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CONSTRUCCIÓN
ABSORBEDOR

1
1.1.1  HERRAMIENTAS

1.1.1.1 Gafas protectoras, Cinta métrica, T-Drill, Traje protector, Zapatos pro-
tectores, Guantes protectores, Punta de trazar (rallador), Cortador de tubos,
Lima metal, Papel de lijar de metal (mediano),

1.1.1.2 Martillo de hule, Punzon para
marcar (centro punto)

1.1.1.3   Taladro de columna con dife-
rentes velocidades, con mesa

1.1.1.4 Aire de presión

1.1 PREPARACION Y REGISTRO DE TUBERIA
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1.1.2 MATERIAL

1.1.3. CONOCIMIENTOS

1.1.2.1   1 Tubo-Cu, diámetro interior 3/4” por 6m, 2x1290mm (=2,58m)
3 x 1 Tubo-Cu, diámetro interior 3/8” por 6m, 9x1860mm (=16,74m, => 3x6m)

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 1.1.2.1

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 1.1.2.1

1.1.3.1 Medición
1.1.3.2 Trazar (rallar)
1.1.3.3 Cortado de tubos
1.1.3.4 Quitar borde interior
1.1.3.5 Taladrar con taladro de columna
1.1.3.6 Uso de T-Drill
1.1.3.7 Limpieza preparada de soldadura de plata
1.1.3.8 Soplar con aire a presión

1.1 PREPARACIÓN Y REGISTRO DE TUBERÍA
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1.1.4.1  Medir largo de tubos deseado
(1290mm) con cinta metrica

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 1.1.4.1

1.1.4.2  Marcado con rallador y control de
medida

1.1.4.3  Cortar con cortador de tubos y con-
trol de medida

1.1.4.4  Quitar borde interior de tubos con
lima o pua. Segundo tubo igual

1.1.4 CORTADO
DE TUBOS DE PRINCIPALES CU 3/4”

0,25 h

1.1 PREPARACIÓN Y REGISTRO DE TUBERÍA
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1.1.5 CORTE
DE TUBOS PARALELOS CU 3/8”

0,75 h

1.1.5.1  Medir largo de tubo deseado
(1860mm) con cinta métrica y

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 1.1.5.1

1.1.5.2  Marcado con rallador y control me-
didas

1.1.5.3  Cortar tubos con cortador de tubos
y control medidas

1.1.5.4  Quitar borde interior de tubos con
lima o pua

1.1.5.5  y limpiar areas de soldado
con lija

1.1.5.6  Guardar sobre superficie limpia
(areas de soldado).
Del segundo al noveno tubo iguales

1.1 PREPARACIÓN Y REGISTRO DE TUBERÍA
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1.1.6 TALADRAR
TUBOS PRINCIPALES

 USAR GAFAS PROTECTORAS
1,0 h

1.1.6.1 Empotrar primero tubo 3/4”
en prensa y marcar centro de los 9 3/8” agu-
jeros en linea con el rallador (centro de tubo
y 4*125mm hacia izquierda y derecha)

1.1.6.2 Hacer la marcacion con centro
punto en una linea. Segundo tubo igual

1.1.6.3 Empotrar primero tubo 3/4” en
prensa de taladro y taladrar el primero agu-
jero en la izqierda (usar el control de pro-
fundidad del taladro) de la izquierda hacia la
derecha los agujeros

1.1.6.5 Parar taladro. Girar la cabeza del
T-Drill para abrir una espiga y ponerlo en
marcha a baja velocidad para evitar sobre-
calentamiento del material
y del T-Drill

1.1.6.6 y salir despacio del agujero.
Del segundo al noveno agujero iguales

1.1.6.7 Soplar con aire a presión. Deposi-
tar sobre areas limpias (areas de soldado).
Segundo tubo igual

1.1 PREPARACIÓN Y REGISTRO DE TUBERÍA
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1.2.1  HERRAMIENTAS

1.2.2  MATERIAL

1.2.3 CONOCIMIENTOS

1.2.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas protectoras, Guantes
protectores, Equipo soldadura autógeno, Estructura giratoria, 1 tubo de dis-
tancia resistente a temperaturas, diámetro exterior 3/4”

