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1. INTRODUCCION.

‘ Es Scn Higuel de Allende, una de las ciudades del es~

. tado de Guanajuato, que ademés de ser una c&udad altamen—nA

te. turtsttca por 3su valor htstérico como czudad colonial ‘ :

 _59 ha dtsttnguido por la habtlidad y dedzcacion de sus ha jas
,bitantes, en ta elaboracion de gran uarzedad de artesau--_"ff::'“
]niGS-v ,; N

Es a principios de este stglo, que se empieza a con=- .
 'tar con materiales metdlicos en forma de ldmtnas delgadas,_-*tw

‘1lcuando se comtenza a fabrtcar objctos de hoja de lata, tag

11'les como, puntallaa, fUrolos, candeleroa y figuras docora~q;

f.7!ivas fbrmndas madtante reco te,con ttjeras, doblada a maf;f

"*engargoladas. o



 En sus iniclos, los procesos utilizados en la elabora
cién de\artesahtcsveran muy rudiméntarios, obtenidndose -
por consiguiente‘objetoa'de baja calidad.

Con ql paso del tiempo la artesan{q ha seguido eqolg-'
cionando, y los artesanos de San Niguel de Allende han ar
sefiado una gran variedad de‘objétos ornamentales a base
de ldmina y vidrio, los cuales tlenen una gran demdnda en
tre los turistaS'ndctonales'y éxtranjeros,}dﬁe en gran -

bantidad la otsitan. Entre estos art{culos ftguran espe—_'

: ;,jos con marcos en forma de estrella, uitrinas, alhajeros, SESNE

~faroles con uidrtos esmerilados, y un dtseno muy especial  ]**3

'_de témpara de pared para uelas que representa ol drbol der";ffﬁa

1]!0 uida, fzgura tan popular en artesan{as de barro. Bn es:r

ta etapa se deftne un. tzpo de QrtGSOHlQ tfpica de San Mi-f‘ri5"

'?i guel de Allende, con una gran uariedad de obJetos y una -Vy'"'HU

.. alta caltdad.;\yV"

La ho;a de lata 3se. uso inicialmente en las artesanfas,

'“f fﬁpero actualmente estd stendo desplazada por lémznu de La- ;" i

4,ton, que es mds vistosa . adem&s presenta una alta rests~uﬁ

iﬂtencia a la corrostén._3V

Actualmente la artesan{a en San Higuel‘de,Allende es




En 6std tltima deprasidn ecdn6mica, en la cual estamos
- inmersos ahora, es de suma importancia-la captacidn de di
visas, y es por eso‘que nos interesa en especial satisfa-
~cepr la demanda de los Estados Unidos. Para esto, s8¢ hizo
un andlisis de los procesos mediante los cuales se elabo-
ran los productos artesanales, y como resultado se descu-

brid lo que se puede considerar como un "cuello de bote-—-

L Zla"‘tfptco, originado por la Larqd y tedioéa labor de'--

'f/productr la canuela de latén, uttlizada en gran, numero de”

‘;5'productos artesanales.

Fbr lo tanto, el obJettvo de este trabaJo es. meulaar;"‘""k

1;{;10 produccién de artfculos artesanales, mediante la crea-  f5f».

| ~ﬂjci6n de un sistema capaz de productr la canuela de latén .
“Af’fcon mayor raptdez y cclidad, 31n quttarle su’ esencza ar-- 7:'

”ﬁ‘~tesanal, eliminando a31 el "cuello de botella” existente,‘f:r\ 

S 3lo cual repercutirza en. La QCOHOMLO nacional, aumentando"

'«?la captacion de divisas ¥ acelerando el desarrollo de Sanj»i;

 5§Higuet de Allende, Guanazuato._T

En °“°"t° a l“ PObldclén ocupada en la artesan{a, e

xi~idtsmtnuir6 ya que nuestra obJetzuo no es desplazar gentef

\§*Q;medtante una mdqutna, stno crear un ststema quc asté al —;y

5f;alcance de los artesanos, y que forme parte de sus medtos'}

e{euando asz su producttuidad y caltdad‘_,m

*7de producct6n;

‘“Como ya se dtjo, oste trabajo tiene como finaltdad‘l;

obtendt6n de la canuela de latézfpor medtos mec&ntcos,*




cual, como se explzcaré mds adelante se hace manualmente.

En el capftulo II se hace una descripcién de los ma-
teriales usados en la fabricacidén de objetos artesanales,
esta descripcidn contiene las principales propledades y -
caracier{stfcaa'dé los dtsttntos.materiaZes que integran
ﬁn objeto artesanal, lo cual nos servird para saber con -

qué“materiqles estamos tratando, y por qué se utilizan es

~tos en cadaVcaao; El capitulo IIT esté destinado pard la

‘descripeidn croﬂolégiea de los distintos métodos de manu-

fuctura de la canuela, que se han uenzdo uttlizando duran

f te el desarrollo de la artesanfa en San Miguel de Allende.‘f:~

' ,El ob;ettuo del capftulo IV es hacer un estudio del proce‘ff7

so del dtseno, el cual servird de gu{a para la realtza---"

:;Qcién de este trabajo. En el capttulo v se plantean distin o
:“ ;tas alternattuas para ‘erear un s!stama adecuado, como me;
‘;i‘dio pqra producir la. canuela de laton a niuel tndustrial .

oy se seleccionan entre estas alternatiuas la que mejor sef f;,1

liH;fiadupte a las necesidades reales, que sea juctxble de¢ rea-

 ’ﬁlltzar con las mdqutnas y herramientas de que disponemos,

}y‘qua esté dentro de. nuestras posibilidades econémtcas y N
‘du tiempo. En el cap{tulo VI se expltca la elaboracion -
C'N*;de cada elamento fniegrante del s!stoma, que en P@Olidadr7

”}seilloué a: cabo altarnudamente el diseno, la fubricacién;f; f"t‘

las pruubas de estcs elnmentos, ya que rosulta imposi-fﬂﬁj;

dlsenar todo al aistemn,*stn fbbrtcar algun alementoff' V‘




de ééte para hacer pruebas, observar su f&nctonamiento y -
as{ poder ver si es.lo que requerimos y funciona satisfac—~
toriamente. Por ultimo, el capitulo VII se dedica a concly

siones,




2. MATERIALES USADOS EN LA FABRI-
| CACION DE OBJETOS ARTESANALES.

o au, umoms.

" 2.1,1. Generalidades.

. Los latones son aleactones a base de cobre v zinc,dh fj- ﬁ7 

' ficontzenan de 5 a 46% de este metal, y eventualmente, otiosifw¥; :
T'elementos en pequenas proporcuoaes. o ‘ | o '“i

| Segun su composxcidn, los latones puaden ser trabaja-ii };ﬁ1

e*lidos en caliente o en frio. Son, utilizados en forma de ch“'&ﬂf35f?

:;ﬁpas, bandas planas o enrolladas, de barras, de tubos y de

7;}alambr¢.w+i5_,..v;



Presentan excelente formabilidad (supertor a la de la
mayori{a de las demds aleacidnes) por todos los proégdtééw
‘mientos; estampacidn, emb&ticién, ete.

El color agradable de los latones, que var{a en fun--
cidn del céﬁtenido de zine, su buena reststencia a la co-
rroaidn y su aptitud para.los tratamientos sﬁperficiales
(barnices, éransparentes Y recubrimienios dtoeisos), pér;
miten realtizar economicamente objetos de bello. aspecto,
de larga duracidu y de. mantenimtento fﬁczl.» '

Bl color de los latones, uar{a del rosa para los de -

bajo contenido de. zinc, hasta el amarillo dorado para ZOs” i

‘;,latones cobre-zinc 28~30‘ Pura contentdos de zinc maycr93<fmT ¢*7ﬁ

'iel color vuelue a ser rOJizo.¢~a['j

Las conductividadas térmica Yy eléctrzca dismtnuyen r6  f  3_fff

p idamente con las prtmeras adic:ones de zznc, luego m&s ~ ;:3 ] ”"

\VVflentamente.r

En cuanto a las pcopzedades mec&nicas,téstas se indi~ ;ﬂ”;3§{ﬁ?

- ffcan en la tabla 2 1. Y para produetos planos.‘ R

Obséruese que las caractertsttcas bastante baJas en -;fﬁfﬁﬁ

“festado recocido, mejoran notablemente con 1a fera. N6ie~”? :

"?fse tambten que las caracter{sticas mecénicas aumentan conj4f'7

*}5 et contenido de ztnc.s~"”

Todos los latones, son fﬁctlos da unir por medio de -




B D_nsignacibn, o

T ‘CuZn'é} Cuzn_lof L.;az,gs‘- c.g.gd | 'CuZh?S;gb Cuzn33 '?u?n37 | cpénltp";
R| 2| ‘28| 81| 32 3% [ % | 3 | B |
13043 | 3248 | 3448 | 4267 | 3860 | 3063 | '3963 | 4662 |
| oo s e b A | e e

1 Resistencla | .
cocpada oo kg/mme
‘tegocidn b T

F
i "Lflhi(e ‘ R : A3 .
| eléstico - | ka/mm2 fmmmp—o — A Rexaase e - - i
o o Bl 2438 | 2042 | 2542 | 3048 | 2385 | 2567 | 2667 | 3245
R| 4 | 4 | 4 | & | 87 | 8 | 83 | 40"
| F'| 204 | 405 | 300 | 506 | 406 | 382 | 382 | 268 |
loues - |- | m{-es | 60 | s |. e | e | s | w0 . 8
R
F
R
F

o eE miento ol %

R

Bringll” L— — SRS E XU SEERDEES B —
165120 | 76126 | 85-135. | 115-155] 95-160- |100-165 | 100165 | ‘126146 ). -

t20 | 2023 |24 b 26 ) 27 )2 2@
| 2426 | 2220 [ 2431 | 2032 | 233 | 28347 | 283a | ;3|

.| Resistoncia. |~
Tlratal s T ke/mm2
-clzalladura: | .7 "]

= estado recocido . 7

'F = estado de forja -

Tabla 2.1,

btente para P"Oductos il",icinps .



