
cargador.

Guardamanos
Partiendo del boceto de los componentes externos, se ha realizado una extrusion
para generar el perfil 3D del guardamanos (Fig 49). A este perfil se le han realizado

2 cortes, el primero para apoyar el protector del cafion (Fig 50) y el segundo para
contener el protector del cargador (Fig 51).

Figura 49: Extrusién del perfil del guardamanos.
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Figura 50: Corte del apoyo de protector del  Figura 51: Corte del agujero del proctor del
canon. cargador.

Ya que esta pieza va ha estar en contacto con el usuario durante el uso del
producto, se le han realizado una serie de operaciones para hacerla mas comoda.
Se ha achaflanado la parte delantera y se le han hecho céncavos los laterales del
guardamanos para acomodar mejor la forma de la mano (Fig 52). Se han
redondeado las aristas para conseguir una forma mas fluida y el contacto de aristas
cortantes con el usuario (Fig 53).

Figura 52: Achaflanado y redondeo de los Figura 53: Redondeo de las aristas del
laterales del guardamanos. guardamanos.

Banda del canoén

Para la construccion de este componente en CAD se han realizado una serie de
operaciones de extrusion y corte. Para empezar se ha extruido un cubo rectangular
con un agujero (Fig 54). Sobre este cubo se ha realizado un boceto en el cual se ha
delineado la pieza final y a partir de este boceto se han realizado una operacion de
corte por extrusion para eliminar el material sobrante del interior (Fig 55) y otra para
eliminar el sobrante del exterior (Fig 56).
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Figura 54: Extrusion del cubo de partida.

Figura 55: Corte del sobrante interior.

Figura 56: Corte del sobrante exterior.
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Culata

Se ha partido de un boceto en dos dimensiones conteniendo las medidas clave
extraidas del estudio de otras armas. Utilizando dicho boceto, se ha realizado una
extrusion para obtener el perfil 3D de la culata (Fig 57). Al cual se le han realizado
una serie de operaciones de redondeo para enviar el contacto de las aristas con el
usuario (Fig 58).

Por ultimo, se han realizado una serie de cortes para acomodar las pestafas que
unen la culata al chasis (Fig 59).

Figura 57: Extrusion de la culata.

Figura 58: Redondeo. Figura 59: Corte para la union con el
chasis.
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Tapa del cargador

Para modelar esta pieza se ha partido de un boceto con las dimensiones necesarias
(Fig 60). Posteriormente se han realizado dos operaciones de extrusion, la primera
forma el plano que se atornilladora a la carcasa (Fig 61), la segunda forma la tapa
que cubrira el hueco de carga en la carcasa (Fig 62).

Figura 60: Boceto de la tapa del cargador.

Figura 61: Extrusion del soporte de la tapa Figura 62: Extrusion de la tapa del
del cargador. cargador.
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Carcasa izquierda

Se ha partido del boceto de los externos de la réplica para realizar esta pieza. Se ha
realizado una operaciéon de extrusién para obtener la geometria interna de la
carcasa (Fig 63), sobre esta geometria se ha realizado otra operacién de extrusion
para crear la parte exterior de la carcasa (Fig 64). Por ultimo se han redondeado los
bordes para evitar las aristas que puedan dafiar al usuario (Fig 65).

\r—'n

Figura 63: Extrusion del interior de la carcasa.

Figura 64: Extrusioén del exterior de la Figura 65: Redondeo de la carcasa.
carcasa.

Carcasa derecha

Para crear la carcasa derecha se ha realizado una simetria del lado izquierdo (Fig
66) y posteriormente se han eliminado las operaciones innecesarias (Fig 67).
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Figura 66: Simetria de la carcasa. Figura 67: Eliminacién de la geometria
innecesaria.

Tornillo y tuerca de ensamblaje

Se ha partido de un boceto de las partes unidas (Fig 68) para realizar una operacion
de revolucion (Fig 69). Una vez obtenido el modelo 3D se ha separado en dos,

dejando una mitad taladrada (Fig 70) y la otra con la extensién para un tornillo (Fig
71).

] ] -

Figura 68: Boceto de tornillo y tuerca. Figura 69: Tornillo y tuerca unidos.

— o

Figura 70: Tornillo sin roscar. Figura 71: Tuerca sin roscar:

Se han roscado tanto la extension como el agujero (Fig 72, 73). Por ultimo se ha
realizado un ranurado en las cabezas de los tornillos (Fig 74, 75).
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Figura 72: Tornillo roscado. Figura 73: Tuerca roscada:

& =

Figura 73: Tornillo ranurado. Figura 74: Tuerca ranurada.

1.7.4. Calculo de fuerzas

Como ya se ha mencionado anteriormente, en la mayoria de los campos de airsoft
la potencia de las réplicas que se permite utilizar esta limitada. Estas limitaciones
dependen del campo en el que se juegue pero en general se limita la velocidad a
un maximo de 330 fps y la potencia a un maximo de 1 J. Por lo tanto con el objetivo
de cumplir esta norma se ha calculado la fuerza que ha de ejercer el muelle del
piston asi como la potencia en Julios que genera la réplica.

Se utilizarda municion de 0.20 g y una velocidad de 300 fps ya que de esta manera la
energia cinética del proyectil es de aproximadamente 0.9 J.

. mv’ __02g- 952m/s .
E =0 =202 08 = 902.5m]

Para que el proyectil adquiera la velocidad necesaria podemos calcular que la
fuerza necesaria es:

V=V,
=0

F = 0.0002Kg - (951‘0) 019 N
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Para calcular la fuerza que el pistén ha de ejercer tenemos que tener en cuenta que
el area de accién sobre la cual el piston ejerce la fuerza es de 0,000028 m™ y el area

de que ejerce la presion en el piston es de 0,00017 m”. Conociendo estos datos
podemos calcular que la fuerza que el piston ha de ejercer es de:

2
0,019 N- 0,00017 m
= 0.11N

F = :
0,000028 m

33



1.7.5. Esquema de desmontaje
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ESQUEMA DE DESMONTAJE
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(Final)
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(Tornillos culata) (Culata) (Tornillo banda) (Tuerca banda) (Banda) (Guardamanos) (Ensamblaje con protectores)
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(Protector del canén) (Protector del cargaddr)  (Ensamblaje con carcasa)
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1.8. Estudio de viabilidad

Después de realizar el proceso de modelado y disefio tanto funcional como estético
de la réplica, se han realizado una serie de estudios y analisis con el objetivo de
definir y evaluar diversos aspectos del producto.

1.8.1. Estudio de materiales y esfuerzos

Para realizar la eleccion de los materiales que se utilizaran en este proyecto se han
tenido en cuenta varias cualidades, entre las que se encuentran, la estética, la
resistencia a las cargas aplicadas y el peso. Con el objetivo de encontrar un material
adecuado se ha calculado el peso de la réplica dependiendo del material de su
construccion, también se han realizado simulaciones de cargas en los componentes
internos de la réplica que han de soportar dichas cargas durante su uso y se han
estudiado diferentes acabados dependiendo del material.

Tras realizar los estudios anteriormente mencionados , se ha llegado a la conclusion
de que el aluminio es la mejor opcion debido a sus excelentes propiedades
mecanicas en relacion con su peso asi como por su facilidad para obtener diversos
acabados superficiales. A continuacion se exponen en detalle los estudios
realizados.

Resistencia

Se han realizado simulaciones a los componentes que se encuentran bajo una
carga significativa durante el uso de la réplica. Para realizar estas simulaciones se
ha utilizado una fuerza de 10N que es una fuerza superior a la que el usuario tendria
que realizar para operar la réplica de manera normal. Se ha escogido usar una
fuerza mayor a la normal del producto para asegurar que el mecanismo interno es
capaz de aguantar el uso en condiciones adversas, como mala lubricacion o
acumulacioén de suciedad, en las que el usuario tenga que ejercer mas fuerza de la
recomendada para accionar el mecanismo.
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000 2500 5000 (mm)
]
1250 37,50

Figura 75: Cargas y fulcros para la simulacion de la pletina de actuacion del pistén.

J_f.. o
0,00 @ao 9_0100 (mm)

2000 60,00

Figura 76: Cargas y fulcros para la simulacion de la cabeza del pistén.

0000 15,000 30,000 (mm)

Figura 77: Cargas y fulcros para la simulacion del retén del pistén.
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0,00 50,00 100,00 (mrm)

25,00 75,00

Figura 78: Cargas y fulcros para la simulacién de la palanca.

En los resultados de la simulacion realizada utilizando aluminio como material, se
puede ver como la deformacion es minima en todos los componentes. De la misma
forma, el stress al que estan sometidas las partes no es suficientemente elevado
para alcanzar el limite elastico del aluminio, de tal manera que esta deformacion se
produce elasticamente y la pieza volvera a su estado original una vez retirada la
carga.

000 5000 100,00 (mm) 000 5000 100,00 (mrm)
2500 75,00 25,00 75,00

Figura 79: Deformacion de la palanca. Figura 80: Stress de la palanca.
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0,000 15,000 30
 —

T - 7500 2250

7,500 22,500

Figura 81: Deformacién del retén del piston. Figura 82: Stress del retén del piston.

000 2500 90,00(mm) 00 50 2000(mm)
i )
2,50 67,50 250 67,50

Figura 83: Deformacién del cuerpo del Figura 84: Stress del cuerpo del piston.
piston.

000 4000 5000(mm) 000 2000 8000(rm)

Figura 84: Deformacién de la cabeza del Figura 85: Stress de la cabeza del pistén.
piston.
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1250

Figura 86: Deformacion de la pletina de Figura 87: Stress de la pletina de actuacion
actuacién del pistén. del pistén.

Peso

El peso de la réplica es un factor importante ya que el usuario ha de cargar con la
réplica a lo largo de la duracion de la partida. Por ello se ha reducido el peso de la
réplica lo maximo posible.

Para calcular el peso de la réplica se ha extraido el volumen del programa de CAD y
se ha utilizado la ficha técnica del aluminio de Ansys para calcular que el peso es de
310 gramos.

Acabados

La facilidad para obtener diferentes acabados superficiales hace al aluminio una
muy buena opcion estética para el exterior de la réplica. El anodizado permite dar el
tono azul oscuro que es utilizado en armas reales de la época del rifle en el cual se
inspira esta réplica sin la necesidad de utilizar acero y aumentar el peso de la
misma.

1.8.2. Analisis de movilidad

Con el objetivo de ilustrar los diferentes estados posibles del producto se ha
realizado un analisis de movilidad. En él, se presenta la secuencia de posiciones
que ocupan los elementos de la réplica a lo largo de un ciclo de funcionamiento.

Se pueden diferenciar 4 estados a lo largo del ciclo de uso del producto:

Reposo

En el primero, el estado de reposo (Fig 88), la plancha de accién se encuentra en su
posicion mas cercana al cuerpo de la réplica y ningun muelle, a excepcién del
muelle del cargador, esta bajo tensién.
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Figura 88: Réplica en estado de reposo.

Amartillado

A continuacion, el usuario ha de empujar la palanca de accion, alejandola de la
réplica, comprimiendo el muelle del pistdon y enganchando la cabeza del piston en el
retén del gatillo. Este es el segundo estado, el estado de amartillado (Fig 89).

Figura 89: Réplica en estado de amartillado.
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Carga

El tercer estado, el estado de carga (Fig 90), se da cuando el usuario vuelve a
acercar la palanca de accion al cuerpo de la réplica. En el proceso para llegar a este
estado, el cuerpo del pistébn ha sido desplazado hacia delante empujando en el
proceso una bola por la rampa del cargador y colocandola en el cainén de la réplica.
En este estado el retén del gatillo aun aguanta la cabeza del piston que comprime el
muelle del piston.

Figura 90: Réplica en estado de carga.

Disparo

Por ultimo el cuarto estado, el estado de disparo (Fig 91), se da cuando el usuario
pulsa el gatillo de la réplica. En este estado el muelle de retorno del gatillo se ve
comprimido y el retén deja de aguantar la cabeza del piston que se ve desplazada
hacia delante por la fuerza del muelle del pistén expulsando asi la bola colocada en
el cafon en el estado de carga.
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Figura 91: Réplica en estado de disparo.

Cuando el usuario libere la presion del gatillo, el muelle de retorno del gatillo se
encargara de devolver el retén y el gatillo a su posicion original dejando la réplica en
la posicion de reposo.

1.8.3. Analisis de las uniones utilizadas

Uno de los principales criterios en la realizacion de este trabajo es que el producto
resultante del mismo fuese desmontable por el usuario para la realizacién del
mantenimiento. Por este motivo las uniones utilizadas han de ser desmontables de
forma no destructiva como se muestra a continuacion.