1.2.2.1 Dos tubos-Cu preparados, diámetro interior 3/4”, largo 1290 mm

1.2.2.2 Nueve tubos-Cu preparados, diámetro interior 3/8”, largo 1860 mm

1.2.2.3 Soldadura de plata

1.2.2.4 Equipo de soldadura autógena

1.2.3.1 Limpieza preparada para la soldadura autogena

1.2.3.2 Desoxigenacion de puntos de soldar

1.2.3.3 Soldadura autogéna Fitting/Tubo

1.2 SOLDAR REGISTRO DE TUBERÍA DEL ABSORBEDOR
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1.2.4 PONER TUBOS
A LA ESTRUCTURA GIRATORIA

 0,25 h

1.2.4.1 Colocar primero tubo vertical (3/
4”) a la estructura giratoria

1.2.4.2 Girar estructura

1.2.4.3   Colocar segundo tubo vertical (3/
4”) a la estructura giratoria y regirar estruc-
tura

1.2.4.4 Colocar un tubo de distancia en el
tubo horizontal inferior para cumplir con la
medida

1.2.4.5 Colocar los 9 tubos paralelos con
tope abajo al tubo de distancia

1.2.4.6 Control de posicionamiento del
material

1.2. SOLDAR REGISTRO DE TUBERÍA DEL ABSORBEDOR
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1.2.5.1 Control de limpieza de las areas
de soldar.
Preparar equipo de soldadura

1.2.5.2 Soldar todas las uniones
inferiores

1.2.5.3 Controlar calidad de soldadura 1.2.5.4 Sacar tubo de distancia inmedia-
tamente después de terminar la última unión.

1.2.5.5 Girar estructura

1.2.5.6 y soldar el otro lado igual como
anteriormente

1.2.5
SOLDAR REGISTRO
DE TUBERÍA DEL ABOSRBEDOR

 1,0 h

1.2.5.7 Controlar calidad de soldadura 1.2.5.8 Sacar registro de tubos de la es-
tructura

1.2 SOLDAR REGISTRO DE TUBERÍA DEL ABSORBEDOR
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1.3.1  HERRAMIENTAS

1.3.2  MATERIAL

1.3.3 CONOCIMIENTOS

1.3.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas protectoras, Guantes
protectores, Estructura de prueba de fugas con 3 Tapones, 1 3/4”  Conexion
de maguera a aire de presión, Aire de presión, Pilot resistente al agua, Es-
puma de jabón

1.3.2.1 Aire de presión

1.3.3.1 Prueba de presión

1.3.3.2 Control de calidad visual

1.3. PRUEBA DE FUGAS
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1.3.4.1 Poner tapones 1.3.4.2 Poner registro de tubos en
estructura

1.3.4.3 Cerrar al vacio tres extremos con
tapas finales de la estructura de pruebas

1.3.4.4 Conectar la cuarta conexión  al
aire de presion

1.3.5.1 Colocacion de aire de presión en
el registro de absorbedor

1.3.4 PREPARACIÓN

 0,25 h

1.3.5 CONTROL

 0,25 h

1.3.5.2 Escuchar si hay algún
ruido que indica fuga

1.3.5.3 Poner espuma de
jabón a cada una de las
uniones soldadas y ver si hay
burbujas

1.3. PRUEBA DE FUGAS
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1.3.5.4 Sellado (sin burbujas), secar
y almacenar

1.3.5.5 Si no está sellado (burbujas) 1.3.5.6 marcar las zonas con un pilot re-
sistente al agua

1.3.5.7 y limpiar las zonas no selladas 1.3.5.8 Si es necesario soldar de nuevo la
unión con fuga y finalmente repetir la prue-
ba de presión.