- En lo que se reflere a la soldadura de oxiacetileno,
hay que distinéuir entre los latones de‘bajo contenido de
zine (5 @ 20%) , y los de mds de 20% de zinc. Con éstos =

' se encuentran dificultades debidas a la evaporacion del -

 zinc.
2,1.2. Informacién Comercial.

De Anaconda Nactonal Yy Latones Naczonales, solo se v-v :

'fjpresenta ia informacton mds af{n al tema de este trabaJo.igy' 

f;[Si requlere més informacton, se recomienda consultar los

i‘manuales de- Anaconda Nactonal, Latones Naczonales y !ezaa
”fjles N&ualos.. - B | | |
Dentro del ccncepto de ldmzna se consideran todos los
” igproductos laminados, esto es, placas, barras, hojas u ctn
‘* “tas. Esta claszftcacion es estrictamente dimen31onal."
. La ldmina zncl;ye multtples aleactones, longztud, an-
'ifkchos, espesores y grados de rzgidez.'_‘ B | _
g Las hOJGS delgadas, se presentan en rollos con las--—_

‘afortllas cortadas con’ dtscos.‘

Los productos planos pueden tener mayor o menor rigi-ffn

;'fdez, es dectr, pueden terminarse por trabaJo en fr{o,

:v ficocido final o una combinacion de ambos.‘ a}';'”“ o

a)fMetal termtnado po 3trabaJo 'n fr{o.




‘ b)‘fbrcentaje de feduccién en el espesor durante el -
laminado, después del dltimo recocido.

c) Disminucidn en el nimero de calibre "Broun and —--—
Sharpe", o por los iérminos; 1/4 duro, 1/2 duro, 3/4 duro,
extraduro, resorte y extraresorte.

“Para latones rigidos, una manera de diétinguirlos es
por su nimero-de dureza Rockwell, y con la prﬁeba de trac -
cidn se determina sy resistancza 7] alargamlento.' |

Fura afectos de este trabajo, no fué necesarza la se—‘ :
leccién del latén adecuado’ para la fnbrzcaczon de canuela;"
lya que preuiamente habla sido defznido, en base a expe—-ﬁ ;i

-grtenclas prdctzcas entre artesanos u fabrzcantes, y resul S

: v~ 'taron sattsfcctorzos los resultados con este latén.

ggga éatongs gpczonale (Latonac), 1o aleacton emplea : ilw

'-i“{da es: .

a.5.7.0. | Clave | ¥cu. | %zn.  Dureza.
-“?70 N ”'LASS/BS"63;/68,_Re$?ql'fJ/ATduro :

-'»‘ggf’“;a Hndggg (fa'.,-'gab\fcnal:' : e
~fﬁﬁS;T:H;‘VV?Nombrb"“'%Cu.'"* %Zn;-'v"Durezd. -

s atdn T ‘ B
'27# S Amarillo 1. 63 O 37, 1/ duro

La l&mina db latén empleada ttene un espesor de 012

‘i“mm. En la tabla 2 2 se muestran;las diferentes medida en‘;f

f;que se constgue laf"dmtna de la e



Tabla 2.2. En rollos de diferentes medidas

enderezaos. (bajo rornas ASTH y DIN).




: Tabla 2.3L[Composict6n y pfopiedades de productos

lqmtﬁadoa (Anaconda Nacional), aleaciones standard. ‘ B SRR L
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2.2. VIDRIO.

‘El'vtdrto es un alto polimero tnorgdnico, producto de
fusidn, que ha ‘sido enfriado hasta un estadéif{gtdé.‘Se -
obtiene al fundir juntos sflice, alcall e iﬁgredientes es

tdbilizadores,.ta;és como; cal , alimina, plomo y bario.
. La mayor parié dé‘Los vidrios pasdn convfuctztdad #ei
/  eétad6‘s6ltd6, al pldstico o'dl i{qﬁidd,'meaiahte caienta '
'U¢,fmiento, y esto, unto con su transparencia constituyen‘——
-lprobablemante las dos caractertstzcas mds utiles. ‘ N
_  ( ' La converSton al estado pldstico 0 al lzquido, se pro:'
”fflduce habitualmente, entre 650 C y 815 C. Se puede fundtr

;;'y moldear cualquzer humero de ueces, medzante la aplica~&

""fcién de calor. | L ;.

El vtdrzo "solido" comun es un: mater:al inerte, y por

 ffi5lo tanto, muy resistente a la corrosién. El vidrio es du-ff’

f*gffro, reststente al: desgaste y tiene una excelente reststenlf

”*wflfcia a la compr931on. La resistencia a la tensz6n de las".‘i

fptezas ordtnarias es. baJa, en comparaczon con su- resistenx;

r/.
S

fcta a la compresion.;gpj

}jEl uidrio ordinario, se conoce tambtén por sus carac-}>

gterfsticas frdgtles, su mala conductivldad ipanto eléctrt°f§

'ca,_como térmica y suxbaja resis cta a los choquasftir; =

~ 'El vtdrio puede considera




hasta liegar al punto de fractura.

La mayor{a de los vidrios, tienen como ingredtente -
“brincipal el‘Sioa (sflice) ; en el que las unidades ¢Smms
tructurales bdsicas éon‘t;tra-edros de silicato.

El vidrio de botella, ctlindrado o para lunas y el —
plano para ventanas, suelen contener 5i0, (s{lice), Al 04
‘ (alﬁmina),_cdo (cai) y Naeo‘(oxilita). Se agregan cantida

-des pequefias de dxidos de manganeso g sélenio, para-obte-i. 
11'ner vidrio tncoloro. | ’ o

r_’

Bl vtdrto plano para uentanaa es de sosa~cal-szlic9 y

| f :3e fabrtcan en ldmtnas conttnuas de un ancho hasta 1 83 m

ff  (s ft . Estas se ‘hacen en dos espesores, estos son, SS -_‘:
' (sencillo) ¥ o5 (doble), de 1,58 mn (1/16 n) y 3.17 am. .
’ﬁ(I/a in.) respectivamente. v |
S En las: artesanzas, donde se utzltza el laton v el v:-,fb
"Edriq generalmente se usa el "vldrio plano", en su mayorfa;
senctllo, debido a su bajb peso, costo y por ser utili;a-
'V;do en piezas pequanas. En ocastones se utiliza el vidrio
'doble para pjezas grandes, tales como vitrtnas-exhibido-- 7"

A

"fres.~;’

Comercialmente, el vidrto sc encuentra en uarias medtf'w*"‘

7wﬂfdas, como son.7ﬂojas de 40 cm.,x 50 cm. s 50 cm. x Go‘cm'~£
”Vny en. hojas de 1,83 m. de largo, y un aneho que ua desd

'5;40 cm”ﬂen~adelant9. f*f




2.3, SOLDADURA ESTANO-PLONO.
 2.3.1; Generalidades.

‘Esta soldadura es una aleacidn de dos metales, estano

y plomo, Tqmbién llamadq soldadura blanda o falsa soldadu '

ra. | " | | o

La iempefatdra»de‘fusién, queda'determihada por los -

»porcentajesvdébqadd uno:dé‘los dos eiementos‘que componenv_
11,la aleaczon. E | | ,

. Por eJemplo, la composicton de- soldadJra con 507 de -
'  'estano u 50% de plomo funde a 214 C., y una aleacton de o
fif;soZdadura con 107 de estano y 90% de. plomo funde a 300 C. }

o En particular,~la aleactén con 63% de estado y 37” de
"ﬁifplomo es importante menclonarla, ya que es la de mds bajo
”.;ﬁ punto de fusi6n (182 C), llamada aleacion de soldadura -
”’jeutéctica, (ver tabla 2. 4 )

Comercialmente, la soldadura estano-plomo, se encuen—‘-”

~£ra en barras de diferentes pesos y medidas, en carretes -

“fi,gde alambre de distintos didmetros y en carretes de alam—-ijff?xff

l?“¢fbre con el nucleo ratleno da 6cido o fundente.-'

con nucleo
‘ deifundente burm




Composicidn no- Rango de fu-
minal (% ) sidn ( ©°C )
Py " Usos
SSli-|Liqui-

Sn|l Pb |Sb jAg dos ldos
720130 A 182 192 Regoubri Q

63137 oo Lo 182 | 182 lAleacidn de soldadura eutéct.

