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1. INTRODUCCION

1.1 Descripcion de la empresa:

Adipac

EMPACADORAS ASEPTICAS
Figura 1. Logo de Adipack Ltda.

ADIPACK LTDA

La practica académica fue realizada en ADIPACK LTDA.

Adipack es una compafia colombiana con mas de diez afios de experiencia en el
mercado nacional e internacional, lider en el disefio y fabricacion de maquinaria
para la industria alimenticia, con gran éxito en el sector lacteo, gracias a los grandes
desarrollos para el envase aséptico logrando confianza en nuestros clientes y
brindando soluciones reales en calidad y economia para sus plantas.

Nos especializamos en la fabricacion de maquinas asépticas envasadoras de leche,
avenas, cremas de leche, bases de helado y néctar de frutas bajo proceso UHT
(larga vida) envasados en bolsa flexible, que brindan como beneficios: envasado a
alta velocidad, ahorro de energia, control y precisién, aumento de la produccién,
entre otros.

Politica de calidad

Garantizamos a nuestros clientes satisfaccion total a través de nuestros productos
gracias al uso eficiente y adecuado de la tecnologia, control de nuestros procesos
y una relacion basada en el compromiso y seriedad.

Misiéon

Adipack se constituye como el mejor proveedor de maquinas envasadoras en la
industria alimenticia, especialmente en el sector lacteo, destacandose por generar
productos de excelente calidad y alta tecnologia, logrando confianza en nuestros
clientes y brindando soluciones reales en calidad y economia para sus plantas;
ofreciendo un servicio integral pre y post venta. Contamos con personal idoneo,
calificado, competente y comprometido con la calidad de nuestros productos y el



buen servicio a nuestros clientes, cumpliendo las normas de seguridad y salud en
el trabajo que nos rige la ley colombiana.

Visién

Adipack Ltda., se consolida para el 2021 como la mejor solucién integral en equipos
de proceso y envase aséptico a nivel nacional y en paises de centro América y
Surameérica, ofreciendo un excelente servicio pre y post venta a nuestros clientes,
logrando un alto reconocimiento en el mercado por la calidad e innovacion de
nuestros productos generando rentabilidad y confianza en el mercado.

Valores

ADIPACK LTDA., busca crecer en todos sus niveles organizacionales
fortaleciéndose en los siguientes valores:

INNOVACION: La creatividad e ingenio nos identifican en la originalidad y
vanguardia de los equipos que fabricamos y comercializamos, nos caracterizamos
y marcamos la diferencia por nuestra fuerza de trabajo que nos hace mas
competitivos y aln ser mejores.

CALIDAD: Nos preocupamos en perfeccionar los productos, la estandarizacion y
mejoramiento continuo de los procesos productivos, utilizar mejores materiales para
la fabricacion, innovando con tecnologias de punta, en el disefio y adecuaciéon de
los equipos para elevar la eficiencia, productividad de las lineas de produccion y
expectativas de nuestros clientes.

ECONOMIA: Fabricamos, comercializamos equipos y repuestos de alta calidad,
ofreciendo servicio técnico a un precio asequible, aprovechando eficientemente la
asignacion de los recursos.

CONFIANZA: Al satisfacer las necesidades reales de nuestros clientes, prestando
la atencién que merecen, en una actitud de servicio que se refleja a través de la
prontitud, disponibilidad, experiencia y amabilidad, buscando el beneficio de las
partes.

HONESTIDAD: Las relaciones con los clientes, proveedores, y empleados, son
llevadas a cabo, con transparencia, integridad y apego a la norma en todo lo que
hacemos.

SERVICIO: Al satisfacer las necesidades reales de nuestros clientes, prestando la
atencion que merecen, en una actitud de servicio que se refleja a través de la



prontitud, disponibilidad, experiencia, profesionalismo y amabilidad, buscando el
beneficio de las partes.

1.2. ¢Como se desarrollan las practicas en Adipack?

La préactica académica se desarrolld en la empresa Adipack Ltda, ubicada en la
Calle 14 # 18 — 31, en la ciudad de Bucaramanga. La mayoria de los practicantes
gue estan en esta empresa son técnicos o tecnologos del Sena y desempefian sus
labores en el area de produccién como operarios de maquinaria o en cargos acordes
a sus estudios. En mi caso por ser una practica académica profesional y de acuerdo
con mi perfil, me asignaron en el area de disefio donde estaban 3 comparfieros mas,
pero yo era el Unico practicante. El desarrollo de la practica fue en la oficina del area
de disefio con un puesto personal y un computador con mi respectiva sesion para
registrar las actividades realizadas al finalizar la jornada de trabajo. En la oficina
también estaba mi jefe inmediato Orlando Pardo Uribe quien era el que me iba
asignando las actividades que debia realizar. Cuando no se encontraba mi jefe
inmediato quedaba a cargo el lider del area de disefio, Miguel Patifio, quien también
me asignaba tareas.

2. OBJETIVOS

2.1 General:

Apoyar el area de disefio en la empresa Adipack Ltda en la realizacién de manuales
de operacion y partes de las maquinas y creacion de planos.

2.2 Cargo:
Disefiador y soporte produccién
2.3 Funciones del cargo:

e Atender los requerimientos de disefio planteados por el jefe y seguir
lineamientos.

¢ Manejar la informacion vital de la empresa (confidencialidad).

e Establecer con supervisores de produccién y operarios comunicacion
efectiva para dar pautas y explicar planos.

e Solicitar informacion necesaria a sus jefes, para definir un disefio o
aclaraciones para lograr solucionar un problema especifico.

e Cumplimiento de metas dentro de los tiempos establecidos por el jefe
inmediato.

e Seguimiento y respaldo para la produccién segun los trabajos asignados.



Atender las indicaciones del jefe de produccion o supervisores y los altos
mandos.

Realizar otras funciones que asigne su jefe inmediato y que por su naturaleza
estan relacionadas con las actividades propias de su cargo.

Ayudar a generar los manuales de cada maquina segun sSus
especificaciones.

Organizar los planos impresos para: fabricacion, servicios externos, revision,
modificacion y archivo.

Generar los archivos DXF para corte de lamina en cortadora laser.

Servir como mediador entre la informacion guardada en el sistema y el plan
de fabricacion.

Registrar la entrega de planos o manuales a planta en el formato Control de
planos.

Cumplir con el reglamento interno de trabajo.

3. MARCO CONCEPTUAL

El desarrollo de la practica fue en el area de disefio por lo tanto estos son los
conceptos y el conocimiento que se debe tener al momento de realizar las
actividades asignadas para mi cargo.

3.1 Manejo de software de disefio.

El cargo fue de disefiador por lo tanto el conocimiento principal que se debia tener
era el de manejo de software de disefio, ya que sin esto, hubiera sido imposible
realizar la practica académica en este cargo.

El software principal gue maneja la empresa para todas las actividades relacionadas
al disefio es Solidworks.

3.1.1 Solidworks

2
2S5 SOLIDWORKS

Figura 2. Logo SolidWorks.

SolidWorks es un software tipo CAD, de disefio mecanico, que utilizando un entorno
grafico basado en Microsoft Windows permite de manera intuitiva y rapida la
creacion de Modelos solidos en 3D, Ensamblajes y Dibujos. Se basa en el
modelado paramétrico, reduciendo el esfuerzo necesario en modificar y crear



variantes en el disefio, ya que las cotas y relaciones usadas para realizar
operaciones se almacenan en el modelo. [1]

SolidWorks, proporciona un software de disefio de facil uso y poderosas
herramientas para los ingenieros y disefiadores, permitiéndoles cubrir todo el
proceso (crear, validar, comunicar y gestionar) de desarrollo de producto,
asegurandose de que este es correcto antes de fabricarlo. De esta manera es
posible conseguir costes de fabricacion mas bajos y acelerar la introduccion de
productos en el mercado debido a la mejora en el flujo de informacién y
comunicacion del disefio de estos en toda la empresa, ademas de entre sus
proveedores y clientes.