1.3. PRUEBA DE FUGAS
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1.4.1  HERRAMIENTAS

1.4.2  MATERIAL

1.4.3 CONOCIMIENTOS

1.4.1.1 Cinta metrica, Guantes protectores, Rallador, Escuadra, Tijera, Traje pro-
tector, Zapatos protectores, Gafas protectoras, Papel de lija (metal-mediano), mesa
de soldar absorbedor, Pistola de soldadura suave, Brocha

1.4.2.1 Lámina de cobre (6* 1120 mm x 305 mm )
1.4.2.2 Registro de tubería preparado
1.4.2.3 Pasta de soldar fundente (Borax-Flux)
1.4.2.4 Soldadura (5% antimonio, 95% estano)
1.4.2.5 Gas (Propano/butano) para el soplete

1.4.3.1 Medir
1.4.3.2 Rallar
1.4.3.3 Cortar lámina
1.4.3.4 Lijar
1.4.3.5 Preparar limpieza para el soldar a temperaturas bajas
1.4.3.6 Aplicar el  fundente
1.4.3.7 Soldar a temperaturas bajas de diferentes grosores de

material (lámina tubo)
1.4.3.8 Control de calidad visual

1.4. UNIR REGISTRO DE TUBERÍA CON LÁMINAS DE COBRE
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1.4.4.1 Lámina del  absorbedor (cobre) se
desenrolla del rollo

1.4.4.2 Se marca la medida alargada de un
lámina (1120mm) con la cinta métrica, es-
cuadra y rallador

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 1.4.4.2

1.4.4.3 Con la tijera cortar 6 láminas
iguales

1.4.5.1 Lijar tubos para soldadura 1.4.5.2 Abrir estructura para soldar
absorbedor

1.4.4 PREPARACIÓN
DE 6 LÁMINAS DEL ABSORBEDOR
(305 * 1120 MM)

 0,25 h

1.3.5 PREPARACIÓN
PARA SOLDAR

 0,25 h

1.4. UNIR REGISTRO DE TUBERÍA CON LÁMINAS DE COBRE
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1.4.5.3 Se colocan las láminas en la mesa
de soldar absorbedor

1.4.5.4 Se coloca el registro de tuberia de
la mesa de soldar

1.4.5.5 Controlar posiciones

1.4.5.6 Cerrar estructura 1.4.5.7 Se presionan los tubos a la lámina
de cobre através de la palanca de la mesa
especial

1.4.5.8 Los tubos necesitan buen contac-
to con la lámina a través de toda su longitud

1.4.5.9 Colocar la mesa en posición verti-
cal

1.4.5.10 Aplicar fundente a las areas de
soldar (Borax-Flux)

1.4.5.11 Control de la posicion correcta,
contactos y presion suficiente entre el re-
gistro y la lámina

1.4. UNIR REGISTRO DE TUBERÍA CON LÁMINAS DE COBRE
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1.4.6.1 Soldar registro de tubería con lámina de absorbedor, Soldar las areas de solda-
dura individuales (tubos de adentro hacia afuera) con propano/butano y soldadura (5%
antimonio, 95% estano). No sobrecalentar. Control de la temperatura de soldado, control
de goteo, solo calentar los tubos. Despues de finalizar el soldado dejar enfriar el absorbedor

1.4.6.2 Acondicionameinto de la mesa de
soldar y control de uniones

1.4.6 SOLDAR
REGISTRO DE TUBERIA DE LAMINA

 2,0 h

USAR GAFAS, GUANTES
PROTECTORES

1.4.6.3 Absorbedor soldado de arriba 1.4.6.4 Absorbedor soldado de abajo

1.4. UNIR REGISTRO DE TUBERÍA CON LÁMINAS DE COBRE
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1.5.1  HERRAMIENTAS

1.5.2  MATERIAL

1.5.3 CONOCIMIENTOS

1.5.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas pro-
tectoras, Guantes protectores, Esponja, Trapo secar, Pis-
tola para pintar o brocha

1.5.2.1 Absorbedor preparado
1.5.2.2 Agua
1.5.2.3 Jabón
1.5.2.4 Pintura negra resistente a

temperaturas

H20

1.5.3.1 Limpiar, desengrasar las superficies metalicas
1.5.3.2 Pintar
1.5.3.3 Control de calidad visual
1.5.3.4 Almacenar protegiendo la calidad

1.5 PINTAR ABSORBEDOR
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1.5.4.1 Limpieza para quitar los restos del
fundente del absorbedor

1.5.4.2 jabon, agua, esponja Scotch-Britt)

1.5.4.3 hechar bastante agua para quitar
jabón

1.5.4 PREPARACIÓN

 0,25 h

1.5.4.4 (Dejar) secar superficie

1.5. PINTAR ABSORBEDOR
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1.5.5.1 Preparar de acuerdo a instruccio-
nes de fabricante pintura negra resistente a
temperaturas altas

