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1. INTRODUCCION

En el presente informe se deriva de las experiencias obtenidas por el estudiante a lo largo
de la practica académica en la cual se pudieron desarrollar las habilidades y aplicar los
conocimientos aprendidos durante la carrera de ingenieria mecatrdnica en la Universidad
Auténoma de Bucaramanga.

La practica académica consiste en el desempefio profesional programado y asesorado por
la universidad y una organizacién en convenio interinstitucional, con el fin de que el
estudiante, desde un cargo o mediante funciones asignadas, tenga la oportunidad de poner
en practica y demostrar las competencias en las que ha sido formado, aplicdndolas
sistematicamente a la solucidn de un problema especifico de la empresa, entidad o gremio.

La empresa donde se realizd la practica profesional es TECNOPARQUE NODO
BUCARAMANGA, el cual es un programa que actia como acelerador para el desarrollo de
proyectos de |+D+i (Investigacién, desarrollo e innovacion) materializados en prototipos
funcionales en cuatro lineas tecnoldgicas: Electronica y Telecomunicaciones, Tecnologias
Virtuales, Ingenieria y disefio, y Biotecnologia nanotecnologia, que promueva el
emprendimiento de base tecnoldgica.

El siguiente informe presenta evidencias de como el estudiante logré demostrar desarrollar
las habilidades técnicas y profesionales mediante acciones concretas en los temas de
consultorias, asesoria , evaluacién y formulacién de proyectos tomando voceria en
situaciones de exposicion de conocimientos técnicos y capacitaciones, habilidades
interpersonales y trato de personal.



2. OBIJETIVOS

2.1. OBIJETIVO GENERAL

Apoyar el desarrollo de proyectos de innovacién de base tecnoldgica enmarcados dentro
de las lineas de Tecnoparque Nodo Bucaramanga.

2.2. OBIJETIVOS ESPECIFICOS

e Apoyo en la evaluacidn, disefio, andlisis y desarrollo de los diferentes proyectos

e (Capacitacién, manejo y mantenimiento de la maquinaria

e Formulary evaluar proyectos

e Dar consultoria sobre proyectos

e Supervisar y mejorar las nuevas condiciones eléctricas y estructurales de las instalaciones



unab

3. MARCO CONCEPTUAL

3.1. Prototipado de proyectos

Los modelos prototipo sirven de ayuda a los equipos de disefio para tomar decisiones mejor
informadas, obteniendo datos de valor incalculable del rendimiento de los prototipos y de su
reacciéon a estos. Cuanto mas dados se recojan en esta fase del ciclo de desarrollo del producto,
mayores oportunidades habra de prevenir posibles problemas con un producto o con la fabricacién
en el futuro. Si se sigue una estrategia de creacion de prototipos bien analizada, existen mayores
posibilidades de que el producto se introduzca en el mercado a tiempo, que sea aceptado, que
funcione de forma fiable y que sea rentable.

¢En qué fase del proceso de ¢Cuadles son factores mas éCuales son los atributos recomen-
creacién de prototipos se importantes para dados a tener en cuenta a la hora de
encuentra? usted? seleccionar un proceso?

FASES

Cantidad
Complejidad
Concepto de modelo — — -3

Aspecto p— Seleccion del material
Acabado de la superficie
Color

Seleccion del material
Complejidad
Color

Prueba de montaje/ajuste

|

Seleccion del material
Tolerancia
Estabilidad del material

Resstencia 4 productos quimicos

Fropledacies macAnca Seleccion del material

Cantidad

Propiedades eléctricas = Rapidez

Complejidad
Tolerancia

Prueba funcional

> Propiedades térmicas =

»> Propiedades Opticas o

, Eleccién del material
=1 Propiedades mecénicas [ Estabilidad del material
Cantidad
Rapidez
Envejecimiento (UV, fluencia) [ Complejidad
Tolerancia

1

Prueba de duracion

4

de comb

#|  Propiedades EMI/FRI : .
Pruebas reguladoras . ! Elecc'g:agze?le"a'
#l Clasificacion alimenticia  [=

—> Biocompatibilidad

llustracion 1: Fases, factores y atributos en un prototipo



3.2. Impresora 3d

La impresién 3d, conocida también como manufactura aditiva o manufactura por adicién, es un
proceso de manufactura para la creacion de objetos fisicos colocando capas de un material en base
a un modelo CAD.