80{40 ar foo 182 | 190 {Usos grales.. componentes elec

trénicos, =

50150 e . 182 | 216 lUsos’ ale lomer{a

45155 o |0 § 182 | 224  [Nicleos de radiadores, costu-

& ras o uniones de techados,

40160 P P 182 | 237 llniones soldadas, o

35165 P 182 { 247 1Soldadura con mdédg. u sonlete.

3070 s los 182 | 255  |Soldadura con mdqg, y soplete.

: 25175 es 1ss 182 ) 266 lSoldadura con mag. u soplete.
- {20180 en |oo | 182 } 277 |Relleno de. carrocerias auto-
| . . motrices, .
15185 P 224 .y 287 _ }Soldadura de radtadores.

. 10190 s los 67 1 298 JRecubrimiento de metgles.
5195 ee ot 300 § 313 Unignes soldadag. ‘
2198 ee. fae 316 | 321 |Soldadura de costuras latera-»\

- . . le& gg Latag. -

140158 2 oo §:185 1 230) lUsos grales. no se.recomienda
'35163,2 |[1,8].. 185..1 2431 {para mats, que contengan zine:
30168,4  {1,6].. ) 184 | 249 |Soldadura con sopleto o con:
29123,2 12,31, 184 1 2623 Imdguina, - ‘
20179 1 vo [.184 1 2609 . doldadura con:maq.y recubrim. }-

‘ 9 metales que no tengan 2inc

OS5 iee - {5 oo} 232 ) 238 lUniones en-cobrematerial ——

R o elect.,plomer{h 'y calefacctén.

‘ L - lpara 'matls, an . 2inc t -

s 19745 es 12,5] 304 -} 304 - lPara. -usos. en cobra;latén caw--.|
! i : tentados: con’ sopletc; no se -
e recomienda’ para ambientes husg

. ‘ o medos.,-& : :
“1197,5 .. [1,5] 308 }-308 |]Para uso en: cobre, Latén ca-
: : : B . lentados confsoplete. i

Tabla 2.4. Compostcién, usos y rang

Ealeaciones de soldaduras.;fd‘;}a




2.3.2. FUNDENTES.

 vL6s metales calientes se combinah_con el oifqeﬁo del
‘@ife;'mds rdpidamente que los foos. Con esta combinacidn
" se forma sobre el metal una cépa de Sxido. Esta capa impi
de al%soldar, la penetracidn del matertal de soldadura. en

estado fluido, hasta el metal limpio.

Parc obtener una- unz6n aoldada correcta, se requtere R

~~ emplear fundente. Este ayuda a desprender la capa de 5xi_A j5"

‘ ”fT‘do exzstente en la superftcte de los metales a unzr, tam- .

k’?xjwbtén debe dejarse exputsar fdc;lmente por el metal de 3°l:“i £;f

;v'n[ff‘dadura que. fluue, e tmpadtr el acceso del ox{geno al si-—'{'l

’"".Lo de la soldadura.;;,,ﬂ   7
' "_ Los fundentes empleados para soldaduras blandas, sonf';
f?glos que se ltstan a conttnuactén. | '

-El agua para soldar (actdutada), es un. fundente lfqut

”5do, se emplea para soldar acero, latén, estano, etc. Se -;ﬂlﬂj “

prepnra disoloiendo en agua cloruro de zznc en barras,

‘bten con dcido clorh{drtco al qua se ‘han. anadido recbrtesﬁf, '&$




~La caiofonia'(éienta de dcido); encuentfa, sobre todo
| apltéaciéd‘én la unidén de conductores eléctricos.
. -lLa estearina y el sebo; ambos libres de dcidd, se. em=
. plean en las soldaduras al plomo,
-El dcido clorhidrico; en forma diluida se usa en el - |

‘;caso de zine y chapas zincadas.
. 2.3.3. UNIONES CON SOLDADURA BLANDA,

Las piezas a soldar se deben limptar (sf se requlere)k.'

: ‘f jcon rascador, ltma, ceptllo de . alambre 0 papel esmerzl. 3

rd el so'dador adecuado. e

Los soldadores son, por regla genernl, de cobre. El -‘*

Segun sea la forma de las piezas a soldar, se emplea-ifv_ g

WZT}cobre conduce rdpidamente eZ calor al sitio donde se ha _afifl'

'»:§~de soldar, acumula el mismo m;cho calor v no 8¢ oxtda tanff;ij

'ﬂ%:frépido coma sucede con otros metales. :js“'l n
2 Fura aplicar ta soldadura blanda se emplean comunmen-.
:“te,las sigutentes formas : P ' :

G) Con soldador de cobre calentado por unaffucntg exft




Fig. 2. 2. Aplicacion de
dcido 0 fundente.

N bplg' 2 3 Uruon por
o ommtes.




Es importante la correctd temperatura del soldador., -

Cuahdo‘el soldador estd demasiado frio, no se produce'ia
necesaria’ fusidn, |
£n el caso de un soldador sobreéalentada, se obtiene
- una costura de'soldadura dspera y granulosa , a causque
:Que'el metal de soldadura estd gquemado. ‘
’Antes.de empezaf el trabajo de soldadura, la puntd'¢g‘
liente del soldador se frota éoﬂ una piedra &e sal‘dé“amg.
,,niqco (NH4CZ), y ;e estana por adtcion de metal de solda«
dura,‘pdra eLimihar cxidos v grasa que pudiera tener La -fn
:?punta del soldador.j.;‘ﬁ‘ N ]"' : - .[Lk_Qf‘ "‘f;f |
DespJes de la aplicacion del fundente, se pasa el sol’
fdador lenta y regularmente a traues de la union.u‘v‘

Por ultimo, se lava la coatura y se frota hasta que'-ff

: ~7seque, para euitar la corros;on OCQSlOnGdG por el funden~,ﬁ‘*

".t.?f; -
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3 METODOS DE FABRICACION DE LA CA-
NUELA DE- LATON A NIVEL ARTESA-’_.} :
"“‘7;1lQAXlée,[‘ 5

3 1. PRIHBE,HETODO UTILIZADO EN LA FMBRICACION DE CA-~f §:j'

 ]NusLA DE LATON O T

s ’introdujo el utdrio como un material para_

os art{culos artesanales, fue necesarza -

;.v‘;la creacxon dev : hecho con l&mtna delgada y de - 

:?apariencta aqradable, para rebordear el par{metro del ui-

E7${drio, v que a l vaz struzera para hacer layunién entra

”las disttntas formas qeomitrtcas‘en que sevcortardn los ut  ;;';

los'art{cul



Este perfil es el que ahoro conocemos como "canuela’,
El primer hetodo de fabrlcacién gue se desarrollo para su,
| elaboraci6n fué llevado a cabo con herramtentas muy rudi-
Vmentarias, por lo que el proceso era demastado lento, te-
dioso y de baja calidad.

El métddo refertdo se describe a continuact6n.f

La 18mina de 16ton de calzbre 32 es recibida en ro-—l

':llos de 20 o 30 em. de ancho.

Utilizando escuadra, rauador y tzJeras se corta el - ”,53

”'tramo al largo necesario, se coloca -en una mesa con super_.=
' ﬂyficie blanda, que generalmente es hule. Huy préxtmo a‘la’
‘ljlanea de corte y en el extremo opuesto, se marcan puntos

 ;equidtstantes 7 mm. Jno de’ otro, con un compés de puntas

'7f;ajustado a esta medtda. Con una. reqla metdlica y un raya-‘i =

'- ‘dor se. efbctua el rayado uniendo los puntos, de tal mane-?f‘“'

'fﬁra que se fbrmen rayas paralelas a lo largo del tramo de.f 

b ldmina. Se efhctua el corte de las t;ras de ldmtna con --i..“fi

 unas ttjeras ‘pard. cortar ldm‘"a' Estas tlJeras deben es-—#fﬁf'

w §tar en perfectas condzciones, ya que la. lémina es muy dellg‘iﬁ

'7fgada y requiere un buen acabado.

i Ya obtentdd la tira, se pasa “ifpndé936]§g}dbbtiQ




'fffé3 1 v 3 3 fherramienta de corte)

\,

vferentus‘pasos. ;
Ei doblado de la tira ée realiza colocdndol@fSODre

" le ranura '’y sobre la tira se coioca un alambre. Este alanm
. bre se gblpea con uh trozo de madera de encino llahddo -
"maceta"”, con los golpes de la maceta se ldgra que la cin
 td adquierafla fokma del caﬁueléro, con lo que se obt{ene
1un perftl semiczrcunferencual. ‘

| Para loqrar cerrar mds la forma obtennda en el pri--‘

'j‘mer doblado, se coloca el. perle en otra ranura de menor

-[fdtdmetro, y usando un alambre de dzamatro conuenzente pa-

ra. obtener un czerto tamano de perle sequn ‘la abertura
ﬂ‘;deseada en la canueld.»Puesto que la canuela enuuelue el
 falambre, es necesarto retzrar éste Jaldndolo por uno de -
k los extremos de la canxela.' P |

Para mayor comprension de este metodo, ver ftguras =




sl

tramo

Corte del tramo, al lar-

g0 necesario.