1.5.5.2 Despues de secado superficie lim-
piar con trapo seco superficio para pintar

1.5.5.3 Colocar pintura de acuerdo a
instrucciónes del fabricante

1.5.5.4 limpiar conexiónes del absorbedor

1.5.5  PINTAR
ABSORBEDOR

 0,5 h

1.5.5.5 almacenamiento del absorbedor
con protección a superficie

1.5. PINTAR ABSORBEDOR



22

1.6.1  HERRAMIENTAS

1.6.2  CONOCIMIENTOS

1.6.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas pro-
tectoras, Guantes protectores, Herramientas uti-
lizadas

1.6.3.1 Mantenimiento de herramientas

1.6.3.2 Ordenamiento del lugar de trabajo

1.6.3.3 Mantenimiento de almacenaje

1.6.3.4 Almacenamiento de herramientas

1.6.3.5 Limpiar, secar y eventualmente engrasar todas
las herramientas utilizadas

1.6.3.6 Probar las herramientas limpias por daños, y si
fuese el caso

1.6.3.7 reemplazar o reparar

1.6.3.8 Herramienta limpia y sin daños debe
almacenarse en el lugar previsto

1.6.3.9 Limpiar el lugar de trabajo

1.6.3.10 Arreglar el lugar de trabajo

1.6.3.11 Deshacerse correspondientemente de materia-
les peligrosos, almacenar sustancias

1.6.3.12 Control del mantenimiento de almacenamiento

1.6.3.13 Pedido adicional o control de herramienta de-
fectuosa o no reparable

1.6.3.14 Pedido adicional o control de material de des-
gaste utilizado

1.6.3.15 Pedido adicional o control de material

1.6. TRABAJOS POSTERIORES EN EL LUGAR DE TRABAJO
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ENSAMBLAJE
DEL COLECTOR2

2.1.1  HERRAMIENTAS

2.1.2 MATERIAL

2.1.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas protectoras,
Guantes protectores,Trapo secar, Guantes de tela, Martillo de hule

2.1. PREPARACION DEL COBERTOR DE VIDRIO

2.1.2.1 Vidrio, Perfil de EPDM de sellado, Agua, Jabón, Limpiador vidrio, Papel
periódico
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2.1.3  CONOCIMIENTOS

2.1.4  LIMPIEZA
DEL VIDRIO

 0,25 h

2.1.5  COLOCACIÓN
DEL EMPAQUE EPDM

 0,25 h

2.1.3.1 Limpiar, desengrasar superficies

2.1.3.2 Colocar empaques

2.1.3.3 Control de calidad visual

2.1.3.4 Almacenamiento con protección de calidad

2.1.4.1 El vidrio se coloca horizontalmen-
te con el lado de superficie porosa y se lim-
pia completamente con limpiador de vidrio
y papel periódico, enjuagar con agua tibia y
secar con papel períodico

2.1.5.1 Control del empaque EPDM por
daños, Colocación del empaque EPDM

2.1. PREPARACIÓN DEL COBERTOR DE VIDRIO



25

2.1.5.3 Control del posicionamiento del
empaque EDPM

2.1.5.4 Almacenamiento provisional del
vidrio

2.1. PREPARACIÓN DEL COBERTOR DE VIDRIO
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2.2.1  HERRAMIENTAS

2.2.2  MATERIAL

2.2.3  CONOCIMIENTOS

2.2.1.1 Regla, Marcador, Cinta métrica, Sierra circular de mesa con
golpe, hoja fina, Taladro circular de mano, Traje protector, Zapatos
protectores, Gafas protectores, Guantes protectores (con la sierra no
se usan guantas)

2.2.2.1 PU-placa lámina aislante 1 1/4" (1220mm*2350mm)

2.2.2.2 PU-placa lámina aislante  3/4"  (1220mm*2440mm)

2.2.2.3 Sedazo, resistente a pudricion (mosquitero)

2.2.2.4 Pegamento

2.2.3.1 Medición de largos y areas

2.2.3.2 Cortar de las láminas de aislamiento con sierra circular
de mesa

2.2 PREPARACIÓN DEL MATERIAL AISLANTE



27

2.2.4.1 Medir y marcar aislante (1 1/4”)
con marcador, cinta métrica y regla
(1193x1951 mm)

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 2.2.4.1

2.2.4.2 Colocación de altura de la hoja de
la sierra a aprox. 40 mm.
Cortar la lámina aislante a medida
(1222*1951mm)

2.2.4.3 Cortar la lámina aislante a medida
(1193*1951mm).
Control medidas

2.2.4  CORTADO
POSTERIOR DEL AISLAMIENTO

 0,5 h

1220

1193

19
51

23
35

11/4"

