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C) Andlisis de la rotula con casquillos de nylon

Tabla 4.30 Fuerza de movimiento

FUERZA DE MOVIMIENTO : "N"

NYLON

284,35

248,80

213,26

177,72

73,00

243,60

180,40

0,00

Fuente : Elaboracion propia
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Rango “R”

R = Xmax

Formula de Sturges (Numero de Intervalos “m”)

— Xy = 284

m = 1 + 3.322log,oN

m = 1+ 3.322l0g,¢8 = 3.99 redondeando = 4

Amplitud de Intervalos “C”

R
C= == 71.2 redondeando = 71.5

Tabla 4.31 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS
Frecuencias ABSOLUTAS
[ Li Vi> Xi fi |hi pi% |Fi |Hi Pi %
0 71,50 (35,75 |1 [0,125{12,5 |1 0,125 [12,5
71,50 [143,00{107,25|1 0,125|12,5 |2 0,25 |25
143,00(214,50|178,75(3 (0,375{37,5 |5 0,625 (62,5
214,501286,00(250,25{3 |0,375|37,5 |8 1 100
Total 8 |1 100
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 4.32 Tabla de datos estadisticos
MEDIA ARITMETICA 178,8
MEDIANA 5 190,7
MODA 214,5
DESVIACION CON RESPECTO A LA MEDIA 53,63
MEDIA CON RESPECTO A LA MEDIANA | 56,6
VARIANZA 5112
DESVIACIONESTANDAR 71,5

Fuente: Elaboracion propia
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Fuerza de Movimiento de Rétula con
Nhylam
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Figura 4.18 Histograma y poligono de frecuencias
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Tabla 4.33 Oscilacién de trabajo

OSCILACION DE TRABAJO "N.m"

NYLON
13,55
8,13

7,20

6,38

2,90

12,60

6,40

0,00

Fuente : Elaboracién propia
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Rango “‘R”

R = Xpmax — Xmin = 13.55

Férmula de Sturges (Numero de Intervalos “m”)
m = 1 + 3.322log;oN

m =1+ 3.322l0og,48 = 3.99 redondeando = 4

Amplitud de Intervalos “C”
R
C= = 3.38 redondeando = 3.5

Tabla 4.34 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS
Frecuencias ABSOLUTAS

[Li Vi> | Xi fi hi pi% |Fi Hi Pi %
0 3,50 1,75 |2 0,25 |25 |2 0,25 25
3,50 (7,00 |525 |2 0,25 |25 |4 0,5 50
7,00 {10,501|8,75 |2 0,25 |25 |6 0,75 75
10,50(14,00(12,25]2 025 |25 |8 1 100
Total 8 1 100

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4.35 Tabla de datos estadisticos

MEDIA ARITMETICA 7
MEDIANA 7
MODA | 3,5
DESVIACION CON RESPECTO ALAMEDIA |35
MEDIA CON RESPECTO A LA MEDIANA |3,5
VARIANZA 15,31
DESVIACIONESTANDAR 3,91

Fuente: Elaboracion propia
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Oscilacion de Trabajo de Rétula con
Nylon
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Figura 4.20 Histograma y poligono de frecuencias
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Tabla 4.36 Rotacion en su propio eje

ROTACION EN SU PROPIO EJE "N.m"
NYLON
6,77
6,77
6,43
5,85
3,20
8,30
6,80
0,00
Fuente : Elaboracién propia
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Rango “R”

R = Xiax

Férmula de Sturges (Numero de Intervaios “m”)

m=1+ 3.32210g10N

— Xpnin = 8.30

m = 1+ 3.322l0g,¢8 = 3.99 redondeando = 4

Amplitud de Intervalos “C”

