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3.1.1.- Objeto del Pliego

Tiene como mision establecer las condiciones técnicas, econémicas, administrativas y legales para que el
objeto del Proyecto pueda materializarse en las condiciones especificadas, evitando posibles
interpretaciones diferentes de las deseadas.

Las condiciones anteriores se refieren a:

— Caracteristicas que han de tener los materiales, maquinaria, equipos, etc. antes de ponerlos en
obra.
— Condiciones de recepcion de la puesta en obra de lo anterior.

— Pruebas de recepcion de los elementos antes de ponerlos en obra, durante la ejecucion del trabajo
y una vez concluido.

— Condiciones que debe cumplir el ejecutante.

3.1.2.- Legislacion General

Constituye objeto del presente documento todas las normas, reglamentos y leyes de caracter general que
sean aplicables tanto en el desarrollo como en le ejecucion del proyecto que se presenta. Concretamente
son las que a continuacidn se enumeran:

— Ley de prevencion de riesgos laborales
Ley 31/1995 Prevencion de Riesgos Laborales (BOE 10/11/95).
(Actualizaciones: RDL 5/2000(BOE 08/08/00). Ley 54/2003 (BOE 13/12/03)).
— Servicios de prevencion
RD 39/1997.
Reglamento Servicios de Prevencion (BOE 31/01/97).
(Actualizaciones: RD 780/98 BOE 01/05/98).
(Actualizaciones: RD 604/06 BOE 29/05/06).
— Reglamento de seguridad en las maquinas
RD 1495/1986 de 26 mayo.
BOE 21/07/1986.
— Senalizaciéon
RD 485/97.
Disposiciones minimas en materia de seguridad y salud en el trabajo (BOE 23/04/97).
— Manipulacién manual de cargas
RD 487/97.
Disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la manipulaciéon manual de cargas que
entrafie riesgos, en particulas dorso-lumbares, para los trabajadores (BOE 23/04/97).
— Equipos de trabajo
RD 1215/97.
Disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos
de trabajo (BOE 07/08/97). Por RD 2177/2004 BOE 13/11/04).
— Equipos de protecciéon individual
RD 773/97.
Disposiciones minimas de seguridad y salud relativas a la utilizacion de equipos de proteccion
individual por los trabajadores. (BOE 12/06/97).
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— Normas sobre proteccion de los trabajadores frente a los riesgos derivados
de la exposicion al ruido durante el trabajo
RD 1316/89 quedando derogado el RD 286/06. Prevencion de los trabajadores frente a los riesgos
derivados de la exposicion al ruido durante el trabajo (BOE02/1189).

3.1.3.- Responsabilidades

La tronzadora debe ser por todos los conceptos de buena fabricacion, realizada con los materiales
proyectados y cumpliendo con las normas vigentes por las cuales estd regida y que en este documento se
exponen.

La tronzadora debe ser instalada en el taller siempre por personal autorizado por el fabricante de la misma,
con el fin de evitar en lo posible errores de montaje que puedan acarrear fallos en el funcionamiento de la
misma. Asi mismo todas las tronzadoras instaladas deberan ser revisadas por un operario autorizado

antes de ser entregadas al cliente.

Al suscribir el contrato, el contratista garantiza al Ingeniero Técnico contra toda clase de reivindicaciones
que se refieran a suministro y materiales, procedimientos y medios utilizados para la ejecucion de la
maquina y que proceda de titulares de patentes, licencias, planos, modelos, marcas de fabrica o comercio.

En el caso de que fuera necesario, corresponde al contratista la obtencion de las licencias o permisos
precisos, y soportar la carga de los derechos e identificacion correspondientes.

En el caso de acciones dirigidas contra el Ingeniero Técnico por terceros, titulares de licencias,
autorizaciones, planos, modelos, marcas de fabrica o de comercio utilizadas por el contratista para la
ejecucion de los trabajos, el contratista respondera ante el Ingeniero técnico del resultado de dichas
acciones, estando obligado ademas a prestarle su ayuda en el ejercicio de las excepciones que competan al
Ingeniero Técnico.

3.1.4.- Omisiones y Contradicciones del Proyecto
Por orden de relacion en cuanto a la importancia de sus especificaciones en caso de omision o de aparente
contradiccion, se integraran en el contrato los siguientes documentos:

1. Las condiciones fijadas en el propio documento o contrato de empresa o arrendamiento de obra,
si existiera.

2. El Pliego de Condiciones Particulares

El Pliego General de Condiciones presentado.

4. Elresto de documentos de los que consta el proyecto: Memoria, Planos, Mediciones y
Presupuestos.

98]

Son Documentos contractuales los Planos, Pliego de Condiciones y Presupuesto que se incluyen en el
proyecto. La Memoria es un documento meramente informativo, cuyo objetivo es posibilitar que
rapidamente se conozca el objeto del proyecto y su cumplimiento.

Si se hubiera producido una omisién en ambos documentos, el director del proyecto debe realizar un
proyecto parcial que se afiade al original. En caso de que este proyecto parcial sea realizado por otro
técnico cualificado este quedara bajo su responsabilidad.
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En cada documento, las especificaciones literales prevaleceran sobre las graficas y en los planos, y la cota
prevalecera sobre la medida en escala.

Para el correcto entendimiento y ejecucion de lo proyectado por parte del Ingeniero, éste podra ser
requerido para dar las debidas instrucciones o aclaraciones o consejos al Técnico Director.