La tecnologia de impresion 3D puede utilizarse para crear todo tipo de cosas, desde prototipos y
piezas simples hasta productos finales altamente técnicos, como piezas para aeronaves, edificios
ecoldgicos, implantes médicos que pueden salvar vidas e incluso érganos artificiales que se
producen con capas de células humanas.

llustracidn 2: Productos desarrollados por las impresoras 3d

Uno de los métodos mas comunes de impresién 3D es el modelado por disposicion fundida (FDM):
Este método de impresién 3D calienta y extrude materiales pldsticos. Es el mas usado tanto por
profesionales como en modelos caseros La impresién 3D de deposicidon fundida (FDM) es compatible
con una amplia variedad de polimeros termoplasticos, como lo son: PLA y ABS, también de
policarbonato, como lo son: PETG, PS, ASA, PVA, nylon, ULTEM, polimeros flexibles, como el TPU y
muchos filamentos compuestos que estén basados en metal, piedra, madera. Esto ofrece



interesantes propiedades mecanicas tales como conductividad, biocompatibilidad, resistencia a
temperaturas o condiciones extremas, por mencionar algunos.

PERFIL RAPIDO DEL MATERIAL
Basico Medio Avanzado
Nivel de Experiencia para uso . 5/10
Mat.Estandar [YETo E=Te1{el6)

180 200 220 240 260

Recomendacién Temp.Pico 210¢@
(Rango 200~2409) Mat.Estandar VTSI ((o)

50 70 90 110 130
Recomendacion Temp.Cama 502
(Puede usarse a T2 Ambiente) Mat.Estandar [\YETa E=le(els)

llustracion 3: Perfil rapido del PLA

El PLA es el material mas utilizado en impresidn 3D y destaca por su simplicidad de uso, bajo costo,
material biodegradable y baja temperatura de impresién. Su perfil de aplicacion ideal es para
prototipos rdpidos y piezas decorativas. Tiene un buen brillo en el color final y un material de
acabado rigido.

DATOS ADICIONALES DEL MATERIAL

Baja Leve Moderada Buena Muy Buena Excelente
Resistencia a Impactos [ ] l ] I [ 1 l ] ]
Material Estandar
Baja Leve Moderada Buena Muy Buena Excelente
Resistencia a Torsiones | | I | [ I ] ] ]
Material Estandar
Dificultoso Aceptable Bueno  Muy bueno Excelente
Calidad del acabado de la pieza | l | | | | l I l l I | l l I I l l l l l ]
Dificultoso Aceptable Bueno  Muy bueno Excelente
Capacidad de admitir postprocesos | | | | | | ] ] l ] ] ] ] ] ] ] l ] [ l ] ]
Lijado
Pintado X
Alisado X |x |x Con Cloroformo (*)
Mecanizado
Roscado
Apto p/Material Soporte Disolouble No
Apto para Recocido "Annealing” E

llustracion 4: Datos adicionales de resistencia del material PLA



Una regla fundamental para el buen funcionamiento de las maquinas es un buen mantenimiento y
las maquinas impresidn 3d no son la excepcion es por esta razén que se debe conocer los diferentes
componentes de la maquina y su funcionamiento para su futuro mantenimiento

Filamento plastico
Usualmente ABS o PLA

G )
\ /
b 4
Resistenci —
Shil s Corredera x
(vista frontal)
\v
- ﬁ*" - =7
Boquilla de quredbré y
impresion (vista lateralr
1)
.l Cortrolador
del extrusor
Motherboard | !
: Tarjeta SD
v Puerto LISB =
| Corredera z
. (vista frontal)

. Capas
Impresora 3D f;?::nada 2
Thing-O-Matic Q

llustracion 5: Partes de impresora 3d

3.3. Maquina de corte laser

El corte ldser es un tipo de proceso de separacion térmica, en donde el rayo laser incide en la
superficie y la calienta a altas temperaturas para derretir o vaporizar el material por completo. Una
vez que el rayo laser ha penetrado completamente en un punto del material, comienza el proceso
de corte real. El sistema laser sigue la geometria seleccionada y separa el material en el proceso. El
corte laser permite cortar materiales NO metalicos como pldsticos, maderas, papel, entre otros.
Ademas de cortes, este método también permite realizar grabados, en los cuales se manda el haz
de luz a una potencia menor que la de corte y una velocidad mayor.