R
C= = = 2.075 redondeando = 2.1

Tabla 4.37 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS
Frecuencias ABSOLUTAS
[ Li Vi> [ Xi fi hi pi% |Fi Hi Pi %
0 2,10 11,05 |1 0,125 12,5 1 0,125{12,5
2,10 14,20 {3,15 |1 0,125 12,5 2 0,25 {25
420 (6,30 {525 |1 0,125 12,5 3 0,375|37,5
6,30 (840 |7,35 |5 0,625 [62,5 8 1 100
Total 8 1 100
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4.38 Tabla de datos estadisticos
MEDIA ARITMETICA 5775
MEDIANA 6,72
MODA 7,23
DESVIACION CON RESPECTO A LA MEDIA 1,968
CON RESPECTO LA
MEDIA MEDIANA 1,732
VARIANZA 5,236
DESVIACIONESTANDAR 2,29

Fuente: Elaboracién propia
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Rotacion en su Propio Eje de Rétula
con Nylon
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d) Analisis de la rotula con casquillos de bronce

Tabla 4.39Fuerza de movimiento

FUERZA DE MOVIMIENTO : "N"
BRONCE

306,56

159,94

13,32

273,65

0,00

273,65

130,00

0,00

Fuente : Elaboracién propia
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Rango “R”

R = Xmax

Férmula de Sturges (Numero de Intervalos “m”)

— Xoin = 306.56

m = 1+ 3.322log;oN

m = 1+ 3.322]l0og,¢8 = 3.99 redondeando = 4

Amplitud de Intervalos “C”

R
C= o = 76.64 redondeando = 77

Tabla 4.40 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS
Frecuencias ABSOLUTAS
Pi
[Li Vi> Xi fi hi pi% |Fi Hi %
0 7700 {385 |3 0375|375 |3 0,375 37,5
77,00 115400 {1155 |1 0,125|12,5 4 0,5 50
154,00 231,00 (1925 |1 0,125{12,5 |5 0,625 62,5
231,00{308,0012695 {3 10,375(375 (8 1 100
Total 8 |1 100
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 4.41 Tabla de datos estadisticos
MEDIA ARITMETICA 154
MEDIANA 154
MODA 2618
DESVIACION CON RESPECTO A LA MEDIA 196,25
CON RESPECTO A LA
MEDIA MEDIANA 96,25
VARIANZA 10375,8
DESVIACIONESTANDAR 101,86

Fuente: Elaboracién propia
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Fuerza de Movimiente de Rétula con
Bronce
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Figura 4.24 Histograma y poligono de frecuencias

Fuerza de Maovimiento de Ratula con
Bronce
AZT
233 .
B8O —= =
= Ea e O IR
£ s0 E——
an e e
20 B il
O <=
o FTOD L5400 23807 208,00
Bi
Figura 4.25 Ojiva

Tabla 4.42 Oscilacién de trabajo

—_ OSCILACION DE TRABAJO "N.m" -
BRONCE
10,84
2,71
0,00

8,63
0,00
8,63
4,10

0,00
Fuente : Elaboracién propia
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Rango “R”

R = Xy — Xmnin = 10.84

Férmula de Sturges (Numero de Intervalos “m”)

m= 1 + 3.32210g10N

m = 1+ 3.322log;¢8 = 3.99 redondeando = 4

Amplitud de intervalos “C”

R
C= - = 2.71 redondeando = 2.8

Tabla 4.43 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS
Frecuencias ABSOLUTAS
[Li Vi> Xi fi hi pi% |Fi Hi Pi %
0 280 (14 {4 |05 |50 4 0,5 50
2,80 560 {42 |1 0,125(125 |5 0,625 62,5
560 840 |7 0 |0 0 5 0,625 [62,5
840 (11,20 (98 |3 |0,375|37,5 |8 1 100
Total 8 1 100
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 4.44 Tabla de datos estadisticos
MEDIA ARITMETICA 49
MEDIANA 2,8
MODA 1,6
DESVIACION CON RESPECTO ALAMEDIA 3,675
CON RESPECTO A LA

MEDIA MEDIANA 3,5
VARIANZA 15,19
DESVIACIONESTANDAR 3,9

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 4.26 Histograma y poligono de frecuencias
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Tabla 4.45 Rotacion en su propio eje

