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MEMORIA

1. OBJETO DEL PROYECTO

El objeto del siguiente proyecto consiste en disefiar un brazo automatico que logre la
correcta extraccion de las piezas mecanizadas en un torno CNC, denominado
Gildemeister TWIN 65. El torno tiene comandos libres en la programaciéon para
incorporar modificaciones lo que permitird programar su activacion desde el mismo
codigo G.

Cabe destacar que el proyecto es solicitado por la empresa de mecanizado “Ingenieria
mecanica TDJ S.L.U.” localizada en el poligono industrial de Benimodo.

2. ESTUDIO DE NECESIDADES, FACTORES A CONSIDERAR

Una vez identificado el objetivo de nuestro proyecto tenemos que preguntarnos ;hasta
donde podemos llegar?, ;qué limitaciones me impiden solucionar el problema de una
forma u otra?

A continuacién, se exponen diferentes factores que se han estudiado para llegar al
resultado requerido.

REFERENCIA 1



2.1. FACTORES OPERATIVOS

La maquina especificada de la que vamos a extraer las piezas, ref. 1, requiere que el
dispositivo que instalemos o la solucién que adoptemos mejore la produccién. Para ello
necesitaremos que amarre todas las piezas con una presion requerida de unos 50Kg
independientemente del tamafio, peso, disposicion y material, teniendo en cuenta que
como maximo la linea neumatica de las instalaciones y por tanto la de la maquina, nos da
entre 6-8 bares de presion. Ademas, tendra que ser capaz de soportar un peso de 20Kg
en parado. A parte debera adaptarse a las diferentes series de trabajo de forma rapida
sin que invierta demasiado tiempo el operario en su modificacion.

Por otro lado, Las piezas tendran diametros comprendidos entre 40 y 63 milimetros con
longitudes variables seglin las piezas. También, debera ser capaz de sujetar piezas desde
su interior, cuyo diametro exterior no debera ser superior a 250mm. El amarre tendra
que trabajar dentro de la maquina evitando en la medida de lo posible la apertura de la
puerta, con la pérdida de tiempo que ello conlleva. Siendo como mucho un tiempo de ciclo
de 30s.

Respecto al mantenimiento, debera ser el menor posible para evitar interrupciones
excesivas.

Cabe destacar que la maquina tiene tomas hidraulicas y neumaticas auxiliares que se
pueden utilizar

2.2. FACTORES DIMENSIONALES

Debido a que es necesario incorporar la solucion en el interior de la maquina, la zona que
debemos tener en cuenta es el hueco acotado segin nos indica la referencia 2.
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En la referencia 3 podemos observar el volumen disponible en profundidad y forma.

REFERENCIA 2.

REFERENCIA 3

Solo contara con un leve movimiento hacia el subhusillo de 750mm para coger la pieza,
de esta forma el volumen de trabajo queda ampliado a lo que nos indica la referencia 4,



cabe destacar que desde la guia superior al subhusillo, en vertical tenemos una distancia
de 870mm dato util si se plantea hacer algun dispositivo desde la guia.

REFERENCIA 4

En ésta ultima imagen podemos afiadir 200mm de longitud que seria lo que nos ocuparia
el husillo principal siendo un total de 1700mm.

Por otra parte se dispone de una chapa lateral extraible para colocar accesorios que
puedan dar salida a las piezas (ref. 5) y en la parte superior hay una viga que se puede
utilizar como soporte para una guia (ref. 6):

AV x\\‘;\\\\\\w‘\\ \
\

REFERENCIA 6

REFERNCIA 5



2.3. FACTORES DE CALIDAD E HIGIENE

El trabajo realizado por la maquina debido a la precisién y potencia de la misma, debe
provocar en el mecanizado un acabado perfecto indispensable para la imagen de la
empresa, por lo que es prioritario evitar en la medida de lo posible ralladuras, marcas,
picotazos, golpes, etc.

2.4. FACTORES ECONOMICOS

Debido a la politica de optimizacién de recursos de la empresa, la soluciéon adaptada
debera ser la mas econémica posible para evitar costes innecesarios a la empresa.

La empresa ha decidido invertir no mas de 15000<€ en el proyecto por lo que tendremos
que respetar dicho margen.

2.5. FACTORES PROFESIONALES

Desde el punto de vista personal, el proyecto tendra que ser lo mas eficiente posible
evitando gastos innecesarios y viendo la empresa como propia.

3. PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES ALTERNATIVAS Y
JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ADOPTADA

Debido a lo expuesto anteriormente tendremos que ir descartando ideas para entrar
dentro de los limites establecidos en nuestro proyecto.

La idea mas rapida y simple seria instalar una mordaza que la misma maquina trae como
accesorio, de esta forma evitariamos invertir dinero. Este subsistema consiste en una
pinza colocada en la torreta inferior (ref.7) que tan solo tendria la capacidad de coger la
pieza del subhusillo y luego dejarla caer en la cinta inferior junto a la viruta.



REFERENCIA 7

Sin duda esta solucién no es la que buscamos porque en primer lugar iria en contra de lo
que se pretende con esta maquina, ya que al dejarla caer sobre la viruta corremos el riesgo
de que se golpee o raye. Ademas al juntarse con la viruta serfa preciso dedicar tiempo de
un operario en limpiar y clasificar las piezas que sirvieran, con el coste que ello requeriria.

Otra opcion a considerar seria contactar directamente con el proveedor de la maquina
“Gildemeister” y adquirir el equipamiento que se encargara de este problema. Sin
embargo, debido a las restricciones economicas de la empresa es una solucion poco viable
debido al alto coste de la compra e instalacién del accesorio. Esto se debe a que el
fabricante se fusioné con otra empresa cortando la produccion de éste accesorio, por lo
tanto tendrian que llevarse la maquina a su origen, Alemania, para su disefio y fabricacion.
Este coste alcanza las cifras expuestas en la siguiente consulta que hicimos:

IBERICA

Oferta 120903 del 27/04/2018 2/3
Numero de Designacion Cantidad Precio unitario

Pos. ident. Descripcién Unidad EUR
10 7053905 Dispositivo recogedor de piezas | pza 56.220,43

completo

Descuento 10.00

Numero de esquema:  740--68.88/005

Importe de la EUR 50.598,39
posicién



Otra idea que podriamos considerar seria la utilizacién de un
brazo robdtico tipo “KUKA”, ref 8.