Proceso de disefio en Solidworks
g :

Figura 3. Proceso de disefio en SolidWorks.

odelo @ Ensamblaje
3D /

/Plano

/Dibujo

El proceso de disefio (Figura 3) comienza con la creacion de un croquis 2D el cual
dibujard en un plano de trabajo mediante entidades de croquis (linea, circulo,
rectangulo, spline, etc.), herramientas de croquizado, herramientas de acotacién y
relaciones geométricas (tangente, perpendicular, concéntrica, etc.) entre sus
entidades.
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Figura 4. Ejemplo de Croquis en SolidWorks.

A continuacién, mediante operaciones (extrusion, revolucion, redondeo, chaflan,
etc.) va trabajando su modelo 3D (sélido o superficie).
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Figura 5. Ejemplo de modelo 3D en SolidWorks.

Puede crear otras piezas y pasar a formar con ellas un ensamblaje usando
relaciones geométricas de posicion. Posteriormente proceder a su analisis y



estudios de movimiento con la finalidad de detectar interferencias

componentes evitando disefio inadecuados.
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ngura 6. Ejemplo de ensamblaje en SolidWorks.

Por ultimo, pasar al médulo dibujo para representar esa pieza o ensamblaje en un
plano con las diferentes vistas estandar, auxiliares, secciones o detalles que nos
interese visualizar. [2]
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Figura 7. Ejemplo de plano o dibujo en SolidWorks.

Este procedimiento es el que se manejo en la empresa al momento de disefiar una
pieza y/o ensamble.

3.2 Lectura e interpretacion de planos.

La mayoria de las actividades y tareas realizadas en la practica deben quedar
plasmadas en planos ya que es el medio de comunicacién que se maneja con el
resto de areas en la empresa, por eso, la informacién debe ser lo mas precisa y
completa para que no hayan confusiones y/o errores.

3.2.1 Concepto

La palabra “grafico” significa “referente a la expresion de ideas por medio de lineas
0 marcas impresas en una superficie”. Entonces, un dibujo (plano) es una
representacion grafica de algo real. El dibujo, por tanto, es un lenguaje grafico
porque usa figuras para comunicar pensamientos e ideas.

Como un dibujo es un conjunto de instrucciones que tiene que cumplir el operario,
debe ser claro, correcto, exacto y completo. Los campos especializados son tan



distintos como las ramas de la industria. Algunas de las areas principales del dibujo
son: Mecanico, arquitectonico, estructural y eléctrico.

3.2.2 Aplicacion de los planos

El dibujo técnico le atafie la expresion de ideas técnicas o de naturaleza préactica, y
es el método utilizado en todas las ramas de la industria. En la actividad diaria es
muy Gtil un conocimiento del dibujo para comprender planos de casas, instrucciones
para el montaje, mantenimiento y operacion de muchos productos manufacturados.

3.2.3 Clasificacion de los planos
Los planos se pueden clasificar en:

e Plano General o de Conjunto: el plano de conjunto presenta una vision
general del dispositivo a construir, de forma que se puede ver la situacion de
las distintas piezas que lo componen, con la relaciéon y las concordancias
existentes entre ellas.

La funcion principal del plano de conjunto consiste en hacer posible el
montaje. Esto implica que debe primar la vision de la situacion de las distintas
partes, sobre la representacion del detalle.

B —— ==
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Figura 8. Ejemplo de plano aplicado a la ingenieria.




Del conjunto de la figura, observamos las siguientes caracteristicas,
aplicables en general a cualquier plano de conjunto.

- Alahorade realizar el plano de conjunto, se deben tener en cuenta todas
las cuestiones relativas de la normalizacion: formato de dibujo, grosores
de linea, escalas, disposicion de vistas, cortes y secciones, etc.

- En el plano de conjunto se deben dibujar las vistas necesarias. En la
figura del ejemplo, no es necesario dibujar la vista del perfil izquierdo,
puesto que ya se ven y referencial todas las piezas en el alzado. La
hemos incluido para dar una mejor idea de la forma del conjunto.

- Para ver las piezas interiores se deben realizar los cortes necesarios.
Puesto que lo que importa es ver la distribucion de las piezas, se pueden
combinar distintos cortes en la misma vista. En el alzado del ejemplo,
hemos representado un corte por el plano de simetria de las piezas 4, 5,
6 y 7 combinado con un corte de la placa 10 por el eje del tornillo y unos
cortes parciales de las piezas 1, 2y 3.

- En el plano de conjunto hay que identificar todas las piezas que lo
componen. Por eso hay que asignarle una marca a cada pieza,
relacionandolas por medio de una linea de referencia. Estas marcas son
fundamentales para la identificacion de las piezas a lo largo de la
documentacion y del proceso de fabricacion.

10 1 Placa de fijacion
9 1 Arandela plana biselada 6,4 | DIN 125
8 1 Tornillo hex. M6x16 mg 8.8 | DIN 933
7 2 Arandela
6 1 Eje
5 1 Casquillo
4 1 Rueda
3 1 Soporte derecho
2 1 Soporte izquierdo
1 L Placa base
Marca | N° Pieza |Designacion y observaciones| Norma

Figura 9. Piezas del ensamble.

Para tener completamente identificadas las piezas, hay que incluir en el plano
de conjunto una lista de elementos. En esta lista se debe afiadir informacion



gue no se puede ver en el dibujo. Por ejemplo, las dimensiones generales,
las dimensiones nominales, la designacion normalizada, las referencias
normalizadas o comerciales, materiales, etc.

Debido a la importancia del marcado de piezas y de la lista de elementos, los
trataremos ampliamente en los puntos siguientes.

- Puesto que estan perfectamente identificadas las piezas del conjunto,
podemos simplificar su representacion, especialmente en el caso de
elementos normalizados o comerciales.

En la figura siguiente representamos un conjunto con cuatro piezas, donde
se ve claramente la situacion de cada una de ellas.

2
e - 1 Tornillo hex. M6x16 mg 8.8 | DIN 933
& [ 3 1 Arandela plana biselada 6,4 | DIN 125
o ot 2 1 Pieza 2
1

= e 1 Pieza 1
/é& Marca | N? Pieza |Designacion y observaciones] Norma

Figura 10. Conjunto de piezas con su descripcion.

En la figura siguiente, henos simplificado la representacion del tornillo y de la
arandela. Puesto que estan perfectamente identificados, y quien lo vaya a
montar tendra los conocimientos suficientes para montar de forma correcta
tanto el tornillo como la arandela, el resultado final serd el mismo. De esta
manera hemos simplificado el dibujo, facilitando su comprensién y
reduciendo el tiempo de realizaciéon del mismo.

1 Tornillo hex. M6x16 mg 8.8 | DIN 933

4
3 1 Arandela plana biselada 6,4 | DIN 125
2 1 Pieza 2

1 1 Pieza 1

Marca | N2 Pieza |Designacion y observaciones] Norma

Figura 11. Conjunto de piezas con su descripcion.

A la hora de realizar el montaje, dispondremos de todas las piezas fabricadas
sobre la mesa, de forma que, quien realice el montaje s6lo necesita saber
cémo identificarlas correctamente y donde colocarlas.