ROTACION EN SU PROPHO EJE "N.m"
BRONCE
6,09
1,35
0,00
5,74
0,00
5,74
470
0,00
Fuente : Elaboracién propia
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>

¢ Rango “R”

R = Xpay — Xmin = 6.09

e Fdrmula de Sturges (Numero de Intervalos “m”)

m = 1+ 3.322log;oN

m = 1+ 3.322log;¢8 = 3.99 redondeando = 4

e Amplitud de Intervalos “C”

R
C= - = 1.52 redondeando = 1.53

Tabla 4.46 Tabla de frecuencias

FRECUENCIAS

Frecuencias ABSOLUTAS
[Li Vi> Xi fi |hi pi% |Fi |Hi Pi %
0 1,53 (0,765 |4 10,5 50 4 0,5 50
1,53 306 (2295 |0 |0 0 4 0,5 50
3,06 459 13,825 (1 101251125 |5 0,625 (62,5
4,59 6,12 |5355 |3 |0,375|37,5 |8 1 100
Total 18 |1 100
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4.47 Tabla de datos estadisticos
MEDIA ARITMETICA 2,86
MEDIANA 3,06
MODA 0,77
DESVIACION CON RESPECTO ALAMEDIA |21

CON RESPECTO A LA

MEDIA MEDIANA 2.1
VARIANZA 465
DESVIACIONESTANDAR 2,16

Fuente: Elaboraci6n propia
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Rotacién en su Propio Eje de Rétula
con Bronce
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4.2 EVALUACION DE RESULTADOS
4.2.1 Prueba de hipotesis
1) Prueba “t”

Se comparan los experimentos con la rétula original, con el fin

de validar nuestra hipotesis.

X{-X
t="2L22 44

2 2
51,51
N1 N2
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X,;= Media del primer grupo
S2=Varianza del primer grupo

N,=Tamafio del primer grupo

| t calculodo >t tabular - SE ACEPTA LA HIPOTESIS } --------- 4.5

1.1)  Fuerza de movimiento

Tabla 4.48 Media aritmética y varianza

Bl == i

walor

i

1k edia armitmetica | L2

e riamnza FESS.,FS

N raevas e o
iecdia aritrmeiica pu (s ()

Ivarianzd SELET

|

i BT el g =1 k=13
Mledia aribmefica | L7278, 75
= risrmnessa SR E2 25

]
4

Berorruciex

o o

Il ddia arirmmaeiics

NS5

S i TuZaE

N F= 2

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4.49 Parametros

*-..-_-.—a_n—- R
. . ' v b y
: . . ; . 3 !

tamario N

t tabular

2.145

nivel de significancia

5%

grados de libertad

14

Fuente: Elaboracién propia
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1.2)

Tabla 4.50 Prueba t

nuevo- nuevo- nuevo-
PRUEBA T metal nylon bronce
t calculado 1.942 2.263 0.214
t tabular 2.145 2.145 2.145
t calculado >=t
tabular No Si No

Fuente: Elaboracién propia

Oscilacion de trabajo

Tabla 4.51 Media aritmética y varianza

[l 0.2 et

"ralor

el ia aritTrrelica

wariaclsa

1

et ==l
Pl e=die arfirrseitics (A O
wariamza £, B3

!
i

o B

e laomr

MWwiedia aritrmetTicas

wErisonzs

i

=5, B0

wWWaloor

MWeddis aritrrmeidics

oYL TR

wRArisSrn Za

1S, 1S

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4.52 Parametros

tamano N 8
t tabular 2.145
nivel de significancia 5%
grados de libertad 14

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4.53 Prueba t

nuevo- nuevo- nuevo-
PRUEBA T metal nylon bronce
t calculado 1.524 2.184 0.245
t tabular 2.145 2.145 2.145
t calculado >=t
tabular No Si No