2.2 PREPARACIÓN DEL MATERIAL AISLANTE
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2.2.5.1 En 2 esquinas diagonales
en distancias de 60mm desde las dos
orillas medir el centro del agujero a
taladrar y marcar

Ilustración tecnica corresponde
a imagen 2.2.5.1

2.2.5.2 Taladrar de mano los dos
agujeros de una 1"

2.2.5  ELABORACIÓN
DE LA VENTILACIÓN DEL
COLECTOR EN PARTE POSTERIOR
DEL AISLAMIENTO

 0,25 h

2.2.5.3 Preparar 2 pedazos de sedazo
mosquitero (cortar 50*50mm)

2.2.5.4 Pegar los mosquiteros
con pegamento a la parte interior de la
lámina de aislante

2.2 PREPARACIÓN DEL MATERIAL AISLANTE
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2.2.6  CORTAR
AISLAMIENTO LATERAL

 0,25 h

19
51

23
35

61
61

61
61

1193

1230

3/4"

2.2.6.1 Medir y marcar aislante (3/4”) con marcador, cinta
métrica y regla (1193x61 mm)

2.2.6.2 Colocación de altura de hoja de sierra a aprox. 25mm

2.2.6.3 Cortar 4 láminas de material aislante a medida

2.2 PREPARACIÓN DEL MATERIAL AISLANTE
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2.3.1  HERRAMIENTAS

2.3.2  MATERIAL

2.3.3 CONOCIMIENTOS

2.3.1.1 Traje protector, Zapatos protectores, Gafas protectoras, Guantes

protectores, Taladro de mano, Desatornillador electrico, Tenaza de rema-
che, Pistola de silicon, Cuchillo

2.3.2.1 Perfil lateral izquierdo, derecho, superior, inferior, Angular izquier-
do, derecho, superior, inferior, Anillo aislante de nitrilo, Pegamento, Cinco
láminas aislantes preparadas, Remaches Popp, Tornillos metal, Cartucho
de silicon

2.3.3.1 Taladrar,remachar, pegar y atornillar

2.3.3.2 Colocar empaques

2.3.3.3 Poner silicon

2.3.3.4 Montaje

2.3 MONTAJE MARCO DE ALUMINIO
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2.3.4.1 Un perfil largo es remachado con dos perfiles cortos en posicion correcta en
angulo recto

2.3.4.2 Esqina del exterior 2.3.4.3 Esqina del interior

2.3.4.4 Las partes horizontales inferiores
del marco se limpian

2.3.4  MONTAJE
DEL MARCO Y AISLAMIENTO

 PARTE 1 - 1,0 h

2.3.4.5 Las partes horizontales inferiores
del marco se rellenan con silicon

2.3.4.6 Se coloca la lámina de aislante in-
ferior

2.3 MONTAJE DE ALUMINIO
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2.3.4.7 Se contrala la posición 2.3.4.8 Se colocan en posición correcta
las láminas aislantes laterales

2.3.4.9 Se median en posición correcta las
láminas aislantes inferior y superior

2.3.4.10 Cortar 2.3.4.11 Se controla la posición
correcta de las láminas aislantes inferior
y superior

2.3 MONTAJE MARCO DE ALUMINIO
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2.3.5  COLOCAR
EMPAQUES NITRILO

 PARTE 1 - 0,5 h

2.3.5.1 Se taladra de mano con una broca de 7/8" de diámetro exterior o un cuchillo las
cuatro salidas (canales de tubería) usando los agujeros existentes de los marcos como
molde

2.3.5.2 Pinselar los 4 anillos de juntas con
pegamento (ranura exterior)

2.3.5.3 Los anillos de hule se colocan en
los dos agujeros de tubos . . .

2.3.5.4 . . . previstos en los largos de los
perfiles laterales y fijados con
pegamento

