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Durante el proceso de soldadura de bridas, su manipulación 
representa un desafío debido al tamaño, al peso y a la necesidad de 
posicionamiento constante. Esto afecta la eficiencia del soldador y la 
calidad de los cordones de soldadura.

Diseñar una mesa giratoria aplicando cálculos de ingeniería para la manipulación de bridas en el proceso de 
soldadura.

Requerimientos 
de diseño

Normas y estándares 
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alternativas

Diseño preliminar

Cálculo estructural

Selección de 
materiales y 
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Validación por 
elementos finitos

Beneficio económico

Vista superior mesa Vista inferior mesa

Vista superior 
bastidor

La mesa deberá soportar estáticamente la carga de una brida de al 
menos 400kg. El giro o volteo se realizará de manera manual. El diámetro 
será al menos de 1600mm y tendrá una altura de 1000mm desde el suelo 
hasta la superficie superior.

Deformación máxima (0.49mm)

Materiales 
directos

• $ 553,55

Mano de obra 
directa

• $ 164

Maquinaria

• $ 106

Costos indirectos

• $ 250

Total

• $ 1073,55

Simulación mesa abatible 
(pieza 01)

Costos de fabricación 

• Los materiales empleados son de fácil acceso en el mercado local, dando como resultado un costo de fabricación accesible.

• La mesa tenía que soportar la carga de aproximadamente 3900 [N]. Tanto la mesa abatible como en el bastidor la deformación 
máxima no debía exceder de 1.85mm (de acuerdo con la noma CMAA 70). El resultado de las iteraciones muestra que la 
tubería A53 3” sch40 soportaba la carga teniendo una deformación máxima de 0.69mm. Mientras que para el bastidor el uso 
de un perfil UPN 120, con factor de seguridad de 7.5 y una deformación máxima de 1.02mm.

• Con la implementación de la mesa giratoria se mejora que el giro de la pieza en un 25%, disminuyendo el tiempo de espera 
asociado a la disponibilidad y uso del puente grúa y mejorando la eficiencia del soldador.
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