Al terminar una pieza, este brazo cogeria la pieza y la pondria
en la caja correspondiente. Este sistema trataria la pieza con
cuidado, pero requiere que en el proceso de fabricacion la
puerta se abra con su correspondiente pérdida de tiempo ya
que mientras la puerta esta abierta, el torno no puede
trabajar.

A

Por lo dicho anteriormente, la extraccidon de las piezas la
realizaremos con un brazo automatico que entre dentro de
las dimensiones internas de la maquina.

Dentro de esta opcion, hay diferentes configuraciones una de " REFERENCIA 8

ellas seria hacer un brazo neumatico ya que la misma

maquina tiene tomas accesibles, pero debido a la limitacion de este tipo de sistemas, el
ajuste a las diferentes longitudes y el gran peso maximo a soportar complicarian
demasiado el sistema y existen hoy en dia otro tipo de sistemas mas sencillos y de mejor
adaptabilidad.

Otra configuracién seria crear un brazo hidraulico que podria subsanar el problema del
peso a soportar, pero éste necesitaria de un circuito independiente demasiado complejo
que aumentaria el coste.

Como tercera posibilidad un brazo electrénico subsanaria todas las limitaciones
expuestas por la empresa, pero el abanico de éste sistemas seria demasiado amplio para
lo que buscamos en concreto, debemos encontrar eficacia en

Es por lo dicho anteriormente que nos decantaremos por un brazo que combine los tres
tipos expuestos, de esta forma combinaremos lo mejor de cada brazo para llegar a una
optimizacién de los recursos a nuestro alcance.

Por ultimo habria que definir la posicién del brazo dentro de la maquina. Esta queda
claramente definida por la misma maquina, gracias a la viga superior que trae consigo la
maquina, el perfil del volumen de trabajo y la posibilidad de extraer las piezas por el
lateral. Es por esto que adoptaremos la configuraciéon en la que el brazo queda suspendido
desde el techo y coge las piezas desde aqui. Para cumplir con la extraccion este brazo se
movera hacia la salida lateral y gracias a una rampa que colocaremos, la pieza saldra hacia
el exterior ininterrumpiendo el proceso de produccién. Cabe destacar que dicha rampa
debera estar a una altura suficiente que evite el posible golpeo de las piezas al soltarlas.



4. DESCRIPCION  DETALLADA Y  JUSTIFICACION
DETALLADA DE LA SOLUCION ADOPTADA (CALCULO Y
DIMENSIONAMIENTO)

Teniendo clara la idea base para nuestra extraccion, tendremos que realizar una serie
calculos basicos que solventen las especificaciones en cada caso y asi definir los
diferentes componentes.

Para mantener un orden vamos a seguir un pequefio diagrama de bloques, ref.9, que nos
dard una vision general del proyecto y a partir de ahi especificaremos segin los
subsistemas que lo componen.

EXTRACCION DE
PIEZAS MEDIANTE
BRAZO
|  AUTOMATIZADO

) N \
SISTEMA SISTEMA SISTEMA
ESTRUCTURA ELECTRICO ‘ HIDRAULICO NEUMATICO
J
REFERENCIA 9

4.1 ESTRUCTURA

La estructura es la parte del brazo que tiene como fin soportar los diferentes sistemas
manteniendo su rigidez.

Es por lo dicho anteriormente que la estructura debera ser capaz de soportar los
esfuerzos debidos a: el peso del mismo brazo y el peso de las piezas, momentos
ocasionados por las palancas ocasionadas e inercias que puedan ocurrir debido a los
movimientos producidos. Ademas debera cumplir con las dimensiones internas del
torno.



Para comenzar haremos una serie de calculos que serviran como base para luego poder
dimensionar y disefiar las partes del brazo.

Debemos pues, diferenciar dos casos, el primer caso sera el momento en el que el brazo
coge la pieza del subhusillo. En este caso el brazo debera estar en una posicion totalmente
vertical desde la guia superior, por lo que siguiendo la referencia 10, realizamos los
siguientes calculos:

Y4

Cilindro hidraulico

Fb

S

V 20Kg

REFERENCIA 10

Sabiendo que el peso maximo de piezas que queremos soportar es de 20Kg, las pinzas no
deberan de pesar mas de 10Kg que como muy largo el brazo sera de 870mm desde la
guia; “Ry” es la reaccion de la guia o peso maximo que podra aguantar y “Fb” sera el peso
del conjunto de la estructura del brazo

- Equilibrio de fuerzas:
2F =0
Ry =Fb»+20 - (20 + 10) *9.81 = 294.3N = Ry — Fp

- En este caso no se producen momentos al estar los centros de gravedad en la
vertical con la parte superior donde iria la guia:

2M =0



Podemos observar que la diferencia entre el peso del brazo y el peso a aguantar de la guia

no podra ser nunca inferior a 20kg, por lo que a mayores diferencias entre ambos
significara un mejor comportamiento y menores esfuerzos.

En el segundo caso el desplazamiento ya ha ocurrido y como mucho nos desplazaremos
33.72 desde la vertical. Este tltimo dato lo hemos podido extraer de los planos que el
fabricante nos facilita para la facilitar la instalacion del accesorio, ref 11.

4.6 Working space

4 Description of the machine and technical data

GILDEMEISTER
4.6.4 Working space pick-off unit, NC controlled
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REFERENCIA 11

Gracias a esto podemos calcular ademas de las fuerzas, los momentos y reacciones
debidas, aqui ya podemos observar parte del sistema hidraulico que se encargara del giro
del brazo. En su respectivo apartado explicaremos el porqué de usar dicho sistema, ahora

mismo nos interesa las reacciones que ocasionara en la estructura y las relaciones entre
pesos para mas adelante disefiar de la forma mas concreta la estructura.