Fuente: Elaboracion propia

1.3)  Rotacion en su propio eje

Tabla 4.54 Media aritmética y varianza

0 L ey

ot D

I wiieddia acritrmeitica

e S

wER i rEs

15"6'1

|

ol etz [ oo
Dl el e - ritroy et icus =  BRPS
wartsraZza e N B A

4
1

el en

o m oo
ledia aritmmiaetica | S, FA5S
) hls= ris raEa g, 2B

|

BB i

s e

rleecilias SarfCrmaeTtica | 2, 86058
o= =g g =] e
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 4.55 Parametros
tamarno N 8
t tabular 2.145
nivel de significancia 5%
grados de libertad 14

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 4.56 Prueba t

nuevo- nuevo-
PRUEBA T nuevo-metal nylon bronce
t calculado 1,624 2.148 1.521
t tabular 2.145 2.145 2.145
t calculado >=t
tabular No Si No

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO V

DISCUCION E INTERPRETACION

5.1 DISCUSIONES

5.1.1

a)

b)

d)

5.1.2

513

Comparacion de resultados

Los resultados son comparados en cuatro puntos clave que son :
Fuerza de movimiento

Oscilacion de trabajo

Rotacién en su propio eje

Prueba de Hipdtesis

Evaluacion de resultados

Los resultados seran evaluados comparando los 3 tipos de

recuperacion apoyados directamente con la prueba de hipotesis.

Consecuencias teéricas

La tesis nos permite tener un mejor conocimiento del desarrollo
de un proceso de recuperacion, demostrando que podemos

igualar las caracteristicas que posee de nuevo y llegar hasta el
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5.2

nivel de mejorario, aplicando nuestros conocimientos de

ingenieria.
5.1.4 Aplicaciones practicas

Este procedimiento se puede utilizar para diferentes tipos de
rétulas de diversos vehiculos livianos, asi mismo se puede

reparar los cracs del sistema de direccién.

INTERPRETACION

La evaluacion de resultados partira de la comparacion del proceso de
trabajo entre la rétula nueva y las recuperadas (metal, nylon y bronce),
dentro de rangos de trabajo.

Los resultados obtenidos los mostramos en las siguientes figuras:

FUERZA DE MOVIMIENTO

350.00

300.00 +—

250.00
= 200.00 - Nuevo
o
§ 150.00 anfil= Vietal
b g NyloOR

100.00
wdiun Bronce

50.00

0.00

0 1 2 3 4 5 6 7
Tiempo de Trabajo en Horas

Figura 5.1 Fuerza de movimiento
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OSCILACION DE TRABAJO

16.00
14.00 \13 £
€ 12.60
2 1200 — \ /\
S 10.00 \
A\, [ A\ — Nuevo
g 8.0 ‘v Q\LA / — etal
v N\ \6.38
° 6.00 Y —Nylon
- \
g 4.00 \ o= Bronce
a \
0.00 8:00
0 1 2 3 4 5 6 7
Tiempo-de trabajo en Horas
Figura 5.2 Oscilacién de trabajo
ROTACION EN SU PROPIO EJE
12.00
©—10:8
10.00
E
Z .00
8 f
‘9 =N
§ o | O
= \ e Metal
-]
cg:. 4.00 sty NylOn
° \ =>é=Bronce
-
2.00
3
0.00

Tiempo de trabajo en horas

Figura 5.3 Rotacién en su propio eje
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CONCLUSIONES

En el cuadro de la Fuerza de movimiento (Figura 5.1), encontramos
que la recuperacion con el uso de casquillos de Nylon inicia con
284.35 N y la rétula nueva con 266.58 N ,al pasar 4 horas de trabajo
el nylon tiene 73 N y el nuevo 60N ,estas cifras demuestran que la
recuperacion usando casquillos de Nylon permite $oportar mejor el

desgaste a comparacion del nuevo.