3.1.5.- Certificados v Seguridad en las Maquinas

3.1.5.1.- Introduccion

Esta maquina ha sido disefiada y desarrollada conforme a las normativas Europeas para maquinas-
herramientas. Ademas de estas normas especificas se han tenido en cuenta otras de caracter general que
afectan al dibujo, materiales utilizados, tolerancias y ajustes, y tornilleria

Todas ellas enumeradas a continuacion:

3.1.5.2.- Normativa Aplicable

DIBUJO

— UNE 1032.
Principios generales de representacion.
— UNE 1166-1.
Documentacién técnica de productos vocabulario.
Partel: términos relativos a los dibujos técnicos generalidades y tipo de dibujo.
— UNE-En ISO 6433.
Referencia a los elementos.
— UNE 1135.
Lista de elementos.
— UNE 1039.
Acotacion, principios generales, definiciones, métodos.
— UNE- EN ISO 6410-1.
Roscas y piezas roscadas. Parte 1. Convenios generales.
— UNE-EN ISO 6410-2.
Roscas y piezas roscadas. Parte 2: Insertos roscados.
— UNE-EN ISO 6410-3.
Roscas y piezas roscadas. Parte 3: Representacion simplificada.
— UNE 1037.
Indicaciones de los estados superficiales en los dibujos.
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TOLERANCIA, AJUSTES Y MECANIZADO

- DIN 7154.
Ajustes ISO para agujero tnico.
- DIN 7155.
Ajuste ISO para eje unico.
- DIN 7157.
Ajuste para eje tnico.
- DIN 7168.
Tolerancias libres de magnitudes lineales
- UNE 1037-75 ISO 1032.
Signos de mecanizado.

TORNILLERIA, ROSCAS Y ELEMENTOS DE SUJECCION

— 1S0 4017, ISO 4018, ISO 4014, ISO 4762.
Rosca métrica ISO.
— 1SO 7089, DIN 125.
Arandela plana.
— DIN 127.
Arandela de muelle.
— DIN 439. ISO 4034. ISO 4036.
Tuerca hexagonal.
— DIN 267.
Condiciones técnicas de suministro de tornilleria y tuercas.
- DIN 912.
Tornilleria cilindros ALLEN.
— DIN 6885.
Chaveta paralela.
— DIN 471(UNE 26074), DIN 472(UNE 26075)
Anillo elastico de seguridad.

MATERIALES

- EN25-72.
— UNE 36-080-73.
Aceros de cementacion.
— UNE 36-080-85.
- EN10083-1.
Aceros para temple y revenido.
— UNE 36-011-75.
Aceros aleados especiales para temple y revenido.
— UNE 36-012-75.
Aceros aleados de calidad para temple y revenido.
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A continuacidn, se describen las disposiciones minimas generales de seguridad recogidas en el Real
Decreto 1215/1997, de 18 de julio, ya mencionado, que deben reunir las maquinas herramientas, cuyo
cumplimiento contribuye a prevenir los riesgos mas frecuentes que se derivan de la manipulacion de estos
equipos y que basicamente son: contacto accidental con la herramienta o la pieza en movimiento;
atrapamiento con los 6rganos de movimiento de la maquina; proyeccion de la pieza o de la herramienta, y
dermatitis por contacto con los fluidos de corte utilizados como refrigerantes.

3.1.5.3.- Certificado de Conformidad

El certificado de conformidad sera firmado por el comprador, o en su defecto por una persona autorizada
por el mismo. La firma se realizara una vez instalada la tronzadora y realizado el pago de la misma dentro
de las condiciones que mas adelante se detallan.

El comprador tiene derecho a realizar una inspeccion tanto visual como funcional de la pala cargadora en
el mismo taller de montaje. Tras esta inspeccion siempre que el cliente este conforme con el trabajo
realizado debera firmar el certificado de conformidad. En este certificado aparecen los datos del
comprador, la fecha en la cual se realiza la entrega de la tronzadora asi como el ntimero de serie de la
misma.

Una vez firmado este certificado la tronzadora quedara bajo la responsabilidad del comprador y podra
hacer uso de ella cuando lo desee. Las reclamaciones que se interpongan a parti de este momento
quedaran a expensas de este pliego de condiciones.

3.1.5.4.- Examen Tipo CE

Es el procedimiento por el que el organismo de control correspondiente comprueba y certifica que el
modelo de una maquina cumple las disposiciones que dicta la normativa europea vigente. Esta dice que:

— Cualquier maquina herramienta debera llevar su marcado CE correspondiente. Si su adquisicion
ha sido anterior a 1995 y carece de dicho marcado, se procedera a su puesta en conformidad.

— Toda maquina dispondré del correspondiente manual de instrucciones y libro de
mantenimiento y revisiones en castellano facilitado por el fabricante.

— Las maquinas y equipos de trabajo de uso en naves deben cumplir unos requisitos legales que
garanticen la seguridad de los trabajadores que los manipulan, asi como los bienes patrimoniales
de la empresa. Tales requisitos estan recogidos en dos textos legales, a saber:

* Real Decreto 1435/1992, de 27 de noviembre, de aproximacion de las legislaciones de los
Estados miembros sobre maquinas, modificado por el Real Decreto 56/1995, de 20 de
Enero.

* Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones
minimas de seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de
trabajo.

De ellos, el primero de tales textos exige, en lineas generales, que todas las maquinas y equipos de trabajo
nuevos deberan disponer de marcado CE, asi como de declaracion CE de conformidad. Este requisito
es aplicable siempre:
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— A todas las maquinas nuevas, aunque NO presenten riesgo alguno para la seguridad de
los usuarios

— A todas aquellas que sean de fabricacion propia, aunque NO se comercialicen

— Enaquellos casos en que se monten maquinas o partes de maquinas de origenes
diferentes

El requisito anterior no sera de aplicacion, cuando se acople a una maquina o a un tractor un equipo
intercambiable.

La declaraciéon CE de conformidad acredita que la maquina o equipo de trabajo cumple los requisitos
esenciales de seguridad y su firma posibilita la colocacion de la marca CE en la maquina o equipo en
cuestion.

En cuanto a los equipos y maquinas fabricadas antes del 1 de enero de 1995 que no dispongan de marcado
CE, deben ponerse en conformidad con arreglo a lo establecido en el Real Decreto 1215/1997, de 18 de
julio.

Una forma de abordar la problematica legal que generan las maquinas y equipos de trabajo es realizar un
inventario que permita conocer con exactitud las carencias existentes.

3.1.5.5.- Papel de la Administracion

Debido a la nueva reglamentacion es el propio fabricante el que debe certificar el cumplimiento del
marcado CE, el cual es el mejor testimonio de que se cumplen las normativas europeas vigentes y sin el
cual no se podra comercializar ninguna maquina.

El papel de la administracion queda limitado unicamente a la inspeccion de los productos que se
encuentran en el mercado.