Continuando con los calculos donde “Fy” (fuerza provocada por el peso del brazo), “Fp”

(fuerza provocada por el peso de la pieza y pinza), “Rey” (Reaccion provocada por el
cilindro), “Rgy” (Reaccién provocada por la guia), ref 12:



Cilindro hidraulico

20Kg

-0

REFERENCIA 12
- Equilibrio de fuerzas:
2Fx =0

0 = Rex + Rgx — Rex = —Rgx

2Fy =10
0=Fby+pr—Rcy—ng—>—Fby+Rcy+ng=pr=294.3N

De aqui podemos deducir que la suma de las reacciones del cilindro y la guia menos el
peso del brazo debera ser siempre superior a 20 Kg para que funcione dentro de los

limites.
Respecto a los momentos que podra aguantar la guia:

2Mg=0

8

70
5 * Sen(33.7) + 294.3 « 870 * Sen(33.7) — Rey

0= Fby *
* 30(long del cilindro recogido) * Sen(56.3) —

0 = Fry * 241.35 + 294.3 x482.71 — Rcy * 30 * Sen(56.3) —

Rcy * 30 * Sen(56. 3) — Fby(= 12kg como mucho) * 241.35 =0



Ahora en los momentos tenemos otra relacién que tendremos que cumplir, en este caso
relacionamos la reaccion que tendra que tendra que realizar el cilindro con el peso del
brazo para que se mantenga en equilibrio mientras sostiene una pieza de como mucho
20kg.

Una vez tenemos los calculos realizados, vamos a estudiar las partes que compondran
nuestro brazo.

Como el movimiento en el eje Z lo realizard el sistema eléctrico, que mas tarde
describiremos, tendremos que disefiar una base de donde se sujete el brazo a la guiay a
su vez sirva de soporte al cilindro. A esta parte la denominaremos “cuerpo del brazo”
porque sera la parte que conecte las partes moviles y las fijas, es decir, las articulaciones.
Para realizar los giros estara dotado de 2 bridas para el giro del brazo, 2 rodamientos
para el giro del cilindro y cada uno de ellos acoplados en un soporte. Tanto las bridas
como los rodamientos estaran adaptados a las cargas calculadas con un margen de
seguridad, siendo en ambos casos cargas radiales.

El siguiente componente sera el brazo que estard unido al cilindro mediante unos
rodamientos y serd el encargado de transmitir todos los esfuerzos de pesos de la pinza
(donde ira sujeta la pieza). El mismo brazo se unira al “cuerpo del brazo”, al cilindro y a
la pinza, repartiendo las cargas de manera uniforme. El material de este componente es
importante si queremos que nos aguante todos los esfuerzos, también tendremos en
cuenta que estara expuesta a grandes cantidades de taladrina por lo que debera tener una
cierta resistencia a la corrosion o facultad antioxidante.

Ademas, en el extremo del brazo tendremos que disefiar una disposicién de tornillos o
tuercas para que en la posterior disposicion de la pinza podamos colocarla en direcciéon
al eje Z y en direccion al eje Y.

De esta forma la estructura la podemos representar con el siguiente esquema:



Estructura

Cugrpo del ‘ Brazo
razo
| Brida ) B 1 l | I 1 | | I 1 I |
- Eje superior Rodamientos Rodamientos Eje inferior
superiory a s Placa soporte o . Brazo
| 1 dninerior | B de giro | delcilindro \ [ 7| ocilindro | de giro \
brida inerior

Ya en el pliego de condiciones estableceremos el resto de piezas normalizadas, como
tuercas, tornillos, etc.

4.2 SISTEMA ELECTRICO

El sistema eléctrico de nuestro proyecto tendra como finalidad mover el brazo en el eje Z
del torno, de esta forma el brazo se podra mover desde la cinta, rampa o lugar donde se
dejen caer las piezas a la parte mas cercana del subhusillo para la posterior extraccién de
las piezas de éste.

(Por qué un actuador eléctrico en este componente del brazo?

Los actuadores eléctricos, por definicion, son una solucion que ofrece flexibilidad en el
control del movimiento. Es precisamente esta flexibilidad la que buscamos para el
proyecto, ya que en caso de un futuro cambiar las piezas a extraer esto no sea un
impedimento para el brazo y lo podamos configurar.

En cuando al disefio, debido a que la masa a mover es bastante grande y la palanca que se
va a ejercer en la guia también lo serd, deberemos tener un sistema que sea capaz de
aguantar tanto el peso en estatico tanto en el caso 1 como en el caso 2, este ultimo incluye
momentos. Ademas, debera tener una velocidad adecuada de ciclo que no supere los 30s.
ya comentada en las restricciones.



El resultado del brazo que adoptemos sera genérico, por lo que vamos a detallar las partes
de la guia de forma genérica sin especificar concretamente qué conjunto de guia
cogeremos:

Por un lado, tenemos la guia que marca la trayectoria a lo largo del eje Z que ira sujeta a
la viga superior cuya longitud no podra exceder de 1500mm de largo. debido a las
dimensiones internas de la maquina. En cuanto al tipo, hay un gran abanico de
posibilidades segun; el peso a soportar, ambiente de trabajo, velocidades, torsiones, etc.
Que pueden variar entre guias de correa, de bolas, deslizantes, etc. Sera pues en el pliego
de condiciones donde especificaremos el tipo en concreto de guia que mejor se adapte a
nuestras condiciones.

Otro elemento a considerar en el conjunto de la guia es el motor a trabajar. Este motor
podra ser de DC o AC en conjunto a la guia, ya que una vez queden definidos los datos y
elijamos una guia, esta vendra como un conjunto que nos suministrara un proveedor
externo.

Lo mismo nos pasa para el resto de componentes que componen la guia, siendo estos el
controlador y el soporte del controlador.

Al igual que en el caso anterior, representaremos el subsistema con un esquema:

SISTEMA
ELECTRICO

kS

SOPORTE DEL

GUIA MOTOR CONTROLADOR CONTROLADOR

4.3 SISTEMA HIDRAULICO

El sistema hidraulico en nuestro proyecto va a tener como objetivo realizar el giro del
brazo lo largo de los ejes X e Y, permitiendo de esta forma que se encare correctamente a
la longitud que necesitamos para una extraccion precisa.



(Por qué un sistema hidraulico en este parte del brazo?

Describiendo un poco las ventajas de estos dispositivos, uno de sus puntos fuertes es
que un dispositivo hidraulico muy pequeiio puede producir una cantidad muy grande de
la fuerza utilizable. Este potente dispositivo puede ser facilmente construido para
encajar en las pequefias dimensiones que nos proporciona la maquina. Otro punto
fuerte es que normalmente el sistema hidraulico esta equipado con valvulas de
seguridad para evitar la sobre presurizacidn, evitando sobreesfuerzos y ademas como
sistema de seguridad en caso de pérdida de presion en el sistema.