En el cuadro de la Fuerza de movimiento (Figura 5.1), encontramos
que cuando realizamos un proceso de prensado a la rétula nueva esta
llega a tener hasta 220.78 N y la rétula recuperada con casquillos de
Nylon llega a 243.60, con lo cual nuestra recuperacion nos permite
darle un vida mas a la rétula reparada debido a que fue incluido un

jebe que permite prensarlo.

En el cuadro de Oscilacién de trabajo (Figura 5.2), encontramos que
la recuperacién con el uso de casquillos de Nylon inicia con 13.55
N.m de Torque y la rétula nueva con 5.42 N, al pasar 4 horas de

trabajo el nylon tiene 2.90 N.m y el nuevo 2.10 N.m, estas cifras
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demuestran que la recuperacién usando casquillos de Nylon permite

soportar mejor el desgaste producido por la oscilacion de trabajo.

En el cuadro de Oscilac?én de trabajo (Figura 5.2), encontramos que
cuando realizamos un proceso de prensado a la rétula nueva esta
llega a tener hasta 6.5 N.m de torque y la rétula recuperada con
casquillos de Nylon flega a 12.60 N.m de torque, con lo cual nuestra
recuperacion nos permite- darle un vida mas a la rétula reparada

debido a que fue incluido un jebe que permite prensarlo.

En el cuédro de la Rotacibn en su propio eje (Figura 5.3),
encontramos que la recuperacion con el uso de casquillos de Nylon
inicia con 6.7 N.m de Torque y la rétula nueva con 10.84 N.m de
Torque, al pasar 4 horas de trabajo el nylon tiene 3.20 N.m y el nuevo
250 N.m, estas cifras demuestran que la recuperacién usando
casquillos de Nylon permite soportar mejor el desgaste de rotacion en

Su propio eje.

En el cuadro de la Rotacidon en su propio eje (Figura 5.3),
encontramos que cuando realizamos un proceso de prensado a la
rotula nueva esta llega a tener hasta 7.8 N.m de Torque y la rotula
recuperada con casquillos de Nylon llega a 8.30 N.m de Torque, con
lo cual nuestra recuperacién nos permite darle un vida mas a la rétula

reparada debido a que fue incluido un jebe que.permite prensarlo.
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La prueba de Hipotesis que hemos usado para esta investigacion nos
permite aceptar la hipbtesis planteada iniciaimente debido a que en
las tres pruebas usando casquillos de Nylon , este posee lo siguientes

t calculados:

Fuerza de Movimiento T calculado =2.263
Oscilacidon de trabajo T calculado=2.184
Rotacién en su propio eje T calculado=2.148

Estos valores fueron comparados con el T tabulado= 2.145, y

realizando la comparacién Aprobamos nuestra Hipotesis.
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RECOMENDACIONES

Siendo el casquillo de Nylon una buena opcién cuando analizamos la
Fuerza de movimiento de la rétula ,nos hace pensar que este material
se adhiere facilmente al cuerpo que lo comprime logrando un unién
compacta con poca friccion permitiendo el confort en el sistema de
direccién cuando se trata de movimientos repetitivos en direccion
horizontal ,pues para que- uno pueda lograr una buena recuperacion
necesita conocer todas caracteristicas mecanicas del Nylon ,pero
sobre todo tener una buena preparacién para poder darle un buen

uso.

El jebe es un componente elastico que nos permite realizar esfuerzos
de compresion en varias ocasiones sin que se fatigue, solo produce
que se extienda logrando cubrir el espacio que lo contiene, esto nos
hace pensar que el jebe de_las llantas es muy importante en esta
recuperaciéon pero debemos tener présente que para lograr su

maximo rendimiento debemos conocer mas de él, debemos
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aprovechar reciclandolo de las llantas usadas evitando asi que sea

quemada y con ello contamine el ambiente.