3.1.6.- Precripciones Economicas

3.1.6.1.- Plazo de Entrega

La maquina sera entregada antes de 15 dias laborables a contar después de la firma del pedido por parte
del cliente y sellada por parte del departamento de ventas del fabricante.

Pasados esos 15 dias del precio original se descontara un 5% por cada dia laborable que se retrase la
entrega del producto al cliente. Esta norma se aplicara siempre y cuando las causas del retraso en la
entrega no sean ajenas al fabricante.

3.1.6.2.- Formas de Pago

El pago de la maquina por parte del cliente se realizara como méaximo en dos partes. El cliente debera
abonar al menos el 50% del coste total de la maquina en el momento en que se realiza el pedido de la
misma. El resto del importe hasta completar el 100% del coste total de la maquina se realizara en el
momento de firmar el certificado de conformidad.
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3.1.6.3.- Garantias Exigidas y Plazos

El Técnico Instalador proporcionara la garantia, que debe ser sellada y firmada por el cliente en el plazo
de 10 dias, con la entrega del producto. En caso de no realizarse este derecho, la garantia no tendra
validez en caso de averia.

La garantia tendra vigencia por el periodo de un afio y no tendré validez en caso de no estar debidamente
sellada y firmada por la empresa constructora. Con esta el fabricante garantiza al cliente que durante un
afio después de la fecha en que fueron adquiridos, sus productos estan libres de defectos de fabricacion y
de mano de obra .

La garantia queda limitada a la reposicion de las piezas que resultan defectuosas por disefio o fabricacion,
como hemos explicado anteriormente el cliente tiene derecho a realizar una inspeccion antes de firmar el
certificado de conformidad y hacer todas las reservas que crea convenientes, y cubre inicamente aquellos
defectos que surgiesen como resultado del uso normal del producto y no por aquellos resultantes de:

— Mantenimiento inadecuado.

— Modificaciones no adecuadas.

— Suministros que no sean del fabricante original.

— Componentes que no sean del fabricante especificado.

— Uso del producto sin tener en cuenta las especificaciones y limitaciones indicadas.

Las piezas que se suponen defectuosas deben ser devueltas con su correspondiente informe especificando
el defecto observado y de su certificado de garantia sellado y en vigor. Las piezas de recambio seran
enviadas al cliente sin coste alguno, ni de fabricacion ni de transporte de la misma, tras comprobar que el
defecto presentado es de fabricacion o disefio.

El documento de garantia se le entregara al cliente sellado tras la firma del documento de conformidad.
La garantia cesa automaticamente trascurridos 24 meses desde el sellado de la garantia.

Cualquier defecto o anomalia que aparezca en este disefio y estudio del presente Proyecto sera
responsabilidad directa del proyectista.
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3.2.- PLIEGO DE
CONDICIONES
TECNICAS Y
PARTICULARES
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3.2.1.- Planteamiento General

Una vez finalizado el proyecto, la empresa remitira a la oficina técnica, que sera la encargada junto con el
departamento de métodos y tiempos de concretar el proceso productivo y los sucesivos controles de
calidad de la forma mas eficiente posible para la correcta fabricacion de la maquina.

Se constituird un grupo de verificacion para constatar que el proceso esta sujeto a lo sefialado en el
proyecto.

El grupo de trabajo tendra la protestad de hacer modificaciones en el proceso productivo y de control de
calidad en el caso de que se presenten complicaciones de cualquier indole.

También podran introducir mejoras para hacerlo mas efectivo siempre y cuando no se altere la geometria
o composicion de la maquina.

3.2.2.- Condiciones del Proceso de Trabajo

3.2.1.1.- Condiciones Generales

— Estudio del proceso productivo para fabricar la maquina.

— Estudio de mano de obra a utilizar y cualificacion necesaria.

— Diagrama de flujo tanto del proceso de fabricacion como de materiales.

— Magquinas necesarias para la fabricacion de cada pieza, asi como su
ensamblaje.

— Tiempos de trabajo para la fabricacion de cada pieza.

3.2.1.2.- Prevencion de Riesgos Laborables

Queda el contratista obligado a cumplir todo lo estipulado en todas las leyes de reglamento de caracter
oficial, asi como a las demas leyes y disposiciones vigentes que sean de aplicacion durante los trabajos.

En ningin caso este documento debe contradecir las leyes de reglamento de caracter oficial, asi como a
las demas leyes y disposiciones vigentes que sean de aplicacion durante los trabajos.

Segtin dictamina la ley 31/95, de Prevencion de Riesgos Laborales:

— El empresario debera garantizar la seguridad y salud de los trabajadores a su
servicio.

— El empresario realizara evaluaciones de riesgos.

— El empresario debera elaborar y conservar a disposicion de la autoridad laboral la
siguiente documentacion relativa a la seguridad:

— Evaluacion de los riesgos en el puesto de trabajo y su entorno.

— Medidas de prevencion y proteccion a adoptar.

— Material de prevencion que debe utilizarse.

— El trabajador velard, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las
medidas de prevencion adoptadas.

— El empresario esta obligado al mantener un mantenimiento adecuado de los
equipos de trabajo, teniendo en cuenta las instrucciones del fabricante.
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— El empresario debera garantizar que los trabajadores y los representantes de los
trabajadores reciban una informacion y formacion adecuadas sobre los riesgos
derivados de la utilizacion de los equipos de trabajo.

3.2.3.- Caracteristicas de Suministro Exigida a Equipo v Materiales

3.2.3.1.- Introduccion
El control de calidad realizado por parte de la empresa se fundamenta sobre tres puntos basicos, que son:

— Control de materiales.
— Control de procesos productivos.
— Control de procesos terminados.

Por otro lado el contratista debera atender, si estima oportuno, los consejos para evaluar el producto en su
recepcion que se dictan mas abajo, concretamente en todo lo relevante a la :

— Evaluacion del Contratista

3.2.3.2.- Control de Materiales
Todos los materiales deberan venir acompanados de su correspondiente documentacion técnica.

La revision de los pedidos recibidos se realizara por parte de los técnicos cualificados designados por la
empresa fabricante. La primera revision se extendera al 5% de los elementos recepcionados. En caso de
no encontrar defecto inadmisible por la norma, se dara el lote por bueno. Si se hallase algiin defecto, la
revision se extenderia al lote total.

