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Introducción
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Proceso de armado y soldadura manual actual:

Cantidad de vigas producidas diariamente: 6
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Diseñar un sistema de armado de vigas tipo H con proceso de soldadura

GMAW, para obtener una capacidad de producción de al menos 12 vigas

diarias en la empresa SEDEMI.

Se tiene cuellos de botella en los procesos de armado y soldadura manual

actual.

Realizar un estudio de la productividad en el proceso de ensamblaje de

vigas tipo H en la empresa SEDEMI SCC.

OBJETIVOS

General

Específicos

JUSTIFICACIÓN

Diseñar y simular computacionalmente una máquina ensambladora de vigas

tipo H y mecanismos complementarios.

Desarrollar planos de elementos, conjunto, subconjunto y montaje de los 

elementos estructurales y mecánicos de la máquina.

Realizar una evaluación de los gastos implicados en la construcción futura 

de la máquina de ensamblaje de vigas.

SEDEMI tiene la posibilidad de desarrollar y fabricar una máquina a

medida, además una máquina comprada no tiene la facilidad de ajustar las

medidas que se requiere.

SEDEMI ahorrará costos y aumentará la producción de vigas.



ZONAS DEL SISTEMA DE ARMADO DE VIGAS TIPO H

Armado y transporte Soldadura

4

Post - soldadura

Nota. Las imágenes fueron tomadas del video de Youtube (Corimpex, 2022)



ESPECIFICACIONES TÉCNICAS Y REQUERIMENTOS DE SEDEMI

5



DIMENSIONES QUE SE PODRÁ FABRICAR EN LA MÁQUINA
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Parámetros del proceso de soldadura
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Nota. Los datos fueron tomados de Howard B Cary



ALTERNATIVAS DE DISEÑO

Posición 1F 
Posición 2F, alma horizontal
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Posición 2F, alma vertical
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Alternativa 1: Solución horizontal: Posición 2F, alma horizontal 
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Alternativa 2: Solución vertical: Posición 2F, alma vertical 



Análisis y selección de la mejor alternativa



Fases de diseño 

Diseño conceptual zona de armado



Fases de diseño 

Diseño conceptual sistema de presión de patines



Diseño detallado

Cargas requeridas del sistema:

Nota: Los materiales seleccionados para el diseño provienen de la disponibilidad de la empresa. 

La empresa solicita que se utilicen los recursos disponibles en la bodega para el diseño.



Diseño detallado
Diseño de rodillos motrices

Memorias de cálculo en ejes y rodillos:

- Análisis estático

- Diseño a fatiga (Método ASME)

- Diseño por rigidez  (Criterio de Wei Jiang)     

𝐷𝑒𝑓𝑚𝑎𝑥 = 0,0005 𝑙

Diseño de rodillos locos



Diseño detallado

Selección de cadenas y catalinas para sistema de transmisión:

Memorias de cálculo en sistema de transmisión:

- Análisis de velocidades (Relación de transmisión).    

- Determinación de número de dientes. 

- Requisitos geométricos.

- Selección de cadena y catalinas en función de la disponibilidad local.



Diseño detallado

Selección de cilindros neumáticos:

Memorias de cálculo en cilindros neumáticos:

- Análisis estático.

- Velocidad de desplazamiento del vástago, carrera del cilindro.

- Determinación del diámetro del émbolo necesario.

- Verificación de pandeo.
𝐹𝑝𝑎𝑛𝑑𝑒𝑜 ≥ 𝐹𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑒𝑠𝑖ó𝑛

𝐹𝑝𝑎𝑛𝑑𝑒𝑜 =
𝜋2 ∗ 𝐸 ∗ 𝐼

𝐿𝑝
2 ∗ 𝐹. 𝑆.



Diseño detallado

Diseño de bastidores:

Criterios de diseño:

- Diseño geométrico (ausencia de interferencias, facilidad de conexión de elementos).

- Verificación de demanda capacidad.

- Chequeo de deflexiones (serviciabilidad), Criterio de Mott (0,0175 longitud/longitud de viga).

- Chequeo de periodos de vibración.

- Uso de normas y estándares como AISC 360, NEC - SE - DS, NEC - SE - CG, NEC - SE - AC.



Simulación de estructuras y elementos críticos

Simulación de estructuras: Simulación de elementos críticos:



Diseño detallado



Planos generales



Planos de elementos



Planos de conjuntos y subconjuntos



Planos de ensamblaje



Resultados de la zona de transporte y armado



Resultados de la zona de soldadura



Resultados de la zona de post - soldadura



Solución Total





Costo aproximado

Costos de elementos y equipos comprados Costo detallado de los elementos que se fabricarán

Costo Total



Análisis de productividad

Productividad en función del tiempo

Productividad en función de la mano de obra



32

Carta de conformidad de la empresa



Conclusiones

• Se diseñó y simuló una máquina para armado de vigas tipo H mediante el proceso de soldadura GMAW, en la

cual se puede colocar patines de longitudes de ancho variables, abarcando desde 100 mm hasta 250 mm, y

espesores que varíen entre 6 mm y 12 mm. Asimismo, puede trabajar con almas de longitudes de ancho

variables, abarcando desde 88 mm hasta 276 mm, con espesores que varían entre 3 mm y 10 mm. Este diseño

logró alcanzar una capacidad de producción de 16 vigas diarias, superando así el número de vigas establecido

en el objetivo general.

• La solución del sistema de armado de vigas tipo H obtenida satisface todos los requisitos establecidos por la

empresa SEDEMI SCC. Mediante un análisis de las alternativas, se logró identificar la opción más adecuada,

que se ajusta a los requerimientos de producción de la empresa: posición 2F con el alma en posición horizontal.

• Se elaboraron planos detallados de elementos, conjunto, subconjunto, soldadura y ensamblaje de los

elementos estructurales y mecánicos de la máquina. Estos planos proporcionan una guía clara y precisa para la

futura construcción de la máquina.

• Se realizó el presupuesto aproximado de la máquina, basándose en cotizaciones de proveedores locales y en

un costo comercial aproximado de los elementos a fabricar. El resultado reveló un costo total de 36,148.85

dólares para la fabricación y montaje de los componentes mecánicos, indicando que se trata de un presupuesto

adecuado y altamente competitivo en comparación con máquinas similares ofrecidas por proveedores

internacionales.



Recomendaciones

• Las láminas de acero que ingresen a la máquina deben tener medidas uniformes y estar alineadas,

ya que este requisito es fundamental para garantizar la calidad de las vigas obtenidas.

• Proporcionar una capacitación adecuada al personal encargado de operar y mantener la máquina,

destacando las prácticas seguras y los procedimientos detallados en la simulación final del sistema.

• Implementar un sistema de control para la máquina, centrado en la automatización de procesos

clave. La incorporación de tecnologías avanzadas de control garantizará una producción más

precisa y estable.



¡MUCHAS 

GRACIAS!