Siendo el casquillo de Nylon una buena opcién cuando analizamos la
Oscilacion de Trabajo de la rétula ,nos hace pensar que este material
se adhiere facilmente al cuerpo que lo comprime logrando un unién
compacta con poca friccion permitiendo el confort en el sistema de
direccidn cuando se trata de realizar movimientos oscilatorios, pues
para que uno pueda lograr una buena recuperacion necesita conocer
todas caracteristicas mecénicaé del Nylon ,pero sobre todo tener una

buena preparacién para poder darle un buen uso.

El proceso de prensado realizado con el jebe nos permite recuperar
nuevamente la vida y se demuestra debido a que permite dar a la
rétula una nueva vida util aunque es mas corta, sin embargo debemos
analizar si el jebe soportara mas de un prensado, para ellos debemos

conocer mas sobre las caracteristicas de este material.

Siendo el casquillo de Nylon Qna buena opcién cuando analizamos la
Rotacién en su propio eje de la rétula ,nos hace pensar que este
material se adhiere facilmente al cuerpo que lo comprime logrando un
union compacta con poca friccion permitiendo el confort en el sistema
de direccidn cuando se trata de rotarlo en su propio eje ,pues para
que uno pueda lograr una buena recuperacidn necesita conocer
todas caracteristicas mecanicas del Nylon ,pero sobre todo tener una

buena preparacion para poder darle un buen uso.
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Cuando realizamos el proceso de prensado el Nylon llega a soportar
de mejor forma la compresion ejercida, pero eso nos hace pensar los |
demas componentes no lo adoptan bien, por esa razén debemos
conocer mas sobre las caracteristicas mecanicas que presentan los

casquillos de metal y el bronce grafitado.

La prueba de Hipotesis nos demuestra que la recuperacion con
casquillos de Nylon mejora la vida util de la rétula y asi mismo al
realizar un prensado aumenta un poco mas su vida util, sin embargo
se deben analizar de otra manera los casquillos de Bronce grafitado
y el metal que también poseen buenas caracteristicas mecanicas y
nos podrian brindar una recuperacién a mas nivel que el logrado por

el Nylon.
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ANEXO 1

TEM

MATERIAL

CAUCHO-JEBE |

SIT. DE REFREENTACION | FACULTAD DE INGENIERIA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
o CENTRO DEL PERU
R R MECANICA ,
o 0/ NUMERO DE LAMINA| 1

“AUTOR

RAFAEL SAMANIEGO RUIZ

ESCALA

1:1

NOMBRE JEBE




ANEXO 2

ITEM

MATERIAL

NYLON-METAL-BRONCE

"mm”

SIST. DE REPRESENTACION

/f\

oy

3

FACULTAD DE INGENIERIA

MECANICA

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
CENTRO DEL PERU

NUMERO DE LAMINA

2

RAFAEL SAMANIEGO RUIZ

ESCALA

1:1

NOMBRE

CASQUILLO INFERIOR




ANEXO 3

TEM

MATERIAL

NYLON-METAL-BRONCE

SIST. DE REPRESENTACION

FACULTAD DE INGENIERIA

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL

- ' CENTRO DEL PERU
N MECANICA , ’
~J L/ NOUMERO DE LAMINA 3
AUTOR ESCALA 1:1 NOMEBRE CASQUILTO SUPERIGR

RAFAEL SAMANIEGO RUIZ




11,264

ANEXO 4

TEM

MATERIAL

TUBO ASTM A53

SIST. DE REPRESENTACION

ESCALA

T e FACULTAD DE INGENIERIA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
' N CENTRO DEL PERU
1 MECANICA , ,
‘\J 5, "/ NUMERO DE LAMINA 4
“AUTOR RAFAEL SAMANIEGO RUiZ 1:1

NOMBRE SELLADOR




ANEXO 5

1 12514
MEM|  MATERIAL
'| PLANCHA DELGADA LAC
| SIST. DE REFRESENTACION FACULTAD DE INGENIERIA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
| CENTRO DEL PERU
A MECANICA , , |
ol \\‘i/ NUMERO DE LAMINA 5
AUTOR RAFAEL SAMANIEGO RUIZ 1 gscata 1:1 NOMBRE TAPA