Unién de los protectores del canén y el cargador al chasis.

Para realizar esta union se han roscado tanto los protectores del cafion y el
cargador (Fig 92) como el chasis (Fig 93) de tal manera que ambos protectores son
desmontables de forma independiente.
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Figura 92: Roscado del protector del cafidn. Figura 93: Roscado del chasis.

Unién del guardamanos al chasis.

Con el objetivo de que el guardamanos quede asegurado al chasis y sea montable y
desmontable para realizar mantenimiento o sustituir el mismo, se han realizado una
serie de mecanizados para encajar parte del chasis (Fig 94) y el protector del
cargador dentro del mismo asi como acomodar el protector del cafidon sobre la parte

superior.

Figura 94: Mecanizado para alojar el chasis.

Por otra parte para asegurar que el guardamanos no se desliza de su lugar de uso
se ha fabricado un banda (Fig 95), ajustable por un tornillo, que abraza juntos el
guardamanos y el protector del cafion.
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Figura 95: Banda abrazadera del cafién y el guardamanos.

Union de la culata al chasis.

La culata es el componente que esta en contacto con el hombro del usuario y ha de
mantenerse y con el menor movimiento posible para que el usuario pueda apuntar y
disparar de manera repetible la réplica. Para ello, se han mecanizado dos lenguetas
en la parte superior e inferior del chasis (Fig 96) que encajan en ranuras en la culata
(Fig 97), posteriormente dos tornillos de métrica cinco se roscan tanto en la lengleta
superior como la inferior.

Figura 96: Lengietas. Figura 97: Ranuras

Unién de la tapa del cargador a la carcasa.

Para la unién de los dos componentes se utiliza un tornillo de métrica cuatro (Fig
98).
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Figura 98: Unidn de la carcasa y la tapa del cargador.

Unién de los componentes internos y cierre de la réplica.

La union del resto de componentes se realiza mediante tornillos y tuercas de
ensamblaje. Estas partes estan fabricadas con el doble propédsito de cerrar la réplica
y de ejercer de ejes sobre los cuales pivotan el resto de componentes (Fig 99, 100).

Figura 99: Union de los internos. Figura 100: Union ocultando la mitad de la
carcasa.

Los componentes que tienen giro entre ellos asi como desplazamiento dentro de la
réplica se han unido mediante pines que encajan ajustados con los dos laterales de
la réplica de tal manera que cuando la misma esta cerrada estos no pueden salirse
de sus lugares.

1.9. Diseno detallado

Una vez definidos todos los aspectos del proyecto relativos al disefio, se han
redactado los documentos relativos a la fabricacion y el presupuesto del producto.
En estos documentos se encuentran, los planos de definicién de piezas y conjuntos,
la tabla de procesos de fabricacion y el diagrama de Gantt, el pliego de condiciones
técnicas, un ejemplo de trazado de fabricacién utilizando maquinaria controlada por
CNC y el presupuesto de fabricacién del producto.
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1.9.1. Tabla de procesos y diagrama de Gantt
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Marca Denominacion Anterior Anterior Inmediato Duracion (h)
7.3.15 A 0,75
7.3.12.4 B 0,25
7.3.12.3 C 0,25
7.3.12 D A-C B-C 0,25
7.3.11.3 E 0,25
7.3.11.1 F 0,5
7.3.11 G A-F E-F 0,25
7.3.10 H A-G 0,25-2Ud
7.3.9 [ A-H 0,5-2ud
7.3.8 J A-l 0,5
7.3.6 K A-J 0,25
7.35 L A-K 0,25
7.34.2 M 0,25
7.3.4.1 N 0,5
7.34 @] A-N M-N 0,25
7.3.3 P A-O 0,5
7.3.2 Q A-P 0,25
7.3.1 R A-Q 0,25
7.3 S A-R AD,GH,ILJKL,O,PQ,R 0,5
7.2 T A-S 0,25
7.1 u A-T 0,25
7 \Y AU S-u 0,25
6 W AV 0,5
5 X A-W 0,25
2 Y A-X 0,5
0 z A-Y V-Y 0,25
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1.9.2. Proceso de fabricacion

El proceso de fabricacion del objeto de este trabajo se ha realizado
mayoritariamente por procesos de fabricacién sustractiva ya que el nicho de
mercado que se pretende cubrir es muy limitado y no se espera un gran volumen de
ventas.Con el objetivo de abaratar costes asi como reducir tiempos en el proceso de
fabricacion, se ha optado por utilizar maquinaria operada por control numeérico.

A continuaciéon se expone un ejemplo del programa que se ejecuta en la fresadora
CNC para fabricar la carcasa derecha de la réplica.

Ejemplo de proceso de fabricacién

Para fabricar la carcasa derecha de la réplica han sido necesarias tres colocaciones
diferentes en la maquina, estas operaciones estan definidas en el pliego de
condiciones asi como las herramientas necesarias, el bruto del cual se ha partido y
el operario que las ha de realizar.

Operacion 1

En esta operacion se ha mecanizado la mitad izquierda de la carcasa realizando
una serie de 7 pasadas utilizando diferentes herramientas. Para dichas pasadas, la
pieza se ha colocado paralela al eje Y de la fresadora y se ha amarrado dejando
mecanizable un espesor de 13mm (Fig 101).

Figura 101: Posicionamiento de la pieza para la operacion 1.

50



Pasada 1 (Desbastado)

Utilizando una fresa cilindrica de diametro 5mm (Fig 102) se ha realizado una
pasada de devastado alrededor del contorno que formara la geometria interna de la
carcasa (Fig 103).

1- @5mm (Cilindrica 5mm)
—

L 3mm

Description Citindrica Smm
Vendor
Product id

Product link

Diameter 5 mm

Shaft diameter 5mm
Overall length 50 mm
Length below holder 30 mm
Shoulder length 25 mm
Flute length 20 mm
Coolant support no

Type flat end mill

Figura 102: Fresa cilindrica ¢5mm.
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Figura 103: Pasada de desbaste.

Pasada 2 (Perfilado)

Manteniendo la misma herramienta, se ha realizado una pasada de perfilado (Fig
104) del exterior de la pieza.

Figura 104: Pasada de perfilado exterior.

Pasada 3,4,5 (Planeado)

Las siguientes 3 pasadas, son pasadas de planeado (Fig 105,106,107) en las cuales
se ha reducido la altura del bruto a los diferentes niveles de la geometria.

_

Figura 105: Pasada de planeado 1. Figura 106: Pasada de planeado 2.
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Figura 107: Pasada de planeado 3.

Pasada 6 (Cilindrado)

Manteniendo la fresa de diametro 5mm, se ha realizado una serie de cilindros
ciegos (Fig 108).

Figura 108: Pasada de cilindrado.

53



Pasada 7 (Perfilado)

Con el objetivo de eliminar todo los posible los radios dejados por la primera pasada
de desbaste, se ha cambiado a una fresa de diametro 1Tmm (Fig 109) y se ha
realizado una pasada de perfilado (Fig 110).

2 - @1mm (Gilindrica Imm)
+Z

L 5mm

Description Cilindrica Imm
Vendor

Product id

Product link

Diameter 1 mm

Shaft diameter 1mm
Overall length 20mm
tength below holder 14 mm
Shoulder length 12 mm

Flute length 10 mm
Coolant support no

Type flat end mill

Figura 109: Fresa cilindrica ¢ 1Tmm.
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Figura 110: Pasada de perfilado.

Operacién 2

Para esta operacion se ha volteado la pieza respecto a la operacion anterior y se ha
mantenido alineada con el eje Y de la fresadora. Para fijar la pieza, se ha
amordazado en el perimetro mecanizado en la operacién anterior (Fig 111).

Figura 111: Posicionamiento de la pieza para la operacion 3.

55



Pasada 1 (Cilindrado)

Utilizando la fresa cilindrica de diametro 5Smm que se ha utilizado en la operacién
anterior, se ha realizado una serie de cilindrados (Fig 112) concéntricos con los
realizados en la operacion 1 hasta conectar con los dichos.

Fig 112: Pasada de cilindrado concéntrica con la operacién 1.

Pasada 2 (Perfilado)

Manteniendo la herramienta de la pasada anterior, se ha realizado una pasada de
perfilado (Fig 113) siguiendo el perimetro exterior de la pieza.

Fig 113: Pasada de perfilado exterior.
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Pasada 3 (Redondeo)

Se ha cambiado la herramienta por una fresa de radios de radio 2,5mm (Fig 114) y
se ha realizado una pasada de redondeo (Fig 115) de cantos siguiendo el perimetro

a excepcion de la arista superior que no lo requiere.

3 - @12mm R2.5mm (Redondeo R2.5)
-z

Redondeo R25S

Z2mm
2mm
72mm
36mm
Smm
smm
Omm

25mm

radius mill

Figura 114: Fresa de radios R2,5mm.

Figura 115: Pasada de redondeo.
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Operacion 3

Por ultimo, para realizar la operacion 3, se ha colocado la pieza alineada al eje Z de
la fresadora, orientando la cara interior de la pieza al interior de la fresadora y
dejando en la parte superior la arista no redondeada (Fig 116).

Figura 116: Colocacion de la pieza para la operacion 3.

Pasada 1 (Perfilado)

Utilizando la fresa cilindrica de diametro 5mm se ha realizado una pasada de
perfilado (Fig 117) siguiendo la curva necesaria para dar espacio a la posterior
instalacion del guardamanos.

Figura 117: Pasada de perfilado superior.
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1.10. Prototipado

Utilizando los archivos 3D resultantes del disefio se ha realizado un prototipo final
mediante impresion 3D. La funcién de dicho prototipo es la de testar la ergonomia y
la estética ya que el material de construccion no es suficientemente resistente para
soportar la carga de las fuerzas del mecanismo interno.

Para la confeccion del prototipo han sido necesarias una serie de operaciones:

Preparado de los modelos

Existen una serie de restricciones a la hora de realizar la impresion del prototipo, la
principal es el tamafio de la superficie de impresion. Por este motivo ha sido
necesario dividir los modelos en partes de menores dimensiones para adaptarlo a la
superficie de impresion (Fig 118).

Figura 118: Division de modelos.

Posterior a la divisidon es necesario utilizar un programa de slicing para generar el
archivo que la impresora ha de leer. En este proyecto se ha utilizado Cura como
software de slicing (Fig 119).
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Figura 119: Slicing del modelo.

Impresion y postprocesado

Una vez terminado el preprocesado del modelo, este se ha cargado en una tarjeta
SD y se han impreso (Fig 120). Cada uno de los ciclos de impresion tiene una
duracion media de 5 horas.

Figura 120: Impresién 3D del prototipo final.
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Tras la impresion de las piezas, es necesario pegar juntas las partes que
anteriormente se han dividido (Fig 121). Para realizar esta tarea se ha utilizado un

lapiz 3D para unir las partes y un espejo y lija para eliminar el material sobrante
(Figura 122).

Figura 121: Pegado de las piezas.

Figura 122:Recorte del sobrante.
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1.11. Documentacion complementaria al producto

Junto con el disefio de la réplica se han desarrollado dos documentos para
acompanar al producto. El objetivo de estos documentos es informar al usuario de
coémo operar la réplica y como realizar el desmontaje para el mantenimiento de la

misma.
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MANUAL
DE
- OPERACION




CARGA MUNICION

Utilizar solo municion tipo BB.
Para un funcionamiento optimo utilizar municion de 0.208.

AMARTILIAR

Empijar la palanca de carga hasta que haga tope.

DISPARAR f

Pulsar el gatillo.




DESMONTAJE




DESATORNILLAR LA MITAD IZQUIERDA

Se recomienda apoyar la replica sobre la carcasa derecha.




EXTRAER EL ENSAMBLAJE DEL PISTON




EXTRAER TORNILOS Y CARCASA DERECHA

I 8
I 1 T




EXTRAER PALANCA

EXTRAER GATILLO




1.12. Conclusiones

En este trabajo de fin de grado se ha desarrollado el disefio de una réplica de airsoft
actuada por muelle e inspirada en los rifles usados en la época del 1890. Durante la
realizacion del mismo se han seguido los criterios establecidos al inicio del mismo.
Dando lugar a un producto que se alinea con los Objetivos de Desarrollo Sostenible,
compuesto por materiales es su mayoria renovables o reciclables, que utiliza el
minimo de componentes desechables posible y que es facilmente desmontable por
el usuario con el objetivo de realizar el mantenimiento y prolongar asi la vida util del
producto.

De realizarse una continuacién de este trabajo, su principal enfoque seria el disefio
del packaging para la optimizacion del transporte del producto con el objetivo de
reducir su huella de carbono.