llustracion 6: Corte laser para prototipados

Una maquina de corte con laser se compone principalmente de un resonador (productor de la
radiacién laser) y un sistema de posicionamiento automatizado que se mueve para lograr las figuras
de corte deseadas. Generalmente se mueve el cabezal principalmente y la mesa de trabajo para
nivelar la altura focal. Las partes esenciales de una cortadora laser son:

Dispositivo laser

Extractor

llustracion 7: Partes de maquina cortadora laser

e Extractor: consta de una turbina que permite extraer el aire téxico dentro de la cortadora
Iaser hacia el exterior.

e Camara de extraccion: espacio designando que contendra el aire tdxico para su extraccion.
0 Laminas de la mesa: Permiten un mejor trabajo en el drea de corte y evita que las piezas
grandes caigan a la cdmara de extraccién. o Carro transversal: sistema de posicionamiento
cartesiano en el cual se desplaza el cabezal. o Resonador: es el dispositivo que genera el
rayo laser.



e Chiller: es un dispositivo encargado de enfriar el tubo del rayo laser utilizando un
enfriamiento liquido, generalmente agua.

e Bogquilla: es el punto final en donde se focaliza el haz de luz y es redirigido hacia el material.

e Bomba de aire: para evitar que el material a cortar se incendie, |la salida de la boquilla cuenta
con un pequefio suministro de aire otorgado por una bomba de aire externa a la maquina.

La boquilla es una de las piezas fundamentales de la maquina y su funcionamiento en detalle se
puede observar en la siguiente ilustracion

Funcionamiento del Laser
o, Emisor

del Laser

Laser

Lente

= : — de enfoque
Entrada S !
de aire ;

Haz de Laser

I
/

llustracién 8: funcionamiento de la boquilla de la maquina cortadora laser

3.4. Router CNC

El control numérico por computadora (CNC) se ha incorporado a una variedad de nuevas tecnologias
y maquinaria. Una maquina popular utilizada en esta forma de mecanizado se conoce como router
CNC.

El Router CNC funciona con una maquina de fresado equipada con motores en cada uno de sus ejes
Es un proceso de desbaste mediante una broca que gira para cortar el material y darle forma a la
pieza. Esta es una maquina de corte o grabado, que trabaja con una herramienta de fresado o broca
gue puede tallar con precision y exactitud los materiales en tres o mds dimensiones a la vez. Gracias
al respaldo y manejo del cabezal por computadora (control numérico), el Router CNC, puede no sélo
trabajar piezas de madera o plasticos, sino que puede producir piezas complejas de artesania fina,
asi como suministros ortopédicos altamente valorados.



llustracion 9: Maquina router CNC

3.5. Scanner 3d

El escaneo laser 3D es una tecnologia sin contacto y no destructiva que captura digitalmente la
forma de los objetos fisicos utilizando una linea de luz |aser. Los escaneres laser 3D crean "nubes de
puntos" de datos desde la superficie de un objeto. En otras palabras, el escaneo ldser 3D es una
forma de capturar el tamafio y la forma exacta de un objeto fisico en el mundo de la computadora
como una representacién digital tridimensional.

Los escaneres laser 3D miden detalles finos y capturan formas de forma libre para generar
rapidamente nubes de puntos de alta precision. El escaneo ldser 3D es ideal para la medicién e
inspeccidn de superficies contorneadas y geometrias complejas que requieren cantidades masivas
de datos para su descripcion precisa y donde hacerlo no es practico con el uso de métodos de
medicidn tradicionales o una sonda tactil.