ANEXO 6

TEM MATERIAL
1 ACEROV 155
2 ACERO E 230

SIST. DE REPRESENTACION
"mm’

1 -
—f—t
. éf%/

FACULTAD DE INGENIERIA

MECANICA

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
CENTRO DEL PERU

NUMERO DE LAMINA

6

AUTOR { RAFAEL SAMANIEGO RUIZ

ESCALA

1:1

NOMBRE

ROTULA NUEVA




ANEXO 7

ITEM MATERIAL
1 | AceroV1ss
2 | 1uBo ASTM AS3
3 | NYLON-METAL-BRONCE |
4 | ACEROE?230
5 | NYLON-METAL-BRONCE
6 | PLANCHA DELGADA LAC
7 | caucHo-sesE
SIT. DE REFRESENTACION FACULTAD DE INGENIERIA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
CENTRO DEL PERU
< @ MECANICA , ,
NUMERO DE LAMINA 7
AUTOR RAFAEL SAMANIEGO RUIZ | rscaLa 17 NOMERE T COMPONENTES DE REPARACIGN




ANEXO 8

TEM MATERIAL

} ‘ ROTULA REPARADA
SIST. DE REFRESENTACION FACULTAD DE INGENIERIA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL
CENTRO DEL PERU
D MECANICA , ,
~d W NUMERO DE LAMINA 8
AUTGR | RAFAEL SAMANIEGO RUIZ | tsoaia T:1 . | NOMBRE ROTULA REPARADA




i CATALOGOS DE REFERENCIA
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a)

Bronce grafitado (Aceros especiales e inoxidables Sumindu)

 COBRE = PLOMO
Cb | Pb
80 500

! ESTARD

Sn
205

T o

NG GRAFTO

n
500 ¢ 200

- DUREZA BRINNEL CONTENIDO DE ACEITE RESISTENCIA ALA
| 625Kg-5mm SAE 30 TRACCION

i |

|

S 30-35 18% Min en volumen 1100- 1300 Kgimm 2 -
| |
|

L
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b)

Barras, planchas y tubos (Catalogo de productos aceros

Arequipa)

A i, s, 06 ;‘ e

EES B RETME R
FOLAC T 10 jen) TRAAC A% bl
183 10005 2400 |30 1,500 1 600
193 1,000 x 2400 140y 150 x 6000
20x 1100 x 2400 |45 12001 240

2031 20x 2400 14531 M0 (600
22312022400 45 1500600
2311002240
HyiF0 3D
26y iy 21
285 120y 1D
2431700 24T

. Ay 120 AL

Penchas de acemo lambadas &0 ™55 70 2400

caliente con bordes de fami+  ~44x120% 240

nacion, de espesares menores

que 4,73 mm.

\

KOS TEONCAS: \
Grgrd - ASTHANNITE

frmed : ASTHE%
PRORDADES RO CAS:

Comercil: _

{mie de Foencia minimo = 2,110- 35104g/em’ 4
Napamenmoen 0mm = 50 %$mhmo
Dobiak = Al8F

Estnrhed

Uiede Fencanime = 75 kgoe'
fesmergna b Tty = 4000-5610 i
frpreemian = D0 %nkmo
{ibiah = o 15F kpcod.
Decets M = X Senio Lannactn
FlRdee

Hemsz arsday e peddy bl st on 05 s,
Ua05:

Construceibin de shos, embarcacions PESQUERS, Yo0nEs,
SstRIChras y usos en gererd.

g e mp— T 2

N

-y

di it p
, FREBTACE!

A
|
&4 La

\ B de dimas > ¢1": ASTNAGIAEY {\bmeked

TREYE S&;nimhmrﬁ&fm

Seahfs 1 e te demetns nzms a 1 s et ket s, O et n
ptd vk yen peguetones de 2 TH, s cuplesestén fomvaos o 2 pacees de 1 TM
36 [T oh La cadad 1045 se dentea oo s coves banoo, o Hanen y neq.