Para finalizar, consideramos que este trabajo de fin de grado resulta innovador
respecto a las réplicas que se encuentran disponibles en el mercado. Siendo uno de
los dos unicos productos actuados por muelle en su categoria y siendo la propuesta
desarrollada de un precio considerablemente menor al del otro producto del
mercado.
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2. Anexos

2.1. Estudio de mercado
Winchester 1892 Legends [4]

legend="

S>>

Figura X: Replica modelo 1892 Legends de Umarex

Caracteristicas
Marca: Umarex
Precio: 275€
Materiales: Metal y polimero
Peso: 2620 g
Sistema de propulsion: CO2
Consumibles necesarios: Capsulas de CO2
Vainas adaptadoras para 6mm
Municion
Capacidad de municion: 10
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Winchester A&K 1892 [5]

Fig X: Replica modelo 1892 de A&K

Caracteristicas

Marca: A&K
Precio: 244 .95€
Materiales: Metal y polimero ABS
Peso: 2600 g
Sistema de propulsion: Green gas
Consumibles necesarios: Gas

Municién
Capacidad de municion: 25
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Winchester A&K 1892 R [6]

Figura X: Replica modelo 1892 R de A&K

Caracteristicas
Marca: A&K
Precio: 245€
Materiales: Metal y polimero
Peso: 2575¢g
Sistema de propulsion: Green gas
Consumibles necesarios: Gas

Municion

Capacidad de municion: 22
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Winchester M1894 Renegade [7]

Figura X: Replica modelo M1894 Renegade de Umarex

Caracteristicas
Marca: Umarex
Precio: 319€
Materiales: Metal y polimero ABS
Peso: 2800 g
Sistema de propulsion: CO2
Capsulas de CO2 Capsulas de CO2
Vainas adaptadoras para 6mm Vainas adaptadoras para 6mm
Municién Municion
Capacidad de municion: 10
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Winchester M1873 Carbine [8]

Figura X: Replica modelo M1873 Carbine de KTW

Caracteristicas

Marca: KTW
Precio: 403€
Materiales: Metal y polimero
Peso: 2128 g
Sistema de propulsion: Muelle
Consumibles necesarios: Municion

Cargador
Capacidad de municion: 37
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Winchester 1894 104Y [9]

Figura X: Replica modelo 1894 de Double Bell

Caracteristicas
Marca: Double Bell
Precio: 336€
Materiales: Aluminio y polimero
Peso: 2250 g
Sistema de propulsion: Green gas
Consumibles necesarios: Gas

Vainas adaptadoras para 6mm
Municién

Capacidad de municion:

10
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Winchester A&K 1873 Corto [10]

Figura X: Replica modelo 1873 Corto de A&K

Caracteristicas

Marca: A&K
Precio: 189€
Materiales: Metal y madera
Peso: 1810 g
Sistema de propulsion: Green gas
Consumibles necesarios: Gas

Municion
Capacidad de municion: 22
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2.2. Pliego de condiciones técnicas

En este apartado se desarrolla el pliego de condiciones técnicas de las piezas que
conforman el objeto del trabajo de fin de grado.

Se desarrolla el proceso de fabricacion de las piezas no comerciales, indicando:
maquinaria, operario y material de partida. En el caso de las piezas comerciales se
incluyen las especificaciones dimensionales y mecanicas requeridas asi como
referencia de catalogo de ejemplo si aplica. También se expone el proceso de
montaje realizado en fabrica incluyendo el operario encargado, las piezas y
conjuntos implicados y los pasos necesarios para su ensamblaje.

Pieza 1-Tornillos de culata

Elemento comercial

Dimensiones M5x15

Propiedades | No precisa
mecanicas

Cantidad 4Ud

Catalogo Ref.13012944 Catalogo de tornilleria de echebarria suministros
[11]

Pieza 2-Culata

Material de partida: Madera laminada 360x140x40mm.

Operacioén 1: Fresado de la mitad izquierda

Mano de obra | Oficial de 12

Maquinaria Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles No precisa
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Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R15, Fresa de
redondeo R10

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 20mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado de la mitad derecha

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R15, Fresa de
redondeo R10

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 20mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina
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Seguridad

Guantes, gafas de protecciodn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 3: Fresado de la ranura superior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢ 10mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal la cara a
ranurar

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza
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4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 4: Fresado de la ranura inferior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢ 10mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal la cara a
ranurar

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 3-Tornillo de banda

Elemento comercial

Dimensiones

M4x10
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Propiedades | No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo Ref.13012339 Catalogo de tornilleria de echebarria suministros

[11]

Pieza 4-Tuerca de banda

Elemento comercial

Dimensiones | M4
Propit’ed.ades No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo Ref.13020039Catalogo de tornilleria de echebarria suministros

[11]

Pieza 5-Banda

Material de partida: Chapa de aluminio 112x10x1.4mm.

Operacion 1: Plegado

Mano de obra | Oficial de 32
Maquinaria Curvadora
Medios auxiliares
Utiles No precisa
Herramientas | No precisa

Forma de realizacion

10

Colocar la mordaza correspondiente

20

Colocar la pieza a la profundidad indicada

30

Realizar pliegue
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Seguridad

Guantes, gafas de proteccidn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Redondeo

Mano de obra | Oficial de 32
Maquinaria No precisa
Medios auxiliares
Utiles No precisa

Herramientas

Lima para metal

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en el banco de trabajo

20

Lijar pieza

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Pieza 6-Guardamanos

Material de partida: Madera laminada 210x60x20mm.

Operacion 1: Fresado de la mitad izquierda

Mano de obra

Oficial de 1@

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R15

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado de la mitad derecha

Mano de obra

Oficial de 12
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Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R15

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacién 3: Fresado del canal superior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa con punta de bola R7,5

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina
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20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 4: Taladrado para el cargador

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Broca de centrar,Broca forstner ¢30

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza
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4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.1-Protector del candn

Material de partida: Tubo de aluminio ¢15x388,5 espesor 3,25mm.

Operacion 1: Roscado

Mano de obra | Oficial de 32
Maquinaria No precisa
Medios auxiliares
Utiles No precisa
Herramientas | Terraja M15

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en el sargento de mesa

20

Cortar rosca

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

87



Pieza 7.2-Protector del cargador

Material de partida: Tubo de aluminio $28x174,65 espesor 2mm.

Operacion 1: Roscado

Mano de obra | Oficial de 32
Maquinaria No precisa
Medios auxiliares
Utiles No precisa
Herramientas | Terraja M28

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en el sargento de mesa

20

Cortar rosca

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Pieza 7.3.1-Tornillo de ensamblaje

Material de partida: Barra de aluminio ¢16x26,18mm.

Operacion 1: Torneado

Mano de obra

Oficial de 1@

Maquinaria

Torno CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Buril de desbaste, Terraja M4

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Ranurado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas
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Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Sierra para fresadora de espesor 1,5mm

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.2-Tuerca de ensamblaje

Material de partida: Barra de aluminio ¢16x26,18mm.

Operacion 1: Torneado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Torno CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Buril de desbaste,Broca de centrar, Broca M4, Macho de
roscar M4

Forma de realizacion
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10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la

pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Ranurado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Sierra para fresadora de espesor 1,5mm

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas
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20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.3-Carcasa derecha

Material de partida: Aluminio 250x105x17,5mm.

Operacion 1: Fresado del interior

Mano de obra

Oficial de 1@

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm,Fresa cilindrica ¢ 1Tmm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Operacion 2: Fresado del exterior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Fresa de redondeo R2,5

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccidn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 3: Fresado del espacio para el

guardamanos

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares
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Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.4.1-Carcasa izquierda

Material de partida: Aluminio 250x105x17,5mm.

Operacion 1: Fresado del interior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm,Fresa cilindrica ¢ 1mm

Forma de realizacion
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10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacioén 2: Fresado del exterior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Fresa de redondeo R2,5

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina
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20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 3: Fresado del espacio para el

guardamanos

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Pieza 7.3.4.3-Tornillo de la tapa del cargador

Elemento comercial

Dimensiones | M4x5
Propigd.ades No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo Ref.13012321 Catalogo de tornilleria de echebarria suministros

[11]

Pieza 7.3.5-Retén del piston

Material de partida: Aluminio 34x30x8.5mm.

Operacioén 1: Fresado superior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢ 10mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina
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20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecidn de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado derecho

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Broca de centrar, Broca ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacién 3: Fresado izquierdo
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Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢ 10mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 4: Fresado frontal

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢ 10mm

Forma de realizacion
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10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 5,5mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.6-Gatillo

Material de partida: Aluminio 89.58x30x8.5mm.

Operacion 1: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢2,5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 10mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad
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Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.7-Muelle de retorno del gatillo

Elemento comercial

Dimensiones | $10x10mm
Propic’ed_aldes 5N de fuera
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.8-Palanca de carga

Material de partida: Aluminio 185x145x18mm.

Operacioén 1: Fresado de la mitad izquierda

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Fresa cilindrica ¢ 1mm, Fresa de
redondeo R4

Forma de realizacion
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10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 6mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacioén 2: Fresado de la mitad derecha

Mano de obra

Oficial de 1@

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Fresa cilindrica ¢ 1mm, Fresa de
redondeo R4

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 6mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina
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20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.9-Pletina de pivote

Material de partida: Aluminio 73x13x7mm.

Operacion 1: Fresado de la mitad izquierda

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Broca de centrar, Broca ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Operacion 2: Fresado de la mitad derecha

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.10-Pletina de accion del piston

Material de partida: Aluminio 97,5x13x3mm.

Operacion 1: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas
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Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Broca de centrar, Broca ¢¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.11.1- Cuerpo del piston

Material de partida: Barra de aluminio ¢35x110mm.

Operacion 1: Torneado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Torno CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Buril de desbaste, Broca de centrar Broca de ¢ 16,
Broca de ¢5,5

Forma de realizacion
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10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la

pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm,

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de protecciodn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas
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30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.11.2-Goma del piston

Elemento comercial

Dimensiones

¢Ext.16mm ¢Int.3.5mm

Propiedades | No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.11.3- Cabeza del pistén

Material de partida: Barra de aluminio ¢35x100mm.

Operacioén 1: Torneado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Torno CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Buril de desbaste, Broca de centrar, Broca de ¢10

Forma de realizacion
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10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccioén, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la

pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas
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30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Pieza 7.3.11.4-Muelle del piston

Elemento comercial

Dimensiones

¢10x95mm

Propiedades | 0,11N de fuera
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.12.1-Tornillo del cargador

Elemento comercial

Dimensiones | M4x20mm
Propic’ed_ades No precisa
mecanicas
Cantidad 4Ud
Catalogo Ref.13012321 Catalogo de tornilleria de echebarria suministros

[11]

Pieza 7.3.12.2-Tuerca del cargador

Elemento comercial

Dimensiones

M4

Propiedades
mecanicas

No precisa
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Cantidad

4Ud

Catalogo

Ref.13020039 Catalogo de tornilleria de echebarria suministros
[11]

Pieza 7.3.12.3- Mitad derecha del cargador

Material de partida: Aluminio 220x60x7mm.

Operacion 1: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Broca de centrar, Broca de ¢4,Fresa
con punta de bola R6

Forma de realizacion

1° | Colocar pieza en la mordaza
2° | Iniciar maquina
Seguridad Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad
Controles

1° | Comprobar el buen estado de la maquina

1° | Comprobar el buen estado de las herramientas

2° | Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

3° | Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Pieza 7.3.12.4- Mitad izquierda del cargador

Material de partida: Aluminio 220x60x7mm.

Operacion 1: Fresado

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢5mm, Broca de centrar, Broca de ¢4,Fresa
con punta de bola R6

Forma de realizacion

10

Colocar pieza en la mordaza

20

Iniciar maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

10

Comprobar el buen estado de las herramientas

20

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

30

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa
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Pieza 7.3.12.5-Muelle del cargador

Elemento comercial

Dimensiones | $6x200mm
Propigd_ades 5N
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.12.6-Goma de hopup

Elemento comercial

Dimensiones | ¢Ext.11mm
Propigd.ades No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.12.7-Canon

Elemento comercial

Dimensiones

Longitud 590mm

Propiedades | No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

112




Pieza 7.3.13-Pin de pletinas

Elemento comercial

Dimensiones | $5x30mm
Propigd_ades No precisa
mecanicas
Cantidad 2Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.14-Pin de palanca

Elemento comercial

Dimensiones | $5x24mm
Propi’ed_ades No precisa
mecanicas
Cantidad 1Ud
Catalogo No precisa

Pieza 7.3.15-Chasis

Material de partida: Aluminio 320x126x30mm.