2.3 MONTAJE DE ALUMINIO
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2.3.6  MONTAJE
DEL ABSORBEDOR

0,25 h

2.3.6.1 Se pone el absorbedor en el marco

2.3.6.2 Se coloca el absorbedor entrando
con los dos tubos al anillo de empaque (Evi-
tar suciedad)

2.3.6.3 Debe ensamblarce con un tubo de
3/8” para una colocación más facil

2.3 MONTAJE MARCO DE ALUMINIO
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2.3.7.3 Se adapta el perfil largo, se limpia
y se pone silicon

2.3.7.4 Se coloca en el marco 2.3.7.5 Para aydar entrar los tubos del
absorbedor en los empaques nitrilos se pue-
de poner un poco de agua o aceite y se pue-
de ayudar con un tubo

2.3.7.6 Se remachan las últimas dos es-
quinas

2.3.7.8 Se Coloca la últoma pieza de
isolación

2.3.7.7 Esquina lista

2.3.7  MONTAJE
DEL MARCO Y AISLAMIENTO

COLOCAR
EMPAQUES NITRILO

PARTE 2 - 0,25 h

2.3.7.1 Se coloca el último pedazo
de aislamiento en el último parte del
marco y se taladron dos agujeros
como en 2.3.5.1

2.3.7.2 Se quita el aislamiento y se
sigue como en 2.3.5.2 hasta 2.3.5.4

2.3 MONTAJE DE ALUMINIO
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2.3.8.1 El vidrio preparado con hule-
EPDM se coloca y se posiciona. (Evitar
suciedad)

2.3.8.2 Se posicionan correctamente
las rejillas superior, izquierda, derecha
e inferior y se atornillan de arriba

2.3.8.3 Se remachan adicionalmente
las rejillas del lado

2.3.8.4 Se rellena con silicon en las
cuatro esquinas

2.3.8  MONTAJE
DEL VIDRIO Y LAS REJILLAS

0,5 h

2.3 MONTAJE MARCO DE ALUMINIO
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2.3.9.3 Se limpia el vidrio y el marco

2.3.9.4 Colector listo

2.3.9.5 Con esquina lista 2.3.9.6 Se limpia el colector y se
almacena

2.3.9  CONTROL

0,5 h

2.3.9.1 Antes de efectuar el último se-
cado de todas las uniones pegadas se
controla visualmente para efectuar arre-
glos eventuales

2.3.9.2 Si no hay necesidad de
correcciónes se hace después del seca-
do una comprobación visual detallada
del colector y se monta un letrero pre-
parado

2.3 MONTAJE DE ALUMINIO
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2.4.1  HERRAMIENTAS

2.4.2  CONOCIMIENTOS

2.4.1.1 Traje protector

2.4.1.2 Zapatos protectores

2.4.1.3 Gafas protectoras

2.4.1.4 Guantes protectores

2.4.1.5 Herramientas utilizadas

2.4.3.1 Mantenimiento de herramientas

2.4.3.2 Ordenamiento del lugar de trabajo

2.4.3.3 Mantenimiento de almacenaje

2.4.3.4 Almacenamiento de herramientas

2.4.3.5 Limpiar, secar y eventualmente engrasar todas las

herramientas utilizadas

2.4.3.6 Probar las herramientas limpias por daños, y si fue-
se el caso

2.4.3.7 reemplazar o reparar

2.4.3.8 Herramienta limpia y sin daños debe almacenarse
en el

lugar previsto

2.4.3.9 Limpiar el lugar de trabajo

2.4.3.10 Arreglar el lugar de trabajo

2.4.3.11 Deshacerse correspondientemente de materiales
peligrosos,

almacenar sustancias

2.4.3.12 Control del mantenimiento de almacenamiento

2.4.3.13 Pedido adicional o control de herramienta defec-
tuosa o no

reparable

2.4.3.14 Pedido adicional o control de material de desgaste
utilizado

2.4.3.15 Pedido adicional o control de material

2.4 TRABAJOS POSTERIORES EN EL LUGAR DE TRABAJO
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES



48

I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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I. CONSTRUCCIÓN Y MONTAJE DE HERRAMIENTAS ESPECIALES
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II. COMPONENTES DE COLECTOR SOLAR
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II. COMPONENTES DE COLECTOR SOLAR
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II. COMPONENTES DE COLECTOR SOLAR
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II. COMPONENTES DE COLECTOR SOLAR
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II. COMPONENTES DE COLECTOR SOLAR
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III. CERTIFICADO
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1 Vidrio Solite Templado transmision 91% 1168mm x1930mm x 4mm 1,00 31,83 31,83