K Estupnras mexdices de todo o, constcelin de puertes, portones, CEuas,Matos

dvertes, mps deprseiny o, tamh,tmﬁamm
0T T et e s, et s s, s, e £,

L 2}; mmmmummmm 7.

—— BRI IEOS

AT A licte b Rercaminm = 2530lgter 1y
Recterciala Tt = 4080- 56X kgl
Nagremosn Mnm = 00% i

HORMAS TECKCAS

Cposin Qi ASTOATS SAE 105 S 108 Lo Peaniinn = 4000-§ gl
Toeraics Dmense's Pessrcaab ot = 60-8 Mgty
B e s < 01" O RS bt = 1204

\
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ESRACVES TG AR g
OESOACEH | DAAETRD | EVESR RSOSDND
BEIR | SR | fo
foi | il
W W W u
W | | 14 |
L@ |
W AT |
G
RN
Y
T | &1 | |
R
T | 0 | 5| 8
T | %8| W [ hm
o7 | KK | W | bE
F M| e
7o | W | A
F | 6 | i | &N

DESCRIPCION:

HORMA TECHICA DF FARRICACKON:
Segin Noama ASTM 453
Comprends dos tpos (rads)
{rade &: Schedue 10
Schede 20
Sehedee 30
Schedule 40
Grado B {Tratamiento Témnien): Schedule 40

Tubas para ata presion {5CH 40} Febricades con aceo o cabono de
cabdad estnuchrel utfoando el sisterma de soldadura par sesistencia
elbetrica por ducoion de alts frecueneia kngitudngl (ERY.

2

Corduccitn para dtia presion de aa, gas, Vapar,
pelEn, e presrzady y Shaos no comosus.
FRESHTACERE:
Lorgend
fcdedo &
eiros

: 6imi)
Oz ginaes 2 pedio.

* Refrentada {plana), lropio
de rebondes.
Biselad.
Foscada (segim Nomea ANS)
B1.A).
Paiza tpo Viatadk.

otz R
Gabrerizdy Gegin ASTM A53)
Prizh.

PROPEDADES KECANICAS:

Gredo &
Resistencia & ke Tracoin = J0Mn Ms
mitedeFhercia = 200 Min B

{1 1

Pesriemma ks Treein = 450 Me
Ingeelene - Z0Mn b
TOURRNCAS DB ALE: -
Egecornbine - -125 % ol vely rorined
Peso T+ {-10% del valor nommal

Démetr + +1-1% del vdor noming

-

.
gl

J
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) Conceptos generales de soldadura y procesos “exsa-oerlikon”

|

Color de Revestmientor
Grs daro

Celulosicos Convencionales

brtm: -
Pwio : Awl
Gupy © -

(el unerse]

Normas:

(el Metd
Depostado ().

008-0,15

040-060 | 018-00

Crederkleas
+ Bedodode genettn prokred: y i, e ot con otz ke 0 con,
* Su o pofene y muy esabe produce depsios de muy bueze elted
* Esaconsephle
- Parala ecuion e peses de ralz en el ondo de n chllén, en s mones 2 fope,
el ol e i en e posodn, enespecepaavericel descendene xenderte
y sobrecibez
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Nomelrer'e o poizre resed

445,156, O (6o )
A8 (egin AG A6.151)

Fropiadades Mecdnias:

FemRRGk i & e | Teegnend
Ve i i s
SNy | > BONm? | >30) 2-0%

65 0302 50 06D Bipl | > 51 0 b

Posicones 4 Solder:

ooy i

"3 CEte Comsornente chema - Decrodo ok s+ 057

TR IO R I T
imn | D | 35me | Alme | 50e | 430m
Yo I TR O VO O I

e b 0 B

"
Moo

28

s raomere e e o s e on i b & 05% C

Capinerh med s

B y e pee g
»Erebocen de oo, esenonicn e,
+ Coeturcones s
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