Operacion 1: Fresado de la mitad izquierda

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R2,5
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Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 15mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 2: Fresado de la mitad derecha

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Fresa de redondeo R2,5

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando sobresalir 15mm de
espesor por encima de las mordazas

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad
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Controles

1° | Comprobar el buen estado de la maquina

2° | Comprobar el buen estado de las herramientas

3° | Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4° | Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas No precisa

Operacion 3: Fresado de la lengueta superior

Mano de obra | Oficial de 12

Maquinaria Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles No precisa

Herramientas | Broca de centrar, Broca ¢5,5mm, Avellanador M5

Forma de realizacion

1° | Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal |la cara a
ranurar

2° | Iniciar la maquina

Seguridad Guantes, gafas de proteccion, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

1° | Comprobar el buen estado de la maquina

2° | Comprobar el buen estado de las herramientas

3° | Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4° | Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas No precisa
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Operacion 4: Fresado de la lengueta inferior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Broca de centrar, Broca ¢5,5mm, Avellanador M5

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal la cara a
ranurar

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de protecciodn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 5: Fresado inferior

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa
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Herramientas

Fresa cilindrica ¢10mm, Broca ¢10mm

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal la cara a
ranurar

20

Iniciar la maquina

Seguridad

Guantes, gafas de proteccién, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecion de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Operacion 6: Taladrado frontal

Mano de obra

Oficial de 12

Maquinaria

Fresadora de torreta CNC con cambiador de herramientas

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

Broca de centrar, Broca ¢10mm, Broca ¢15mm, Broca
¢28mm, Macho de roscar M15, Macho de roscar M28

Forma de realizacion

10

Colocar el tablero en la maquina dejando horizontal la cara a
ranurar

20

Iniciar la maquina

117




Seguridad

Guantes, gafas de protecciodn, ropa de trabajo, calzado de
seguridad

Controles

10

Comprobar el buen estado de la maquina

20

Comprobar el buen estado de las herramientas

30

Comprobar el buen estado de las mordazas de sujecién de la
pieza

4°

Comprobar las dimensiones finales de la pieza

Pruebas

No precisa

Conjunto 7.3.12- Ensamblaje del cargador

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

Destornillador, Llave hex.

Herramientas

No precisa

Conjunto 7.3.11- Ensamblaje del piston

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

No precisa
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Conjunto 7.3.4- Ensamblaje de la carcasa

izquierda

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

Destornillador

Herramientas

No precisa

Conjunto 7.3- Ensamblaje con carcasa

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

Destornilladores planos

Herramientas

No precisa

Conjunto 7- Ensamblaje con protectores

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

No precisa

Herramientas

No precisa
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Conjunto 0- Final

Ensamblaje

Mano de obra

Oficial de 32

Medios auxiliares

Utiles

Destornillador

Herramientas

No precisa
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Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 1
Presupuesto parcial n°® 1 Chasis
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
1.1 Fresado.lzg. Ud Operacion de fresado de la mitad
izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 8,90 8,90
1.2 Fresado.Der. ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,17 2,17
1.3 Fresado.LSup Ud  Operacion de fresado de la lengleta
superior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,20 2,20
1.4 Fresado.LInf ud Operaciéon de fresado de la lengieta
inferior de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,20 2,20
1.5 Fresado.Inf Ud Operacion de fresado de la mitad
inferiror de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,17 2,17
1.6 Taladrado.Front ud Taladrado y roscado de la cara frontal
de la pieza. 1,000 2,19 2,19
Total presupuesto parcial n® 1 Chasis : 19,83



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n® 2 Mitad izquierda del cargador

Péagina 2

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
2.1 Fresado Ud  Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 5,00 5,00

Total presupuesto parcial n® 2 Mitad izquierda del cargador : 5,00



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n°® 3 Mitad derecha del cargador

Pagina 3

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
3.1 Fresado.2 Ud  Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 5,00 5,00

Total presupuesto parcial n® 3 Mitad derecha del cargador : 5,00



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 4
Presupuesto parcial n°® 4 Ensamblaje del cargador
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
4.1 Atornillado Ud  Colocacion y atornillado de las piezas
que forman el conjunto. 1,000 24,84 24,84
Total presupuesto parcial n° 4 Ensamblaje del cargador : 24,84



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n°®5 Cabeza del piston

Pagina 5

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
5.1 Torneado Ud  Operacion detorneado de la pieza

utilizando un torno operado por CNC. 1,000 2,67 2,67
5.2 Fresado.3 Ud Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 2,13 2,13

Total presupuesto parcial n°®5 Cabeza del piston : 4,80



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n°® 6 Cuerpo del piston

Pagina 6

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
6.1 Torneado.2 Ud  Operacion detorneado de la pieza

utilizando un torno operado por CNC. 1,000 4,83 4,83
6.2 Fresado.4 Ud Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 4,24 4,24

Total presupuesto parcial n® 6 Cuerpo del pistén : 9,07



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 7
Presupuesto parcial n® 7 Ensamblaje del piston
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
7.1 Ensamblado Ud  Colocacién de piezas y en samblado del
conjunto. 1,000 10,77 10,77
Total presupuesto parcial n® 7 Ensamblaje del pistén : 10,77



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n° 8 Pletina de accién del piston
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Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
8.1 Fresado.5 Ud  Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 2,000 2,42 4,84

Total presupuesto parcial n® 8 Pletina de accién del pistén : 4,84



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 9
Presupuesto parcial n°® 9 Pletina de pivote
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
9.1 Fresado.lzg.2 Ud Operacion de fresado de la mitad
izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 2,000 2,46 4,92
9.2 Fresado.Der.2 ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 2,000 2,13 4,26
Total presupuesto parcial n° 9 Pletina de pivote : 9,18



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 10
Presupuesto parcial n® 10 Palanca de carga
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
10.1 Fresado.lzq.3 Ud Operacion de fresado de la mitad
izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 7,10 7,10
10.2 Fresado.Der.3 ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 4,41 4,41
Total presupuesto parcial n°® 10 Palanca de carga : 11,51



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n° 11 Gatillo
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Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
11.1 Fresado.6 Ud  Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 5,50 5,50

Total presupuesto parcial n® 11 Gatillo : 5,50



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 12
Presupuesto parcial n°® 12 Retén del piton
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
12.1 Fresado.Sup Ud Operacion de fresado de la cara
superior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 1,52 1,52
12.2 Fresado.Der.7 ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 1,08 1,08
12.3 Fresado.lzq.7 Ud Operacion de fresado de la mitad
izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 1,05 1,05
12.4 Fresado.Front ud Fresado de la cara frontal 1,000 1,05 1,05
Total presupuesto parcial n° 12 Retén del pitén : 4,70



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 13
Presupuesto parcial n°® 13 Carcasa izquierda

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
13.1 Fresado.Int Ud  Operacion de fresado de la mitad interior

de la pieza utilizando una fresadora de

torreta operada por CNC. 1,000 3,99 3,99
13.2 Fresado.Ext ud Operacién de fresado de la mitad

exterior de la pieza utlizando una

fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 1,43 1,43
13.3 Fresado.Esp Ud  Operacion de fresado del espacio para

el guardamanos de la pieza utilizando
una fresadora de torreta operada por
CNC. 1,000 1,41 1,41

Total presupuesto parcial n°® 13 Carcasa izquierda : 6,83



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 14
Presupuesto parcial n® 14 Ensamblaje de la carcasa izquierda
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
14.1 Atornillado.2 Ud  Colocacion y atornillado de las piezas
que forman el conjunto. 1,000 1,52 1,52
Total presupuesto parcial n° 14 Ensamblaje de la carcasa izquierda : 1,52



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 15
Presupuesto parcial n°® 15 Carcasa derecha

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
15.1 Fresado.Int.2 Ud  Operacion de fresado de la mitad interior

de la pieza utilizando una fresadora de

torreta operada por CNC. 1,000 5,42 5,42
15.2 Fresado.Ext.2 Ud  Fresado de la mitad exterior 1,000 2,86 2,86
15.3 Fresado.Esp.2 Ud  Operacion de fresado del espacio para

el guardamanos de la pieza utilizando
una fresadora de torreta operada por
CNC. 1,000 2,81 2,81

Total presupuesto parcial n° 15 Carcasa derecha: 11,09



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n°® 16 Tuerca de ensamblaje

Péagina 16

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
16.1 Torneado.3 Ud  Operacion detorneado de la pieza

utilizando un torno operado por CNC. 1,000 2,46 2,46
16.2 Ranurado Ud  Operacion de ranurado en fresadora de

torreta controlada por CNC. 1,000 2,13 2,13

Total presupuesto parcial n° 16 Tuerca de ensamblaje : 4,59



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n° 17 Tornillo de ensamblaje

Péagina 17

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
17.1 Torneado.4 Ud  Operacion detorneado de la pieza

utilizando un torno operado por CNC. 1,000 2,42 2,42
17.2 Ranurado.2 Ud  Operacion de ranurado en fresadora de

torreta controlada por CNC. 1,000 2,13 2,13

Total presupuesto parcial n° 17 Tornillo de ensamblaje : 4,55



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 18
Presupuesto parcial n°® 18 Ensamblaje con carcasa
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
18.1 Atornillado.3 Ud  Colocacion y atornillado de las piezas
que forman el conjunto. 1,000 5,15 5,15
Total presupuesto parcial n°® 18 Ensamblaje con carcasa: 5,15



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 19
Presupuesto parcial n® 19 Protector del cargado
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
19.1 Roscado Ud  Operacion de torneado de la pieza
utilizando un torno operado por CNC. 1,000 5,74 5,74
Total presupuesto parcial n° 19 Protector del cargado : 5,74



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 20
Presupuesto parcial n°® 20 Protector del cafién
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
20.1 Roscado.?2 Ud  Operacion de torneado de la pieza
utilizando un torno operado por CNC. 1,000 4,41 4,41
Total presupuesto parcial n°® 20 Protector del cafién : 4,41



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 21
Presupuesto parcial n°® 21 Ensamblaje con protectores
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
21.1 Ensamblado.2 Ud  Colocacién de piezas y en samblado del
conjunto. 1,000 1,32 1,32
Total presupuesto parcial n° 21 Ensamblaje con protectores : 1,32



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 22
Presupuesto parcial n® 22 Guardamanos

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
22.1 Fresado.lzg.4 Ud Operacion de fresado de la mitad

izquierda de la pieza utilizando una

fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,20 2,20

22.2 Fresado.Der.4 ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,17 2,17

22.3 Fresado.C.Sup Ud  Operacion de fresado del canal superior
de la pieza utilizando una fresadora de

torreta operada por CNC. 1,000 2,13 2,13
22.4 Taladrado ud Operacién taladrado de la pieza

utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 2,05 2,05

Total presupuesto parcial n° 22 Guardamanos : 8,55



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
Presupuesto parcial n® 23 Banda

Péagina 23

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
23.1 Plegado Ud Operacion de plegado utilizando
plegadora manual 1,000 0,68 0,68
23.2 Redondeo Ud  Operacion de redondeo de aristas
utilizando una lima para metal. 1,000 0,70 0,70
Total presupuesto parcial n° 23 Banda : 1,38



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 24
Presupuesto parcial n® 24 Culata

Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
24.1 Fresado.lzg.5 Ud Operacion de fresado de la mitad

izquierda de la pieza utilizando una

fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,21 2,21

24.2 Fresado.Der.5 ud Operacién de fresado de la mitad
derecha de la pieza utlizando una
fresadora de torreta operada por CNC. 1,000 2,21 2,21

24.3 Fresado.R.Sup Ud  Operacion de fresado de la pieza
utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 2,13 2,13
24.4 Fresado.R.Inf ud Operacién de fresado de la pieza

utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC. 1,000 2,13 2,13

Total presupuesto parcial n° 24 Culata : 8,68



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 25
Presupuesto parcial n® 25 Final
Ndm. Cadigo ud Denominacion Cantidad Precio (€) Total (€)
25.1 Atornillado.4 Ud  Colocacion y atornillado de las piezas
que forman el conjunto. 1,000 1,70 1,70
Total presupuesto parcial n° 25 Final : 1,70



Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 26
Presupuesto de ejecuci 6n materia

| nporte (€)