¥arcado de puntos y ra--
yado.

Corte de tiras, usando -

k ttjerag. ‘

£ alumbre-—@r cinta -
—--cnnuetero
- de blpque

fosic idh, de los elemen-
tos para el primer do--
blado. ‘

" Primer dablado.

o ijegunvdd dobladoy "

-

Fig. 3.1 Primer Nétodo, = .




3.2, SEGUNDO METQDO UTILIZADO EN LA FABRICACION DE CA
RUELA DE LATON,

Con el‘paso del‘tiempg,]ibs artesanos de Sanlﬂiguel -
de Allende, contardn con nuevas herramientas que les per-
- mitieron hacer eqoluciondr el primer proceso de fabricaa-
’ ci6ﬁ de'caﬁuela, }bgrandO‘mejorar el proceso tradicional'
~ y as{, obtener me jor calidad en el producto, abatir el -
tiempo dedicado a la producczon de: canuela v hacer menos o
}tedioso el proceso. Quedando obsoleto el proceso anterior.
o En la actualtdad, el segundo metodo es eZ que emplean
‘f los artesanos para produczr eu. canuela.r‘ _

L En segutda se doscribe et proceso mencionado. |
- Igual que en el proceso anterior se cortan los tramos“v
:ﬂfde l&mina de laton. | | | o

| Puesto que las tiras ahora se van a cortar utilizando

; ;f‘una guillottha o cizalla , los tramos no. deben exceder elkf 

:i _largo de' la. cuchtlla de la gutllotina.”t

Después de. cortar 1la témina al largo requertdo, se pa}

J 80 a cortar en ttras utilizando la: guillottna que preuia—;:; “'°

 f'imente fui calzbrada a 7 mm. Cada una de las tiras se des— _,

; ; ttJeras tradtctonales). Como szgutente paso, se hace un -:‘!

"doblaz cn la punta cortada uttlizando cl‘canuelero, y deﬁ

a miama fbrm05quefen el primer proceso.

'Wpuntan en uno de sus extramos (este corte se hace con las'_"



Para el formado total, se hace pasar el matertal por
la ranura del cafivelero (diferente al utilizado en el mé-
tqdo anterior), empezando por el extremo ya formado, uti-
lfzando para esto unas pinzas.

El canuelero mencionado consiste en una placa de ace-
ro, la cual tiene un barreno de didmetro igual al dtdme-a |
tro exterior de la canuela que se desea obtener, Y en el
: interior del agujero se le coZoca'una alma de. alambre Su-
'Jetu al canuelero, la cual le strve como gu{a al perfil.

Parg el enderezado de la canuela, se posa esta nueua»f’"

u'[,mente por Za ranura del canuelero jaléndola eon. unas pin—j

‘:'Q zas en: la mano derecha, quetando la canuela con un irapo

"”;fen la . mano. izquzerda (para euitar hertrse) v haC19"d° P’e ‘

[ﬂsién en el sentido en: que se quzere enderezar. Ccn lo qug{,
J  se obtiene la canuela ya. terminada.;m ' ‘
Para tener una mejor uisi6n de este método,'uer f:g.-

y fig. 3 4.‘




Corte del tramo, al lar-~

tramo R
go necesario.

; ' Corte de tiras, usando

‘guillotina y despuntando -

o ‘\d‘espuntudo de la cinta ~con tijeras.

~canuvelero .

ranura

cinta

alambre

j//’.7.~. ﬂ'be@ado eh‘el,éthemo‘

T despuntado,

1 ranupg =

| solera —f4

. ... Formado y._endéreé?;zd_d:,en -
A— alma de’ ., cgruelero de placa. -
- alambre: R G

,(;;/‘i'-f'.A

= Cafiuela términada, |

. Fig. 3.2.5equndo Método. . a9




. Flg. 3.3. Elemento de corte, Primer Método.

24\ T ‘ F‘tg. 3 4. E’lemento de corte, .
\‘z’u(,, N Segundo N&todo. ‘ -




4. PROCESO DEL DISENO

S k1. GENERALIDADES. -

LEl d;seno es. una acttvtdad czclica y unica para tomar“J |

‘gdectsiones, en: la que el conoctmiento de las bases de la

|  Ingenterza, la habiltdad matemdtica, la creattutdad y Za quja

'fryfexperimentactdn se conJugan para poder transfbrmar los reﬂ’~'*

”v»'cursos naturales en sistemas y mecantsmos que sattsfbgan'J”

5‘ 3103 necestdades humanas.




dor de vapor, deé uﬁ‘motor eléctrico,.eté;, después de! .-
primer andlisis de ias‘neceSidades que debén'satisfacersey«
El proceso se repiie uhc y otra vez para ir modificando -
cierto elemento del conjunto, miéntras‘ios demds elemen-q
tos se manfienen constantes, de esta manera, s¢ logra un
mejof diserio que satisfaga las necesidades, hasta lograr |
alcanzar un punto "opttmo". El proyecto es una actiuidad;v”'
qniea, ya que. los criterios, célculos Y. las eSPGlelCGCLO‘

nes que sirven de base para obtener un 31stema o mecaniSm

_fmo, no se utiltzardn en ‘su forma origznaz pcra otro pro—-f“f-j

' {yecto.

bxzsten dos tipos de dzseno que se utzlzzan en lo In~‘ ].fr57*

'f\%genter{a uno es. el diseno por evcluczon y el otro es el _;:wf‘"

'fff diseno por tnnovaci6n.~‘

El d:seno por euoluczon, es. una actzvidad aue Predo-_ T;3‘** N

‘ ;minaba antertormente, puesto que no exzstaa gran demanda

‘fﬁ'tecnolégica como. en la actualzdad.:Una vez. aue se. establef‘f ? :Yf

vvfc{a cterto szstema, éste euoluczonaba poco a noco, med!a"ff~?

: ;lte la introduccion de meJoras hasta alcanzar el nzvel de-”‘

R“ 3eado. Esta euolucion era lenta, por que la iniciaban los

"?conaumidoros que quertan que en algun sistema se‘incluye-



’dentro de las deftnfcfones anféfiéres'de za'Inqenier{a; -
Se recordar& que la Ingenieria es una actzvtdad creativa

y por conseécuencia intelectual. El disero por innovacidn,
tiene su origen en las actlvtdades de los ingenieros, me-
diante un estudio'previo‘de laé neégqidadeé del mercado,
pero no basado exclusibaMente en etlas. Los ingenieros def
ben tenar cierta sensibilidad, que les permita pre-uer -‘ 
con mucha anttczpaczon cuales serdn las necesidades futu«i"‘
o ras del hombre, 7 por lo tanto, proyectan con eata idea -‘=y
| fuen mente. Sl \ : | |
i DLSQHGP esvun proceso complajo, que aZ inqeniero en e

“:OCGSLones le parece una barrera tnvencible. Sin embargo,

f;ieste puede metodtzarse, diuidirse en dzuersas actiuidades ':ﬂ_ L

"fy dastzntas etapas para loarar una mejor solucién.

La metodoloqza del. dtseno tiene un doble objet:vo. --*""

‘,;-;‘;Por una parte, ‘ es ir' hacia una. finalidad precisa que hay : _ SRR

ff?que ir: alcanaando gradualmente, por otra parte es dar ex-i ff5 

‘ Tfnlzcaczones de por qué un diseno ha llegado a determinadaéﬁ' |

‘ ?Jsoluciones, y no a otras.‘Dos cosas sc esperan de la me,.f‘_

';';:odologza, que oj?ezca una serie de dtrectrices que acla- f

GQ;f:re la estructuru dez proceso del diseﬁo.

-aﬁdenominacion metodaiéjica del dibeno, como 91‘Mi,-




El disenador !nventa‘secueneiUS'de accibnes, cbn‘el -
fin de cambiar las situaciones dadas en otras preferibleé.
La metodologfa del dtsefio, se ocupa de cémo tendrfan que |
ser las cosas, de idear instrumentos para alcanzar unos -
objetivos preftjados. | ;

. Esto nos da una idea de la amplttud de conceptos, que

: pieden conuertirse en obJeto de la acti01dad de disenar,

procesos, organzzactones v ststemas,‘esto es, fendmenos -

no matertales, como también;_estructuras materiales, edz-'

' ftcios, czudades, componentes de la construcct6n, produc- o

”'*ftos, instalaciones, etc.

Debzdo a Los posibles contentdos del diseno, que son -

: §ftan bastos, la metodolog{a es hay una mezcolanza de técni'

‘"»frcas de. plantfncaci6n y de organizacton, mtentras por otro'

A",’lado hay toda una serte de tecnncas que se refieren a la

”fsoluctén de. problemas espec(ficos.,'

Los objetos f?uto del diseno, se acomodan a las nece-~  ;;ﬂ

vfsidades trascendentales del hombre, no solo al parejo de

.los auances tecnolégtcos, sino también por la evolucién -

'i,moral y ftlosofica de los fndiutduos y la soczedad. De es;~‘“

 vfytc modo, al. ualorar las qportaciones de un ob;eto dtsenado,f}f*wi

}wfiqﬂ POdr{an tomar en consideracion Zas condtcionos de tnno}]ff[ﬂ

L:?:?ua°t°n d°;L3°é y f“"CiOHOS, las mejoras por apltcacidn de»f'f'”

: ~T!nueuoa ‘ateriales yftécnicas de’ macanismoa mds simples.