En caso de que el lote resulte defectuoso, debera ser restituido por el suministrador, lo cual no representa
ninguna modificacion de las condiciones de contratacion (precio, plazo de entrega, etc.).

El primer y segundo muestreo sera a cargo de la propiedad sin la necesidad de informar al suministrador
del producto. En caso de surgir la necesidad de revision del lote completo debera ser informado el
suministrador del mismo, permitiendo la presencia de un representante cualificado por parte de este
durante la revision del lote completo.

3.2.3.3.- Control del Producto durante el Proceso

Todas las piezas deben ser inspeccionadas por el operario en cada una de sus etapas de fabricacion.
Dichas inspecciones deben ser tanto visuales como dimensionales, ajustandose a las cotas establecidas en
el plano y eliminando aquellas piezas que no se ajusten a las tolerancias requeridas.

3.2.3.4.- Control del Producto Terminado

Es la ultima fase del proceso productivo. Este control sera realizado por personal autorizado por la
empresa fabricante. Comprobara el correcto funcionamiento de la maquina antes de ser entregada al
cliente.
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3.2.3.5.- Almacenamiento de Materiales

El almacenamiento de materiales debera efectuarse en las debidas condiciones, ordenando lo lotes
correlativamente. Se debera prestar sumo cuidado a que las piezas esbeltas no queden expuestas a
choques en la zona de carga y descarga de productos y materiales.

Los materiales que hayan sufrido tratamientos térmicos en especial, las piezas cementadas deberan ser
almacenadas en lugares secos y protegidas con una pelicula de material antioxidante dada su facilidad
para oxidarse.

3.2.3.6.- Pruebas y Ensayos de Recepcion

Como se ha descrito anteriormente todos los materiales recepcionados deberan venir acompafiados de su
correspondiente documentacion técnica. Los materiales deberan ser ensayados por parte de personal
autorizado segun la norma correspondiente.

En caso de que los ensayos no puedan ser realizados por el propio fabricante por falta de medios, estos
ensayos deberan ser realizados por una empresa especializada y cualificada externa. Todos los gastos
derivados de la internalizacion correran a cargo del fabricante.

3.2.3.7.- Evaluacion del Contratista

Con el fin de establecer los requisitos necesarios para obtener un nivel de seguridad suficiente, esta
maquina a utilizar en obra debera cumplir con las disposiciones vigentes sobre la materia, de acuerdo con
la practica tecnologica del momento y a fin de preservar a las personas y los bienes de los riesgos de la
instalacion, funcionamiento, mantenimiento y reparacion de las maquinas. Debera cumplir en origen las
condiciones adecuadas a su trabajo, tanto de tipo operativo como de seguridad y se exigira a su fabricante
la justificacion de cumplimiento.

Debe de ir acompafiadas de un manual de instrucciones extendido por su fabricante o, en su caso, por el
importador. En dicho manual, figuraran las caracteristicas técnicas y las condiciones de instalacion, uso y
mantenimiento, normas de seguridad y aquellas otras graficas que sean complementarias para su mayor
conocimiento. De este manual se exigira una copia cuyo texto literal figure en el idioma castellano. Toda
maquina llevarad una placa de caracteristicas en la cual figurara, al menos, lo siguiente:

*  Nombre del fabricante.

* Afio de fabricacion y/o suministro.

* Tipo y nimero de fabricacion.

* Potencia.

* Contrasefia de homologacion, si procede.

Esta placa serd de material duradero y estara fijada de forma rigida y solidariamente a la maquina y
situada en la zona de fécil acceso para su lectura una vez instalada. Si se observara un peligro de
manifiesto o un excesivo riesgo potencial e inmediato como resultado de revisiones o inspecciones de
cualquier tipo, se polarizara la maquina en cuestion y se adoptaran las medidas necesarias para eliminar o
reducir el peligro o riesgo. Una vez corregida, debera someterse a nueva revision para su sancion. La
sustitucion de elementos o de piezas por reparacion de la maquina se hara por otras de igual origen o, en
su caso, de demostrada y garantizada compatibilidad. Los 6rganos méviles o elementos de transmision en
las maquinas estaran dispuestos o, en su caso, protegidos de modo que eliminen el riesgo de contacto
accidental con ellos.
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La estructura metalica de la maquina fija estara conectada al circuito de puesta a tierra y su cuadro
eléctrico dispondra de un interruptor magnetotérmico y un diferencial. Las maquinas dispondran de
dispositivos o de las protecciones adecuadas para evitar el riesgo de atrapamiento en el punto de
operacion, tales como: resguardos fijos, aparta cuerpos, barras de paro, autoalimentacion. Las maquinas
eléctricas deberan disponer de los sistemas de seguridad adecuados para eliminar el riesgo de contacto
eléctrico o minimizar sus consecuencias en caso de accidente.

Se arbitraran los medios adecuados, se daran las instrucciones precisas y se cumpliran las normativas que
los organos oficiales intervinientes tengan dictadas para el transporte exterior de las maquinas. El montaje
de las maquinas se hara siempre por personal especializado y dotado de los medios operativos y de
seguridad necesarios. En la obra existira un libro de registro en el que se anotaran, por la persona
responsable, todas las incidencias durante el montaje de las maquinas, uso mantenimiento y reparaciones
de las mesas.

En ningln caso, sin excepciones, las maquinas NO podran ser usadas en trabajos distintos a los que han

sido destinados y fabricados. El personal de manipulacién y mantenimiento debera estar debidamente
cualificado y especializado para la utilizacion de la maquina que se trate.

3.2.4.- Condiciones de Uso de la Maquina

3.2.4.1.- Instalacion

La instalacion de la maquina asi como cualquier elemento que la compone debe ser realizada por personal
autorizado. La garantia quedara anulada automaticamente si se detecta que alguna elemento de la
maquina ha sido sustituido o modificado por personal ajeno a la empresa y sin autorizacion de la misma.

Asi mismo la empresa no se hace responsable en caso de accidente si se detecta que alguna elemento de la
maquina ha sido sustituido o modificado por personal ajeno a la empresa y sin autorizacion de la misma.