L AT S o 19, 83
2 Mtad izquierda del cargador .............. . 5,00
3 Mtad derecha del cargador .......... ... 5, 00
4 Ensanbl aje del cargador ... ........ ... 24,84
5 Cabeza del pisStONn ... ... 4,80
6 Cuerpo del pPisStON ... . 9, 07
7 Ensanblaje del pistOn ... 10, 77
8 Pletina de accion del piston ......... ... 4,84
9 Pletina de pi Vot e . ... 9,18
10 Palanca de Carga . ... .vi vttt e e e 11,51
11 Gatil o o 5,50
12 Retén del piton ... 4,70
13 Carcasa 1 ZqUi erda .. ... 6, 83
14 Ensanblaje de la carcasa izquierda .............uuuuninnnnn 1,52
15 Carcasa derecha ........ ... 11,09
16 Tuerca de ensanbl aj € ... ... i 4,59
17 Tornillo de ensanmblaje ...... ... .., 4,55
18 Ensanblaj @ CON CarCasa ... ... ..ottt e 5,15
19 Protector del cargado ......... ... 5,74
20 Protector del cafiln . ...... ... ... e 4,41
21 Ensanblaje con proteCtores ... .. ... 1,32
22 QUArdamBNOS . ottt e e 8, 55
23 BaNOa . .. 1,38
24 CUl At @ oo 8, 68
25 Final .o 1,70
Total .................. 180, 55

Asci ende el presupuesto de ejecuci on material a |a expresada cantidad de Cl ENTO OCHENTA EURCS
CON CI NCUENTA Y CI NCO CENTI MOS



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
1 Chasis
1.1 Fresado.lzg. Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 3,265 Kg  Aluminio 1,960 6,40
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.2.5mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 2,5mm 0,300 0,04
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
% 2,000 % Costes directos complementarios 8,470 0,17
3,000 % Costes indirectos 8,640 0,26
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiieiee e 8,90
1.2 Fresado.Der. Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.2.5mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 2,5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,070 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,110 0,06
Precio total por Ud .....cccocveiiiieecee e 2,17
1.3 Fresado.LSup Ud Operacion de fresado de la lenglieta superior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
Av.Metal 0,125 h Avellanador para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,100 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,140 0,06
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 2,20
1.4 Fresado.LInf Ud Operacion de fresado de la lenglieta inferior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
Av.Metal 0,125 h Avellanador para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,100 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,140 0,06
Precio total por Ud .....cccoccvveiiiiecee e 2,20
1.5 Fresado.Inf Ud Operacion de fresado de la mitad inferiror de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,070 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,110 0,06
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 2,17
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 1



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
1.6 Taladrado.Front Ud Taladrado y roscado de la cara frontal de la pieza.

Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88

Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11

Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03

Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04

Mch.Roscar 0,125 h Macho de roscar 0,200 0,03

% 2,000 % Costes directos complementarios 2,090 0,04

3,000 % Costes indirectos 2,130 0,06

Precio total por Ud ..o 2,19

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 2



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

2 Mitad izquierda del cargador

2.1 Fresado Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.

of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Al 0,250 Kg  Aluminio 1,960 0,49
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
Br.Centrar 0,250 h Broca de centrar 0,220 0,06
FrC.5mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,08
Br.Metal 0,250 h Broca para metal 0,300 0,08
FrB.6mm 0,250 h Fresa con punta de bola de radio 6mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,750 0,10
3,000 % Costes indirectos 4,850 0,15

Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 5,00

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 3



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

3 Mitad derecha del cargador

3.1 Fresado.2 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.

of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Al 0,250 Kg  Aluminio 1,960 0,49
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
FrC.5mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,08
Br.Centrar 0,250 h Broca de centrar 0,220 0,06
Br.Metal 0,250 h Broca para metal 0,300 0,08
FrB.6mm 0,250 h Fresa con punta de bola de radio 6mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,750 0,10
3,000 % Costes indirectos 4,850 0,15

Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 5,00

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 4



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
4 Ensamblaje del cargador

4.1 Atornillado Ud Colocaciony atornillado de las piezas que forman el conjunto.
Of.3 0,250 h Oficial de 32 5,000 1,25
Dest.Pz 0,250 h Destornillador Pz 0,400 0,10
Llav.Hex 0,250 h Llave hexagonal fija 0,400 0,10
Pieza_7.3.12.7 1,000 Ud  Cafion 15,000 15,00
Pieza_7.3.12.6 1,000 Ud  Goma de Hopup 5,000 5,00
Pieza_7.3.12.5 1,000 Ud  Muelle del cargador 2,000 2,00
Pieza_7.3.12.2 1,000 Ud  Tuerca del cargador 0,100 0,10
Pieza_7.3.12.1 1,000 Ud  Tornillo del cargador 0,100 0,10
% 2,000 % Costes directos complementarios 23,650 0,47
3,000 % Costes indirectos 24,120 0,72
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 24,84

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
5 Cabeza del piston
5.1 Torneado Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 0,260 Kg  Aluminio 1,960 0,51
Tor.CNC 0,125 h Torno operado por CNC 0,280 0,04
Bur.Des 0,125 h Buril de desbaste 0,300 0,04
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,540 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,590 0,08
Precio total por Ud .....ccccciveiiiieceeeesee e 2,67

5.2 Fresado.3 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC.

Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.5mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud .....ccooveiiiiieiiee e 2,13

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
6 Cuerpo del piston
6.1 Torneado.2 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Al 0,285 Kg  Aluminio 1,960 0,56
Tor.CNC 0,250 h Torno operado por CNC 0,280 0,07
Bur.Des 0,250 h Buril de desbaste 0,300 0,08
Br.Centrar 0,250 h Broca de centrar 0,220 0,06
Br.Metal 0,250 h Broca para metal 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,600 0,09
3,000 % Costes indirectos 4,690 0,14
Precio total por Ud .....ccccciveiiiieceeeesee e 4,83

6.2 Fresado.4 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta

operada por CNC.

Of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
FrC.5mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,040 0,08
3,000 % Costes indirectos 4,120 0,12
Precio total por Ud .....ccooveiiiiieiiee e 4,24
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 7



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
7 Ensamblaje del piston

7.1 Ensamblado Ud Colocacion de piezas y en samblado del conjunto.
Of.3 0,250 h Oficial de 3?2 5,000 1,25
Pieza_7.3.11.4 1,000 Ud  Muelle del pistén 2,000 2,00
Pieza_7.3.11.2 1,000 Ud  Goma del pistén 7,000 7,00
% 2,000 % Costes directos complementarios 10,250 0,21
3,000 % Costes indirectos 10,460 0,31
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 10,77

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

8 Pletina de accion del piston

8.1 Fresado.5 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.

of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 0,100 Kg  Aluminio 1,960 0,20
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,300 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,350 0,07

Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 2,42

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 9



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
9 Pletina de pivote
9.1 Fresado.lzqg.2 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 0,180 Kg  Aluminio 1,960 0,35
FrC.5mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,04
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,340 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,390 0,07
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiieiee e 2,46
9.2 Fresado.Der.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.5mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ..o 2,13
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 10



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
10 Palanca de carga
10.1 Fresado.lzq.3 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Al 1,300 Kg  Aluminio 1,960 2,55
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
FrC.5mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,08
FrC.1mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 1mm 0,300 0,08
FrR.4mm 0,250 h Fresa de redondeo de radio 4mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 6,750 0,14
3,000 % Costes indirectos 6,890 0,21
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 7,10
10.2 Fresado.Der.3 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
FrC.5mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,08
FrC.1mm 0,250 h Fresa cilindrica de diametro 1mm 0,300 0,08
FrR.4mm 0,250 h Fresa de redondeo de radio 4mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,200 0,08
3,000 % Costes indirectos 4,280 0,13
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 4,41

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
11 Gatillo
11.1 Fresado.6 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75
Al 0,610 Kg  Aluminio 1,960 1,20
Fre.CNC 0,250 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,21
FrC.2.5mm 0,250 UD  Fresa cilindrica de diametro 2.5mm 0,300 0,08
% 2,000 % Costes directos complementarios 5,240 0,10
3,000 % Costes indirectos 5,340 0,16
Precio total por Ud .....ccccccveiiiieccee e 5,50
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 12



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
12 Retén del pitén
12.1 Fresado.Sup Ud Operacion de fresado de la cara superior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
of.1 0,062 h Oficial de 12 15,000 0,93
Al 0,230 Kg  Aluminio 1,960 0,45
Fre.CNC 0,062 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,05
FrC.10mm 0,062 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,450 0,03
3,000 % Costes indirectos 1,480 0,04
Precio total por Ud ......cccoceviviiiiiiieciieee 1,52
12.2 Fresado.Der.7 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,062 h Oficial de 12 15,000 0,93
Fre.CNC 0,062 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,05
FrC.10mm 0,062 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,02
Br.Centrar 0,062 h Broca de centrar 0,220 0,01
Br.Metal 0,062 h Broca para metal 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,030 0,02
3,000 % Costes indirectos 1,050 0,03
Precio total por Ud .......cccoceevviiiiiiieciieee 1,08
12.3 Fresado.lzq.7 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,062 h Oficial de 12 15,000 0,93
Fre.CNC 0,062 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,05
FrC.10mm 0,062 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,000 0,02
3,000 % Costes indirectos 1,020 0,03
Precio total por Ud .......cccoceevviiiiiieeciieee 1,05
12.4 Fresado.Front Ud Fresado de la cara frontal
Oof.1 0,062 h Oficial de 12 15,000 0,93
Fre.CNC 0,062 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,05
FrC.10mm 0,062 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,000 0,02
3,000 % Costes indirectos 1,020 0,03
Precio total por Ud .......cccoceiiviiiiiiieciieee 1,05

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

13 Carcasa izquierda

13.1 Fresado.Int Ud Operacion de fresado de la mitad interior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.

Of.1 0,083 h Oficial de 12 15,000 1,25
Al 1,240 Kg  Aluminio 1,960 2,43
Fre.CNC 0,083 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,07
FrC.5mm 0,083 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,02
FrC.1mm 0,083 h Fresa cilindrica de diametro Imm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 3,790 0,08
3,000 % Costes indirectos 3,870 0,12

Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiieiee e 3,99

13.2 Fresado.Ext Ud Operacion de fresado de la mitad exterior de la pieza utilizando una

fresadora de torreta operada por CNC.

of.1 0,083 h Oficial de 12 15,000 1,25
Fre.CNC 0,083 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,07
FrC.5mm 0,083 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,02
FrR.2.5mm 0,083 h Fresa de redondeo de radio 2,5mm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,360 0,03
3,000 % Costes indirectos 1,390 0,04

Precio total por Ud .....cccocveiiiieecee e 1,43

13.3 Fresado.Esp Ud Operacion de fresado del espacio para el guardamanos de la pieza
utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.

Oof.1 0,083 h Oficial de 12 15,000 1,25
Fre.CNC 0,083 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,07
FrC.5mm 0,083 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,02
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,340 0,03
3,000 % Costes indirectos 1,370 0,04

Precio total por Ud .....ccooveiiiiieiiee e 1,41

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 14



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
14 Ensamblaje de la carcasa izquierda

14.1 Atornillado.2 Ud Colocaciony atornillado de las piezas que forman el conjunto.
Of.3 0,250 h Oficial de 3?2 5,000 1,25
Dest.Pz 0,250 h Destornillador Pz 0,400 0,10
Pieza_7.3.4.3 1,000 Ud  Tornillo de la tapa del cargador 0,100 0,10
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,450 0,03
3,000 % Costes indirectos 1,480 0,04
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 1,52

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
15 Carcasa derecha
15.1 Fresado.Int.2 Ud Operacion de fresado de la mitad interior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
of.1 0,166 h Oficial de 12 15,000 2,49
Al 1,240 Kg  Aluminio 1,960 2,43
Fre.CNC 0,166 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,14
FrC.5mm 0,166 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,05
FrC.1mm 0,166 h Fresa cilindrica de diametro Imm 0,300 0,05
% 2,000 % Costes directos complementarios 5,160 0,10
3,000 % Costes indirectos 5,260 0,16
Precio total por Ud ..o 5,42
15.2 Fresado.Ext.2 Ud Fresado de la mitad exterior
of.1 0,166 h Oficial de 12 15,000 2,49
Fre.CNC 0,166 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,14
FrC.5mm 0,166 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,05
FrR.2.5mm 0,166 h Fresa de redondeo de radio 2,5mm 0,300 0,05
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,730 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,780 0,08
Precio total por Ud .......cccoceevviiiiiieeciieee 2,86
15.3 Fresado.Esp.2 Ud Operacion de fresado del espacio para el guardamanos de la pieza
utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,166 h Oficial de 12 15,000 2,49
Fre.CNC 0,166 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,14
FrC.5mm 0,166 h Fresa cilindrica de diametro 5mm 0,300 0,05
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,680 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,730 0,08
Precio total por Ud .......cccoceeiviiiiiieec e 2,81
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 16



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
16 Tuerca de ensamblaje

16.1 Torneado.3 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 0,142 Kg  Aluminio 1,960 0,28
Tor.CNC 0,125 h Torno operado por CNC 0,280 0,04
Bur.Des 0,125 h Buril de desbaste 0,300 0,04
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Metal 0,125 h Broca para metal 0,300 0,04
Mch.Roscar 0,125 h Macho de roscar 0,200 0,03
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,340 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,390 0,07
Precio total por Ud ..o 2,46