- Todo dibujo técnico debe incluir las cotas necesarias. Puesto que las
piezas ya estan terminadas, en los planos del conjunto Unicamente se
dispondran las cotas necesarias para la realizacion o comprobacion del

montaje.
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Figura 12. Conjunto de piezas con su descripcion.

En el conjunto de la figura es imprescindible dibujar la cota de 35 mm, puesto
que indica al soldador la separacion a la que debe soldar los dos soportes
sobre la placa base. Fijese que se ha realizado un corte parcial sobre el
soporte derecho (pieza numero 3) para establecer su orientacion.

¢ Plano de Fabricacién y Despiece: Se refiere a dimensionar cada uno de los
elementos a construir o fabricar segun proceso (maquinado, fundido,
estampado, etc.), de acuerdo a dimensiones indicadas en el plano.

- Magquinado: obtener la pieza segun el plano ya sea a través de procesos
de torneado, fresado o cepillado.

- Fundido: Las dimensiones de las piezas fundidas son mayores que las
reales porque deben someterse a otros procesos.

- Estampado: Se realiza a través del uso o aplicacion de matrices

e Plano de Montaje: Estos planos se hacen frecuentemente para representar
totalmente objetos sencillos, tales como piezas de mobiliario, donde las
piezas son pocas y no tienen formas complicadas. Todas las dimensiones y
la informacién necesaria para la construccion de dicha pieza y para el
montaje de todas las piezas se dan directamente en el plano de montaje.



Planos de Montaje de Disefios:

Cuando se disefia una maquina, primero que todo se hace un plano o
proyecto de montaje para visualizar claramente el funcionamiento, la
forma y el juego de las diferentes piezas. A partir de los planos de
montaje se hacen los dibujos de detalle y a cada pieza se le asigna un
namero.

Para facilitar el ensamblaje de la maquina, en el plano de montaje se
colocan los numeros de las diferentes piezas o detalles. Esto se hace
uniendo pequenfos circulos (de 3/8 pulg. a % de pulg. de diametro) que
contiene el nimero de la pieza, con las piezas correspondientes por
medio de lineas indicadoras. Es importante que los dibujos de detalle no
tengan planes de numeracion idénticos cuando se utilizan varias listas
de materiales.

Planos de Montaje para Instalacion:

Este tipo de plano de montaje se utiliza cuando se emplean muchas
personas inexpertas para ensamblar las diferentes piezas.

Como estas personas generalmente no estan adiestradas en la lectura
de planos técnicos, se utilizan planos pictéricos simplificados para el
montaje.

Planos de Montaje para Catalogos:

Son planos de montaje especialmente preparados para catalogos de
compafiias. Estos planos de montaje muestran Unicamente los detalles y
las dimensiones que pueden interesar al comprador potencial. Con
frecuencia el plano tiene dimensiones expresadas con letras y viene
acompafado por una tabla que se utiliza para abarcar una gama de
dimensiones.

Planos de Montaje Desarmados:

Cuando una maquina requiere servicio, por lo general las reparaciones
se hacen localmente y no se regresa la maquina a la compaifiia
constructora. Este tipo de plano se utiliza frecuentemente en la industria
de reparacion de aparatos, la cual emplea los planos de montaje para los
trabajos de reparacién y para el periodo de piezas de repuesto. También
es utilizado con frecuencia este tipo de planos de montaje por compafias
gue fabrican equipos hagalo usted mismo, tales como equipos para



fabricacion de modelos, donde los planos deben de comprendidos
facilmente.

e Plano en Perspectiva Explosiva: El plano en perspectiva explosiva tiene
como finalidad indicar en forma ordenada y precisa la secuencia de ubicacién
de las piezas que conforman un conjunto, permitiendo con ello a cualquier
operario realizar un desarme y posteriormente; realizada la reparacion, armar
el conjunto siguiendo las informaciones del plano

3.2.4 Como Hacer un Plano de Conjunto

El plano de conjunto nos explica las diferentes piezas que forman el objeto y la
colocacion relativa de cada una de ellas.

Para realizarlo haremos una vista del conjunto (puede servirnos una igual a la
dibujada para el plano general) e identificaremos mediante marcas (numeros
correlativos encerrados en un circulo y que sefialan a todas y cada una de las piezas
qgue forman la maquina) todas y cada una de las piezas que componen el objeto. Al
lado del dibujo se realizara una lista en la que a cada marca se asocie con el nombre
de la pieza a la que corresponde (siempre en singular).

El listado se construye empezando por la marca "1", que ir4 en la parte inferior, y
continuando hacia arriba correlativamente. Si son necesarias mas columnas se
escribirdn otra a la derecha de la anterior y asi sucesivamente.

Cuando el objeto o sistema técnico proyectado tenga cierto grado de complejidad
se puede recurrir a dividir el conjunto en sus partes funcionales y, a continuacion,
realizar el plano de conjunto de cada una de esas partes.

Si realizamos bien este apartado nos daremos cuenta de muchos errores que nos
pasaban desapercibidos: piezas que no habiamos tenido en cuenta, dimensiones
gue no concuerdan, posibilidad de repetir piezas iguales y que inicialmente
habiamos considerado diferentes. [3]

Todo lo que se menciono6 anteriormente se debe tener en cuenta para la creacion
del plano y fue el procedimiento que se siguié en la practica al momento de la
realizacion de alguno.

3.3 Disefio y modelado de elementos mecanicos.
El disefio asistido por computador debe basarse en un amplio de la teoria del calculo

de fuerzas, dibujo aplicado a la ingenieria y de diversos estandares vy
recomendaciones existentes en la particular area de disefio.



El disefio asistido por computadora abarca todos los amplios conocimientos de la
mecanica. En el disefio de componentes mecénicos se encuentran frecuentemente
cambios de geometria no uniformes que junto con las inclusiones y defectos dentro
de los materiales pueden dar lugar a un incremento en el valor de los esfuerzos.

Disefar (o idear) es formular un plan para satisfacer una necesidad. En principio,
una necesidad que habra de ser satisfecha puede estar bien determinada.

Un disefio 6ptimo es un tipo de disefio que se crea durante la fase de desarrollo que
exhibe un alto nivel de cumplimiento de las normas o criterios establecidos por los
desarrolladores. Con este tipo de disefo, el prototipo de producto representa los
mejores resultados hasta el momento o maxima nivel de produccion alcanzable en
un periodo de tiempo.

El disefio de sistemas mecanicos de calidad debe basarse en un amplio
conocimiento de la teoria del calculo de fuerzas, dibujo aplicado a la ingenieria y de
diversos estandares y recomendaciones existentes en la particular area de disefio,
asi como de la propia experiencia del disefiador. Actualmente las computadoras
suelen asistir el proceso de creacién de cualquier equipo mecanico complejo, tanto
en la primera etapa del disefio (CAD), como en la tltima de la manufactura (CAM).
En el caso del disefio y manufactura de sistemas mecanicos complejos, el proceso
de disefio deberia fundamentarse en un modelo computarizado especialmente
desarrollado de la estructura mecanica.

El proceso de disefio es el siguiente:

(e |

Lista de Dibuje de
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Variables ] MODELO Simulacién
Datos T Optimizacién
! |
)
3D dibuja Carpa de la
de la parte parte
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Uptimizacion por metodo
dz Eiementas. Finttos

Figura 13. Pasos para el disefio de un modelo mecénico.



Aunqgue en la empresa no siempre se aplicaba este procedimiento para cada disefio,
si hubo excepciones donde era necesario hacer todo lo dicho anteriormente
incluidos los célculos y simulaciones para que la pieza no fallara.