4.2, ETAPAS DEL PROCESO DEL DISERO.
e e e s eastop

Las distintas etdpas de la méiodolog{a del proceso ==
~..del disefio se describen a continuacidn, y se pueden apre-
ctar en el dlagrama 4.1.

-Identificac:on de . Necesidades.

Este es el primer paso de un proyecto, y quzzd el mds-
{mportante. Un estudio de mercado o una- tendencia modlftp'f.

f‘édda por un;inqénigro,VSOn‘el pxntO'inicial de un'diseﬁo.a

‘,EB importante cuantificar estas necestdades, por que - la -'

3'V{5Ingenierfa estd somettda a un. crtterto economico, Y un@- =

f;fulsa identifzcacton puede traer consigo soluciones que - ~'

”jno sattsfagan las necesidades reales del consumidor, pro-‘
j.vocando un fracaso economlco.' '

- -Recopilacion de Infbrmaczon.v

la tnformacién acumulada permitird desarrollar v&li--ftf‘

-

‘V?ﬁ_damente un diseno, siempre Y. cuando esta infbrmaczon sea -

‘“ fﬂutil al caso en cuestion. £sta etapa puede parecer tedto— fﬁ,

1f;'sa v a uecos diffctl de tlevar a cabo, por la aparente --,iff

'f{i fulta de’ informacién. No es raro, que extsta tnfbrmacion S,

. :Lmente. Sin embargo, uando el ingeniero logra °bt9nerla,, C

{uerd recompensado ampliamente su eafuerzof'on eata actiut

, dad, pues le permttird cuantificar m&s su resultados y

; obtener mayor validez en los mismosn-w' ]

f]sobra cualquier tema, menos del que se busca espec{flca--JT?F



~Planteamiento de Soluciones.

La,tendencfa a propdrctondr'und sol&ci§n &nic§la un -
problema determinado, es‘por ib géneral mﬁy fﬁefte; &sta
tendencio, sin embarqo, debe euitarse, puesto que al inz-
czar un diseno, el tngcntero no se encuentra en postCLon
dﬂ ualuar todos los criterios que la rigen. Nediante la ;'
formulacion de multzples soluctones, se podr:a alcanzar -

“¢fun n:uel mds eleuado y sattsfuctorio de’ un dlseno. Estas

‘ *‘soluciones no deben caor dentro de los marcos conoctdos -

s unzcamente, szno debe darse vuelo a la imagtnacion, y no

5*j]altminar ntnguna de antemano por poco factible e inverosz

‘jﬁjmzl que parezca. La etapa de elimnnaczon es postertor.'
ﬁ ,-Seleccién de la Solucién Adecuada.'
Esta etapa, es para hacer un anélets detallado de ca‘

\f{da alternattua planteada anteriormente, v as{ poder realz' ,:

A 3fzar un proceso eltminatorio, tomando como base los. crite-y_'

?ifrios establoctdos en la identtficacién de naceszdades. al};>*

"fprocaso eliminatorto, comienza descartando las soluczoneuff

lﬁfmenos adecuadas, y se ua complicando, ya que cada uez es S

- fmds dtf{cil selecctonar entre alternattuas ya uy Cefca"  T&

'°1anas a 1o quo buscamos. A menudo, se da el c'fo on que se o

{7f77pi9naa que una solucién dada satistce esta_inecesidades, }f5

tcuando en realtdad sdlo raflejh un duseo de#satisfacerlas,'N
‘  :ue es indtapansable tener perfect "ie zdentifz-'

1¢01 3 las necaszdodes.i;g




-DesurrolLo Je ta aolucion.

Ya hecha la seleccidn de la solucidn acorde a las ne
cesidades, Jebemos enfocar en ésta toda la atencidn para
 desarrollaria. Il desarrollo de la solucidn, consiste en
‘el trazadd_de los planos correspondientes, de acuerdo a -
‘lq‘configuracién gue 3e le QQba Jar al sistema, para sa~--
“tlsfacer las neéesidddes ‘que dieron origen al disefio en ~
uestton y la enumeraczon det conJunto de especificacio--
nes necesarzas nara la reaLzzacion del sistema. (Un siste
"jma es.un conJunto ordenadofde cosas, uevfunCLonan QN =
' cierta forma oara loorar un. ftn) Pn esta etapa cada tn=
‘.geniero contrzbuue con 3uS conocimientos, tmagznaczon -
‘creattuzdad dentro de su especialldad, cuando el dtseno -
”asf lo PQQULEPQ oara obtener el szstema mds adecuado. Con
:“Juntamente con asra e*apa, se hace un estldzo economico -
',fmés detallado de la sozuc"n 'esoecszcando todas las ero'
'ﬂﬁqaciones neﬂasarias rara la construccion del sistema, ana
lzzando culdaﬂosamente el plan de fznanczamiento, GSIQnan;'
‘tdo el ttempo u dznero necesar:os, para la buena adminzs--  _1'
ffitracion del diseﬁo.z | ' | |

Pl conJuntohde planos u especificaciones son una re‘?r-u

ff?'presentaci6n szmbolzca delfsistema. El sistema en sf, no




flstco que se obtiene es un'pr;tottpo; as{, el primer al-
tavoz pfoducido Qs el prototipo de los altavoces que se -
van a construir., En algunos casos el prototipo es la alti
ma etapa del disefo; como resulta en la construccién de -
un puente, Qa que ese mismo puente no podrd duplicarse en
sy forma original.' ‘ ' ’ |

‘ -Fabricacidn de un Protottpo.u

| Esta etapa es nuy meortante, ya que se pasa de algo' ‘
' abstracto a algo materzal. Esto es, se tiene la concepcton
‘~Lde lo que. se quiere, expresado en planos, especificaciones; : 

‘_'y ltteralmente, en base a esto, en esta etapa se debe ob-,'“;u

“fftenor el sistema f{sico. -

ifﬁ{gf Durante el desenlace de esta etapa,_regularmente se -fﬁ
'iiﬁhacen reformas al desarrollo de la soluctén, ya que. duran 7jjjtf ﬁ

‘._;te la fabricacton del protottpo se ven problemas, que son;?iffz'*k

;muy dif{ciles de uer en cualquier otra etapa del proceso f'

K'del diseno. _-j

f_‘(«Pruebas de Funcionamtento.;;i73 5

. Las. pruebas de funcionamiento son deciszuas para, de-ﬁfgfg'?fﬁ

 riterminar el grado de funcional;dad y perfecci6n que hemosf

\¥1d°d° “l sistama, de acuardo a' as necosidades que h'”de

'frsattsfucer s la innouacién en duanto a materiales (heJore

. gs‘econémicos) y mecanismosrmds simplos. Ademﬁs, las =

[;pnuebas de funcionamtento,;es una retroalimentacton



‘de ciertos mecanzsmos de que consta el ststema.

'St durante las pruebas de funclonamtento, nos: damos «
¢denta’de?que ésta no es la solucion adecuada ( aunque no
eéfédnbeniente reconocerlo hasta esta etapa), debemos re-
gresar a“tnépecciohar Los pasos anteriores,,para locali--

.zar el fallo y remediarlo, con todas las modiftcactones -

:'”que Implica esto.

S ~Hejoras al Ststema.

Estas"fon modtfzcaczones menores, que se hacen a un~-

sistema 'pr&ctxcamente'terminado.




INENTIFICACION DE MECESIDADES

\ S

RECOPILACION DE INFOREACION

‘

PLANTEANIENTO DE SOLUCIONES

!

SELECCION D& LA SOLUCION dDECUADA

T

© DESARROLLO'DE LA SGLUCION

T

| FABRICACION. D UK PRGTOTIFO

n

| PrUEBAS DE FUNCIONABIENTO

1 no

" SOLUCTON. ADECUADA -

> 1fﬁ;Jii f*€4lSi&f~‘ ,

| WEJORAS AL SISTEWA




5 SELECCION DEL SISTEMA PARA PRO--"
DUClR LA CANUELA DE LATON A |
N!VELES INDUSTRIALES

i

Inicialmente se planteardn las neCGSldadgs, que es deff": L

i seable que cumpla el sistema huscado. Posterzormente se_-ﬁsf"lf"ﬁ

ﬂf”}hace una recoptlacaon de alternattuas 1lustradas dobidaw_wi5"

’? 7mente, y cada una sequzda de un’ breve listado de ventajasfﬁf;:”fﬁ?

Ly desuentaJas, por ult;mo,vse presenta en la tabla 5 1., EARTR

:ffgna eualuacion del coniunto de alternattvas, para as{ ob_ f &7€

tener Za soluczén m&s acorde a nuestra realidad, posibiliﬁﬁﬁ

i.,dades economicas y dtspontbiltdad de ttempoif




5.1, PLANTEANIENTO DE LAS NECESIDADES DEL SISTEWA.

a) Tiempo de preparacidn de la cinta de latdn para el

formado., Como se vid anteriormente, este proceso de prepa
racidn se debe hacer en cada tira por formar, por lo que
se deberd crear un sistema en. el cual este tiempo sea me- -

nor, o que esta.preparacidén se haga una sola vez en trae- .

mos mds largos.

