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PROYECTO DE INVESTIGAGION APLICADA

AUTOMATIZAGCION NEUMATICA DE UN TALADRO DE BANCO

Objetive :

Construir un modelo diddctico para operaciones del tala-
drado de series cortas en forma automdtica, utilizando
la electricidad, y los accionamientos neumdticos como
elementos de fuerza o energid para generar los movimien-
tos de rotacion, avance sujecidn, transporte y libera-
cion de piezas.

Caracteristicas :

- Didmetro mixino de la broca : 12m

Longitud de taladro : 40umm

- fplimentacién automitica para pequeias series
Velocidades del husillo variables

fvance de la broca ajustable

)

Funciones :

- Taladrado de piezas normalizadas para perforar en
‘ serie Alimentacidn y sujecion de la pieza, carrera de
taladrado. retrocese del husillo, liberacidn de la
pieza y reiniciacion del ciclo en forma automdtica, el
alimentador se carga manualmente,

Disefo :

Jaine Edvardo Duran - Henry Joung
Tesis de grado-Corporacidn Universitaria Autdnoma de
Occidente

Fabricacion

fsesoria :

Hector Fabio Garcia - Técnico especialista C.D.T. ASTIN Técnicos Especialistas del C.D.T ASTIN
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Fig.15

- Dadas las condiciones de trabajo v
que Llos aceros de herramientas por su elevada
dureza no admiten deflexiones tan altas como
Las que podria adeitir un acero de maquinaria
bonificado, se asume como factor de seguridad
"S5” entre 2 3 3, el cual es mds elevado que el
utilizado el elementos de mdquinas.
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de donde :

8 = Factor de las condiciones de extreso (ver

fi

9. 16)

E = Nddulo de elasticidad 2.2 x 10 Kof/as’ de

ac

eros para herrasientas

f = Area de la seccidn transversal (A critica
m’), ver figura 17
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Fig.16
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3.1.3 CALCULO DE COLUMNAS

Para el cdlculo de colusnas se tienen las si-
guientes relaciones para carga sequra.

# Boege, Alfred.— Mechanik und FestigKeitsleh-
re.— Vieweg Verlag.
#* ASSAB HSS Tool Steels.
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Linite de fluencia Ka/ma®

Longitud para el andlisis de pandeo s,

(ver figura 15)

Radio minimo de giro

.,







Brida
Anillo a brochar

Engranaje motor

Casquillo

intercambiable

[ Brocha ol ,,[

/T uerca intercambiable

Fic. 21 —Cabezal de la miquina para ¢l brochado heliceidal.

1.
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3.
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( aceite, es conducida por tuberias de acero,

BaNQUEras 0 aqujeros.
- Otros componentes

Para la preparacion y almacenamiento del aceite se
requiere una serie de dispositives adicionales, por
ejemplo tanque filtres, enfriador.  Ademas son
necesarios indicadores de presidn, temperatura y
nivel del fluide,

La figura 3, wuestra una instalacién oleohidrdulica,
en la cual las componentes estan representadas por
esquemas que indican de manera aproximda la
construccion real de cada elemento, y por un diagrama
que contiene siabolos normalizados internacionalmente.
Cabe destacar que la Gltima representacidn es la que
se utiliza actualwente.

Fig.
Derecho, representacifn en simboles.

Hidromotor

Cilindre

Control de Flujo

Valvula antirretorno \)

g Valv. Limitadora de Presifn __

3- Gréfico izquierio, representacién esguemftica.
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VENTAJAS DE LA INYECCION « SANDWICH»

— Para igual peso por unidad de superficie, se
obtiene una mayor rigidez en flexion.

— Excelente acabado superficial. No aparecen
depresiones en la superficie opuesta a la in-
yeccion (en secciones gruesas), por no haber
contraccion.

— Total distincion entre nicleo y «piel».

— Posibilidad de combinar distintos polimeros y
w«calidadesy de los mismos.

— Diversidad de electos de textura y al tacto, me-
diante combinacion de compuestos duros vy
blandos.

— Mayor ligereza con mayor rigidez.

— Comparando con los maleriales compuestos,
la economia es mayor en proporcion a sus pro-
piedades.

— Ahorro de materias primas.

— Posibilidad de utilizacion de materiales de re-
cuperacion en los nicleos, sin detrimento de
propiedades finales,

— Posibilidad de combinar estructuras rigidas y
espumadas.

INCONVENIENTES DE LA INYECCION
«SANDWICH»

— Técnica poco desarrollada y no muy conocida

— Necesidad de un mayor conocimiento técnico
de materiales y formulaciones.

— Necesidad de mayores conocimientos para el
disefio de los moldes.