3.2.4.2.- Mantenimiento

GENERAL

Estas normas tienen un caracter indicativo porque pueden variar en funcion de las condiciones de uso y
del ambiente de trabajo y por tanto pueden sufrir variaciones que so6lo el sentido comun y la experiencia
del operario pueden establecer. No obstante, se ha de tener en cuenta que un cuidadoso mantenimiento es
uno de los factores mas importantes para el buen funcionamiento de la maquina. Pasar por alto este factor
puede ser fuente de peligro para las personas y para los bienes asi como naturalmente para la maquina.

El mantenimiento periédico normal y los controles diarios deben efectuarse siguiendo el descrito manual.

El mantenimiento extraordinario, las reparaciones y regulaciones especiales deben efectuarlas personal
especializado y autorizado.

La tronzadora de disco no precisa particulares mantenimientos ademas del cambio de aceite descrito a
continuacion. En cualquier caso recuerde lo siguiente:
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— Efectie una regular y constante limpieza de la méaquina y de area de trabajo.

— Para obtener 6ptimo cortes use discos de corte de 6ptima calidad con dentado adecuado para los
materiales que se corten. El proveedor habitual de discos podra darle adecuados consejos a
propésito.

— Sustituya el disco de corte cuando esté desgastado para evitar vibraciones inutiles y cortes
imprecisos.

— Como minimo dos veces al aflo, si es necesario también mas veces, limpie le depdsito del liquido
refrigerante a través de la apertura que hay en el mismo.

— Verifique el buen funcionamiento de la bomba refrigerante.

— Mantenga constantemente bajo control la eficiencia de la proteccion movil. Si permaneciera
bloqueada, desconecte la tension y proceda inmediatamente a la reparacion.

— Control el filtro del liquido refrigerante, si esté sucio sustituyalo.

— Con el cabezal en posicion de reposo (arriba), controle el correcto nivel de aceite en el reductor
por la mirilla. Debe estar a mitad de la mirilla.

— Para la regulacion de la profundidad de corte del disco hay que actuar en el tornillo, con
contratuerca, situada en la base de la articulacion.

Cambio de aceite del reductor
Después de las primeras 200 horas de trabajo hay que sustituir el aceite del reductor.
Para ello hay que:

— Situar bajo el cabezal un especifico contenedor para recoger el aceite quemado.

— Desenroscar el tapon para la introduccion de aceite.

— Con el cabezal alzado, quitar el tapon de vaciado y dejar salir todo el aceite. Acabada la
operacion cerrar de nuevo el tapon de vaciado.

— Introducir el nuevo aceite (SAE-90) a través del orificio del tapon de introduccion.

— Cuando se alcance el correcto nivel, volver a enroscar el tapon de introduccion del aceite.

A continuacion se sustituira el aceite una vez al afo.

PARTICULAR

A continuacidn se van a citar los modos de realizar el mantenimiento, reparacion o recambio de cierto
tipo de componentes de la tronzadora, que no se han visto incluidos en el manual del usuario, debido a
que no se veian como imprescindibles, ya fuera por ser elementos comerciales que el propio Fabricante de
estos, ajeno al de esta tronzadora, puede facilitar; o por tratarse unicamente de consejos y no de normas en
si mismas.
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Tipo motore -Motor fype
Motor typ - Tipo motor 5& &3-71 a0 20 100 112 132 1460
Type du madeur
Trafermo-Alrgop
Luftspali-Entrehisme 0,2-0.5 0,2-0,6 | 0,2-:0,7 |0,3-0,8]10,3-0.9|0,3-1,0| 0,4-1,0| 0,4-1 7
Entrefer

Table 1

Elentrehierro debe ser tal y como se indica en [atabla. No debe exceder este margen para evitar dafos en el
grupo freno. Si se ajusta el desbloqueo del freno, un entrehlerro excesivo puede provocar que el par de
frenado disminuya deforma significativa como consecuencia de la disminucién de juego en elmecanismo de

desblogueo.
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Conedoneléctrica & &

Antes de conectar el motor a la red de alimentacion, se debe realizar laconexion a tierra mediante las conexiones instaladas
en el interior de la carcasa de la cajade conexiones v sobre la carcasa del motor. Estas conexiones deben estar limpias y
protegidas contrala corrosion.

Para realizar la conexion a la red, después de haber individualizado el tipo de motor segun todo lo indicado en la placa,
atenerse escru pulosamente a los esquemas correspondientes. Para los motores destinadaos a los Estados Unidosy Canada,
seguir las istrucciones espedificas. Para real zar un acdionarmiento seqin el inverler, el motar debe tener la caja de conexdones
doble para poder alimentar por separado el frano dal motor, Vienficar gque en un rdgimen bajo, & molor reciba la suficients ventilaci dn.
Los molomes an version estandar  pueden funcionar indistirtamente en ambos senlidos de giro para un motor tifdsico se puede
cambiar invirtiendo los dos terminakes. Para coneclar el molor a la red de alimentacign ya liera, emplear conductores de la seccidn
adacuada y deacuerdoa las normas vigenies. Despudsde efectuar la conexidn, verificar adecuadamente la sujeckin de las tuercas de
las conexiones. Para los molores monofasico o para la posible conexidn de los auxliares (proleccidn btérmica, calentador
anbicondensacian, venlilacion auxiliar) alenerse a los esquemas de conexion grabados en el interior de la carcasa de la caja de
conaxiones dal molor, que se deben  guardar junto con estas instrucciones. Se moomienda em plear los disposithos de proleccian
contra sobrecamas adecuados. Realizar la conexdon del molar w del freno seqin los esquemas. La alimentacion del electroiman del
frenose realiza madianta un recficador colocade an el intesar deda camaca de la caja decenexiones . La tension de alimentacian del
reclificador de comiente altema se indica en la placa del motor. En los esquemas 34-5, el reclificador puede estar dotado

indistintarmente del tipe O o del tpo M. Para la conexidn, atenerse a los esquemas O y M. Situviera alguna dificultad, le rogamos sa
ponga en contaclocon nuesino servicio léenico.