3.4 Manejo de procesos de mecanizado y del sector metalmecanico.

Este es un tema bastante necesario para poder realizar la practica porque al
momento de crear el plano para la fabricacion de alguna pieza se debia poner los
procesos de mecanizado que ésta debia llevar, para que los operarios siguieran las
instrucciones dadas.

Dentro de los procesos de fabricacion mecanica de piezas, el mecanizado es uno
de los procedimientos mas empleados, que permite fabricar piezas con una
geometria, dimensiones y acabados superficiales acorde a las necesidades de
fabricacion.

Aungue es habitual el empleo del mecanizado para la fabricacion de piezas
metalicas, también es muy comun el uso de los procedimientos de mecanizado para
fabricar piezas hechas de otros materiales, como puedan ser, plasticos, materiales
compuestos, etc.

El mecanizado, en general, se define como un proceso de fabricacibn mecanica de
piezas realizado mediante el procedimiento de conformado del material, y que
puede clasificarse en diferentes tipos:

3.4.1 Mecanizado sin arranque de viruta:

Todas las piezas metalicas, excepto las fundidas, en algun momento de su
fabricacion han estado sometidas a una operaciéon al menos de conformado de
metales, y con frecuencia se necesitan varias operaciones diferentes. Asi, el acero
gue se utiliza en la fabricacion de tubos para la construccion de sillas se forja, se
lamina en caliente varias veces, se lamina en frio hasta transformarlo en chapa, se
corta en tiras, se le da en frio la forma tubular, se suelda, se maquina en soldadura
y, a veces, también se estira en frio. Esto, aparte de todos los tratamientos
subsidiarios. La teoria del conformado de metales puede ayudar a determinar la
forma de utilizar las maquinas de la manera mas eficiente posible, asi como a
mejorar la productividad. el mecanizado comprende una pieza final de gran
resistencia.



3.4.2 Mecanizado por abrasion

Figura 14. Muela abrasiva.

La abrasién es la eliminacion de material desgastando la pieza en pequefas
cantidades, desprendiendo particulas de material, en muchos casos,
incandescente. Este proceso se realiza por la accion de una herramienta
caracteristica, la muela abrasiva. En este caso, la herramienta (muela) esta formada
por particulas de material abrasivo muy duro unidas por un aglutinante. Esta forma
de eliminar material rayando la superficie de la pieza, necesita menos fuerza para
eliminar material apretando la herramienta contra la pieza, por lo que permite que
se puedan dar pasadas de mucho menor espesor. La precision que se puede
obtener por abrasion y el acabado superficial pueden ser muy buenos pero los
tiempos productivos son muy prolongados.

3.4.3 Mecanizado por arranque de viruta

Figura 15. Arranque de viruta.



El material es arrancado o cortado con una herramienta dando lugar a un
desperdicio o viruta. La herramienta consta, generalmente, de uno o varios filos o
cuchillas que separan la viruta de la pieza en cada pasada. En el mecanizado por
arranque de viruta se dan procesos de desbaste (eliminacion de mucho material con
poca precision; proceso intermedio) y de acabado (eliminacion de poco material con
mucha precision; proceso final cuyo objetivo es el de dar el acabado superficial que
se requiera a las distintas superficies de la pieza). Sin embargo, tiene una limitacion
fisica: no se puede eliminar todo el material que se quiera porque llega un momento
en que el esfuerzo para apretar la herramienta contra la pieza es tan liviano que la
herramienta no penetra y no se llega a extraer viruta.

Movimientos de corte

En el proceso de mecanizado por arranque de material intervienen dos
movimientos:

1. Movimiento principal: es el responsable de la eliminacion del material.
2. Movimiento de avance: es el responsable del arranque continuo del
material, marcando la trayectoria que debe seguir la herramienta en tal
fin.

Cada uno de estos dos movimientos lo puede tener la pieza o la
herramienta segun el tipo de mecanizado.

Mecanizado manual

Es el realizado por una persona con herramientas exclusivamente
manuales: sierra, lima, cincel, buril (electroerosion); en estos casos el
operario maquina la pieza utilizando alguna de estas herramientas,
empleando para ello su destreza y fuerza.

Mecanizado con maquina-herramienta

El mecanizado se hace mediante una maquina herramienta, manual,
semiautomatica o automatica, pero el esfuerzo de mecanizado es
realizado por un equipo mecanico, con los motores y mecanismos
necesarios. Las maquinas herramientas de mecanizado clasicas son:

1. Taladro: La pieza es fijada sobre la mesa del taladro, la herramienta,
llamada broca, realiza el movimiento de corte giratorio y de avance lineal,
realizando el mecanizado de un agujero o taladro teéricamente del
mismo diametro que la broca y de la profundidad deseada.



Figura 16. Taladradora.

2. Limadora: esta maquina herramienta realiza el mecanizado con una
cuchilla montada sobre el porta herramientas del carnero, que realiza un
movimiento lineal de corte, sobre una pieza fijada la mesa, que tiene el
movimiento de avance perpendicular al movimiento de corte.

Figura 17. Limadora.



3. Mortajadora: maquina que arranca material linealmente del interior de
un agujero. El movimiento de corte lo efectia la herramienta y el de
avance la mesa donde se monta la pieza a mecanizar.

Figura 18. Mortajadora.

4. Cepilladora: de mayor tamafio que la limadora, tiene una mesa
deslizante sobre la que se fija la pieza y que realiza el movimiento de
corte deslizdndose longitudinalmente, la cuchilla montada sobre un
puente sobre la mesa se desplaza transversalmente en el movimiento de
avance.



Figura 19. Cepilladora.

5. Brochadora: Maquina en la que el movimiento de corte lo realiza una
herramienta brocha de mudltiples filos progresivos que van arrancando
material de la pieza con un movimiento lineal.

Figura 20. Taladradora.



6. Torno: el torno es la maquina herramienta de mecanizado mas
difundida, éstas son en la industria las de uso mas general, la pieza se
fija en el plato del torno, que realiza el movimiento de corte girando sobre
Su eje, la cuchilla realiza el movimiento de avance eliminando el material
en los sitios precisos.

Figura 21. Torno Convencional.

7. Fresadora: en la fresadora el movimiento de corte lo tiene la
herramienta; que se denomina fresa, girando sobre su eje, el movimiento
de avance lo tiene la pieza, fijada sobre la mesa de la fresadora que
realiza este movimiento. Es junto al torno la maquina herramienta mas
universal y versétil.



Figura 22. Fresadora.

Desde hace ya tiempo, la informatica aplicada a la automatizacion industrial ha
hecho que la maquina-herramienta evolucione hacia el control numérico. Asi pues,
hablamos de centros de mecanizado de 5 ejes y tornos multifuncion, que permiten
obtener una pieza compleja, totalmente terminada, partiendo de un tocho o de una
barra de metal y todo ello en un Gnico amarre.

Estas maquinas con control humérico ofrecen versatilidad, altas capacidades de
produccion y preparacion, ofreciendo altisima precision del orden de micras.

En la empresa tenian centros de mecanizado, el Leadwell y el Romi.
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Figura 23. Centros de mecanizado automatizados.




De esta manera, el mecanizado se puede definir como un proceso de conformado
consistente en la eliminacion de material (arranque de viruta), empleando un filo o
herramienta de corte y a partir de una pieza de materia prima inicial, con objeto de
obtener una pieza final con una forma geométrica y tamafio determinado.