Este subsistema resultara ser uno de los mas simples, ya que al tomar la presion de una
de las salidas auxiliares que tiene el mismo sistema de la maquina solo tendremos que
aportar las conexiones y el mismo cilindro hidraulico que se corresponda a las
reacciones calculadas y que se adapte a la presion que nos ofrece el sistema.

Los sistemas anticaidas de presidn ya van incorporados en el circuito del torno.

SISTEMA
HIDRAULICO
|
| |
CONEXIONES CILINDRO

CONDUCTOS | UNIONES




4.4 SISTEMA NEUMATICO

Por ultimo, adaptaremos un sistema neumatico que va a tener la misién de coger
correctamente las piezas ya mecanizadas de nuestro torno. Como ya explicamos antes,
las piezas tendran un peso maximo de 20kg y se deberan coger segin dos orientaciones.

Pero antes, ;Por qué un sistema neumatico en esta parte del brazo automatizado?

Como ya sabemos este tipo de sistemas son seguros, econdmicos, faciles de transmitir, y
adaptables gracias al uso del aire comprimido.

Sin embargo, ha habido un factor que nos impedia que utilizdramos un sistema hidraulico
en esta parte, resulta que estos sistemas podrian ejercer demasiada presién y con ello
marcarnos alguna pieza en el agarre, mientras que la ligera compresion del aire nos
proporciona un pequefio margen de seguridad.

Al igual que el en el sistema hidraulico, el torno tiene salidas auxiliares a las que podemos
acoplar un pequenio sistema neumatico.

En cuanto a cdlculos, debemos tener en cuenta que la presiéon de la linea ronda los 6-8
bares de presion por lo que realizaremos los calculos pertinentes en base a eso y el peso
maximo a sujetar. Segiin nos sugiere el fabricante la fuerza quedara descrita tal que:

20kg

=>702" 4(margen de seguridad)

= 200N, que al tener dos dedos sumara un total de 400N

Gracias a ello podremos ya en el pliego de condiciones concretar algin modelo o
semejantes.

Cabe resaltar que al igual que en el sistema hidraulico, el torno tiene una salida auxiliar
por lo que solo tendremos que aportar las conexiones y la pinza.

SISTEMA
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PLANOS

Para la siguiente exposicion de los planos que componen nuestro proyecto, mostraremos
un organigrama que nos muestra las partes de nuestro proyecto en su totalidad, pero
antes enumeraremos las siguientes referencias que nos indican las piezas que han sido
extraidas de catdlogo para el disefio de nuestro brazo automatizado:

Referencia 1.1: Rodamiento UCP 206 Proveedor: BRAMMER
Referencia 2.1: Guia MYAW40W-800-0-Q1000123 Proveedor: ACFLUID
Referencia 2.2: Servomotor LE-D-54 Proveedor: ACFLUID
Referencia 2.3: Cilindro hidraulico MDA Type CC  Proveedor: Mec. Alcoi

Referencia 2.4: Pinza neumatica Schunk JGP 200  Proveedor: ACFLUID

La tornilleria representada es referente a M6 y M8, tornilleria estdndar y cabe destacar
que habra una tolerancia general de +0.1 para todas las cotas.
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PLIEGO DE CONDICIONES

OBJETO

El presente pliego de condiciones tiene como objetivo marcar el camino necesario para
la obtencién de nuestro brazo automatizado. De esta forma llegaremos de una forma
concreta y correcta a la obtencion de nuestro proyecto.

Para establecer este marco, utilizaremos el diagrama de los planos como base y a partir
de ahi enunciaremos las propias condiciones de material y las propias condiciones para
su ejecucion de cada elemento.

Respecto a los elementos de catdlogo que ya hemos enumerado en el apartado de
“planos”, precisaremos dichos elementos o algin otro similar de otro fabricante pero que
cumpla con las mismas especificaciones técnicas.

ESTRUCTURA

1.2.1 SOPORTE BASCULANTE

Condiciones de los materiales:

- Descripcion: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 303 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo, su facil
mecanizacion y su precio econdémico.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcion: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un torno
auxiliar de 4 ejes. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de un redondo de 45mm de diametro.

N

Fresaremos las caras con fresado frontal-periférico para dejar el perfil
rectangular.

Fresaremos la pendiente de 452 con fresado periférico.

Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.
Realizaremos los roscados internos de M6 con el macho correspondiente.

o U1 W

Tronzaremos para cortar la pieza de la barra

- Tras sumecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.



- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.2.2 PLACA SOPORTE

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera una plancha de acero inoxidable
AISI 430 por su capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el
brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcién: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un centro de
mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una plancha de 15mm de espesor que habremos comprado ya
cortada con la forma del plano sobredimensionada.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.

Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.

4. Realizaremos los roscados internos de M6 con el macho correspondiente.

w

- Tras sumecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacidn.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.2.3 BRIDA DEL EJE SUPERIOR

Condiciones de los materiales:

- Descripcion: El material que utilizaremos serd POM debido a sus excelentes
capacidades de deslizamiento, facil mecanizacion, absorcién de agua minima y su
buena resistencia mecanica.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcion: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un centro de
mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar seran:



1. Partiremos de una barra de seccion rectangular de 70x35 que cortaremos a
una longitud de 90.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.

3. Dispondremos la pieza en vertical y fresaremos la seccion circular con fresado
periférico

4. Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.

5. Realizaremos los roscados internos de M6 con el macho correspondiente.

Tras su mecanizacion se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.2.4 BRIDA DEL EJE INFERIOR

Condiciones de los materiales:

Descripcion: El material que utilizaremos serda POM debido a sus excelentes
capacidades de deslizamiento, facil mecanizacion, absorcién de agua minima y su
buena resistencia mecanica.

Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

Descripcion: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un centro de
mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una barra de seccion rectangular de 70x35 que cortaremos a
una longitud de 90.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.

3. Dispondremos la pieza en vertical y fresaremos la seccion circular con fresado
periférico

4. Fresaremos el escalon de forma frontal-periférica y con las diferentes brocas
haremos los agujeros a las alturas correspondientes.