Sierra de disco

4. Consejos de corte

1. Bleccion del paso correcto de acuerdo con el material 5 Werdficar-que |3 lubricacidnrefrigeracion sera adecuada
«que hay que cortar {ver pagina ). al proceso de corte. La refrigeracion en k3 2ona ce corte
debe incidir tanto an el diente como an las caras late-
2. Selactionar 3 sierra optima sepum el material o rabes de la sierra.
maguina y las necesidades del proceso de corte.
6. En maguinas automdticas es muy recomendable haoar
3 » Ajustar 3 velocidad de corte {rpm) ¥ el amance de 1a un rodaje de [a sierra de unos 1o @rtes sjustando |a

maguina a fas necesidades del formato de corte para maquina al go% de velocidad y avanoe.
asegurar el buen funclonarmienio de Ea herramienta.
?. Ohbservando la vinuta que sedesprende en un proceso
4. Asegurar que el anclaje de las piezas s correcto [ ver de morte, podemos deducir hasta qué punto estan bien
figura pagina g} ajustadas las condiciones de fa maguina | ver image-
nes pégina o).

DesFAVORABLE
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OBSERVACION DE LAS VIRUTAS

WIRUTAT CORTAS ¥ ROTAS:

Indican gue 13 c2nga por disnte &3 MUy baa. Pars g
EStE proDiena POOBmas 3 UMmeanisr e avanie i @ maquina
O TECICIT (35 ravalLeCiones

indican gue &l proceso de -Dore 85 CHTeCtD ¥ quie 13 re lacidn
erttre-tas pevnlucionss o8 13 sierrE y & 3vance de @ maquina
£S5 Duena. En estas fondicl ones se dicanard ol maimao ren
dimiznio de 13 skerra

Indican Gue 3 calga par diente 85 muy alta oon o gue la
siarrs Bstd sufriensa un sonreasfusmE, Pars sy este
prookema s2 gebe reducin el 3vanos de |2 maguina

MOTA:

Ling siarma deberd afl3rse ouando
L3 pleza pue e esta cortanso presenta redabas de oohanes OsCLms y muy aEheridas 2l materisl.
E! ruidodel proces] e covite 58 ha incrementzdo masideraiemente.
El{orie no sale 3 escuadra I:_Jl.-"l e la r.!g-Jra e 3 METH.

ObserEmos que @ perz No presenia wUn buer acabato en ia 200 CrtaGEs

Es muy Importante ilevar uma skema 2 aflar en el moumeris excactd, U n usD eXcesivd 42 i3 enamienta supon:s gue 2 tiens
Jue I3 mucha mas [ara recupsrar s dafos ProADCads
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Retenes de aceite

MONTAJE 'wm

Para cboener un bosn funcsonames o def netén, oon o ans
presar b mieie atenoian a kos skiguientes punoos

@..lu‘m_-l.‘-n'hh'. examirar e Nenin par AsepurEr
#e-ide 30 esmdo de Bmpeera. ¥ que B0 pRE SEN0E NEN:

Agihar grasad liwo delrecén. § senelibeo puarda
© - pobno poner graa enwelosdos Bhne

Comprobar que of moslle exzé bien 1semmido en s
alogmienca.

@ Mormabmene, of hdo del musBs e of que debe
=5 ar encrad o # aOsaE 3 neener.

(5) Examinar df eje y ebminar cuslquier igosidad res-
posdemennoada yen generd ouslqoies mouez
de s mperices Los cneos deben ser red andea-
deg o achulimadoe Caso de-no ser posibie deba
preverss am casquiio de monoje con bardes re-
dondead o, ¥ un dimets oaenor Epeamence
superior al del e (fig. 5). Canbquier pequehio cor-
e prosducida en o bio dell r e2n en el momento de
zu mencpe 5 ord wra fug segun en of momenD de
funcoarmeno.

Eﬂl‘iﬂnumhdr-in &n = alnfmienma, dobe
n'ﬂ:ﬁl:lmnmp‘ul&nmi:rm.mmthluch‘-

oure renci ;. cedando ademds qus su noroducoda
1 maEbnerepependinbr 2 o

(Z) Se recomienda b wlieacin de iitdes de montae
del Opo refiead o en las figurasd y 7. Elddmeno
e o def il de montape debe ser Bpearmente
mferior al ded dfopmbenco (0 a2 04 mmomEs pe
quefial

El dimawe scerior dal vesis dabe hobar sdo
engasado predamen iz o moorike.
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PRECIOS UNITARIOS
Y PRESUPUESTOS
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PRESUPUESTO Calculo y Disefio del Cabezal de una Tronzadora de Disco

4.1.1.- Introduccion

En el siguiente presupuesto, se explica detalladamente el coste de fabricacion de la maquina en
cuestion, asi como la cantidad de materiales necesarios para la elaboracion de la pieza y montaje de
la maquina.

Este presupuesto puede variar ligeramente debido a los contratiempos que pueden presentarse a la
hora de fabricar la maquina asi como variaciones en los costes de las materias primas.

4.1.2.- Presupuesto Parcial

El presupuesto parcial incluye por un lado todas las piezas que es necesario fabricar y los elementos
que comerciales que incluye el cabezal de la tronzadora disefiada. La mano de obra necesaria para
el montaje de la maquina no esta incluida en este apartado.

4.1.2.1.- Presupuesto de Piezas Comerciales

MATERIAS PRIMAS

Denominacion (medidas en mm) Unidades Coste Total
(m) (euros)