3.4.4 Soldadura

Otros procesos adicionales que se trabajan en la empresa es el de soldadura, es un
proceso de fijacion en donde se realiza la unién de dos o mas piezas de un material
(generalmente metales o termoplasticos), usualmente logrado a través de la
coalescencia (fusion), en la cual las piezas son soldadas fundiendo, se puede
agregar un material de aporte (metal o plastico), que, al fundirse, forma un charco
de material fundido entre las piezas a soldar (el bafio de soldadura) y, al enfriarse,
se convierte en una union fija a la que se le denomina cordén.

A veces se utiliza conjuntamente presion y calor, o solo presion por si misma, para
producir la soldadura. Esto esta en contraste con la soldadura blanda (en inglés
soldering) y la soldadura fuerte (en inglés brazing), que implican el derretimiento de
un material de bajo punto de fusién entre piezas de trabajo para formar un enlace
entre ellos, sin fundir las piezas de trabajo. Muchas fuentes de energia diferentes
pueden ser usadas para la soldadura, incluyendo una llama de gas, un arco
eléctrico, un laser, un rayo de electrones, procesos de friccion o ultrasonido. La
energia necesaria para formar la unién entre dos piezas de metal generalmente
proviene de un arco eléctrico. La energia para soldaduras de fusion o termoplasticos
generalmente proviene del contacto directo con una herramienta o un gas caliente.

La soldadura con frecuencia se realiza en un ambiente industrial, pero puede
realizarse en muchos lugares diferentes, incluyendo al aire libre, bajo del agua y en
el espacio. Independientemente de la localizacion, sin embargo, la soldadura sigue
siendo peligrosa, y se deben tomar precauciones para evitar guemaduras, descarga
eléctrica, humos venenosos, y la sobreexposicién a la luz ultravioleta.

3.4.4.1 Tipos de soldadura
e Soldadura de estado sélido

Como el primer proceso de soldadura, la soldadura de fragua, algunos
métodos modernos de soldadura no implican derretimiento de los materiales
gue son juntados. Uno de los mas populares, la soldadura ultrasoénica, es
usada para conectar hojas o alambres finos hechos de metal o
termoplasticos, haciéndolos vibrar en alta frecuencia y bajo alta presién. El
equipo y los métodos implicados son similares a los de la soldadura por



resistencia, pero en vez de corriente eléctrica, la vibracion proporciona la
fuente de energia. Soldar metales con este proceso no implica el
derretimiento de los materiales; en su lugar, la soldadura se forma
introduciendo vibraciones mecanicas horizontalmente bajo presion. Cuando
se estan soldando plésticos, los materiales deben tener similares
temperaturas de fusién, y las vibraciones son introducidas verticalmente. La
soldadura ultrasonica se usa comunmente para hacer conexiones eléctricas
de aluminio o cobre, y también es un muy comun proceso de soldadura de
polimeros.

Otro proceso comun, la soldadura explosiva, implica juntar materiales
empujandolos juntos bajo una presion extremadamente alta. La energia del
impacto plastifica los materiales, formando una soldadura, aunque solamente
una limitada cantidad de calor sea generada. El proceso es usado
comunmente para materiales disimiles de soldadura, tales como la soldadura
del aluminio con acero en cascos de naves o0 placas compuestas. Otros
procesos de soldadura de estado soélido incluyen la soldadura de coextrusion,
la soldadura en frio, la soldadura por difusion, la soldadura por friccion
(incluyendo la soldadura por friccibn-agitacion en inglés Friction Stir
Welding), la soldadura por alta frecuencia, la soldadura por presién caliente,
la soldadura por induccion, y la soldadura de rodillo.

Soldadura blanda y fuerte

La soldadura blanda y la soldadura fuerte son procesos en los cuales no se
produce la fusidbn de los metales base, sino Unicamente del metal de
aportacion. Siendo el primer proceso de soldadura utilizado por el hombre,
ya en la antigua Sumeria.

- La soldadura blanda se da a temperaturas inferiores a 450 °C.

- La soldadura fuerte se da a temperaturas superiores a 450 °C.

- Y la soldadura fuerte a altas temperaturas se da a temperaturas
superiores a 900 °C.

Soldadura por arco

Se trata, en realidad, de distintos sistemas de soldadura, que tienen en
comun el uso de una fuente de alimentacién eléctrica. Esta se usa para
generar un arco voltaico entre un electrodo y el material base, que derrite los
metales en el punto de la soldadura. Se puede usar tanto corriente continua
(CC) como alterna (AC), e incluyen electrodos consumibles o no
consumibles, los cuales se encuentran cubiertos por un material llamado
revestimiento. A veces, la zona de la soldadura es protegida por un cierto tipo



de gas inerte o semi inerte, conocido como gas de proteccion, y, en
ocasiones, se usa un material de relleno.

e Soldadura a gas

/. p
Figura 24. Soldadura a gas de una armadura de acero usando el proceso de
oxiacetileno.

El proceso mas comun de soldadura a gas es la soldadura oxiacetilénica,
también conocida como soldadura autdgena o soldadura oxi-combustible. Es
uno de los mas viejos y mas versatiles procesos de soldadura, pero en afios
recientes ha llegado a ser menos popular en aplicaciones industriales.
Todavia es usada extensamente para soldar tuberias y tubos, como también
para trabajo de reparacidon. El equipo es relativamente barato y simple,
generalmente empleando la combustion del acetileno en oxigeno para
producir una temperatura de la llama de soldadura de cerca de 3100 °C.
Puesto que la llama es menos concentrada que un arco eléctrico, causa un
enfriamiento méas lento de la soldadura, que puede conducir a mayores
tensiones residuales y distorsion de soldadura, aunque facilita la soldadura
de aceros de alta aleacién. Un proceso similar, generalmente llamado corte
de oxicombustible, es usado para cortar los metales.5 Otros métodos de la
soldadura a gas, tales como soldadura de acetileno y oxigeno, soldadura de
hidrégeno y oxigeno, y soldadura de gas a presién son muy similares,
generalmente diferenciandose solamente en el tipo de gases usados. Una
antorcha de agua a veces es usada para la soldadura de precision de
articulos como joyeria. La soldadura a gas también es usada en la soldadura
de plastico, aunque la sustancia calentada es el aire, y las temperaturas son
mucho mas bajas.



Soldadura por resistencia

La soldadura por resistencia implica la generacion de calor al atravesar la
corriente eléctrica dos o0 mas superficies de metal. Se forman pequefios
charcos de metal fundido en el area de soldadura a medida que la elevada
corriente (1000 a 100 000 A) traspasa el metal. En general, los métodos de
la soldadura por resistencia son eficientes y causan poca contaminacion,
pero sus aplicaciones son algo limitadas y el costo del equipo puede ser alto.

il

Figura 25. Soldador de punto.

La soldadura por puntos es un popular método de soldadura por resistencia
usado para juntar hojas de metal solapadas de hasta 3 mm de grueso. Dos
electrodos son usados simultaneamente para sujetar las hojas de metal
juntas y para pasar la corriente a través de ellas. Las ventajas del método
incluyen el uso eficiente de la energia, una limitada deformacion de la pieza
de trabajo, altas velocidades de produccioén, facil automatizacién, y el no
requerimiento de materiales de relleno. La fuerza de la soldadura es
perceptiblemente méas baja que con otros métodos de soldadura, haciendo el
proceso solamente conveniente para ciertas aplicaciones. Es usada
extensivamente en la industria de automoviles. Los coches ordinarios pueden
tener varios miles de puntos soldados hechos por robots industriales. Un
proceso especializado, llamado soldadura de choque, puede ser usada para
los puntos de soldadura del acero inoxidable.