5. Realizaremos los roscados internos de M6 con el macho correspondiente.

Tras su mecanizacion se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacién.

Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza seglin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.



1.2.5 EJE DE ROTACION

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 303 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo, su facil
mecanizacion y su precio econémico.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcién: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un torno de
control numérico. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una barra calibrada de 35mm de diametro.

2. Cilindraremos la parte exterior que corresponde.

3. Utilizaremos el subhusillo para coger la pieza que previamente tronzaremos
4. Cilindramos el otro extremo

- Tras sumecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segiin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.2.6 EJE PARA EL CILINDRO

Condiciones de los materiales:

- Descripcion: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 303 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo, su facil
mecanizacion y su precio econémico.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcion: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa con un torno de
control numérico. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una barra calibrada de 12mm de didmetro
2. Cilindraremos toda la seccién a la medida de corresponda.



3. Tronzaremos para cortar la pieza del resto de la barra.

- Tras su mecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.3.1 TuBO

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 304L por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcion: La pieza la cortaremos en la propia empresa. Los procesos a realizar
seran:

1. Partiremos de un tubo de seccidon cuadrada de 40x40 cuyo espesor del tubo
sera 3mm.

2. Cortaremos en sierra con una ligera sobremedida.

3. Lijaremos los cantos para que el acabado sea recto y entre en las medidas

- Tras su mecanizacion se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacidn.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.3.2 SOPORTE CILINDRO

Condiciones de los materiales:

- Descripcion: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 303 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo, su buena
mecanizacion y su coste econémico.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.



Condiciones de ejecucion:

- Descripcién: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa en un torno CNC a
partir de redondo de 45mm. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una barra de seccidon cuadrada de 30x30.

2. Fresaremos el chaflan a los grados que nos indica el plano.

3. Realizaremos los agujeros que nos indica el plano, uno axial a la barra y otro
perpendicular

- Tras su mecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.3.3 PLACA DE REGULACION SUPERIOR

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 430 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcién: La pieza la cortaremos en la propia empresa. Los procesos a realizar
seran:

1. Partiremos de una plancha de 15mm de espesor que habremos comprado ya
cortada con la forma del plano sobredimensionada.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.
3. Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.
4. Realizaremos los roscados internos de M6 con el macho correspondiente.

- Tras su mecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.



1.3.4 PLACA DE REGULACION INFERIOR

Condiciones de los materiales:

- Descripcion: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 430 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripciéon: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa en el centro de
mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar seran:

1. Partiremos de una plancha que habremos comprado ya cortada con la forma
del plano sobredimensionada.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.

Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.

4. Realizaremos los roscados internos de M8 con el macho correspondiente.

w

- Tras su mecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.3.5 PLACA SOPORTE PINZA

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 430 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripciéon: La pieza la mecanizaremos en la propia empresa en el centro de
mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar seran:



1. Partiremos de una plancha de que habremos comprado ya cortada con la forma
del plano sobredimensionada.

2. Fresaremos los laterales con fresado periférico.

Con las diferentes brocas haremos los agujeros a las alturas correspondientes.

4. Realizaremos los roscados internos de M8 con el macho correspondiente.

w

- Tras su mecanizacién se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones
en su manipulacion.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.3.6 CARTELA

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 430 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo.

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:

- Descripcion: La pieza la pediremos cortada y la mecanizaremos en la propia
empresa en el centro de mecanizado de 3 ejes. Los procesos a realizar para la pieza
seran:

1. Partiremos de una plancha de espesor de 15mm de espesor que habremos
comprado ya cortada con la forma del plano sobredimensionada.
2. Mecanizaremos el perfil.

- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segin la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

1.4 Rodamiento

- Los dos rodamientos que utilizaremos en nuestro proyecto deberan ser concretamente
los rodamientos tipo UCP 206

PRUEBAS Y AJUSTES DE LA ESTRUCTURA



- Tras la obtencién de todas las piezas se procedera a unir los componentes como
se indica en el plano 1.1. Aquellas partes que estén atornilladas utilizaran los
tornillos cuya métrica queda plasmada en los planos para los agujeros.

- Aquellas partes cuya unién no sea a través de tornilleria lo serd mediante
soldadura TIG o MIG, soldadura aceptable para los aceros inoxidables.

SISTEMA ELECTRICO

- En el sistema eléctrico obtendremos los componentes a través de un proveedor.
Los elementos que cumpliran los requisitos en este proyecto seran los descritos o
aquellos con caracteristicas técnicas similares:

1. Guia-MY1E40W-800-0-Q1000123 / Fabricante “SMC”
2. Servomotor - LE-D-S4 SERVOMOTOR / Fabricante “SMC”

SISTEMA HIDRAULICO

- En el sistema hidraulico obtendremos los componentes a través de un proveedor.
Los elementos que cumpliran los requisitos en este proyecto seran los descritos o
aquellos con caracteristicas técnicas similares:

1. Cilindro - Cilindro material mévil MDA type CC, Charnela macho trasera y
delantera - A-040 / Fabricante “Mecanizados Alcoi”.

SISTEMA NEUMATICO

4.2.1 DEDOS DE PINZA

Condiciones de los materiales:

- Descripcién: El material que utilizaremos sera acero inoxidable AISI 303 por su
capacidad inoxidable buena para el entorno en el que trabajara el brazo, su facil
mecanizacion y su coste econdmico

- Control de calidad: El material debera contener su certificado de calidad para
asegurar que se trata del mismo.

Condiciones de ejecucion:



- Descripcién: La pieza la mecanizaremos partiendo de un macizo de AISI 303 y se
mecanizara en el centro de mecanizado CNC. Los procesos a realizar para la pieza
seran:

1. Partiremos de una plancha de espesor de 15mm de espesor que habremos
comprado ya cortada con la forma del plano sobredimensionada.
2. Mecanizaremos el perfil.

- Se eliminaran los posibles cantos vivos para evitar lesiones en su manipulacién.
- Control de calidad: haremos un control dimensional de la pieza segun la norma
MIL-STD-105D, si la pieza no entra dentro de las dimensiones quedara rechazada.