— Moldes mas caros (10 a 15 %)

— Magquinas mas caras (20 a 40 %).
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Fig. 27

REVISTA DE PLASTICOS MODERNOS, Ndm. 335 (Mayo B84)
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INYECCION DE PREFORMAS DE DOBLE
CAPA PARA SOPLADO

La inyecciéon de la preforma se realiza tal y como
se ha venido indicando en los apartados anteriores,
pasando a continuacién a la linea de soplado donde
recibe la forma deseada.

El interés fundamental de este sistema estd diri-
gido a la fabricacién de envases «barrera», es decir,
al aprovechamiento conjunto de las caracteristicas
de cada uno de los compuestos.

Por este procedimiento se obtienen estructuras

Fig 28

sandwich. Si queremos realizar envases sin estruc-
tura sandwich, que simplemente estén formados
por capas sucesivas de distinto material, el procedi-
miento es el siguiente: (figs. 27 y 28).

1. Extrusiéon simultanea de laminas de cada uno
de los componentes (C).
Compresion de ellas en rodillos para formar
una lamina estratificada (D).
Termoconformado de la preforma (E).
Inyeccion del material de la capa externa
saobre la preforma (F).
Soplado de la misma (G).

o AW N
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Gril mauve -
Granulométria 40  llas r;
pranulado liin ¢
Grlt dark brown h
] n
Granulométrle 30 marron foncé % bkl
granulado mardn oscuro A Syringe conlents
S g of Diamond Paste
Grit dark bhlue
Granulométriea {85  bleu loncé |
granulndo azul oscuro | Grosseur du grain de travall en ym
C de Ia ingue Sg de plte
Gilt tight blus % de diamant
Granulométria 4  bleu clair -
! & r
L y
o Temafio de granulado en um
Grit red - Contenida de Ia inyeccidn 5g pasia de
Granulomaitie 7 rouge 1 diamanie
granulado rojo 1
]
Grit green i1
Granulométria 2 wort 1
granulado verde
Grit yollow I',
Granulomélrie 1 |sune |
granulado amarilio &y g
) Fig. 10
How 1o order: W for e two syringes of Di d Paste having a 15 grit are required,
order thus: 2 X 650/15
Exemple de commande: La client désire par ax 2 pAtes de di de 15 de g lomdirie

Commande: 2 X 65015

Ejemplo de pedido:

Por ejemplo ae desean 2 pastas de dlam anle de granulado 15,
Pedido: 2 X 650/15

32
















i

ACERDS IHOXIDABLES
ALAHBRE FRODUCCION Y HAHUFRCTURﬁ
CEF: LETIN ESPAROL DE PLASTICOS

'CGLOHBIR CIENCIA Y TECHDLOGIA

DEFORHMACION HETALICA

FLUIDOS OLEOHIDRAULICA HEUHATICA
INGENIERIA QUIHICA

INVESTIGACION Y CIENCIA
MANUTENCION Y ALMACEMAJE
MAQUIHAS ¥ EQUIPOS

MEGAVATINOS

MONTAJES E INSTALACIONES

MORMAS Y CALIDAD

NUCLEARES REV. TECHMICO CIENMTIFICA
PINTURAS Y ACABADDS INDUSTRIALES
FLASTICOS UNIVERSALES

REVISTA ION

REVISTA DE METALURGIA

REVISTA DE FLASTICOS MODERNOS
REVISTA DE SOLDADURA

REVISTA DEL CAUCHD

- TECHMOLOGIA DEL PLASTICO

REVISTAS TECMICAS EM ESPAROL DISFOMIBLES EN EL CENTRO ‘\\

DE DOCUMEMTACION ASTIN

(ESPARA)
(ALEMAMIA R.F.A.)
(ESPARA)
(COLOHBIA)
(ESPARA)

(ESPARA)
(ARGEMTINA}
(ESPARNA)

(ESFARA)
(ARGENTINA)
(ARGENTINA)
(ESFARA)
(COLORETA)
(COLOMBIA)
(ESPARA)
(ALEMANIA R.F.A.)
(COLOMBIA)
(ESFARA)

(ESPARA)

(ESFARA)

(ESPARA)
(COLOMBIA)

SENA — C.D.T. ASTIN
TEL = 467182 - 474144 FAX:
APARTADD AERED 8053 - CALI

(923) 476166
COLDMERIA




	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4
	Page 5
	Page 6
	Page 7
	Page 8
	Page 9
	Page 10
	Page 11
	Page 12
	Page 13
	Page 14
	Page 15
	Page 16
	Page 17
	Page 18
	Page 19
	Page 20
	Page 21
	Page 22
	Page 23
	Page 24
	Page 25
	Page 26
	Page 27
	Page 28
	Page 29
	Page 30
	Page 31
	Page 32
	Page 33
	Page 34
	Page 35
	Page 36