16.2 Ranurado Ud Operacion de ranurado en fresadora de torreta controlada por CNC.

Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
Sr.1.5mm 0,125 h Sierra para fresadora de espesor 1,5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ..o 2,13
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 17



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
17 Tornillo de ensamblaje

17.1 Torneado.4 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Al 0,142 Kg  Aluminio 1,960 0,28
Tor.CNC 0,125 h Torno operado por CNC 0,280 0,04
Bur.Des 0,125 h Buril de desbaste 0,300 0,04
Trj 0,125 h Terraja 0,500 0,06
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,300 0,05
3,000 % Costes indirectos 2,350 0,07
Precio total por Ud ..o 2,42

17.2 Ranurado.2 Ud Operacion de ranurado en fresadora de torreta controlada por CNC.

Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
Sr.1.5mm 0,125 h Sierra para fresadora de espesor 1,5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ..o 2,13
Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 18



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
18 Ensamblaje con carcasa

18.1 Atornillado.3 Ud Colocaciony atornillado de las piezas que forman el conjunto.
Of.3 0,500 h Oficial de 3?2 5,000 2,50
Dest.Pla 0,500 h Destornillador plano 0,400 0,20
Pieza_7.3.14 1,000 Ud  Pin de palanca 0,100 0,10
Pieza_7.3.13 1,000 Ud  Pinde pletinas 0,100 0,10
Pieza_7.3.7 1,000 Ud  Muelle de retorno del gatillo 2,000 2,00
% 2,000 % Costes directos complementarios 4,900 0,10
3,000 % Costes indirectos 5,000 0,15
Precio total por Ud ..o 5,15

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

19 Protector del cargado

19.1 Roscado Ud Operacion de torneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75

Al 0,770 Kg  Aluminio 1,960 1,51
Tor.CNC 0,250 h Torno operado por CNC 0,280 0,07

Trj 0,250 h Terraja 0,500 0,13

% 2,000 % Costes directos complementarios 5,460 0,11

3,000 % Costes indirectos 5,570 0,17

Precio total por Ud .....cccocceveiiiiieicee e 5,74

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 20



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total

20 Protector del cafion

20.1 Roscado.?2 Ud Operacion de torneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Of.1 0,250 h Oficial de 12 15,000 3,75

Al 0,125 Kg  Aluminio 1,960 0,25
Tor.CNC 0,250 h Torno operado por CNC 0,280 0,07

Trj 0,250 h Terraja 0,500 0,13

% 2,000 % Costes directos complementarios 4,200 0,08

3,000 % Costes indirectos 4,280 0,13

Precio total por Ud .....cccocceveiiiiieicee e 4,41

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado. Péagina 21



Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
21 Ensamblaje con protectores
21.1 Ensamblado.2 Ud Colocacion de piezas y en samblado del conjunto.
Of.3 0,250 h Oficial de 32 5,000 1,25
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,250 0,03
3,000 % Costes indirectos 1,280 0,04
Precio total por Ud ..o 1,32
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
22 Guardamanos
22.1 Fresado.lzg.4 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Ma 0,136 Kg  Para la estimacion de precio de la madera 0,250 0,03
se han utilizado precios de compra de
madera de pino al peso en espafia.
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.15mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 15mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,100 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,140 0,06
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 2,20
22.2 Fresado.Der.4 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.15mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 15mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,070 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,110 0,06
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 2,17
22.3 Fresado.C.Sup Ud Operacion de fresado del canal superior de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Oof.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrB.7.5mm 0,125 h Fresa de punta de bola de radio 7,5mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ......ccccceveiiiieeiee e 2,13
22.4 Taladrado Ud Operacion taladrado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Oof.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Br.Centrar 0,125 h Broca de centrar 0,220 0,03
Br.Forstner 0,125 h Broca forstner 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 1,950 0,04
3,000 % Costes indirectos 1,990 0,06
Precio total por Ud .....cccocveiiiieecee e 2,05
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
23 Banda
23.1 Plegado Ud Operacion de plegado utilizando plegadora manual

0f.3 0,125 h Oficial de 32 5,000 0,63
Al 0,004 Kg  Aluminio 1,960 0,01
Cur.Man 0,125 h Curvadora manual 0,100 0,01
% 2,000 % Costes directos complementarios 0,650 0,01
3,000 % Costes indirectos 0,660 0,02
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 0,68

23.2 Redondeo Ud Operacion de redondeo de aristas utilizando una lima para metal.
0Of.3 0,125 h Oficial de 32 5,000 0,63
Lim.Metal 0,125 h Lima para metal 0,320 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 0,670 0,01
3,000 % Costes indirectos 0,680 0,02
Precio total por Ud .....cccocveiiiieecee e 0,70
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
24 Culata
24.1 Fresado.lzg.5 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.15mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 15mm 0,300 0,04
FrR.10mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 10mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,110 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,150 0,06
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiieiee e 2,21
24.2 Fresado.Der.5 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una
fresadora de torreta operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
FrR.15mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 15mm 0,300 0,04
FrR.10mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 10mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,110 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,150 0,06
Precio total por Ud .....ccocceiiiiiiiiie e 2,21
24.3 Fresado.R.Sup Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrR.10mm 0,125 h Fresa de redondeo de radio 10mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ..o 2,13
24.4 Fresado.R.Inf Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Of.1 0,125 h Oficial de 12 15,000 1,88
Fre.CNC 0,125 h Fresadora de torreta operada por CNC 0,850 0,11
FrC.10mm 0,125 h Fresa cilindrica de diametro 10mm 0,300 0,04
% 2,000 % Costes directos complementarios 2,030 0,04
3,000 % Costes indirectos 2,070 0,06
Precio total por Ud ..o 2,13
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Anejo de justificacion de precios

N° Cadigo Ud Descripcion Total
25 Final

25.1 Atornillado.4 Ud Colocaciony atornillado de las piezas que forman el conjunto.
Of.3 0,250 h Oficial de 32 5,000 1,25
Dest.Pz 0,250 h Destornillador Pz 0,400 0,10
Pieza_4 1,000 Ud  Tuerca de banda 0,100 0,10
Pieza_3 1,000 Ud  Tornillo de banda 0,100 0,10
Pieza_1 1,000 Ud  Tornillo de culata 0,100 0,10
3,000 % Costes indirectos 1,650 0,05
Precio total por Ud .....cccocceveiiiiieicee e 1,70

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.
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Presupuesto de ejecucién por contrata: TFG

Presupuesto del coste de fabricacién del objeto del trabajo de fin de grado.



Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de
grado.
Presupuesto de ejecucion por contrata

Capitulo Importe
IO = 1) TSR 19,83
2 Mitad izquierda del Cargador .........oooiiiiieii i 5,00
3 Mitad derecha del cargador ..............coooooiiiiiieee 5,00
4 Ensamblaje del Cargador ... 24,84
5 Cabeza del PISTON .....ccooueiiieiiiie e 4,80
6 CUEIPO Al PISTON ...eeiiiiiiiiie e 9,07
7 Ensamblaje del PIStON ........ooiviiiiiiiie e 10,77
8 Pletina de accion del PiStON .........cevvveeiiiiiiiiiiiiee e 4,84
9 Pleting de PIVOLE ...cooiiieeieee et e 9,18
O o= 1T aTor= Mo [T o= (o - SRS 11,51
I T ] TSR RPI 5,50
D2 = L= =T o T [ I o) (o] o PP 4,70
13 Carcasa iZQUIETAA .......cooeueiiiiiiiiiiie ettt 6,83
14 Ensamblaje de la carcasa izqUIerda ............ccevvveeeeniiieeee i 1,52
15 Carcasa dEreChA ...........eeeiiiii ittt a e 11,09
16 Tuerca de ensamblaje .........c..uvvvviieeiiiii e 4,59
17 Tornillo de ensamblaje .......cccooeeeiiiiiii 4,55
18 ENSambIlaje CON CAICASA ....uvvrrrreieeeiiiiiiiiiieeieeeeessssssirereeeeeeesssnnsnnreeereeeeens 5,15
19 Protector del Cargado .........cooevvveieiiiiiiiiieiiieie 5,74
{0l o (o] (=Ye1 (o] o [ I or=T 2 o ] o N 4,41
21 Ensamblaje CON ProteCOreS ..........eeiiiiiiiiiiiiiiiiiiee et e e 1,32
22 GUANJAMANDS .....ceeeieeriieee ettt e e e e s e e e e e e e e e s e e aaa e s e e e sessbaanaeaeeenes 8,55
23 BANUA ... 1,38
2 N O U -1 - L 8,68
12T T | PSSR 1,70
Presupuesto de ejecucion material 180,55
13% de gastos generales 23,47
6% de beneficio industrial 10,83
Suma 214,85
21% IVA 45,12
Presupuesto de ejecucion por contrata 259,97
Asciende el presupuesto de ejecucion por contrata a la expresada cantidad de DOSCIENTOS
CINCUENTA Y NUEVE EUROS CON NOVENTA Y SIETE CENTIMOS.
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Cuadro de nmguinaria




Cuadro de nmaqui naria Pagi na 1
Nam Cédi go Denoni naci 6n de | a nmaquinaria Precio Cant i dad Tot a
1 Fre.CNC Para obtener el valor de | a naquina 0, 850 4,995 h 4,29
se han consul tado | os principal es
sitios de conmpra y se ha estimado
un coste de 10000€ |a uni dad
Tanbi en se ha esti mado que una
maqui na de estas caracteristicas
tiene una vida util de 3500h.
Teni endo en cuenta que son
necesari as 3 maqui nas trabaj ando
si mul t aneanente para la realizaci 6n
del proyecto el precio estiado a la
hora es de 0, 85€
2 Trj Para obtener el precio se han 0, 500 0,625h 0, 32
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
de terrajas tienen un coste de 25€.
Tanbi en se ha estimado que el uti
tiene una vida util de 50h
3 Ll av. Hex Para obtener el precio se han 0, 400 0,250h 0, 10
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de |l aves hexagonal es
fijas tienen un coste de 10€.
Tanbi en se ha estimado que el uti
tiene una vida util de 25h
4 Dest.Pz Para obtener el precio se han 0, 400 0,750 h 0, 30
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de destronill adores Pz
tienen un coste de 10€. Tanbien se
ha esti mado que el util tiene una
vida util de 25h
5 Dest.Pla Para obtener el precio se han 0, 400 0,500 h 0, 20
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de destronill adores planos
tienen un coste de 10€. Tanbien se
ha estinmado que el util tiene una
vida util de 25h
6 Lim Metal Para obtener el valor de la 0, 320 0,125h 0,04
herram enta se han consul tado | os
principales sitios de conpra y se
ha estimado un coste de 8€ |la
uni dad. Tanbi en se ha estinado que
una herram enta de estas
caracteristicas tiene una vida uti
de 25h
7 Sr.1.5mm Para obtener el precio se han 0, 300 0,250 h 0, 08
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
8 FrR 4mm Para obtener el precio se han 0, 300 0,500 h 0, 16
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
9 FrB.6mm Para obtener el precio se han 0, 300 0,500 h 0, 16
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando queel uti
tienen un coste de 15€. Tanbi en se
ha estinmado que el util tiene una
vida util de 50h
10 FrB.7.5mm Para obtener el precio se han 0, 300 0,125h 0, 04
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
11 FrC. 10mm Para obtener el precio se han 0, 300 1,498 h 0, 48
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
12 FrC 1mm Para obtener el precio se han 0, 300 0,749 h 0,23

consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h



Cuadro de nmaqui naria Pagi na 2
Nam Cédi go Denoni naci 6n de | a nmaquinaria Precio Cant i dad Tot a
13 FrC. 2. 5mnm Para obtener el precio se han 0, 300 0, 250 UD 0, 08
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
14 FrC. 5nm Para obtener el precio se han 0, 300 2,622 h 0,81
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
15 FrR 10nm Para obtener el precio se han 0, 300 0,375h 0,12
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
16 FrR 15nm Para obtener el precio se han 0, 300 0,500 h 0,16
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
17 FrR 2. 5nm Para obtener el precio se han 0, 300 0,499 h 0,15
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estimandoel util tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
18 Av. Met al Para obtener el precio se han 0, 300 0,250h 0, 08
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl et o de avel | anandores para
netal tienen un coste de 15€.
Tanbi en se ha estimado que el uti
tiene una vida util de 50h
19 Bur. Des Para obtener el precio se han 0, 300 0,625h 0,20
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinando que un buri
de desbaste para netal tienen un
coste de 15€. Tanbien se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
20 Br. Metal Para obtener el precio se han 0, 300 2,062 h 0, 66
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de brocas para neta
tienen un coste de 15€. Tanbi en se
ha estinmado que el util tiene una
vida util de 50h
21 Br.Forstner Para obtener el precio se han 0, 300 0,125h 0, 04
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de brocas forstner tienen
un coste de 15€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h
22 Tor.CNC Para obtener el valor de | a naquina 0, 280 1,125h 0, 33
se han consul tado | os principal es
sitios de conmpra y se ha estimado
un coste de 10000€ |a uni dad
Tanbi en se ha esti mado que una
maqui na de estas caracteristicas
tiene una vida util de 3500h.
23 Br.Centrar Para obtener el precio se han 0, 220 2,062 h 0, 49
consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de brocas de centrar
tienen un coste de 11€. Tanbi en se
ha esti mado que el util tiene una
vida util de 50h
24 Mch. Roscar Para obtener el precio se han 0, 200 0,250h 0, 06

consul tado | os principal es |ugares
de conpra, estinmando que un juego
conpl eto de machos de roscar tienen
un coste de 10€. Tanbi en se ha
estimado que el util tiene una vida
util de 50h



Cuadro de nmaqui naria

Pagi na 3

Nam Cédi go

Denoni naci 6n de | a nmaquinaria Precio

Cant i dad

Tot al

25 Cur. Man

Para obtener el valor de | a naquina 0, 100
se han consul tado | os principal es

sitios de conmpra y se ha estimado

un coste de 100€ | a unidad. Tanbien

se ha estimado que una naqui na de

estas caracteristicas tiene una

vida util de 1000h.