Point Cloud
(Scan Data)

STL

CAD/STL (Polygon)

Surfaces

llustracion 10: proceso de escaneo

El proceso de escaneo 3D: Adquisicién de datos mediante escaneo ldser 3D Proceso de escaneo
laser 3D Se coloca un objeto que se va a escanear con laser en la cama del digitalizador. Un software
especializado conduce la sonda laser por encima de la superficie del objeto. La sonda laser proyecta
una linea de luz laser sobre la superficie, mientras que 2 cdmaras de sensores registran
continuamente la distancia y la forma cambiantes de la linea laser en tres dimensiones (XYZ) a
medida que se desplaza a lo largo del objeto.

Datos resultantes La forma del objeto aparece como millones de puntos llamados "nube de puntos"
en el monitor de la computadora a medida que el laser se mueve capturando toda la forma de la
superficie del objeto. El proceso es muy rapido, reuniendo hasta 750,000 puntos por segundo y muy
preciso (hasta +.0005 ”).



Datos de nube de puntos para inspeccion Si los datos se van a utilizar para inspeccion, el objeto
escaneado se puede comparar con los datos nominales CAD del disefiador. El resultado de este
proceso de comparacion se entrega en forma de un "informe de desviacion del mapa de color", en
formato PDF, que describe graficamente las diferencias entre los datos escaneados y los datos CAD.

Modelo CAD para ingenieria inversa El escaneo laser es la forma mas rdpida, precisa y automatizada
de adquirir datos digitales 3D para ingenieria inversa. Nuevamente, utilizando un software
especializado, los datos de la nube de puntos se utilizan para crear un modelo CAD en 3D de la
geometria de la pieza. El modelo CAD permite la reproduccion precisa del objeto escaneado, o el
objeto puede modificarse en el modelo CAD para corregir imperfecciones. Laser Design puede
proporcionar un modelo de superficie o el modelo sélido mas complejo, cualesquiera que sean los
resultados necesarios para la aplicacion.

3.6. GESTION DE MANTENIMIENTO ASISTIDO POR
ORDENADOR (GMAO)

Los sistemas de gestién de mantenimiento informatizados han existido, de una forma u otra,
durante varias décadas. El software ha evolucionado desde una planificacion relativamente simple
de actividad de mantenimiento a sistemas multiusuario basados en Windows que cubren una
multitud de funciones de mantenimiento. La capacidad de los GMAO para manejar grandes
cantidades de datos con propésito y rapidez ha abierto nuevas oportunidades para el
mantenimiento, facilitando un enfoque mas deliberado y considerado para la gestion de activos.
Algunos de los beneficios que pueden resultar de la aplicacién de un CMMS son:

e Control de recursos

* Gestidn de costes

e Capacidad de programar cargas de trabajo complejas y rapidas

¢ Integracion con otros sistemas empresariales

e Reduccion de averias, mayor confiabilidad de los activos fisicos mediante la aplicacion de
un programa de mantenimiento efectivo.

Este es el objetivo de la funcién de mantenimiento y el resto son objetivos "agradables" (o
subproductos). Este es un problema fundamental, ya que algunos desarrolladores y proveedores de
sistemas, asi como algunos usuarios, pierden el enfoque y comprometen la reduccién de fallas para
mantener los objetivos de estandarizacidén e integracion, lo que confunde el objetivo con los
objetivos. Esto ha llevado al hecho de que la mayoria de los CMMS en el mercado sufren serios
inconvenientes, como se mostrara en la siguiente seccion.

La gestion del mantenimiento no es un proceso aislado, sino que es un sistema linealmente
dependiente de factores propiamente ligados a la gestiéon del mantenimiento, asi como de factores
internos y externos a la organizacién. De hecho, la situacidon mas deseable es la completa integracién
de la gestidn del mantenimiento dentro del sistema.



El hacer mantenimiento con un concepto actual no implica reparar el equipo roto tan pronto como
se pueda sino mantener el equipo en operacidn a los niveles especificados. En consecuencia, un
buen mantenimiento no consiste en realizar el trabajo equivocado en la forma mas eficiente; su
primera prioridad es prevenir fallas y, de este modo reducir los riesgos de paradas imprevistas.