2 Aislamiento tipo polyisocyanurate, resistente a temperatura de 46 3/8” x 92” x 1 1/4” 1,00 23,58 23,58
hasta 180 grados centigrados sin deformacion,
recubierto con lamina de aluminio;

3 Aislamiento tipo polyisocyanurate, resistente a temperatura de 48” x 96” x 3/4” 0,20 17,20 3,44
hasta 180 grados centigrados sin deformacion,
recubierto con lamina de aluminio

4 Empaque EPDM para sellar vidrio solite, resistente contra rayos 1168mm x 1930mm x 0,4mm 1,00 15,53 15,53
ultravioleta y altas temperaturas

5 Empaques de nitrilo para las cuatro salidas de tubo de cobre del colector para tubo de 7/8” exterior 4,00 0,74 2,96
resistente, a altas temperaturas y rayos ultravioleta

6 Cobre natural lamina en rollo de cobre natural por metros 0,203mm x 12” x m 6,00 2,24 13,44
para placa absorvedora

7 Tubo de cobre  tipo M  6 metros x   3/4” interior 2,40 11,70 28,08

8 Tubo de cobre tipo M 6 metros x   3/8” interior 18,00 6,02 108,36

9 Lamina de aluminio para fabricacion de marcos, Dureza 3,003H-16 1220mm x 1950mm x 0,8mm 2,00 21,07 42,14

10 Parangulares para fabricacion de angulares, Dureza 1200H-14 1220mm x 1950mm x 1,6mm 2,00 51,49 102,98

11 Marcos prefabricados para ensamble facil (12 remaches) para colector – 1,00 36,25 36,25
para colectores; ECOSOL

12 Remaches de Aluminium d= 3mm x 3mm 16,00 0,04 0,64
13 Tornillos Inoxidables d= 3mm x 12mm 36,00 0,04 1,44

14 Silicon cartuche transparente 0,330 ml 1,00 5,00 5,00

15 Pegamiento amarillo 1 kg 0,10 3,00 0,30

16 pintura negra ;mate, alta temperatura 1 kg 1,00 7,00 7,00

17 soldadura de plata 1 vara 2,00 1,00 2,00

18 soldadura de estano 1 rollo 0,50 14,00 7,00

19 flux fundente 0,25 kg 0,50 2,00 1,00

MATERIALES

20T-Drill collaring head 12mm 1,00 175,00 175,00

MATERIALES
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IV.  LISTA DE MATERIALES
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1 Spectrum Corp. P.O. Box 391M. Bay Shore N.Y. 11706 +1(516)666-5357 +1(516)666-5307
Contact: Horst W. Bartholomaeus

2+3 Int. Product and Technology 1. Woodlake Drive Piscalaway NJ 08854-5110 +1(908)463-1220 +1(908)463-1221
Exchange Inc. Contact: Dr. Kidambi Raghunathan

4+5 Huteusa Costa-Rica -2222979 -2261321
Contact: Rafael Lobo Palma

6-9 Metales Diaz S.A. de C.V. 113220 Mexico. D.F. +52(5)260-3693 +52(5)260-2810
Contact: Gonzales Diaz Vincente