4.2.2 PINZA

- Este componente lo adquiriremos a través de un proveedor. Para el proyecto deberemos
usar esta pinza en concreto o alguna de caracteristicas similares:

1. Pinza - JGP 200-1 PINZA PARALELA IP / Fabricante “SCHUNK”

PRUEBAS Y AJUSTES DEL SISTEMA NEUMATICO

- El material utilizado que sujetara las piezas y que va atornillado a los dedos sera
POM el cual tendra una geometria u otra dependiendo de la pieza a coger.

- Los dedos se colocaran por tan solo uno de los tornillos a la pinza, de esta forma
la variabilidad de los tamafios aumentara, que junto a los topes de nylon que se
pondran en el otro extremo del dedo se optimizara el agarre de las piezas.

- Tras lainstalacion de los manguitos, se comprobara que la pinza abre y cierra con
normalidad.

PRUEBAS Y AJUSTES FINALES DEL CONJUNTO

La instalacion de los diferentes sistemas se hara conforme se ha ido describiendo en este
pliego de condiciones, una vez acabas las 4 partes se montaran segun el orden con el que
lo hemos descrito, primero la estructura sobre el sistema eléctrico, a continuacion el
sistema hidraulico y por ultimo el conjunto neumatico, pero antes de todo ello se montara
el sistema eléctrico en el torno, para ir ubicando el brazo en la maquina y ver posibles
adversidades en el montaje.

Una vez montado el junto se debera comprobar que el brazo es capaz de moverse a lo
largo de la guia, que el cilindro provoca correctamente el desplazamiento hasta el
subhusillo y su recogida, teniendo la presion requerida, al igual que para el sistema
neumatico.



Una vez realizadas las comprobaciones y ajustes para que haga los movimientos a la
velocidad, posicién y presion requeridas se comenzara con la programaciéon en maquina
para dar las sefiales oportunas al torno y nos haga el ciclo completamente como
queremos.



PRESUPUESTOS

En este documento vamos a definir los costes de los diferentes apartados que componen
el brazo automatizado.

El primer apartado serd el coste de fabricacion de las piezas que mecanizaremos nosotros
mismos, los cuales ya tendran incluidos el coste del material y el coste del proceso de
mecanizacion. Respecto a los componentes que se adquieran directamente de los
proveedores se elaborara una tabla con el precio de cada componente y el nimero de
componentes adquiridos.

Finalmente se mostraran los cuadros resumen con los precios de cada apartado y el
precio final del brazo automatizado.

Al igual que en los planos y el pliego de condiciones mantendremos el orden establecido
por el organigrama general.



ESTRUCTURA POR PIEZA

1.2.1 SOPORTE BASCULANTE

COSTES DIRECTOS

Soporte basculante 1.2.1
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Barra rectangular AlSI 303 ud 2 490 € 490 €
m.2 Placas tronzado ud 0,1 9,00 € 0,90 €
m.3 Placas fresado ud 0,1 15,00 € 1,50 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0,4 40,00 € 16,00 €
m.6 Placas machos ud 0,3 30,00 € 9,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
TOTAL 32,30 €

Soporte basculante 1.2.1

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 12 h 0,25 25,00 € 6,25 €
p.2 Ayudante h 0,75 15,00 € 11,25 €
p.3 Maquinaria Centro h 1 15,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 32,50 €

Soporte basculante 1.2.1

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.l Horas ingenieria h 2 30,00 € 60,00 €
0,00 €

TOTAL 60,00 €
t.1 Total sin IVA 124.8 €




1.2.2 PLACA SOPORTE

COSTES DIRECTOS

Placa soporte 1.2.2

MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Plancha rectangular AlSI 430 ud 1 51,51 € 51,51 €

m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €

m.3 Placas fresado ud 0,3 15,00 € 4,50 €

m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €

m.5 Placas brocas ud 0,8 40,00 € 32,00 €

m.6 Placas machos ud 0,5 30,00 € 15,00 €

m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €

TOTAL 103,01 €

Placa soporte 1.2.2
M.O0.D

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) h 0,5 25,00 € 12,50 €

p.2 Ayudante h 0,5 15,00 € 7,50 €

p.3 Maquinaria Centro h 1 15,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 35,00 €

Placa soporte 1.2.2
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 2 30,00 € 60,00 €
0,00 €

TOTAL 60,00 €

t.1 Total sin IVA 198.01




1.2.3 BRIDA DEL EJE SUPERIOR

COSTES DIRECTOS

Brida del eje 1.2.3

MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Macizo de POM ud 2 1,20 € 1,20 €

m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €

m.3 Placas fresado ud 0,2 15,00 € 3,00 €

m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €

m.5 Placas brocas ud 0,2 40,00 € 8,00 €

m.6 Placas machos ud 0,1 30,00 € 3,00 €

m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €

TOTAL 15,20 €

Brida del eje 1.2.3
M.0.D

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) h 0,15 25,00 € 3,75 €

p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75 €

p.3 Maquinaria Centro h 1 15,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 22,50 €

Brida del eje 1.2.3
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,5 30,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 15,00 €

t.1 Total sin IVA 52.7 €




1.2.4 BRIDA DEL EJE INFERIOR

COSTES DIRECTOS

Brida del eje inferior 1.2.4
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Macizo de POM ud 2 1,20 € 1,20 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,2 15,00 € 3,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0,5 40,00 € 20,00 €
m.6 Placas machos ud 0,1 30,00 € 3,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
TOTAL 27,20 €

Brida del eje inferior 1.2.4

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 19(programador) h 0,15 25,00 € 3,75 €
p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75 €
p.3 Maquinaria Centro h 1 15,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 22,50 €

Brida del eje inferior 1.2.4

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,5 30,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 15,00 €
t.1 Total sin IVA 64.7 €




1.2.5 EJE DE ROTACION

COSTES DIRECTOS

Eje de rotacién 1.2.5

MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Barra acero inoxidable AISI 303 ud 1 7,29 € 7,29 €
m.2 Placas tronzado ud 0,1 9,00 € 0,90 €
m.3 Placas fresado ud 0 15,00 € 0,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0,2 7,00 € 1,40 €
m.5 Placas brocas ud 0 40,00 € 0,00 €
m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
TOTAL 9,59 €

Eje de rotacién 1.2.5

M.O.D

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) h 0,1 25,00 € 2,50 €

p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75 €

p.3 Maquinaria torno cnc h 1 15,00 € 15,00 €
0,00 €

TOTAL 21,25 €

Eje de rotacién 1.2.5
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,15 30,00 € 4,50 €
0,00 €

