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AREA DE FUSION AREA PREPARACION DE ARENA SISTEMA DE MOLDEO Y PREPARCION DE MACHOS TRATAMIENTO TERMICO M A Y ACABADO INSPECCION MECANIZADO NQTA:
EQUIPOS PRINCIPALES EQUIPOS PRINCIPALES EQUIPOS PRINCIPALES EQUIPOS PRINCIEALES ESMERILADORES DE PEDESTAL Y COLGANTES A_w%_xm_%m\wchm_zo_g_.mm kav_%m%é%_w_d o_m%_.omw MAX. 2500 MM X 8 M 1. LOS DATOS DE PRODUCCION Y BALANCE DE
AF—H—-001 HORNO ELECTRICO DE ARCO: 10-15 TM T: 1550-1600°C TAMBOR DE ENFRIAMIENTO AF—=SM—001 MOLDEO DE AREANA, AGLOMERANTES, RESINAS Y OTROS AF—HT-001 HORNO TEMPLE/REVENIDO T:1250°C CORTADOR DE PLASMA ‘ ‘ .  MATERIALES DEL ﬂmoommoomm_ﬁz DEFINIDOS
POTENCIA TRANSFORMADOR: 5-6.3 MVA SACUDIDA DEL MOLDE ACERO PESO MAX: 10 TM AF—HCM—-001 HORNO DE CAMARA T:1100°C — 1400°C A GAS CQUIPD. OXICORTE PARTICULAS MAGNETICAS TALADROS CAP. MAX. 700-1000 MM X 2 M N LA SIGUENTE FASE DE LA INGENIERIA
AF—HI—001 HORNO DE INDUCCION: 1-3 TM T:1550—1600°C  ENFRIAMIENOT DE PIEZAS FUNDIDAS HIERRO FUNDIDO PESO MAX: 10 TM AF—HC-001 HORNOS CONTINUOS PIEZAS MAX 10 TM T: 1250-1300°C o%>z>r; OF VONORIEL PARA BARRAS Y PALANQUILLAS LIQUIDO PENETRANTES FRESADORA PLANA CNC. CAP. MAX. 1500-2000 MM X 6 M LONG .
POTENCIA: 1600 KW CAPACIDAD MAX. ARENA + METAL: 50 T/HR AF—SM—002 MAQUINA PROYECCION DE ARENA. PESO: 80 Y 600 KG ZOUIPO DE. TERMOROGIADO ULTRASONIDOS / RAYOS X DESCORTEZADORA BARRAS 10 — 400 MM X 3 M LONG 2. EN EL DOCUMENTO LISTA PRELIMINAR DE
AF=VL=001 LINGOTERAS: 2-5 T™ MOLINO DE TURBINA MEZCLADOR DE ARENA: 30 T/HR ~ AF—SM—003 MOLDEO AUTOMETICO VERTICAL DE ARENA SINTURA MEDICION DE DIMENSIONES EQUIPOS PRINCIPALES N* PDVSA
TOLVAS Y SISTEMAS DE TRANSPORTE CAPACIDAD MAX DE MOLDEO 350 moldes/H PIEZAS 5—-80 KG JD1060810—-CJOC3—PD0O5000 SE SENALAN
MAS ESPECIFICACIONES O CARACTERISTICAS
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