Tot al

0,125h

maqui nari a:

0,01



Cuadro de mmteri al es




Cuadro de nmateri al es Pagi na 1
Nam Cédi go Denoni naci 6n del materi al Precio Cant i dad Tot al
1 Pieza_7.3.... Cafion prefabricado para replicas 15, 000 1, 000 Ud 15, 00
de airsoft.
2 Pieza_7.3.... GCona de cabeza de pistén de 7, 000 1, 000 Ud 7,00
dianetro esterior 16mmy dianetro
interior 3.5mm
3 Pieza_7.3.... Goma de Hopup esandar para 5, 000 1, 000 Ud 5,00
replicas de airsoft.
4 Pieza_7.3.... Mielle de dianetro 6 y largo 200mm 2,000 1, 000 Ud 2,00
con ua fuerza de 5N
5 Pieza_7.3.... Muelle dianmetro 10 y |l ongitud 95mm 2,000 1, 000 Ud 2,00
con una fuerza de 1N
6 Pieza 7.3. Miel l e dianetro 10mmy | ongitud 2,000 1, 000 Ud 2,00
10nm con una fuerza de 5N
7 A Para obtener el precio por 1, 960 10, 673 Kg 20, 94
kil ogramp de al um ni o se ha usado
cono referencia el valor estinmado
en volsa en inglaterra que es de
2.20 dol ares el kil ograno.
8 Ma Para | a estinmaci 6n de precio de la 0, 250 0, 137 Kg 0, 03
madera se han utilizado precios de
conpra de madera de pino al peso
en espafa.
9 Pieza_7.3.... Tornillo de cabeza pl ana de 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
metrica 4 y longitud 20mm
10 Pieza_3 Tornillo de netrica 4 y longitud 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
10mMm
11 Pieza_4 Tuerca hexagonal de nmetrica 4. 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
12 Pieza_7.3.... Tuerca hexagonal de netrica 4. 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
13 Pieza_7.3.... PInde acero de dianetro 5mmy 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
| ongi tud 30mMm
14 Pieza_7.3.... Pin de acero de dianetro 5mmy 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
I ongi tud 24mm
15 Pieza_7.3.... Tornill o de cabeza pl ana de 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
metrica 4 y longitud de 5mm
16 Pieza_1l Tornillo rosca nadera de netrica 5 0, 100 1, 000 Ud 0, 10
y longitud 15mm
Total naterial es: 54,77



Cuadro _de mano _de obra




Cuadro de nano de obra Pagi na 1
Nam Cédi go Denoni naci 6n de | a mano de obra Precio Hor as Tot a
1 O0.1 Los sal ari os del personal 15, 000 6,495 h 97,57
i nvol ucrado en | a fabricaci é6n se
han estimado en vase a trabajos
real i zados anterirormente en e
grado
2 O0.3 Los sal arios del personal 5, 000 2,000 h 10,01

i nvolucrado en | a fabricaci6n se
han estimdo en vase a trabajos
real i zados anterirornente en e
grado

Total mano de obra: 107, 58



Presupuesto parcial n®1 Chasis

Ne Ud Descripcion Medicién
1.1 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
1.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
1.3 Ud Operacion de fresado de la lengieta superior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ...... 1,000
1.4 Ud Operacion de fresado de la lengueta inferior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
15 Ud Operacion de fresado de la mitad inferiror de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
1.6 Ud Taladrado y roscado de la cara frontal de la pieza.
Total Ud ......: 1,000
Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 1



Presupuesto parcial n® 2 Mitad izquierda del cargador
Ne Ud Descripcion Medicién

2.1 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n°® 3 Mitad derecha del cargador
Ne Ud Descripcion Medicién

3.1 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n® 4 Ensamblaje del cargador
Ne Ud Descripcion Medicién

4.1 Ud Colocaciény atornillado de las piezas que forman el conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n°5 Cabeza del pistén

Ne Ud Descripcion Medicién
5.1 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.
Total Ud ......: 1,000
5.2 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
Pagina 5
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Presupuesto parcial n® 6 Cuerpo del piston

Ne Ud Descripcion Medicién
6.1 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.
Total Ud ......: 1,000
6.2 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
Pagina 6
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Presupuesto parcial n® 7 Ensamblaje del piston
Ne Ud Descripcion Medicién

7.1 Ud Colocacién de piezas y en samblado del conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n° 8 Pletina de accidn del pistén
Ne Ud Descripcion Medicién

8.1 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 2,000
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Presupuesto parcial n®9 Pletina de pivote

Ne Ud Descripcion Medicién
9.1 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 2,000
9.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 2,000
Pagina 9
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Presupuesto parcial n°® 10 Palanca de carga

Ne Ud Descripcion Medicién
10.1 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
10.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n° 11 Gatillo
Ne Ud Descripcion Medicién

111 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n° 12 Retén del pitén

Ne Ud Descripcion Medicién
121 Ud Operacion de fresado de la cara superior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
12.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
12.3 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
12.4 Ud Fresado de la cara frontal
Total Ud ......: 1,000
Presupuesto del coste de fabricacion del objeto del trabajo de fin de grado. Pagina 12



Presupuesto parcial n° 13 Carcasa izquierda

Ne Ud Descripcion Medicién
13.1 Ud Operacion de fresado de la mitad interior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
13.2 Ud Operacion de fresado de la mitad exterior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
13.3 Ud Operacion de fresado del espacio para el guardamanos de la pieza utilizando una fresadora de
torreta operada por CNC.
Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n® 14 Ensamblaje de la carcasa izquierda
Ne Ud Descripcion Medicién

14.1 Ud Colocaciény atornillado de las piezas que forman el conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n° 15 Carcasa derecha

Ne Ud Descripcion Medicién
15.1 Ud Operacion de fresado de la mitad interior de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
15.2 Ud Fresado de la mitad exterior
Total Ud ......: 1,000
15.3 Ud Operacion de fresado del espacio para el guardamanos de la pieza utilizando una fresadora de

torreta operada por CNC.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n° 16 Tuerca de ensamblaje

Ne Ud Descripcion Medicién
16.1 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Total Ud ...... 1,000
16.2 Ud Operacion de ranurado en fresadora de torreta controlada por CNC.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n® 17 Tornillo de ensamblaje

Ne Ud Descripcion Medicién
171 Ud Operacion detorneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Total Ud ...... 1,000
17.2 Ud Operacion de ranurado en fresadora de torreta controlada por CNC.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n® 18 Ensamblaje con carcasa
Ne Ud Descripcion Medicién

18.1 Ud Colocaciény atornillado de las piezas que forman el conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n°® 19 Protector del cargado
Ne Ud Descripcion Medicién

19.1 Ud Operacion de torneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n°® 20 Protector del cafion
Ne Ud Descripcion Medicién

20.1 Ud Operacion de torneado de la pieza utilizando un torno operado por CNC.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n® 21 Ensamblaje con protectores
Ne Ud Descripcion Medicién

21.1 Ud Colocacién de piezas y en samblado del conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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Presupuesto parcial n® 22 Guardamanos

Ne Ud Descripcion Medicién
22.1 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
22.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
22.3 Ud Operacion de fresado del canal superior de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada
por CNC.
Total Ud ......: 1,000
22.4 Ud Operacion taladrado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n® 23 Banda

Ne Ud Descripcion Medicién
23.1 Ud Operacion de plegado utilizando plegadora manual
Total Ud ...... 1,000
23.2 Ud Operacion de redondeo de aristas utilizando una lima para metal.
Total Ud ...... 1,000
Pagina 23
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Presupuesto parcial n°® 24 Culata

Ne Ud Descripcion Medicién
24.1 Ud Operacion de fresado de la mitad izquierda de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
24.2 Ud Operacion de fresado de la mitad derecha de la pieza utilizando una fresadora de torreta
operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
24.3 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
24.4 Ud Operacion de fresado de la pieza utilizando una fresadora de torreta operada por CNC.
Total Ud ......: 1,000
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Presupuesto parcial n° 25 Final
Ne Ud Descripcion Medicién

25.1 Ud Colocaciény atornillado de las piezas que forman el conjunto.

Total Ud ...... 1,000
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2.4. Planos

207



Conjunto 0
Pieza 2

Pieza 5

Pieza 6
Conjunto 7
Pieza 7.1
Pieza 7.2
Conjunto 7.3
Pieza 7.3.1
Pieza 7.3.2
Pieza 7.3.3
Conjunto 7.3.4
Pieza 7.3.4.1
Pieza 7.3.4.2
Pieza 7.3.5
Pieza 7.3.6
Pieza 7.3.8
Pieza 7.3.9
Pieza 7.3.10
Conjunto 7.3.11
Pieza 7.3.11.1
Pieza 7.3.11.3
Conjunto 7.3.12
Pieza 7.3.12.3
Pieza 7.3.12.4
Pieza 7.3.15

indice de planos

ONO P WDN -

208



J 8 9 10 11 12
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de conjunto
DEPARTAMENTO: TRABAJO DE FIN DE GRADO
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Conjunto 0 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 1:2
Aprobado por: NQ de idenfificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 1/30
J 8 9 10 11 | A2



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
H

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
G

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
H

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
G

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 0

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
1/30

AutoCAD SHX Text
24/6/2023


212.22

R31.32

811

R15

R10

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 2 ESCALA
Creado por: Arturo GRDONEZ DIANA 1.2
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 2/30
1 2 3 5 6 I | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 2

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
2/30


Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 5

ESCALA
1:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha: 24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 5

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
3/30


A A
6.6 3 209.22 _
— R5 R7.5 —
RS v
™ ~ \
‘LAJ
B Q o =2 B
(@] O
\ LN
N RS0 '
|| \RT5 |
30 . 160 -
Py
11.16 oo
— — B
C ~ C
(@)Y
R15.78 |
A-‘-\ \ A
=
R . 160 _
D o D
12.7 _ =37 24=
A-A (1:2) 1 1176 3.26 _
£ T | I Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO: £
/ ; i Plano de definicion
MM 8_“
— Y Y Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 6 ESCALA
i “ﬁ Creado por: Arturc ORDONEZ DIANA 1:2
—7 Aprobado por: NQ de identificacion:
F F
- 120 20 Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 L/30

1 2 | 3 | L 5 6 I | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 6

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
4/30


Tipo de documento:
Plano de conjunto

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Conjunto 7 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 1:2
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 5/30

1 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 7

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
5/30


368.5

P15

$8.5

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.1 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 1:2
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 6/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.1

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
6/30


144.65

28

P24

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.2 ESCALA
Creado por: Arture ORDONEZ DIANA 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24./6/2023 1/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.2

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
7/30


A A
B B
-z o \
m S
¢ C
ﬁ\ O\
O O s
S S
D D
E Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJQC: e
Plano de conjunto
DEPARTAMENTO: TRABAJO DE FIN DE GRADO
] Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJQ: Plano de Conjunto 7.3 ESCALA —
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 1:2
Aprobado por: NQ de identificacion:
" F
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 8/30

1 2 3 L 5 6 1 | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 7.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
8/30


Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.1

ESCALA
2:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha: 24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
2:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.1

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
9/30


\
Z B
>
I
46‘

Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.2

ESCALA
2:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
2:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.2