Una de las razones por las cuales una empresa necesita hacer uso del software de administracion
de mantenimiento computarizado es el hecho de que ayuda a planificar y también programar el
mantenimiento preventivo. El mantenimiento preventivo y las inspecciones funcionan para
ahorrarle a la compaiiia el efectivo que se hubiera gastado en reparaciones, considerando que las
reparaciones son caras, pero con la inspeccién, se detectaran a tiempo. Cuando use el GMAO, habra
pasado de ser reactivo a proactivo y esto, al final, ayuda a mejorar la vida util del equipo dado,
ademas de reducir los costos operativos.

Las funciones que se suelen realizar con los programas de Gestion del mantenimiento son:

e Gestidn de datos Técnicos: Datos técnicos de los equipos, piezas de recambio.

e Gestién de Mantenimiento: Planificacidn del mantenimiento Preventivo, predictivo y
correctivo. Ordenes de trabajo, programacién de trabajo, histéricos de los equipos con
analisis de fallos y operaciones de mantenimiento.

e Gestidén de Stocks y Recambios: Optimizar stocks, control de existencias emitiendo ordenes
de aprovisionamiento.

e Gestién de Compras y subcontratacidon: Lanzamiento y recepcidon de pedidos, ofertas,
propuestas de compras y contratacion.

e Gestién de Costes: Control de gastos dividido por secciones, por naturaleza del trabajo, etc.
pudiendo comparar con el presupuesto. De toda esta informacién se puede tratar y
sintetizar para extraer conclusiones después de crear graficos, tendencias, ratios, etc.

e Gestién documental: Es un mddulo para gestionar los planos, esquemas y informacion
técnica.



4. ACTIVIDADES

e Planeacion estratégica y ejecucion de mejoras en el area de herramientas:

Las practicas se empezaron con la reorganizacién y ejecucién de una pequefia seccién de la empresa
destinada a guardar la herramienta. Para empezar a funcionar se necesitaba tener listos los espacios
de trabajo, por lo que se me fue designada la tarea de organizar el drea de manufactura y disefio. El

resultado puede observase en las siguientes imagenes:

llustracién 12: Organizacidn del nuevo taller de manufactura: area de almacenamiento
de elementos varios.



Para el desarrollo de esta actividad tuve que obtener habilidades particulares, aprendi sobre las
magquinas, sus accesorios, su funcionamiento, cuidado y un poco de mantenimiento basico.

En este taller se encuentra gran variedad de equipos industriales que van desde destornilladores y
pinzas hasta equipos de soldadura trifasicos pasando por caladoras, taladros, fresadoras,
ruteadores, cortadoras laser, cortadoras plasma, termo formadoras, etc.

e Supervision y apoyo de proyectos de innovacion:

Una importante empresa del sector industrial santandereana que trabaja en el drea de la agricultura
mas especificamente en el grano del café presento la propuesta de una tostadora de café para lo
cual se necesité un ingeniero mecatrénico que disefiara la maquina, se omiten la mayoria de los
detalles por contrato de confidencialidad.

llustracidon 13: Directriz del proyecto

e Disefio y montaje de una red de eléctrica industrial

Parte de las responsabilidades que se me fueron encargadas en la practica empresarial incluian la
adecuacién de espacios para el funcionamiento adecuado de la empresa, partiendo de esta premisa
se me fue encargado (junto con un equipo de trabajo de dos personas mas) disefiar y montar dos
lineas de tensidn industrial, una que incluia tension de 110v y otra bifasica de 220v.

El tendido eléctrico se proyectaba para alimentar maquinaria de potencia y refrigeracidon, se
tendieron alrededor de 100m de triada incluyendo 8 toma corriente. Adicional a esto se debid
instalar equipo de cubierta para eta instalacion eléctrica, en este caso se utilizé canaleta metalica y
plastica para proteger los cables



llustracién 14: Tipo de cable utilizado y diferenciacion de las fases segin la norma

o Diseiio y montaje de una red de telecomunicaciones para seguridad industrial

La seguridad de una empresa es un factor vital para el funcionamiento de la empresa es por esta
razoén que junto con un equipo de trabajo se nos fue encomendada la instalacion de camaras de
seguridad de alta gama para el monitoreo de las actividades en las diferentes areas de la empresa.

Para este proyecto se necesitaron los conocimientos adquiridos en la materia de redes de
telecomunicacion industrial, se hizo una planeacién estratégica de la trayectoria para los cables y
una proyeccién para un futuro escalamiento.

