Se muestra en el dibujo una valvula automatica de purga (simplificada). Se colocan en lo alto del circuito
hidraulico (calefaccion, agua sanitaria, etc), de modo que las burbujas de aire o gas vayan a la parte superior, si
debido al gas, baja el nivel de agua, baja el flotador, que mediante el brazo hace descender el eje y el gas sale
por el tapén pequeno. Cuando ha salido suficiente gas y sube el nivel del agua, el eje cierra la salida al
presionar el resorte hacia arriba. El brazo esta sujeto a un apéndice de la tapa.

Se pide:

Realizar los planos de taller, con todos sus detalles constructivos de los elementos no comerciales de la valvula.
Se han de indicar las tolerancias dimensionales, de forma o posicién, y los acabados superficiales
Representar mediante CAD, las diferentes piezas, el conjunto en perspectiva y en explosion.
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Una maquina amasadora de brazos se utiliza para producir masa en la industria panificadora o de
reposteria. Para ello dispone de dos brazos con un movimiento alternativo que se genera como sigue: los dos
brazos estan unidos por el extremo superior por un eje pequefio (o buldén) que les permite girar, y en las
proximidades del otro, respectivamente, a una rueda de la que sale un pivote. Las dos ruedas giran en sentido
contrario generando el movimiento de los brazos que mezclan la masa. Por el extremo inferior de los brazos se
introducen y fijan las palas o ganchos con los que se amasa. Se muestran fotografias y el croquis simplificado
de la maquina.

Teniendo en cuenta que el angulo que forma la parte superior e inferior de los brazos tiene entre 130° y
150°, la distancia entre el bulon y el pivote esta entre 400 mm y 500 mm, se han de poder montar y desmontar
las palas que van en el extremo inferior del brazo y se ha de instalar sobre el pivote de la maquina, de forma que
pueda girar sin salirse. La seccion del brazo es de 900-1600 mm2.

Se pide disefnar el conjunto partiendo del chasis adjunto, en el que se instala el motor, que mediante
poleas de tres correas transmite el movimiento a un tren de 4 engranajes helicoidales, siendo la relacion de
velocidades 1/3 en la polea y 1/2 en los engranajes. Para lo cual se ha de realizar:

- Los planos de taller de los elementos que componen el conjunto.
- El modelado sdlido de los diferentes elementos en A. Inventor el, ensamblaje y perspectiva en explosion.

NOTA: Se adjuntan caracteristicas de motores y la norma de poleas. En la OCW correspondiente hay un
caso parecido.
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MEDIDAS DIBUJO.

(En mm sin decimales)

J Engranaje| @ Polea | Longitud
Inicial Apellido mayor mayor | brazo
ADGJMPSVY 26 24 450
BEHKNQTWZ 24 21 500
CFILORUX 22 27 400
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CARACTERISITICAS Y DIMENSIONES DEL MOTOR ELECTRICO
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Documentacion: http://tercesa.com/