10-19 Ferreteria en general

20 T-Drill-Oy FIN-66401 Laihia Finland +358(61)477-0666 +358(61)477-1422
Contact: Kari Kujanpaa

EMPRESAS

Dire
cc

ión

Te
léf

on
o

Fa
x

V. DISTRIBUIDORAS DE MATERIALES
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HERRAMIENTAS

• Aire de presion - 1 3/4”  Conexión de
maguera a aire de presion

• Brocha
• Cinta metrica
• Cortador de tubos
• Cuchillo
• Desatornillador eléctrico
• Equipo soldadura autógena
• Escuadra
• Esponja
• Espuma de jabón
• Estructura giratoria
• Estructura de prueba de fugas con 3 Tapones
• Gafas protectoras
• Guantes protectores
• Guantes de tela
• Hoja fina
• Lima metal
• Martillo de hule
• Marcador
• Mesa de soldar absorbedor
• Papel de lija (metal-mediano)
• Papel de lijar de metal (mediano)
• Pilot resistente al agua
• Pistola de silicon
• Pistola de soldadura suave
• Pistola para pintar o brocha
• Punta de trazar (rallador)
• Punzon para marcar (centro punto)
• Rallador
• Regla
• Sierra circular de mesa con golpe
• Taladro circular de mano
• Taladro de mano
• Tenaza de remache
• T-Drill
• Tijera
• Traje protector
• Trapo para secar
• Zapatos protectores
• 1 tubo de distancia resistente a temperatu-

ras, diametro exterior 3/4”

MATERIALES

• Absorbedor preparado
• Agua
• Aire de presion
• Angular izquierdo, derecho, superior, inferior
• Anillo aislante de nitrilo
• Cartucho de silicon
• Cinco láminas aislantes preparadas
• Equipo de soldadura autógena
• Gas (Propano/butano) para el soplete
• Jabón
• Lámina de cobre  (6* 1120 mm x 305 mm)
• Limpiador de vidrio
• Papel periodico
• Pasta de soldar fundente (Borax-Flux)
• Pegamento
• Perfil de EPDM de sellado
• Perfil lateral izquierdo, derecho, superior,

inferior
• Pintura negra resistente a temperaturas
• PU-placa lámina aislante 1 1/4"

(1220mm*2350mm)
• PU-placa lámina aislante  3/4"

(1220mm*2440mm)
• Registro de tubería preparado
• Remaches Popp
• Sedazo, resistente a pudricion (mosquitero)
• Soldadura de plata
• Soldadura (5% antimonio, 95% estaño)
• Tornillos de metal
• Vidrio
• 1 Tubo-Cu, diámetro interior 3/4” por 6m,

2x1290mm (=2,58m)
• 3 x 1 Tubo-Cu, diámetro interior 3/8” por 6m,

9x1860mm (=16,74m, => 3x6m)
• 2 tubos-Cu preparados, diámetro interior 3/

4”, largo 1290 mm
• 9 tubos-Cu preparados, diámetro interior 3/

8”, largo 1860 mm

VI. LISTA DE HERRAMIENTAS Y MATERIALES
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1. CONSTRUCCIÓN DEL ABSORBEDOR

1.1.4 Cortado de tubos de principales CU 3/4” 0,25 h
1.1.5 Corte de los tubos paralelos CU 3/8” 0,75 h
1.1.6 Taladrar tubos principales 0,50 h
1.2.4 Poner tubos a la estructura giratoria 0,25 h
1.2.5 Soldar registro de tubería del absorbedor 1,00 h
1.3.4 Pruba de fugas - Preparación 0,25 h
1.3.5 Pruba de fugas - Control 0,25 h
1.4.4 Preparación de 6 láminas del absorbedor 0,25 h
1.4.5 Preparación para soldar 0,25 h
1.4.6 Soldar registro de tubería de lámina 2,00 h
1.5.4 Pintar absorbedor - Preparación 0,25 h
1.5.5 Pintar absorbedor 0,50 h

Total 6,50 h

2. ENSAMBLAJE DEL COLECTOR

2.1.4 Limpieza del vidrio 0,25 h
2.1.5 Colocación del empaque EPDM 0,25 h
2.2.4 Cortado posterior del aislamiento 0,50 h
2.2.5 Elaboración de la ventilación del colector en parte

posterior del aislamiento 0,25 h
2.2.6 Cortar aislamiento lateral 0,50 h
2.3.4 Montaje del marco y aislamiento 1,00 h
2.3.5 Colocar empaques nitrilo 0,50 h
2.3.6 Montaje del absorbedor 0,25 h
2.3.7 Montaje del marco y aislamiento

Colocar empaques nitrilo 0,25 h
2.3.8 Montaje del vidrio y rejiallas 0,50 h
2.3.9 Control 0,50 h

Total 4,75 h

VII. TABLA DE TIEMPO PARA CONSTRUCCIÓN