. b) Tiempo de perfilado. Debido a) que es un proceso znkf
“U?]termitente,vla preparacion para el doblado 7] el doblado -
7i‘;mismo de cada tira. resulta laborloao y tardado. Pbr lo -

"3 ;;tanto,-tamb;en se‘tnatard de peductr este-tiempo.

c)‘Puente de energ{d; Puesto'due en elfprocesc'actual'

-la elaborccion de la canueia és realizada manualmente, es '

 39ta operacion produce fatiga en el artesano y falta de ung .

43;fdcnl acceso a esta fuente de energ{a en cualquter talzer o

ﬂg{;artesanaz y no debe ser costosa.

d) Versattlidad para obtener dlferentes longitudes yffﬂ'*’J

awféfbrmnr ‘otros, tzpos de perfiles de laton. Es. necesario —~f

*'3fobtener un rango conzznuo de zongitudes, debid°4° que 3“:m

.

"f £formidad en el producto, se debe utzliaar una‘fuente de -

'Sigenerg{a que sustituya el esfuerzo f{szco. Se . debe tener - 3 ‘?




aplicacidn requiere diferentés‘tamaﬁos de canuela para -
evitar su desperdicio; y si es posible, hacer otro tipo «

~de perfiles con un minimo de cambios al sistema.

e) Facilidad de mantenimiento. &£3 de suma importancia

que el sistema ge integre de piezas comercialés, y en ca-
' 80 de su elaboraétén, deherd ser con materiales comércia»r‘
les y de fécil fabricacidn. Su disefio pérmitibé la mdgor
: fuqilidad tanto en su ﬁantenimienfo prévenitvo como co=~-

- rrectivo.

f) Facilidad de operaclén. Se tratard de. que la opera

"fffczon del snstema sea Lo més senczllo, para que cualquier

1persona inexperta pueda operarla, procurando contar con N

'un szstema de control srmple y una forma de operur tal, -

L que el sistema no pueda ser danado por algun error del 0=

 1¢vperador.“

‘“ﬂﬂjnor mantenimtento. 5

: g) Szmplzcidad de mecanzsmos. Tomando en cuenta que ~-'.

'”f~mientras un mecanismo sea lo mds senezllo posible, se ten T

“Qf;dran muchas uentajas, empezando por su fabricacion y cos~:7]j[f

”7ﬁ}to de compra, mayor facilidad de operactén, hasta un mea~ff?gff

| 'n) Goatos: Ho cabe’la menor duda de. que




termindnte son los‘costds; costo de fabricacidn, costc Je
operacidn, costo dé mcntenimienfo y costo de éompra de e-
quipo, por lo que Se dederdn &batir dichos costos median—-
te un buen disefo.

P
[

i) Funcionamiento silencioso. El diserio serd de tal:—'
- forma que el operador o personas que se encuentren cercQ~
‘nas. a su luqar de trabajo, no necesiten de algun ststema

?de protec010n caontra el ruldo, tratando en lo poszble -

 f:que éste sea el m{nimo.'

D, Potencia. En cualquier sistema es conuenienteitéév,

. ner en la fuente de energfa una potencia meaeda,’pa;-a;-

f,absorver uarzaciones en la requiszczon de enerq{a, y obte

- ner. el QdQCJOdO funcionamiento del SLStema. Ademés, el te

ner determinada potencza de sobra proporclona una operauu.,y

i . eidn hnlgada del 3tstema, repercuttendo en una mayor durafl

“eidn del mzsmo._*

’k) Diséﬁo-estéfidd,5funcional y eftciente. La estetn—i?;i

1 ??ca uar{a de acuerdo al, uso del obreto. Stn embargo, este 3f~f"z

qf }deberd ‘ser. disenado para rosponder a un concepto de equi~,$¢ 7

i,h,[ubuen diseno combina stempre la eficiencia con la apa’

'”riencta agradable y el acabado."ﬁfgf i

librto v a un senttdo de orden con sus formas y acabados.ﬂ f“



5.2 OBJETIVCS ¥ LINITACIONES DEL DISENO.

Entre los objetivos que se persiguen en este trabajo,
esatd crear un sistema capaz de aumentar la produccidn, ~-
disminuyendo el tiempo y costo de ésta; elevando as{ su -
productividad. -

El disefio estard limitado al tiempo y coSto que pre-- -
5iamente noé Fijamos. As{ como a la disponibilidad de md-
B guinas Y herramientas éristentes en los talleres de la fae
,dﬁltad,de~1nqeniér{a. o ” |

-

. '5.3. PLANTEAHIENTO DE ALTERNATIVAS.

Ya obtenldas las necesidades con las que se requiere‘

?'{[*gque cuente el sistema buscedo, procederemos a eualuar -

‘f ~las dzfprentes alternattuas mds viables, despues de ha--.

“bher” hecho un estudzo preuio de un determznado numero de -

  ‘alternattuas propuestas medlante un ststema llamado ”llu-

"uza de ideas"

El perfilado en qoma se basa en la propiedad que_

3J;fne el hule, esto es, cuondo estd encerrado completamente‘“ﬁ» 

"~factua como un fluzdo transmitiendo presién'en todas dtrec¥g5!




ciones.

El proceso se realiza colocando la tira de latén so--

“bre un blbque de formado, que débe ser hecho de acero, -——

cuando el martinete de la prensa baja, el cojin de goma -

que tiene éste es confinado u transmite la fuerza a la -~

cinta de laton oblzgandola o] tOmar la forma del bloque de
‘formado.'Despues debe ser sacada la pieza desllizdndola a

lo lafgo &el”bloque formcdor,‘el corte de ia tira éh’tra—_

- mos adecuados podria reallzarse por medto de un. cortador

viaccionado a la par de la prensa.

_,’hulef?‘}

martinete o
o carredera .

blogue de formado -

C o cafivela—— R L ey

Fig..5 1.
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Yentajas:

‘- Obtencién de la cafuela a d{ferehtes longitudes. -

- Por ser hule el que transmite la fuerza, nos permité
~obtener una alta calidad de ld canuela. |

- Siﬁplicidad de los mecanismos. |

~ Versatilidad para formar otros perfiles.

- Mantenimiento séncillo,

-~ Funcionamiento silencioso.

;Desuentajas- ‘ -
‘J“g CompleJidad para Za queczon de la’ tlra de laton an f_;  v7

tes del doblado.

; -'No es un proceso contnnuo. ,
:  ?aD1flcultad para- Za extracczon deo- la canuela. whf"ft'MHHVK :
 ¢.'Alto costo de la prensa.

7fif—;Ltmttaczon en cuanto a la mdxima longltud de la ca-;f,i;f?f

*r;fnuela.“

‘%T;LDiftcultad para fabr:car el bloque de moldear., i
' b) Dobladora de cortima,

'  Q El metal es doblado entre dados zntercambtablas suje-N
tos a la bancada y a la corredera. La prensa opera mecdni;:f;
‘?“ camente y el aolpe de la corredera es Zento y corto. |

Debido a ia forma ;ntrincada de la canuela, seguramen;fff_



fe se Eequiereh var£os pasos_para"el formado total. Pa}ak
el cortado de la tira de latdn en los traﬂds requeridos,i
se podr{a lograr‘mediante'una cuéhilla que bajara junto -
con la corredera. Ya terminado el pérfil habrfa que reti-

rarlo deslizdndolo a lo largo de uno de los dados.,

)
F
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Ventajas:

‘Buena calidad de la canuela.

Facilidad para lograr diferentes perfiles.

Se pueden lograr diferentes longitudes de la cafue~

la de latdn,

Funcionamiento silencioso.

“DesuentaJas.,

- No es un proceso conttnuo. .

Alto costo de la prensa.

Dificultad para posicionar la ttra de laton.

‘l“‘

Varios pasos para fbrmar el perfiZL

Extracczon lenta de la canuela del dado fbrmador.;yf

No s« puede lograr una longitud de canuela mauor a ;:

‘¢ la de la mdquina.

- ‘c) Rodillos formadores. -

Conszste en hacer pasar la cinta de lat6n a traués def?ik'

:uarios pares de rodillos fbrmadoras, para gradualmente tr];;;f
%dando forma al perfil, siendo el numero de pares de dei-ﬁf>b
fllos funcion dcl trabajo de defbrmact6n postble u 6pttmo i ’
fenycada par de’ rodtllos y fbrma intrtncada del perftl ter{?f'
“mtnado. La“fdurza motriz para proporcionar la energ{a de

trabajo:sd proveer{a directamente a loa rodtlloa, n po-f””




drfa ser a uno, algunos o a:todos segin sea conveniente.
 Para tniciar el proceso se meteria manualmente la cin

ta de latdn dando vuelta con las manos a los rodillos,ya.

" saliendo los primeros cent{metros de caRuela se pondria a

funcionar él gistema; siendo éste continuo, conviene colg

ca},un cortador automdtico para determinadas longitudes -

.de caruela de latdn.