Barra maciza F-1100 [127x80 572,55e® 4301 2,46 80e* 0,1968
Lamina de O 330(-00280)x2* 85529,86 2137,5 182,82 2e3 0,3656
6
e
*Interior del anterior([1200-[1130x2) - 2137,5 - - -
Tubo F-1140 [150-022x22 615,75e® 4301 2,65 22¢3 0,0583
Tubo F-1100 [0132-020x(24,5+14) 113,09¢® 4301 0,49 (24,5+14) 0,0119+0,0069
3 _
e =0,0188
Tubo F-1201 [120-[110x225 78,54e® 64906 0,51 225¢3 0,1147
Lamina de O 170(-00140)x2* 22698¢° 2137,5 48,52 2e* 0,0970
Barra maciza F-151 [160x317 2827,43 6490,6 18,35 317¢e3 5,8175
6
e
Barra maciza F-1140 [1140x28 15393,80 4301 66,21 28e7 1,8538
-6
e
Barra maciza F-1201 [150x180,8 1963,49 6490,6 12,74  180,8¢> 2,3034
-6
e
Tubo F-1100 [145-[132x26 132,73 4301 0,57 26e> 0,0148
6
e
Chapa F-1140 (150+50)x15x4 3000e® 4301 12,90 4¢3 0,0516
Chapa F-1100 (340+235+170)x15x4 9106e® 4301 39,16 4¢3 0,1566
Barra maciza F-1100 [15x18 19,63e'6 4301 0,08 18¢ 0,0014
Barra maciza F-1430 [15x73 19,63e'6 6490,6 0,13 73e3 0,0095
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Barra maciza F-1100 78,54e° 4301 0,34 (35+21+ 0,0267
706,85¢® 4301 3,04 17¢* 0,0517
6,5+607+376+260)cm’ F-811 m?

- 24690 - 457¢°m’ 11,2833
49395 541e°m’ 26,7226
oottt | | [ [ |

Tabla 1

RODAMIENTOS, RETENES DE ACEITE Y ANILLOS ELASTICOS

14,53 1 14,53
10,64 1 10,64
7,63 1 7,63
1,56 1 1,56
18,16 1 18,16
8,28 1 8,28
2,15 1 2,15
]

12,00 1 12,00
15,00 1 15,00
]

0,05 1 0,05
0,05 1 0,05
0,07 241 0,21
0,12 1 0,12
- 903

Tabla 2

TORNILLOS, TUERCAS Y ARANDELAS

0,12 8 0,96
0,03 4 0,12
0,09 4 0,36
0,06 4 0,24
0,04 4 0,16
0,15 1 0,15
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0,05 4 0,20
0,02 1 0,02
0,05 2 0,10
0,02 1 0,02
I

0,11 1 0,11
0,09 1 0,09
0,10 5 0,50
I

0,12 8 0,96
0,10 4 0,40
0,08 4+2 0,48
0,07 4 0,28
0,09 1 0,09
0,04 4 0,16
0,50 2 1,00
0,04 1 0,04
0,03 10 0,30
I

Tabla 3

OTROS

1,78 1 1,78
1,78 1 1,78
7,14 1 7,14
144,75 1 144,75
241,02 1 241,02
5,00 1 5,00
2,65 1 2,65
3,13 1 3,13
9,48 1 9,48
12,00 1 12,00
Y

Tabla 4
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RESUMEN DE PIEZAS COMERCIALES

IMALEITAS PIIIM@S.....ccuuveiiiiiiiiiiiie et ettt e e ettt e e e e e s e enaaaeee s e enneeeeeessnnsaeeseessraseeeesanns 114,86€
Rodamientos, retenes de aceite, anillos €lAStICOS. .......viivuiiiivieiiiiiie e 90,38€
Tornillos, tuercas ¥ arandelas...........cceevierierieriieiieiesiee ettt st eeens 6,74€
OELOS. 11 ettt eteteteste e ete et eteete st eteetetes e et e se et e s enseseeaess et et ensesensene s en s e s e st eseneeseeaeneeteeseneeneeseneseneeren 428.73€
TOTAL: ..., 640,71€

4.1.2.2.- Presupuesto de Piezas de Diseiio v Fabricacion Propia

En este apartado se incluye el coste de fabricacion de las piezas que han sido

disefiadas en este proyecto. Los precios de los trabajos realizados y las materias primas necesarias
han sido estimados después de consultar con varios proveedores, por ello son sucesibles de cambios.
A continuacién podemos ver los costes estimados de los trabajos que se realizan en las piezas
disefiadas.

Coste de los trabajos:
- Mecanizado(M): 0,58 €/min. Se supone que sin importar el material v = 0,1 min/cm’
-~ Moldeo(Mo): 0,01 €/cm’ en bruto + coste x2 para amortizar el molde. = 0,02 €/cm’en bruto
— Tratamiento Térmico: Coste x1,2 si Templado(T) y coste x1,5 si Cementado(C)

En las tablas 5, 6, 7, 8 y 9 que se muestran a continuacion podemos ver el coste de fabricacion de
cada pieza enumerada por su nombre en los planos.

CABEZAL
Volumen | Volumen Trabajos Tiempo | Coste total N2 COSTE
en bruto mecanizar | realizados | (min) trabajos piezas | TOTAL
(cm3) (cms)

Cabezal F-811 7200 220 Mo-M 22,00 144,00+12,76 1 156,76
Tapa del F-811 1500 130 Mo-M 13,00 30+7,54=37,54 1 37,54
Cabezal

Tapa Agujas N:1V/@ 57 = Mo - 1,14 1 1,14
Eje 2

Pasador F-1100 45,80 6,53 M 0,65 0,38 1 0,38
Giro del

Cabezal

Junta Caucho 14,1 - - - - 1 0,01
Alojamiento

del Eje 2

Junta del Caucho 171,06 - - 1 0,01
Cabezal

s

Tabla 5
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MOTOR

Engranaje
Helicoida
Motor
Casquillo
Separador
Motor
Palanca

Empunadura

m Fabricante -

EEEIEDEN caucho
| |

Volumen Volumen Coste
en bruto mecanizar realizados (min) total piezas | TOTAL
(cm3) (cm3) trabajos
0,16 M 0,02 0,01 1 0,01
F-1140%* 32,39 10,33 M-T 1,03 2,63x1,2 1 3,16
=3,16
F-1100 12,70 4,08 M 0,41 0,24 1 0,24
F-1150%* 52,73 - M-T - 1,00x1,2 1 1,20
=1,20
PVC 400 - Mo - 8,00 1 8,00
38,29 - - 1 0,01