Se hicieron andlisis detallados para la ubicacidn estratégica de las camaras basados un tanto en
geometria computacional y otro tanto en la experiencia para determinar los lugares mds adecuados
donde instalar la cdmara nos daria el mayor beneficio.

llustracién 15: Borneras para cable de comunicaciéon UTP



e Manejo de maquinaria industrial para el prototipado rapido, moldeado, termo formado,
impresion laser e impresion de alta calidad e ingenieria inversa,

Para el apoyo de los diferentes proyectos se tuvo que aprender a manejar las diferentes maquinas
que Tecno parque ofrece para los proyectos; las cuales son:

llustracion 16: Cortadora laser
Especificaciones

Laser Type: CO2 Sealed-off laser glass tube, water-cooled
Laser Power: 130W Reci (W6)

Max. cutting size: 1600 * 900mm.

Engraving Speed: 0-60,000mm/min

Cutting Speed: 0-30,000mm/min

Min. cutting character: English letter: 1*1mm

Max. Scanning Accuracy: 2500DPI

Positioning Accuracy: <+/-0.01mm

Total Power:<500W

Operating Temperature: 0-45 degree Centigrade
Operating Moisture:5-95%

Max. engraving depth: 3.5mm

Supporting Figure Format: DST. PLT. BMP. DXF. Al
Supporting Software: CORELDRAW., PHOTOSHOP, AUTOCAD. CAD. TAJIMA.
Color Separation: Yes

Driving System: 2 phases stepper motor

Machine Dimension: 2080*1430*1030mm

Packing Dimension: 2200*1550*1230mm

Gross Weight: 300kg.



Especificaciones

Model

Working area

Table size

Working accuracy
Repositioning accuracy
Transmission

Max. travelling speed
Max. Working speed
Spindle power
Spindle speed
Power supply
Command
Dimension

Total weight
Warranty
Components

Table structure
Spindle

Inverter

Controlling system
Motor and drive
Guide ralil

Rotay diameter
Rotary length

llustracion 17: Router CNC

With rotary cnc router 4 axis 6090
600X900X120mm
720X1200mm

0.05mm

0.03mm

Xand Y Z by ball screw
8m/min

6m/min

1.5KW

0-24000RMP
AC220V/50-60Hz

G code/mmg/plt/
850*1200*1500mm
Approx. 350kg

1 year

T slot fixture table
Water cooling spindle
Fuling inverter

DSP handle

Leashine

Taiwan Hiwin linear ralil
<100mm

600mm



llustracion 18: Plotter Industrial

Especificaciones
Media Size (mm): 1360 (54")
Cutting Size (mm): 1200 (48")
Cutting Speed: 10-600MM/S(16 levels selectable)
Cutting Force: 10-5009g(38 levels selectable)
LCD Display: English
Resolution: 0.0254MM/step
Repeatability(mm): 0.0254MM/step
Command: HPGL
Interface: USB2.0/Serial Port
Machine Size (WXLXH mm): 880*240*220
Carton Packing Size (WXLXH mm): 1010*310*330
G.W: 23kg

Power Supply: AC 90~240V / 50~60Hz (Worldwide)



llustracion 19: Scanner 3D

e Desarrollo de una maquina tostadora de café:

Para continuar con mis practicas se me asignd la especial tarea de plantear el disefio mecanico,
electréonico, de instrumentacidén, el sistema de control, seleccionar componentes y cotizar
materiales.

llustracién 20: Maquina de cacao similar a la trabajada



llustracion 21: Tablero de automatizacion.

llustracion 22: Extractor de impurezas.