Ventajas&
~ i3 un‘pfoceso continuo, por_Lo cual se buedé usar -~
 la cinta de latén en forma de carrete.
- La preparacidn de ld cinta de latén para el doblado
de todo el carrete se haré solo una vez.
- Salida automética de la cafiuela de latén. |
- = Facilidad para formar dtferentes perfiles de la ca-;ﬁ
nueza. ‘ ' | ’
- Buena calidad de ia canuela.' |
:e;Se pueden lograr diferentes longztudes de la canue-?  w :

la.

- dita velocidad de produccidn.

ﬁjfﬁDesuqnta;as-
‘;”m Fs necesar;a ZG fabrlcacion de la magor parte de -~ f‘~

sus componentes. u,'"

- ff,j— Alzneaczon precisa de sus componentes.

“iﬂ d)fNahdri2‘formadén;i

1 f;Esta idea consiste bdsicamente en hacer pasai"

‘1;dril de forma de cono truncado, Jalado por un cablecitoi-;ff*



Ld-fdfma de la'ragupaﬁ : ‘

o Para realizar el procéso; se puede in-troducir la.ti—
ra de latén en la ranura, utilizando una herramienta coﬁq
pqdrfa‘sef‘una rodaja'que dprorime ia formq‘déntro de ld
ranura, esto es, que se forme mds o menos en elvmateriat 
una secdién en V, para posteriorhente~pa$ar el‘mandril.eQJ

‘que daré la forma final al perfil. . -

‘"féjnigf  ,ﬁ" ,‘ﬂ“{j§bloque_ruﬁﬁfqdb,?f.,.u,

AVLRARIA AL AR AN A SNy




Ventajas:
- Versatilidad para obtener diferentes perfiles..
- Obtencién de diferentes longitudes en la caiiuela,

.- Funcionamiento silencioso.

Desbentajas:

'

Es un proceso zntormitente.v

Varios pasos para fbrmar el perfil deseado.'

Difzcultad para la extraccion de La canuela.

Complicada fabrtcacion de la ranura formadora._  

ﬂ,;; DifiCJLtad para poaiczonar la tira de laton.‘

. e) Ranura formadora. ' .. . .

Esta idea estd inspirada basicamente en el proceso ma fﬁ,5‘ 

ﬁ#fn;al utzlzzado hasta la fecha por los artesanos, el cual

”fconszste en hacer pasar la cinta de laton a. traués de un@} ‘f’”

"franura formadora, con la dtferencia de que. en lugar de---f}ﬂ?"

"fpinzas para Jalar 1a canuela se. usan unas mordazas. 108 -;,I

*C[c;ales prensan la punta de la canuela y son jaladas me~-~

7:3dt'n,e un motor, hasta vn topeé" ‘ longitud
'_la'canuela,:y por ultimo mediantekzna cuchilla“se‘COr—

'tard la canu, a.




cinta

_canuela

b wn o = by
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Fig. 535;‘Ranﬁra;f6rm¢d§ra,vr
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f - ComO"és un proceso continuo se puede usar la cinta

RN

»‘fﬁij;'[f ‘ de lat&n en’ carrete.-’ 3

ﬂ.,- La preparactdn de la cinta de latén para el doblado

se har6 solo una vezj"”

$ ’- Buena caltdad de la canuoln. ]QV

- Obtenctén da diferentes porfiles e canuelafi



L - Obtenc{én de diferentes Longitudes'dé la caiuela,

= Sencillez en la fabricacidn de la ranura formadora.

Desventajas: ‘
- Pérdida de tiempo en la colocacién de las mordazas
y regreso de las‘mismas. |

- Es necesarto.fabrtcan la mayor parte de sus compo--

.‘Tnentes. | | 7 ' | N
LF: - Dificultad para el diseno del szstema de tracc-onv—i‘

‘ para falar la canuela.-, S “1 | o _" )
!Qf“;'ntficultad para lograr diferentes Longzt;des de ca—f?_'

- fela.
»;”TV fFf? Hidroformadof; f 
'“‘f‘Como su nombre lo 1ndica, Qiehwrédltéa3éi’{f¢bajo’dé{g 

“;Qi;deformactén es un fluzdo.uu_s]

La idea con313te en colocar un mandrzl fiJO, el cual

"7?jva a seruir para dar forma a la canuela, este mandrzl se-i

fr{a de secc1on redonda con una longitud mayor o tgual al

largo de la canuela que se desee obtener. El mandril Junufv‘

tica, bajo la acctdn de un fluido de trabaJo, y con una -;

tapa fubricada de manera conueniente para que soporte”la =

fmbrana en las partes que‘no sefkequtora su accién y

to con el material serdn envueltos por ‘una membrana elds-;v”f




pueda dar vuelta al mandril y envolver el material quedan

do el perfil fo}vmado. '
Por dltimo, para sacar la cafuela debe quitarse la ta
pa, y deslizar la canuela sobre el mandril de manera tal
que. salga quedando listo el sistema para tniciar otro ci-
clo. £En lo que respecta a la manera de proporcwnar la e~
n.ergw al fluido de traba,;o, serfa mediante una bomba yu

'na vdluula de retorno para restablecer el sistema. o

= mandrll
B _"cmta

~— membrana_elastica: -~ -

vulvu a de s
retorno ,

TQClplﬂltl
de presldn

Hidréfornads.




Ventajas: .
- Faciltdad para obtener otrés perfiles de caniuela,
~ Alta calidad de la caruela. | |

~ Obtencidn de la cafiuela a diferentes longitudes.

Desventajas:

- No es un proceso continuo.

Alto costo de la prensa.

Diferentes pasos para la obtencidn de la canuela.

“‘

Difzcultad para la sujecton de la ttra de laton.‘"

Veloctdad de producczon baja.~
5.4, TABLA DB EVALUACION DE ALTERNATIVAS:

fEn la tabla 5, 1. se eualuan cada una de las alternatt‘r 'v

L uas propuestas, para selecczonar el szstema adecuado para

la fabricaczon de la canuela de Zaton. Cada alternativa ;1

f~fse eualua en funcion de las necesidades del diseno plan-u_QV-*

"fgjteadas anter:o*mente.

Rl grado de importancia de cada objetivo planteado se -

”5}{ dard con un factor que varfa deL O al 10, correspondtendo .

fT ;el 10 al ‘de mayor. grado de importancia. El grado en que EAG e

‘ if3se dard de acuerdo a una escala del O al"

”;luna determinada alternativa cumple con ciertf'obJetivo,

l*o’"espon---f

';deiendo el 10 cuando se,sattsface totalmente el obJettuo
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Los dos factores anteriores se multiplican y se suman
todos los productos correspondientes a una alternativa, -
de tal manera que la suma mds alta corresponda a la mejor'

alternativa planteada.
5.5. CONCLUSIONES.

De la eualuacidn, podemos notar que la me jor alterna-

“tzva es la de los " rodillos fbrmadores”, puesto que es -f

‘s‘fun szstema continuo puede adoptarse .para una alta produc-;'

cion, en el cual el ttempo de poszcionar la tira de laton‘.'
. se hace s6lo una uez en. todo el carrete, el ttempo del do
f blado en s{ estard dado por el motor y la transmtst6n, el _
1’cual es como se verd posteriormente es muy corto.

"H’ En cuanto a. la extracctdn de la canuela es automdttca
] el cortado se puede hacer mediante una cuchzlla accionav
 fda electricamente.» _‘ B o

i ;' Su costo es relatiuamente bajo y su fabricacion es -
:fiiffacttble. . | : -

St durante el desarrollo de esta alternatiua, se en—-'

“‘ contrara que su- realizaci6n no es facttble “por alguna cay

: afnatiuas, s la mds

?sa, se tomar{a la alternativa de la ”ranura formadora" ,é_.“f

ﬂipuvsto que como seﬂui6 en el astudto previo de las alter--T

"adecuada paravcubrtr las necostdade”hja'ﬁ

Wfplanteadas7“"l




6 DISENO CONSTRUCCION Y PRUEBAS
DEL PROTOTIPO PARA LA FABRICA-
CION DE CANUELA DE LATON

R Este capztulo se dedica a una descripczon cronologz-@.lff

f“’ca de como se elaboro cada elemento del sistema, incluyenff;f;

,;’do las pruebas de funczonamiento realzzadas.  ;{f" o

i ‘5';:1‘} féODiZLO$ fbéml DORE‘S e



dillos en zamac debido a lu gran facilidad que este mate
rial presenta para el maquinado. Este primer par de rodi
~ llos tuvo como objetivo dar a la cinta de latén uno sec-
cidn transversal semicircunferencial (fig. 6.1). Se rea-
lizdé una prueba montando los rodillos en ung placa como
bast idor mediante ejes improvisados y el conjunto sujeto
'én'unftornillo de banco (fig. 6.1), esta prueba hizo o=
tai la importancia de la exactitud que requferen ips ro-
‘dillbs 7] surgié lg necesidad de usqh,gu{as para eQi;ar‘~“

‘fdueriafcintb de latén'se salga de los rodillos, lo que o

o casiona que éstos se traben.