TOTAL 4,50 €

t.1 Total sin IVA 35.34 €




1.2.6 EJE PARA EL CILINDRO

COSTES DIRECTOS

Ejes para el cilindro 1.2.6

MATERIALES

Ref Descripcion Ud |Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Barra de acero inoxidable AlSI 303 ud 1 0,47 € 0,47 €

m.2 Placas tronzado ud 0,1 9,00 € 0,90 €

m.3 Placas fresado ud 0 15,00 € 0,00 €

m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €

m.5 Placas brocas ud 0 40,00 € 0,00 €

m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €

m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €

TOTAL 1,37 €

Ejes para el cilindro 1.2.6
M.0.D

Ref Descripcion Ud |Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) 0,05 25,00 € 1,25 €

p.2 Ayudante 0,1 15,00 € 1,50 €

p.3 Maquinaria Torno cnc 0,1 15,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 4,25 €

Ejes para el cilindro 1.2.6
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud |Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,05 30,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 1,50 €

t.1 Total sin IVA 7,12 €




1.3.1 TuBO

COSTES DIRECTOS

Tubo 1.3.1
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Tubo cuadrado 304L ud 2 2,82 € 5,65 €
m.2 Placas tronzado ud 0,1 9,00 € 0,90 €
m.3 Placas fresado ud 0 15,00 € 0,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0 40,00 € 0,00 €
m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0,15 30 4,50 €
TOTAL 11,05 €

Tubo 1.3.1

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 19(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €
p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75 €
p.3 Maquinaria Sierra h 0,1 15,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 6,50 €

Tubo 1.3.1

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,02 30,00 € 0,60 €
0,00 €

TOTAL 0,60 €
t1 Total sin IVA 18.15 €




1.3.2 SOPORTE CILINDRO

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.2

MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Macizo de AlSI 303 ud 1 2,59 € 2,59 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,3 15,00 € 4,50 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0,2 40,00 € 8,00 €
m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €
TOTAL 15,09 €

Soporte cilindro 1.3.2

M.O.D

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €

p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75€

p.3 Maquinaria centro h 0,15 15,00 € 2,25 €
0,00 €

TOTAL 7,25 €

Soporte cilindro 1.3.2
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,2 30,00 € 6,00 €
0,00 €

TOTAL 6,00 €

t.1 Total sin IVA 28.34 €




1.3.3 PLACA DE REGULACION SUPERIOR

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.3

MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

m.1 Plancha acero inox. AlISI 430 ud 1 4,77 € 4,77 €

m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €

m.3 Placas fresado ud 0,3 15,00 € 4,50 €

m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €

m.5 Placas brocas ud 0,3 40,00 € 12,00 €

m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €

m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €

m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €

TOTAL 21,27 €

Soporte cilindro 1.3.3
M.0.D

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Oficial de 19(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €

p.2 Ayudante h 0,25 15,00 € 3,75 €

p.3 Maquinaria centro h 0,15 15,00 € 2,25 €
0,00 €

TOTAL 7,25 €

Soporte cilindro 1.3.3
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar

ma.l Horas ingenieria h 0,2 30,00 € 6,00 €
0,00 €

TOTAL 6,00 €

t.1 Total sin IVA 34.52 €




1.3.4 PLACA DE REGULACION INFERIOR

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.4
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Macizo de inox. AlSI 303 ud 1 165,67 € 165,67 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,6 15,00 € 9,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0,2 40,00 € 8,00 €
m.6 Placas machos ud 0,2 30,00 € 6,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €
TOTAL 188,67 €

Soporte cilindro 1.3.4

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 19(programador) 0,05 25,00 € 1,25 €
p.2 Ayudante h 0,5 15,00 € 7,50 €
p.3 Maquinaria centro 0,5 15,00 € 7,50 €
0,00 €

TOTAL 16,25 €

Soporte cilindro 1.3.4

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,2 30,00 € 6,00 €
0,00 €

TOTAL 6,00 €
t.1 Total sin IVA 227,79 €




1.3.5 PLACA SOPORTE PINZA

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.5
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Macizo de inox. AlSI 303 ud 1 165,67 € 165,67 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,6 15,00 € 9,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0,2 40,00 € 8,00 €
m.6 Placas machos ud 0,2 30,00 € 6,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €
TOTAL 188,67 €

Soporte cilindro 1.3.5

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 1¢(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €
p.2 Ayudante 0,5 15,00 € 7,50 €
p.3 Maquinaria centro h 0,5 15,00 € 7,50 €
0,00 €

TOTAL 16,25 €

Soporte cilindro 1.3.5

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.l Horas ingenieria h 0,2 30,00 € 6,00 €
0,00 €

TOTAL 6,00 €
t.1 Total sin IVA 210.92 €




1.3.6 CARTELA

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.6
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Macizo de inox. AlSI 303 ud 1 2,30 € 2,30 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,3 15,00 € 4,50 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0 40,00 € 0,00 €
m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €
m.7 PlacasenT ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €
TOTAL 6,80 €

Soporte cilindro 1.3.6

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 1¢(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €
p.2 Ayudante h 0,1 15,00 € 1,50 €
p.3 Maquinaria centro h 0,1 15,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 4,25 €

Soporte cilindro 1.3.6

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,05 30,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 1,50 €
t.1 Total sin IVA 12,55 €




SISTEMA NEUMATICO POR PIEZAS

4.2.1 DEDOS DE PINZA

COSTES DIRECTOS

Soporte cilindro 1.3.6
MATERIALES

Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Macizo de inox. AlSI 303 ud 2 6,66 € 13,32 €
m.2 Placas tronzado ud 0 9,00 € 0,00 €
m.3 Placas fresado ud 0,4 15,00 € 6,00 €
m.4 Placas cilindrado ud 0 7,00 € 0,00 €
m.5 Placas brocas ud 0 40,00 € 0,00 €
m.6 Placas machos ud 0 30,00 € 0,00 €
m.7 Placasen T ud 0 20,00 € 0,00 €
m.8 Sierra ud 0 30 0,00 €
TOTAL 19,32 €