Gracias a las visitas técnicas, a la investigacién y a la orientacién con los demas ingenieros a mi
alrededor y de un disefiador industrial que tenia a cargo llegamos a la siguiente maquina

llustracion 23: Maquina tostadora de café.

e Manufactura de moldes para fundicién:

Se incluyé un proyecto que consistia en la confeccion de un molde para hacer piezas para
alfombras desmontables a partir de llanta molida y una combinacidn de resina, para esto se
desarrollaron diferentes moldes que se cortaron y unieron gracias a la cortadora laser



llustracidn 24: Moldes para corte laser.
e Torneado de ejes y acoples:

Para el desarrollo de los diferentes proyectos que se acercan a las instalaciones de Tecnoparque se
requiere en ocasiones piezas de alta dureza y de mecanizado no comun es por esta razén que en
ocasiones se enviaba al practicante a el centro de aprendizaje de Girdn a maquinar piezas muy
particulares

llustracidn 25: Torneado de piezas

e Ingenieria Inversa para PENAGOS y TRANSEJES

Penagos hermanos y transejes son empresas del sector industrial bastante reconocidas en el sector
y es por esta razén que dejar en alto calidad de ingenieria que hacemos en la unab es importante,
ellos trajeron diferentes proyectos que consistian en el modelamiento de ciertas piezas de
magquinaria dificiles de modelar por eso usamos el scanner 3d para digitalizar la piezas y poder
modificarla posteriormente



llustracidn 26: Reconocimiento luminico de las piezas

an Mode Scan
canPro 2XPlus  Aug.28- 17:50 Fixed Sca In Progress

Y o)

Continue Scanning/Mesh

llustracidn 27: Digitalizacion de las piezas



llustracion 28: Proceso de edicion

o Disefios para corte laser,

Para el apoyo de los diferentes proyectos se tuvo que aprender a manejar las diferentes maquinas
gue Tecno parque ofrece para los proyectos entre las cuales resalta la maquina cortadora laser que
se usa mucho tanto para prototipado como para marketing y publicidad

]
o TECNOPARQUE

L ]
\redenco %553“ trucddn if,"\%\ Nodo Bucaramanga
) Sesesn oo 3

llustracion 29: Disenos de producto final

e Proyecto de una moto eléctrica:

Para el mes de noviembre se me fue asignado el proyecto de convertir una moto de combustion
interna a eléctrica pedido por un emprendedor, se desarrolld la parte estructural, la parte de
electrdnica de potencia y control ademas del trabajo de disefio de maquinas, manufactura de
piezas, lubricacién y pintura junto con acabados




llustracion 30: Moto inicial.

llustracion 31: Desmonte y mantenimiento de todas las piezas



llustracion 33: Montaje mecdanico
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5. CONCLUSIONES.

TecnoParque ofrece una amplia gama de herramientas utiles para el desarrollo de un
proyecto de investigacion o empresarial, orientado a las distintas areas de la ingenieria.
Ademds de contar con personal capacitado y en disposicién de prestar su ayuda en la
ejecucion de cada proyecto.

En Tecnoparque aprendi métodos de manufactura industriales y habilidades de campo con
los cuales se pueden solucionar de distintas formas los proyectos de una industria.
Uningeniero debe aprender muy bien los principios de operacion de las maquinas que estan
bajo su cuidado, puesto que este conocimiento es necesario para realizar un mantenimiento
preventivo y asi evitar dafios por su mal manejo.

He logrado aprender como realizar un mantenimiento basico efectivo a maquinas de corte
laser e impresién (en plotter industrial y en impresoras de prototipado rapido).

La revision periodica es un requisito fundamental para el buen funcionamiento de cualquier
maquina de manufactura y realizarlo con las directrices del proveedor garantizard un
6ptimo desempeiio de la maquina.



6. BIBLIOGRAFIA.

[1]. SENA. ¢Qué es la Red TecnoParque Colombia? En: TecnoParque Colombia [en linea]. (14 de
ago., 2019). Disponible en: http://tecnoparque.sena.edu.co/quienes/quees/Paginas/default.aspx
[2]. TRSD. Desarrollo y tendencias del software para impresién 3D: un estudio de mercado. En:
impresiontresde. [en linea]. (18 de feb., 2019). Disponible en:
https://impresiontresde.com/tendencias-software-para-impresion-3d/

[3]. AUTODESK. Impresién 3D. En: Autodesk Latinoamérica. [en linea]. (18 de feb., 2019).
Disponible en: https://latinoamerica.autodesk.com/solutions/3d-printing

[4]. SANCHEZ, Susana. FDM o modelado por deposicién fundida, te explicamos todo! En:
3dnatives. [en linea]. (18 de feb., 2019). Disponible en: https://www.3dnatives.com/es/modelado-
por-deposicion-fundida29072015/