Como la soldadura de punto, la soldadura de costura confia en dos
electrodos para aplicar la presion y la corriente para juntar hojas de metal.
Sin embargo, en vez de electrodos de punto, los electrodos con forma de
rueda, ruedan a lo largo y a menudo alimentan la pieza de trabajo, haciendo
posible las soldaduras continuas largas. En el pasado, este proceso fue
usado en la fabricacion de latas de bebidas, pero ahora sus usos son mas
limitados. Otros métodos de soldadura por resistencia incluyen la soldadura
de destello, la soldadura de proyeccion, y la soldadura de volcado.



e Soldadura por rayo de energia

Los métodos de soldadura por rayo de energia, llamados soldadura por rayo
laser y soldadura con rayo de electrones, son procesos relativamente nuevos
que han llegado a ser absolutamente populares en aplicaciones de alta
produccion. Los dos procesos son muy similares, diferenciandose mas
notablemente en su fuente de energia, La soldadura de rayo laser emplea un
rayo laser altamente enfocado, mientras que la soldadura de rayo de
electrones es hecha en un vacio y usa un haz de electrones. Ambas tienen
una muy alta densidad de energia, haciendo posible la penetracion de
soldadura profunda y minimizando el tamafio del area de la soldadura.
Ambos procesos son extremadamente rapidos, y son faciles de automatizar,
haciéndolos altamente productivos. Las desventajas primarias son sus muy
altos costos de equipo (aunque estos estan disminuyendo) y una
susceptibilidad al agrietamiento. Los desarrollos en esta area incluyen la
soldadura de laser hibrido, que usa los principios de la soldadura de rayo
laser y de la soldadura de arco para incluso mejores propiedades de
soldadura. [5]

Los procesos de mecanizado mencionados anteriormente son los que se trabajan
en la empresa y de los cuales se debia tener conocimiento al momento de disefar
alguna pieza para posteriormente pasarla a produccion.

3.5 Planeacién y organizacion.

En varias ocasiones se presentaban muchas cosas que hacer a lo largo del dia y
poco tiempo para realizarlas adecuadamente. Una situacién complicada que puede
generar estrés, angustia y tension fisica y mental. Sin embargo, una buena
planificacion de las tareas diarias y una Optima organizacién, apoyada en las
multiples y excelentes herramientas y las nuevas tecnologias que nos facilitan la
optimizacion del tiempo.

Para cumplir con los objetivos planteados por el jefe se debia tener en cuenta los
siguientes aspectos, al momento de realizar las actividades.

Priorizacién. Al planificar las tareas, se debe pensar en lo mas urgente y subrayar
estas actividades como prioritarias. A continuacion, en orden decreciente en
importancia, ocuparse del resto de cosas que se tienen que hacer durante el dia.

Valorar la complejidad de las tareas. Ademas de la urgencia, otra de las
caracteristicas mas importantes de una tarea es su nivel de complejidad. Esa
cuestion es muy importante, no solo para reservarle el tiempo necesario en nuestra
agenda, sino también para ponerse manos a la obra en las horas del dia en que se



esta mas fresco y concentrado. Es mejor dedicarse a los trabajos que requieren
mayor concentracion y esfuerzo individual a primera hora, dejando asi las tareas
mas mondtonas y automaticas para cuando empezamos a sentirnos cansados.

Ser realista con los que realmente se puede hacer y el tiempo que se necesita. Si
se marcan unos objetivos imposibles en cuanto a cantidad de trabajo y tiempo que
nos llevara realizarlos, nos encontraremos estresados y desanimados. El resultado
sera gue nos acabaremos sintiendo mal por no haber podido cumplir con lo previsto
0, peor aun, haciendo los trabajos sin la suficiente calidad, lo que, paraddjicamente,
aun nos hara perder mas tiempo en repeticiones o correccion de errores.

Luchar contra todo lo que hace perder tiempo. Se debe identificar todas esas
distracciones o0 malos habitos que nos impiden ser mas productivos. Por ejemplo:
consultar continuamente el correo electronico, los mensajes del teléfono mévil o
conectarse continuamente a las redes sociales. Cuando tengamos muy claro lo que
nos distrae, es cuestion de ponerle trabas como desconectar el teléfono o colocarlo
en silencio durante unas horas, o bien dedicar un tiempo logico y limitado a
chequear el correo o las redes sociales. [6]

Todo esto es importante porque se asignaban metas en cierto tiempo determinado,
entonces era necesario saber identificar la complejidad y el tiempo que puede tomar
cada actividad para cumplirla en el tiempo asignado.

Siempre se cumplié con las metas planteadas en el tiempo determinado y con la
calidad que requeria cada actividad por eso es importante una correcta organizacion
y planeacion al momento de realizarlas.

3.6 Conocimientos sobre las propiedades fisicas, mecanicas y quimicas
basicas sobre los materiales e insumos.

Estas propiedades se ponen de manifiesto ante estimulos como la electricidad, la
luz, el calor o la aplicacion de fuerzas a un material.

Describen caracteristicas como elasticidad, conductividad eléctrica o térmica,
magnetismo o comportamiento 6ptico, que por lo general no se alteran por otras
fuerzas que actuan sobre el mismo.

3.6.1 Propiedades mecanicas

Las propiedades mecéanicas son aquellas propiedades de los solidos que se
manifiestan cuando aplicamos una fuerza. Las propiedades mecanicas de los
materiales se refieren a la capacidad de los mismos de resistir acciones de cargas:
las cargas o fuerzas actian momentaneamente, tienen caracter de choque.



Ciclicas o de signo variable: las cargas varian por valor, por sentido o por
ambos simultaneamente.

Las propiedades mecanicas principales son: dureza, resistencia, elasticidad,
plasticidad y resiliencia, aunque también podrian considerarse entre estas a la fatiga
y la fluencia (creep).

Cohesion: Resistencia de los atomos a separarse unos de otros.

Plasticidad: Capacidad de un material a deformarse ante la accion de una
carga, permaneciendo la deformacion al retirarse la misma. Es decir, es una
deformacion permanente e irreversible.

Dureza: es la resistencia de un cuerpo a ser rayado por otro. Opuesta a duro
es blando. El diamante es duro porque es dificil de rayar. Es la capacidad de
oponer resistencia a la deformacién superficial por uno mas duro.
Resistencia: se refiere a la propiedad que presentan los materiales para
soportar las diversas fuerzas. Es la oposicién al cambio de forma y a la
separacion, es decir a la destruccion por accion de fuerzas o cargas.
Ductilidad: se refiere a la propiedad que presentan los materiales de
deformarse sin romperse obteniendo hilos.

Maleabilidad: se refiere a la propiedad que presentan los materiales de
deformarse sin romperse obteniendo laminas.

Elasticidad: se refiere a la propiedad que presentan los materiales de volver
a su estado inicial cuando se aplica una fuerza sobre él. La deformacién
recibida ante la accion de una fuerza o carga no es permanente, volviendo el
material a su forma original al retirarse la carga.

Higroscopicidad: se refiere a la propiedad de absorber o exhalar el agua.
Hendibilidad: es la propiedad de partirse en el sentido de las fibras o laminas
(si tiene).

Resiliencia: es la capacidad de oponer resistencia a la destruccién por carga
dinamica.

Los materiales pueden ser:

Opacos: no dejan pasar la luz.
Transparentes: dejan pasar la luz.
Traslucidos: dejan pasar parte de la luz.

3.6.2 Propiedades acusticas

Materiales transmisores o aislantes del sonido.