Soporte cilindro 1.3.6

M.0.D
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Oficial de 19(programador) h 0,05 25,00 € 1,25 €
p.2 Ayudante h 0,1 15,00 € 1,50 €
p.3 Maquinaria centro h 0,1 15,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 4,25 €

Soporte cilindro 1.3.6

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion Ud | Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,05 30,00 € 1,50 €
0,00 €

TOTAL 1,50 €
t.1 Total sin IVA 25.07 €




MONTAJE DE ESTRUCTURA

COSTES DIRECTOS

ESTRUCTURA
MATERIALES

Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Tornillo métrica+tuerca M6 ud 28 0,60€| 16,80€
m.2 Tornillo métrica+tuerca M8 ud 28 0,90€| 25,20€
m.3 Destornilladores ud 2 2,50 € 5,00 €
m.4 Juego de llaves planas (10) ud 1 15,00€| 15,00 €
m.5 Rodamientos ud 2 15,00 € 30,00€
TOTAL ud 92,00 €

ESTRUCTURA

M.0.D
Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar
p.1 Operario h 3 13,00€| 39,00€
p.2 Equipo soldadura h 3 10,00€| 30,00€
0,00 €

TOTAL 69,00 €

ESTRUCTURA

MEDIOS AUXILIARES
Ref Descripcion uUd Cantidad Precio Auxiliar
ma.1l Horas ingenieria h 0,1 30,00 € 3,00 €
0,00 €

TOTAL 3,00 €
t.1 Total sin IVA 164 €




MONTAJE SISTEMA ELECTRICO

COSTES DIRECTOS

SISTEMA ELECTRICO

MATERIALES

Ref Descripcion ud Cantidad | Precio Auxiliar

m.1 Cables m 10 1,10 € 11,00 €

m.3 Destornilladores ud 2 2,50 € 5,00 €

m.4 Juego de llaves planas (10) ud 1 15,00 € 15,00 €

m.5 MY1E40W-800-0-Q1000123 ud 1| 2.060,25€| 2.060,25¢€

m.6 LE-D-S4 Servomotor ud 1 462,75 462,75 €

TOTAL 2.554,00 €

SISTEMA ELECTRICO
M.O.D

Ref Descripcion ud Cantidad | Precio Auxiliar

p.1 Operario h 3 13,00 € 39,00 €
0,00 €

TOTAL 39,00 €

SISTEMA ELECTRICO
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud Cantidad | Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,1 30,00 € 3,00 €
0,00 €

TOTAL 3,00 €

t.1 Total sin IVA 2596 €




SISTEMA HIDRAULICO

COSTES DIRECTOS

SISTEMA HIDRAULICO

MATERIALES
Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar
m.1 Manguitos m 10 2,40 € 24,00 €
m.3 Destornilladores ud 2 2,50 € 5,00 €
m.4 Juego de llaves planas (10) ud 1 15,00€| 15,00 €
m.5 MDA type CC, A-040 ud 1 36,00€| 36,00€
TOTAL 80,00 €

SISTEMA HIDRAULICO

M.O.D

Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Operario h 4 13,00 € 52,00 €
0,00 €

TOTAL 52,00 €

SISTEMA HIDRAULICO
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud Cantidad Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,1 30,00 € 3,00 €
0,00 €

TOTAL 3,00 €

t.1 Total sin IVA 135 €




SISTEMA NEUMATICO

COSTES DIRECTOS

SISTEMA NEUMATICO
MATERIALES
Ref Descripcion ud Cantidad | Precio Auxiliar
m.1 Manguitos m 10 1,90 € 19,00 €
m.3 Destornilladores ud 2 2,50 € 5,00 €
m.4 Juego de llaves planas (10) ud 1 15,00 € 15,00 €
m.5 JGP 200-1 PINZA PARALELA ud 1 1.150,00 € 1.150,00 €
m.6 Tornillos+tuercas M6 ud 12 0,6 7,20 €
TOTAL 1.196,20 €

SISTEMA NEUMATICO

M.O.D

Ref Descripcion ud Cantidad | Precio Auxiliar

p.1 Operiario h 3 13,00 € 39,00 €
0,00 €

TOTAL 39,00 €

SISTEMA NEUMATICO
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion Ud Cantidad | Precio Auxiliar

ma.1l Horas ingenieria h 0,1 30,00 € 3,00 €
0,00 €

TOTAL 3,00 €

t.1 Total sin iva 1238.2 €




MONTAJE DE TODO EL CONJUNTO EN TWIN 65

MONTAJE TODAS LAS PARTES

M.0.D

Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar

p.1 Operario h 4 13,00 € 52,00 €
0,00 €

TOTAL 52,00 €

MONTAJE TODAS LAS PARTES
MEDIOS AUXILIARES

Ref Descripcion ud Cantidad Precio Auxiliar

ma.l Horas ingenieria h 0,1 30,00 € 3,00 €
0,00 €

TOTAL 3,00 €

t.1 Total sin IVA 55 €




COSTE FINAL DEL PRODUCTO

Después de analizar el coste total de cada parte por separado y el ensamblaje de los
mismos, tan solo nos queda calcular el coste total de nuestro brazo automatizado:

() A

ELEMENTO/CONJUNTO PRECIO
1.2.1 124,80 €

1.2.2 198,01 €

1.2.3 52,70 €

1.2.4 64,70 €

1.2.5 35,34 €

1.2.6 7,12 €

1.3.1 18,15 €

1.3.2 28,34 €

1.3.3 34,52 €

1.3.4 210,92 €

1.3.5 210,92 €

1.3.6 12,55 €

421 25,07 €
Montaje Estructura 164,00 €
Montaje Sis. Eléctrico 2.803,68 €
Montaje Sis. Hidraulico 135,00 €
Montaje Sis. Neumatico 1.238,20 €

Montaje en TWIN 65 55,00 €
TOTAL 5.294,22 €

COSTES INDIRECTOS

Coste total
COSTES
Ref Descripcidn Porcentaje | Auxiliar
c.1 Total 5.294,22 €
c.2 Beneficio sobre CD 12% 635,31 €
c.3 Gastos Gen. Sobre CDy c.1 15% 889,43 €
c.4 IVA 21% 186,78 €
TOTAL 7.005,74 €

Por otra parte cabe destacar que no superamos los 15000€ previstos para el proyecto
con lo que su realizacion es posible.