[5]. GRILON3D, Filamentos. Tablas de comparativa de materiales Grilon3. En: Nicieza & Taverna
Hnos. [en linea]. (18 de feb., 2019). Disponible en: http://www.nth.com.ar/es/content/12-

descargas

[6]. JAKK. What is slicing software, and what does it do? En: GoPrint3D. [en linea]. (18 de feb.,
2019). Disponible en: https://www.goprint3d.co.uk/blog/what-isslicing-software-and-what-does-
it-do/

[7]. ULTIMAKER. Manuals: Shell. En: Ultimaker. [en linea]. (18 de feb., 2019). Disponible en:
https://ultimaker.com/en/resources/52343-shell

[8]. MARTINEZ, Ernesto. Impresién 3D - Guia de Referencia. Editorial: Ernesto Martinez de Carvajal
Hedrich, 2016. p.72-75. ISBN: 8461767047.

[9]. LORENZO, Jorge. Guia Definitiva sobre Extrusores y Hotends para Impresora 3D. En: Uf3lia. [en
linea]. (14 de ago., 2019) Disponible en: https://of3lia.com/guia-extrusor-y-hotend-impresora-3d/

[10]. URETA, Samuel. Guia para la limpieza y el desatasco del extrusor. En: dima3D printers. [en
linea]. (14 de ago., 2019) Disponible en: http://www.dima3d.com/guia-para-la-limpieza-y-el-
desatasque-del-extrusor/

[11]. FATIMA. Tirén en Frio o Método Atdmico para limpiar la boquilla de nuestra impresora 3D.
En: HTA3D. [en linea]. (14 de ago., 2019) Disponible en: https://www.hta3d.com/es/blog/tiron-
frio-metodo-atomico

[12]. CREALITY. Creality Ender-3 3d printer. En: Creality. [en linea]. (15 de ago., 2019) Disponible
en: https://www.creality3d.cn/creality-ender-3-3d-printerp00244p1.html

[13]. TROTEC. Cémo funciona el corte laser. En: trotec. [en linea]. (15 de ago., 2019) Disponible en:
https://www.trotecldser.com/es-co/tutorialesejemplos/fags/como-cortar-con-laser/

[14]. LEMACO INDUSTRIAL. El proceso de Corte por Laser. En: Lemaco. [en linea]. (15 de ago.,
2019) Disponible en: http://www.lemaco.cl/blog/posts/elproceso-de-corte-por-laser



http://tecnoparque.sena.edu.co/quienes/quees/Paginas/default.aspx
https://impresiontresde.com/tendencias-software-para-impresion-3d/
https://latinoamerica.autodesk.com/solutions/3d-printing
https://www.3dnatives.com/es/modelado-por-deposicion-fundida29072015/
https://www.3dnatives.com/es/modelado-por-deposicion-fundida29072015/
http://www.nth.com.ar/es/content/12-descargas
http://www.nth.com.ar/es/content/12-descargas
http://www.goprint3d.co.uk/blog/what-isslicing-software-and-what-does-
http://www.goprint3d.co.uk/blog/what-isslicing-software-and-what-does-
https://ultimaker.com/en/resources/52343-shell
https://of3lia.com/guia-extrusor-y-hotend-impresora-3d/
http://www.dima3d.com/guia-para-la-limpieza-y-el-desatasque-del-extrusor/
http://www.dima3d.com/guia-para-la-limpieza-y-el-desatasque-del-extrusor/
https://www.hta3d.com/es/blog/tiron-frio-metodo-atomico
https://www.hta3d.com/es/blog/tiron-frio-metodo-atomico
https://www.creality3d.cn/creality-ender-3-3d-printerp00244p1.html
http://www.lemaco.cl/blog/posts/elproceso-de-corte-por-láser

Nota de aprobacién

Practica académica titulada “Practica académica en Tecno parque
Nodo Bucaramanga”, presentado por el estudiante Dany Pabdn
Villamizar para optar por el titulo de ingeniero mecatrénico

Firma director

Ph.D Fasutino Antonio Mufioz Moner

Bucaramanga, Santander, Colombia, 2020