Tabla 6

EJE 1
olumen | Volumen Trabajos Tiempo | Coste total Ne COSTE
en bruto mecanizar | realizados | (min) trabajos piezas | TOTAL
(cm®) (cm’)
F-151* 837,54 44,04 M-T-C 4,40 2,6x1,2x,15 = 1 4,68
4,68
Engranaje F-1140 431,03 112,79 M 11,28 6,54 1 6,54
Helicoidal
Eje 1
Alojamiento =S5l 116 6,2 Mo-M 0,06 2,32+0,03=2,35 1 2,35
1del Eje1
Alojamiento EIEE¥ | 193,5 15,4 Mo-M 1,54 3,87+0,89=4,76 1 4,76
2 del Eje 1
Casquillo F-1100 6,86 3,84 M 0,38 0,22 1 0,22
Separador
Eje 1
ora_{ . ./ | [ [ | | |
Tabla 7
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jes}
—
es}
[\

Volume | Volumen | Trabajos Coste total
nen mecaniza | realizado trabajos
bruto r(cms)

(cm’)

F-1201* 355,00 187,48 M-T 18,75 10,88x1,2 1 13,0
6
Rue.da_ CuAl10Fe4Ni*( 541,09 24,28 Mo-M- 2,43 (10,82+1,41)x1, 1 12,2
S C415) T 2=12,23 3
Eje 2
CACEIENS  F-811 476 50 Mo-M 5,00 9,52+2,9=12,42 1 12,4
o del Eje 2 )
Tapa F-811 92,3 3,9 Mo-M 0,39 1,85+0,22=2,07 1 2,07
Exterior
Disco
Tapa F-811 76,5 5,7 Mo-M 0,57 1,53+0,33=1,86 1 1,86
Interior
Disco
Casquillo F-1100 20,44 12,78 M 1,28 0,74 1 0,74
Separador
Eje 2
il I O N O I N N B
Tabla 8

PROTECCION DEL DISCO

Volumen | Volumen Trabajos Tiempo | Coste total trabajos N2 COSTE
en bruto | mecanizar | realizados | (min) piezas | TOTAL
(cm’) (cm’)
Proteccion N =SC5 | 607 9,4 Mo-M 0,94 12,14+0,54=12,68 1 12,68
Fija Disco
Proteccion [==hill 376 4,3 Mo-M 0,43 7,52+0,25=7,77 1 7,77
Movil Disco
Proteccion N =%:5 ] 260 3,1 Mo-M 0,31 5,20+0,18=5,38 1 5,38
Intermedia

Disco

Barra WIS 12,00 0,92 M-T 0,09  0,05x1,2 1 0,06
P.r.oteccmn 1140*

(AE]

Barra F-1100 20,4 0,37 M 0,04 0,03 1 0,03
Proteccion

Fija 325

Barra F-1100 9,4 0,32 M 0,03 0,02 1 0,02
Proteccion

Fija 225

Barra F-1100 6,99 0,19 M 0,02 0,01 1 0,01
Proteccion

Fija 160
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hellecl F-1430 0 1,43 - M - - 1 0,01
Giro

Separador F-1100 2,75 1,73 M 0,17 0,10 1 0,10
Baquelita

Pasador F1100 1,65 0,71 M 0,07 0,04 1 0,04
Proteccion

Intermedia

Pasador F-1100 0,35 - M - - 1 0,01

Barra Fija

Separador F-1100 36,05 21,64 M 2,164 1,26 1 1,26
Proteccion

Fija
Selelld ) F-1100 0 1,81 0,46 M 0,05 0,03 1 0,03

Pasador de
T 27,89

Giro
Tabla 9

TOTAL

RESUMEN DE PIEZAS DE DISENO Y FRABRICACION PROPIA

(@81 57221 ISR 145,73€
1Y £0] (o) ST USRS URRRTRRRRROt 12,62€
B Lttt sttt et bbbt 18,55€
B 2ttt a et eh bbbt et ebeehe st eteene b ens 42,38€
ProteCCiON el AISCO.....eeiiiiiiiiiiei ittt et e e e e et e e s sennaaaeeesenaeeeeeesens _27.39€
TOTAL: ... 246,67€
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4.1.3.- Presupuesto Total

El presupuesto total incluye el importe total de que debe abonar el comprador de la tronzadora. Los
costes de los distintos apartados aparecen desglosados en el apartado anterior.

Resumen del Presupuesto Parcial

Piezas Comerciales: ...ttt e et e e e 640,71€
Piezas de Disefio y Fabricacion Propia: ..., 2460,67€

TOTAL: ..., 887,38€

TOTAL PRESUPUESTO PARCIAL: 887,38¢
Asciende el presente presupuesto parcial a la expresada cantidad de:

OCHOCIENTOS OCHENTA Y SIETE COMA TREINTA Y OCHO EUROS

Al coste de las piezas hay que afiadir un 2% en concepto de pintura e imprimacion, un 30% en
concepto de montaje y un 3% en concepto de puesta en servicio. Y el obligado importe
correspondiente al IVA que esté vigente en el momento de la compra.

Presupuesto de Ejecucion por Contrata

Presupuesto Parcial: ......... ... e ens 887,38€
2% Pintura e ImMprimacion: ..o e 17,75€
B0 IMIOMEAJE: ..ottt ettt sttt et st s et et bt st eae e b sbeenbeens 266,21€

3% Puesta en ServiCio: ............ooiiiiiiiiiii e nneeenes 20,02€
TOTAL: ..............................1197,96€
T80 LV A ettt ————————aaaaaaeas 215,63€

TOTAL: .............................1413,59€
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PRESUPUESTO Calculo y Disefio del Cabezal de una Tronzadora de Disco

TOTAL DE EJECUCION POR CONTRATA: 1413,59€
Asciende el presupuesto de ejecucion por contrata a la expresada cantidad de:

MIL CUATROCIENTOS TRECE COMA CINCUENTA Y NUEVE EUROS

Presupuesto Total

Presupuesto de Ejecucion por Contrata: ..................cccoevviiiiivievenieneneee e 1413,59€
8 % Proyecto: ..........ocooiuiiuiiuiuiiiiiiiiiiiii e 113.09€
PRESUPUESTO TOTAL:........cccoceeenieninnnne 1526,68€

TOTAL DE PRESUPUESTO TOTAL: 1526,68€
Asciende el presupuesto total a la expresada cantidad de:
MIL QUINIENTOS VEINTE Y SEIS COMA SESENTA Y OCHO EUROS
Zaragoza, a 23 de Enero de 2012

Firma:
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