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
10/30


1 2 3 | L 5 ] 8
200.5 _
—
A
168.35
(02" - 147.53 —
I
5 ' 2 L 47 945
1 '\
Bl TR 160.7 A~ T A-A (1:1)
2 2 \QQ% LI
|_r‘? o 5/ \ )o
= N
S 5
%
O =y
~
B2k = |
Y O \
55 = 2k
2.92 R3.5 15.06° R3S | A
b 'R B
| — )
A
1 s 162 -
L7.66 _ {
R2.5 REDONDEGC PERIMETRAL 55
\ 3 Y
( a L
N 3“
A l
7“
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de definicion
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.3 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 11730
| 2 3 L 5 Ji | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
REDONDEO PERIMETRAL

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
11/30


2 L 5 7 8
35 16
6 217.35 /
511 g2
R10 R14.31 >
Ul 2>
R5 ‘
& 2
3 Ak © =1 RIS \5
@" B 2.T17 i e
— O | I
A .
R2/* O |
7 |
e _8.89)
A
O S =
R7.6
1 — 20.68
2.4 3218
N |
¥ N |
n & O 1 O |
Y Y
A
[
~ R2.5
R36.01 R24.427 5 | . _R25
R42.21
. 63.93 _ _ 2888 | 3068 H2n\gete | —— 707 \\Q\"
153V
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de definician
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.3 ESCALA
Creado por: Arturs ORDONEZ DIANA Conforno 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 12/30
2 L 5 7 | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
Contorno

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
12/30


Centro de los taladros respecto al (0,0)

X 127,L2\17,2 |32,48|143,5(188,5 |189,5|203,5
Y [17,09 |44,68(70,85 |15 15 48,5 |56
Tipo de documento: TITULO BEL TRABAJO:

Plano de definicion
DEPARTAMENTO: TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.3 ESCALA
Creado por: Arture ORDOREZ DIANA Posicionamiento de los taladros 1:2

Aprobado por: N2 de idenfificacion:

Revision:
Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
X

AutoCAD SHX Text
Y

AutoCAD SHX Text
27,42

AutoCAD SHX Text
17,09

AutoCAD SHX Text
17,2

AutoCAD SHX Text
44,68

AutoCAD SHX Text
32,48

AutoCAD SHX Text
70,85

AutoCAD SHX Text
143,5

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
188,5

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
189,5

AutoCAD SHX Text
48,5

AutoCAD SHX Text
203,5

AutoCAD SHX Text
56

AutoCAD SHX Text
Posicionamiento de los taladros

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
13/30


Tipo de documento:
Plano de conjunto

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Conjunto 7.3.4 ESCALA
Creado por: Arture ORDONEZ DIANA 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha:24/6/2023 14730

1 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 7.3.4

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
14/30


2 3 L 5 6 7 B
O
C) /’
O
O
888 1579
T A
‘ O
> 728 | | 2442 _ O
&
\
. 72.1 _
] A

13.5

Pieza simétrica a la Pieza 7.3.3.
Mismas dimensiones excepto especificado.

Tipo de documento:
Plano de definician

DEPARTAMENTO:

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturc ORDONEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.4.1

ESCALA
1.1

Aprobado por:

NC de identificacion:

Revision:

Fecha: 24/6/2023

HOJA
15/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.4.1

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
15/30


Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.4.2

ESCALA
2:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
2:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.4.2

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
16/30


2

126.877°

\x

27

=RO\_§\

Y
126.877°
2/

R

6
o5

27

Tipo de documento:

Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.5

ESCALA
2:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
2:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.5

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
17/30


Espesor
de 10m

Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.6

ESCALA
1:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha: 24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.6

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
18/30


1 | Ji 3 L 5 6 i 8
R&4.5
e

P i
A LN
N} !
> o

. _ 34
N
O Y Y -
O
o) I oy 95
\f’ N
Q’j)
Ry 5‘9
4Py .
R? ®fra L
679
76 3 ]
RL41T.LL R15 R125 &
N
R ™~
7]29 —
R17.5
18

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.8 ESCALA
Creado por: Arture ORDONEZ DIANA 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha:24/6/2023 19/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
R4 Perimetral

AutoCAD SHX Text
R4 

AutoCAD SHX Text
R4 

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.8

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
19/30


@

Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.9

ESCALA
1:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.9

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
20/30


(o

Tipo de documento:
Plano de definicion

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.10

ESCALA
1:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha:24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.10

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
21/30


Tipo de documento:
Plano de conjunfo

DEPARTAMENTO:

TITULO BEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

Ref. técnica:

Creado por: Arturo ORDGNEZ DIANA

TITULO DEL DIBUJO: Plano de Conjunto 7.3.11

ESCALA
1:1

Aprobado por:

NQ de identificacion:

Revision:

Fecha: 24/6/2023



AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 7.3.11

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
22/30


1 | 2 3 L 5 6 7 8
bS5 90 _
$933 9 |
' A, 35 ol 30
“'O . Q N
SN
i 5 N
o 14.5] R
A ]
o~ \
! - 69.86°
2 ] 51
l/l_l I
= 1 . j
o~ A—— ) A %
el . —j
— L] I
A-A (1:1)
| I /11.42 .
~— | ©08 -
5.8} -
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de definicion
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.11.1 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha:24/6/2023 23/30
2 3 L 5 6 Ji | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.11.1

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
90

AutoCAD SHX Text
4.5

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
23/30


3 L 5 6 | 7 8
75 6 5
— ®15.5
55 L9135 R12
! ! ! 6 |
I I |
7 \
15 8.86
80 13 1567
— [ ]
A Tl _R.15 T A
.
1
A-A (1:1)
g
% .30 Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
, Plano de definician
DEPARTAMENTO: TRABAJO DE FIN DE GRADO
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.11.3 ESCALA
Creado por: Arturc ORDONEZ DIANA 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 2L/30
3 L 5 6 7 | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.11.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
24/30


O

Tipo de documento:
Plano de conjunto

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Conjunto 7.3.12 | ESCALA
Creado por: Arture ORDONEZ DIANA 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 25/30

1 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Conjunto 7.3.12

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de conjunto

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
25/30


B (2:1)

2.93

A

12.82

1.99

A

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.12.3 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
26/30

Fecha:24/6/2023

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.12.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
26/30


2 L 5 6 7 8
263 .
LT 1685 _ 403
Y Y
{ M
— 1.87 :
E:; 1.87] f 2.96 99
h \
o _ A Y
171.3 —- ELEEE — - 5.86 |
L ON\G 9L 87.12 | k9% 076 = @/ \ T,
HEE 813° | | — o { & — 109 g 41
AN 1B | ®5.5 -1 130° ; ‘ — 2!
“0.76‘ W \\ L ) v ' E E
S ! 1
1 ~_R? R7 DA A
N
R3 L L o6 1]
. 7198 _ _ 2276 _
693 _| |.
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de definicion
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.12.3 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA Contorno 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha:24/6/2023 21/30
2 L 5 6 J | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.12.3

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
Contorno

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
27/30


1 5 6 i 8
f

k SO O

O\ O O

Pieza simétrica a la Pieza 7.3.12.3
Mismas dimensiones excepto especificado.

Tipo de documento:
Plano de definician

TITULO DEL TRABAJO:

TRABAJO DE FIN DE GRADO

DEPARTAMENTO:
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.12.4 ESCALA
Creado por: Arture ORDONEZ DIANA 1:1
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha:24/6/2023 28/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.12.4

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
28/30


1 2 3 L 5 6 J 8
A B-B (1:2) \
|
[\
A Tt —1{| _©® @7* A A -
[
B B
B
]
|| \ 5 4 ||
—
-
C C
B ==
D D
A-A (1:2)
10
|| T ||
1.5 Ll
0 12.5
: il 67.62 5 o 374 | Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
1]t ‘\‘J‘“w‘“w — et / E
= 135 V) Plano de definicion
3698 338 | 1 7.26 DEPARTAMENTO. TRABAJO DE FIN DE GRADO
- "
— Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.15 ESCALA |
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA 1:2
Aprobado por: NQ de identificacion:
F F
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 23/30
| 2 3 L 5 6 J | A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:2

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.15

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
29/30


L 5 6 7 8
216.84
5.11
R10
R5
A
196.5
o 1 —
m
(@]
LN
=
o R23.88
< - 54 .43 _ 53'330
2567 z,
Y Y <
— ~ o)
i N
4 5
<x 29.39 L Q\%
| Hn =
R19.85 I L 48 86
2.7
1 3218
B o 491
68 78
20 63.93 -
- - - 53.32¢ _ 3068
Tipo de documento: TITULO DEL TRABAJO:
Plano de definicion
Ref. técnica: TITULO DEL DIBUJO: Plano de Pieza 7.3.15 ESCALA
Creado por: Arturo ORDONEZ DIANA Vista de alzado 11
Aprobado por: NQ de identificacion:
Revision: HOJA
Fecha: 24/6/2023 30/30

7 |

A3



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
A3

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
Revisión:

AutoCAD SHX Text
Fecha:

AutoCAD SHX Text
HOJA

AutoCAD SHX Text
Nº de identificación:

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL TRABAJO:

AutoCAD SHX Text
TITULO DEL DIBUJO:

AutoCAD SHX Text
DEPARTAMENTO:

AutoCAD SHX Text
Tipo de documento:

AutoCAD SHX Text
Ref. técnica:

AutoCAD SHX Text
Creado por:

AutoCAD SHX Text
Aprobado por:

AutoCAD SHX Text
1:1

AutoCAD SHX Text
Plano de Pieza 7.3.15

AutoCAD SHX Text
TRABAJO DE FIN DE GRADO

AutoCAD SHX Text
Plano de definición

AutoCAD SHX Text
Arturo ORDOÑEZ DIANA 

AutoCAD SHX Text
Vista de alzado

AutoCAD SHX Text
24/6/2023

AutoCAD SHX Text
30/30


2.5. Referencias

[1]

[2]

[3]

[4]

[3]

[6]

[7]

[8]

9]

Espafa. Real Decreto 137/1993, de 29 de enero, por el que se aprueba el
Reglamento de Armas. BOE, de 05 de marzo de 1993, num. 55

BLACK STORM. Normativa.
< https://airsoftblackstorm.es/normativa-campo-airsoft-blackstorm-valencia/ >
[Consulta: 22 de julio de 2023]

ONU.Objetivos de desarrollo sostenible.
<https://www.un.org/sustainabledevelopment/es/objetivos-de-desarrollo-soste
nible/ >[Consulta: 22 de julio de 2023]

ARMAS DE COLECCION. Legend Rifle tipo Winchester 1892.
<https://www.armasdecoleccion.com/es/5950-legend-rifle-tipo-winchester-189
2.htm >[Consulta: 29 de marzo de 2023]

AIRSOFT ESTARTIT. Winchester A&K 1892.
<https://airsoftestartit.com/es/replicas-de-airsoft/rifles-de-gas-gbb/winchester-
a-k-1892.html?cookies_ok=1 >[Consulta: 29 de marzo de 2023]

AIRSOFT GANDIA. Winchester 1892R A&K.
<https://tienda.airsoftgandia.com/es/replica-historicas-replica-dek-sueno/3933
5-winchester-1892r-ak-.html >[Consulta: 29 de marzo de 2023]

QUIMERA AIRSOFT. WINCHESTER M1894 RENEGADE LEVER ACTION
RIFLE UMAREX LEGENDS COWBOY - CO2.
<https://www.airsoftquimera.com/winchester-m1894-renegade-lever-action-rifl
e-umarex-legends-cowboy--co2-p-4-50-16938/ >[Consulta: 29 de marzo de
2023]

QUIMERA AIRSOFT. M1873 WINCHESTER CARBINE KTW.
<https://www.airsoftquimera.com/m1873-winchester-carbine-ktw-p-4-50-11145
/ >[Consulta: 29 de marzo de 2023]

AIRSOFTMANIA. Winchester Model 1894 (Gas) 104Y - Silver.
<https://airsoftmania.eu/es/products/winchester-model-1894-gas-104y-silver
>[Consulta: 29 de marzo de 2023]

238



[10] TITANO STORE. WINCHESTER 1873 CORTO MADERA REAL NEGRO
GAS 6MM A&K (T57048).
<https://www.titano-store.com/es/c/airsoft-c286 17 /rifles-de-gas-c28830/rifles-d
e-gas-c28893/winchester-1873-corto-madera-real-negro-gas-6mm-a-k-t57048
-p940066 >[Consulta: 29 de marzo de 2023]

[11] ACHEBARRIA SUMINISTROS. Tornilleria y remaches.
<https://www.echebarriasuministros.com/images/catalogo/13-tornilleria-y-rem
aches.pdf >[Consulta: 22 de julio de 2023]

239



	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model

	Sheets and Views
	Model