3.6.3 Las propiedades eléctricas

Materiales conductores o dieléctricos. Sus propiedades se dividen en:

Resistencia (p): Es la medida de oposicion de un material al paso de corriente
eléctrica. Se mide segun la cantidad de ohmios (Q) que posee una porcidn
de 1 cm2 por unidad de longitud. Siendo: p: Q *cm2/cm =Q .cm
Conductividad eléctrica (0): Es la propiedad totalmente opuesta a la
resistencia, ya que esta mide la capacidad del paso de corriente eléctrica sin
ninguna oposicion, su valores 1/p=1/Q *cm

3.6.4 Propiedades térmicas

Materiales conductores o aislantes térmicos. Las propiedades térmicas determinan
el comportamiento de los materiales frente al calor.

Conductividad térmica: es la propiedad de los materiales de transmitir el calor
y produciéndose, l6gicamente, una sensacion de frio al tocarlos. Un material
puede ser buen conductor térmico o malo.

Fusibilidad: facilidad con que un material puede fundirse.

Soldabilidad: facilidad de un material para poder soldarse consigo mismo o
con otro material. LoOgicamente los materiales con buena fusibilidad suelen
tener buena soldabilidad.

Punto de fusion

3.6.5 Propiedades magnéticas

Materiales magnéticos. En fisica se denomina permeabilidad magnética a la
capacidad de una sustancia o medio para atraer y hacer pasar a través de si los
campos magneéticos, la cual esta dada por la relacion entre la intensidad de campo
magnético existente y la induccidbn magnética que aparece en el interior de dicho
material.

3.6.6 Propiedades fisico-quimicas

Resistencia a la Corrosion: La corrosion es definida como el deterioro de un
material a consecuencia de un ataque electroquimico por su entorno.
Siempre que la corrosion esté originada por una reaccion electroquimica
(oxidacion), la velocidad a la que tiene lugar dependera en alguna medida de
la temperatura, la salinidad del fluido en contacto con el metal y las
propiedades de los metales en cuestion. Otros materiales no metéalicos
también sufren corrosion mediante otros mecanismos. La corrosion puede
ser mediante una reaccion quimica (oxidorreduccion) en la que intervienen



dos factores: la pieza manufacturada y/o el ambiente, o por medio de una
reaccion electroquimica.

Los mas conocidos son las alteraciones quimicas de los metales a causa del
aire, como la herrumbre del hierro y el acero o la formaciéon de pétina verde
en el cobre y sus aleaciones (bronce, laton). Sin embargo, la corrosién es un
fendbmeno mucho mas amplio que afecta a todos los materiales (metales,
ceramicas, polimeros, etc.) y todos los ambientes (medios acuosos,
atmosfera, alta temperatura, etc.). Es un problema industrial importante, pues
puede causar accidentes (ruptura de una pieza) y, ademas, representa un
costo importante, ya que se calcula que cada pocos segundos se disuelve 5
toneladas de acero en el mundo, procedentes de unos cuantos nanémetros
0 picoOmetros, invisibles en cada pieza pero que, multiplicados por la cantidad
de acero que existe en el mundo, constituyen una cantidad importante. La
corrosion es un campo de las ciencias de materiales que invoca a la vez
nociones de quimica y de fisica (fisico-quimica).

Maleabilidad: La maleabilidad es la propiedad de un material blando de
adquirir una deformacién acuosa mediante una descompresién sin romperse.
A diferencia de la ductilidad, que permite la obtencion de hilos, la
maleabilidad favorece la obtencion de delgadas laminas de material.

El elemento conocido mas maleable es el oro, que se puede malear hasta
laminas de una diezmilésima de milimetro de espesor. También presentan
esta caracteristica otros metales como el platino, la plata, el cobre, el hierro
y el aluminio.

Reduccion: Se denomina reaccion de reduccion-oxidacion, de Oxido-
reduccion o, simplemente, reaccién redox, a toda reaccién quimica en la que
uno o mas electrones se transfieren entre los reactivos, provocando un
cambio en sus estados de oxidacion.

Para que exista una reaccion de reduccion-oxidacion, en el sistema debe
haber un elemento que ceda electrones, y otro que los acepte: El agente
oxidante es el elemento quimico que tiende a captar esos electrones,
guedando con un estado de oxidacion inferior al que tenia, es decir, siendo
reducido.2 El agente reductor es aquel elemento quimico que suministra
electrones de su estructura quimica al medio, aumentando su estado de
oxidacion, es decir, siendo oxidado. Cuando un elemento quimico reductor
cede electrones al medio, se convierte en un elemento oxidado, y la relacion
gue guarda con su precursor queda establecida mediante lo que se llama un
«par redox». Analogamente, se dice que, cuando un elemento quimico capta



electrones del medio, este se convierte en un elemento reducido, e
igualmente forma un par redox con su precursor oxidado.

e Reutilizacion: Reutilizar es la accion de volver a utilizar los bienes o
productos. Asi, el aceite puede reutilizarse convertido en biodiésel, para ser
utilizado por cualquier vehiculo con motor diésel. Cuantos mas objetos
volvamos a utilizar menos basura produciremos y menos recurso tendremos
que gastar. Reciclar se trata de volver a utilizar materiales — como el papel o
el vidrio — para fabricar de nuevo productos parecidos — folios, botellas, etc.

¢ Reciclabilidad: El reciclaje es un proceso fisicoquimico o mecéanico o trabajo
gue consiste en someter a una materia o un producto ya utilizado (basura), a
un ciclo de tratamiento total o parcial para obtener una materia prima o un
nuevo producto. También se podria definir como la obtencion de materias
primas a partir de desechos, introduciéndolos de nuevo en el ciclo de vida y
se produce ante la perspectiva del agotamiento de recursos naturales, macro
econdémico y para eliminar de forma eficaz los desechos de los humanos que
no necesitamos.

e Colabilidad: La colabilidad de un metal fundido depende de su fluidez la cual
le permite penetrar todas las cavidades de un molde y llenarlo en su totalidad,;
produciendo de esta forma una pieza completa y sana.

e Conformabilidad: Facilidad relativa por la que diversas aleaciones pueden
deformarse por laminacion, extrusion, estirado, embuticion, forja etc.

Es importante tener conocimientos de dichas propiedades al momento de disefiar
alguna pieza, porgue sirve para la seleccién del material y seleccionar las medidas
necesarias para que resista.

4. ACTIVIDADES
4.1 Manuales de partes

Teniendo en cuenta el objetivo principal de la practica la primera actividad asignada
fue la revision del manual de partes de una maquina que ya esta construida y esta
lista para entregar al cliente. Debido a que la empresa vende las maquinas y
también sus repuestos, dicho manual se le entrega al cliente y contiene todas las
partes y repuestos que en dado caso puede llegar a necesitar, por lo tanto, es algo
critico y se debe revisar minuciosamente el manual para que sus piezas coincidan
con las utilizadas en los disefios y en la maquina final construida.



Es una tarea delicada debido a que son mas de 200 planos en esta maquina y cada
plano contiene muchas piezas y cada una de estas tiene su respectiva codificacion.
Para verificar que todo esté correctamente se debe abrir el ensamble
correspondiente al plano que se va a revisar y corroborar que dicho cédigo de cada
pieza corresponda tanto en el manual como en el ensamble y por ultimo en la orden
de produccion. Por lo tanto, es una actividad que requiere bastante tiempo ya que
se debe estar atento a la codificacion para que el cliente en el momento de solicitar
el repuesto, se le envie el adecuado y asi evitar futuros inconvenientes.

Al terminar esta dicha tarea, la siguiente actividad que se realizé fue exactamente
la misma, pero con otra maquina con diferentes caracteristicas por lo tanto se debia
hacer el mismo proceso de revision ya que sus partes y repuestos son diferentes a
la anterior.

Como se menciond anteriormente estos procesos de revision son bastante
demorados debido al cuidado que se debe tener para ya que son mas de 200 planos
por maquina y cada plano contiene muchas piezas y cada una de estas tiene su
respectiva codificacion.

Se termind la revision de estos dos manuales en su totalidad y se le entregaron al
jefe inmediato. El hizo algunos comentarios y correcciones adicionales, por lo tanto,
la siguiente actividad a realizar fue la correccion de éstos.

Las modificaciones que se debian hacer dependian del error encontrado, por lo
general, se debia abrir el ensamble y cambiar algunas piezas que no correspondian
con las referencias usadas. También se debian hacer o modificar algunos
explosionados de los ensambles en Solidworks porque sus piezas no se veian
correctamente en los planos y es mas dificil identificar para el cliente al momento
de solicitar un repuesto.

Otra actividad que se realizo fue la de crear el manual de partes de la Gltima maquina
qgue iba para exportacion. Para crear dicho manual es necesario tomar cada
subsistema de la maquina y hacer explosionados de las partes de acuerdo a la
manera en que se debe desmontar, luego agregar la tabla de materiales del
ensamble y sefialar cada parte con globos numerados, es importante verificar la
cantidad y la referencia de las partes que aparece en la tabla ya que algunas veces
guedan con referencias o cantidades que no son las correctas y esto generaria un
problema a la hora de que el cliente solicite un repuesto y sea enviado el que no
corresponde.



4.2 Modelar repuestos

Luego de terminar todo respecto a las correcciones de manuales, la siguiente tarea
asignada fue la de modelar unos repuestos, especificamente unas resistencias
eléctricas que se usan en las maquinas las cuales, al ser comprados de manera
externa, no se tiene un modelo en CAD, lo cual es muy necesario ya que se debe
tener en cuenta para los deméas disefios de la maquina y que todo ensamble
perfectamente.

La siguiente labor asignada fue la de modelar unos repuestos, especificamente un
ventilador y un extractor que se usan en la maquina y el cual, al ser comprados de
manera externa, no se tiene un modelo en CAD. En este caso como los repuestos
ya estaban montados en la maquina fue necesario acercarse directamente a los
componentes en la maquina y tomar medidas experimentalmente, también mirar su
referencia y caracteristicas del componente para su puesta en marcha. Adicional a
estos repuestos, se modelaron unas abrazaderas metalicas que ajustaban unas
tuberias de aire. Como los componentes ya estaban en la maquina se debieron
actualizar los ensambles y disefios con los nuevos modelos generados en CAD.

Al terminar esta dicha tarea, la siguiente actividad a realizar fue la de disefiar y
modelar un acrilico que se necesitaba en el sistema eléctrico de la maquina para
proteger unas bobinas, ya que el que estaba disefiado y puesto en la maquina no
lo protegia de manera correcta, por lo tanto, fue necesario ir directamente a la
maquina para verificar las medidas y disefiar uno nuevo que cumpla con las
necesidades requeridas. Al terminar el modelo en CAD, se crearon sus respectivos
planos para produccion, con todas sus medidas, procesos de manufactura y pasos
para el ensamble en la maquina. También se generd su archivo en formato dxf para
mandarlo a cortadora laser.

4.3 Diagramas

La siguiente actividad a realizar fue acerca de los diagramas de funcionamiento de
los subsistemas de la maquina. Diagramas como el de limpieza, de vapor, cuando
se trabaja con producto viscoso, cuando se trabaja con producto liquido. Estos
diagramas muestran el flujo del fluido dependiendo del subsistema y se ven
reflejados en planos para que el cliente y los operarios conozcan y puedan verificar
el recorrido y que todo esté trabajando de manera correcta. Por lo tanto, se hizo la
revision de dichos diagramas, se hicieron los arreglos correspondientes en algunos
recorridos del flujo y en algunas piezas que se cambiaron.

Concluida la tarea anterior, lo siguiente fue corregir el diagrama de recorrido del
plastico que se usa de empaque, dicho diagrama es muy importante porque la
principal funcién de la maquina es el empacado de bolsas de leche, por lo tanto, se



debia verificar que el recorrido del plastico fuera el adecuado, todo esto con el
mismo fin que los diagramas anteriores, que el cliente y los operarios puedan
verificar que el plastico siga la trayectoria adecuada para su correcto
funcionamiento.

Siguiendo con los diagramas, el siguiente que se trabajo fue el de lubricacion. Dicho
diagrama también fue una tarea importante y de mucho cuidado, ya que para
realizarlo fue necesario ir directamente a la maquina y verificar donde quedo
exactamente cada punto de lubricacion y ubicarlo correctamente en el diagrama con
Su respectiva numeracion.

Terminada la tarea anterior, lo siguiente a realizar fueron los mismos diagramas que
se trabajaron anteriormente, pero para una nueva maquina. Los diagramas que se
trabajaron fueron los de funcionamiento de cada subsistema de la maqguina, también
el de recorrido del plastico y de lubricacion.

4.4 Manual de mantenimiento y operacion

La siguiente actividad asignada fue la correccion del manual de mantenimiento y
operacion de una maquina que ya fue vendida y se encontraba en mantenimiento
con algunos operarios que envio la empresa, por lo tanto, fue necesario hablar con
los operarios para actualizar y agregar informaciéon y nuevos procesos que se
estaban llevando a cabo para el mantenimiento de dicha maquina.

4.5 Creacion de planos

Otra actividad que se hizo fue la de crear planos ya que habia piezas y/o ensambles
gue son repuestos de las maquinas y no estaban incluidos en los manuales, por lo
tanto, era necesario crearlos y agregarlos.

La otra actividad que se realizé fue la de crear los planos de un ensamble,
especificamente una tuberia, con todas sus medidas y procesos de manufactura
gue deben llevar hasta el montaje final para una maquina que se encuentra en etapa
de produccién, dichos planos son necesarios para que los operarios empiecen con
su produccion.

La siguiente labor asignada por el director de produccion y jefe inmediato, fue sobre
la revision y correccion de planos de unas piezas que fueron modificadas y sus
planos debian ser actualizados.

Otra actividad que se realizo fue la de crear los planos del huacal de la maquina ya
gue esta en fase de entrega y es para exportacion entonces se le debe hacer su
respectivo huacal. Estos planos también tienen su importancia ya que las maderas



deben encajar perfectamente al momento de ponerlas en la maquina, en dichos
planos también debia ponerse todo el procedimiento para el ensamble de las
maderas, los procesos de manufactura, también la ubicacion, medidas y cantidad
de tornillos que lleva cada ensamble.



5. CONCLUSIONES

Se cumplié el objetivo principal apoyando el area de disefio en la empresa
en la realizacién de manuales y creacion de planos.

Se culminaron todas las actividades propuestas por el jefe inmediato.

Las actividades se realizaron de manera correcta tanto en tiempo como en
forma.

Es importante saber leer e interpretar los planos porque es el medio de
comunicacion con la parte de produccion en la empresa.

Se debe tener conocimiento de software de disefio, en este caso, Solidworks,
ya que en este programa se manejo todos los disefios, modelados y planos
de las maquinas.

Es necesario conocer los diferentes procesos de manufactura que existen en
el sector metalmecanico, debido a que al momento de modelar una pieza o
ensamble, deben ir sus respectivos procesos para llegar al producto final.
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