Postertormente se procedzo Q fabrzcar el sngzente

prar de POdLllOS con el objeto de dar la forma ftnal al -V‘

f‘*:perle de latcn. Igual que los rodillos anterlores se jn

bricaron~en zamac.,La prueba de estezpar de rodzllos se

"3.realizo colocandolos de manera. tmprovzsada con los mzs—~ o

v‘;mos accesortos uttlizados en la prueba anterzor, u ha—-- e

'“Tczendo pasar por estos el perle prevzamente formudo en

'5el prtmer par de rodzllos, con lo cual se obtuvo la. cg=~ .

‘ nuela~de laton, hubo problemas prtncipalmente debzdo a -'*7

. 1j‘la brusquedad del fbrmado, ya que las orillas de la an~ f .

"};ta de latén tendtan a arrxgarse o a desdoblarse v 1a ca~f}fif'fﬁ

'_ﬂnxela salta helicozdal, por 1o’ que se neceszto realzzar }:T‘

; un par de rodzllos intermedios para hacer més graduaz la_**“

f;s}fdeformacion de la ctnta de latén, y usar gufﬂ9 PO"“ 91 “.‘-': |




material.
Teniendo ya los tres pares de rodillos se procedid
o probarlos en conjunto soportdhdolos‘en una plaéavde a
luminio por medio de ejes, bujes y con guias que alter-
nadamente fueron disedados. La cinta de latén se metid
a fraués de los tres pares de rodillos ddndoles vuelta -
manualmente, hasta obtener el primer tramo de cinta de
latén formado, para asi, poder tlrar de esta punta me-—
;dzante unas pinzas. El resultado de esta prueba f49 de-
.fQ:CISZUO para poder asegurar la facttbilldad del formado ):
de la canuela de Zaton utitzzando rodillos formadores.’
Las d:menszones de loa rodzllos vzenen dadas por,
ilas lzmitantes dtmenszonales de . otroq elementos tnten-- 
,,}qrantes del szstema la estandarzzacnon para poderlos
;'usar en. una. méquzna engargoladora ya existente 0 vice=="

. uersag;la facilidad para su fabrzcacton. =

‘”  Por ultimo se procedié a fabrtcar los rodtllos de-‘vfg

 5qunltLUOS en un material adecuado al uso que se. le ua @
. dar . . . | ,' : :
: \. pste material es un acero tratado TYIOT Fortuna,‘-
uyo equiualente AISI es QBAO, el cual tzene la Stguzen31: f

e'compOStcton._{,g”

?’iﬁ‘,ssf,f;f 0, 25 -0, 55 1, o L

}E”on‘una dureza brznell de 220 a 330.




Fig. 6.1, Rodillos de prue
ba y placa,
t




Antes de definir el perfil que cara rodillo debfa ;_ 
teﬂer, rara ir dando la forma requerida a la cinta de la
tén, se analizaron dos alternativas.

Una de ellas consiste en darle la forma 'de u "acha-
tada” a la cinta, como se muestra en la figura 6.3, para'
pbsteriormqnte cerrarla, hasta obtener la cafiuela termi-

',nada.'El problema de esta opcidn fué la dificultad que -

. se tiene para maquznar los rodillos con ‘este perfll.

La otra alternatzua consxste en dar la forma semz--i,

gcircunferenczal a la tzra de laton, para despues cerrar-_(,‘

ala como’ se muestra en la flgxra 6. 3.~.‘

“Fﬁfﬁafié'~‘ l‘;]ﬁrimerAwwq’:f* ff  Séyﬁﬁ&o .
“inicial -~ | " doblado . . doblado

Figu 6.3. Alternativas pora




| Es;q‘formd'se puede dar mediante un generador do s
fgfas, para esto es necesario conocer el radio de la-seé'
micircunferencia, bartiendo de gque la cinta debe ser de
7 mm de ancho, el cual serd el valor del arco de dicha -
semicircunferencia v leniendo en cuenta que el espesor =
de la cinta es de 0,23 mm. | | |

| De la férmula: | ‘, o
' | ' 2% r 0

© 8 = Se=tw ' n
B P 360
dondes . - _ : .
P 8 = . *arco de la semtczrcunferenc'a. e
P = radio de la semzczrcunferencza.‘~‘," o
n® = " nimero de grados. : ‘

"?”do a que deberfa ser’ una mztad de czrcunferencia para -}f‘*

zf?ffpoder separar el rodzllo superzor al infersor._ .

Por lo tanto._  ~‘%:‘ |
- ge0®

4 ifi@é;ﬁéfﬁﬂdo;d,r; o :“ff e
ST L3807

L2m (180)
ﬁJ? 22 mm

 Przmero se tomo el ualor de n° igual a 1800, debt-:;-,s




rs = 2,45 mm |
" Para encontrar el radio del.perfil de los rodillos
quae nos.van a dar la forma del perfil de la‘caﬁuela de -
latdn déseado, se toma en cuenta lavabertura producida -
por el vidrio al introducirse la caduela en &1, |
Esta abertura es iqual al espesor del vidrio, el -
cual cbmercidlhente var{a de 1,6 a 2 mm. | '

Ahora, tomando de nueva cuenta la formula'- "

Para calcular el ualor de r se le dan uarzos valo—‘”
: Tres a n cercanos. a 370 ’ que es el valor semejante a —‘g"
";'la canuela artesanal. '

"on n° = 270° tenemos.,

N RN
’;t3>= 1 48 ‘mm

Graftcando, se obtiene que la abertura de la canuef e

'”uf;fla es de 2, 1 mm,,la'cual es muy grande.«;lb Sy

Ahora con n 285°’

- ..-_.,m__._ cis
o (385 )

‘,3' =1,4mm

L”u°”°m9"tezqraflcando se obttene una aberfzra*de

'M;65 mm, la cual es aceptable (fzg. 6 4)

fDebido aVQue los rodtllos hacen contacto po



"’%’;verd tncrementado por el ¢3P93°’ szg- 6. 4)

parte extertior de la cafuela, el radio se verd incremen
tado por el espesor del material, por lo éue tenemos:

r,=ryte

r, = 1,4 +'0,23

Como se explicd anterlormente fué necesario hacer -

= 1,63 mm

otro paso‘ihtermedto para lograr el perfil'deseadd.
Para el radio de estos rodillos Intermedios se tom§
. un proMedto de los grados de curvatura_del‘prtmér;y>tétgb

\cefqurgde rodillos;‘porvlo‘tanto tenemd$:>”

. 180.+ 285
. ‘,‘2
» 7 n ?32 5
g ustztuuendo, este valor.‘,:
,5 . 360_ -2---‘
] on (239 5)
P = 1 72 mm

Pero debido @ que tambien estos rodillos hacen con&fijj i

{ﬁfftacto en la parte exterior de la caiueld, el radio ser~

irs u r5 L
.jfxﬁé;’ 1, 79 + 0,23
’;;f\§:='1 93 mm 51




Primer paso de doblado
de 0° a 180°, .=

* T€fcgr“pqso-de‘dbbladojdé L
' .23?,’5-(?"”,@ 285° j(ca‘r'iqe‘:l"a' '.‘.‘.'..
" terminada). '

| Sequndo paso de doblads &
de 180° @ 232,5% .-

tg. 6.4. Secuencla del disefio de
“dobldc la cafiuela, . .




6.2, BASTIDOR.

La primera idea fué soportar los rodillos mediante
. ejes horizontales apoyados en ambos extremos mediante u

na estructura cuadrada como se muestra en la figura 6.5.

I o i R

g 65

Esta estructura es bastante aparatosa, compl;cada U’:f-

‘ademds cuando se requieren hacer los aJustes necesarios ‘_f"

e Para posicionar los rodzllos correctamente tenemos en'-u;f,

"estructura;l‘aiposiczon da Zos rodzllos

'Juego mxchas uartables, las cuales son {la cuadratura dg,ngf



eje para tenerlos perfectamente alineados, la horizenta
lidad de los ejes y la altura relativa de éstos ya den-
tro del ststema para,regulaf'la rectitud del perfil ob--
‘tenido, Asimismo se presenta la dificultad para introdu
cir la tira de latén a través de los rodillos al inicio

" del doblado.

| _ Por todas esias razones, esta alternatzua para el
bastzdor se abandono para elegzr otra mds senczlla Y -

prdctzca que se describe a continuacién.

Como la fuerza para defbrmar la cznta de laton es =

'f¥ipequena debido a que. el calibre de ésta es de 0 23 mm, y o

fﬂxtamblén 1o es la presion de contacto entre los rodillos,

__5 39 opto por usar un perfil de seccidn nun como basttdop 57‘”

'1iy colocar los eJes en voladizo (cantileuer)

Antes de selecctonar el perftl de seccton ”U""‘ fj S

W"ffﬁhiczeron pruebas con una placa de alumtnzo de 12 5 mm, de ‘ 

’?.ﬂfespesor para apreclar la r:gzdez que esta presentaba al .

3;_apoyar Los ejes en uoladizo y ademds se uteron las uenta'f;f

'MQLv:Jas que con esto se obten{a, esto es, va. solo existlan -f~‘ﬁ

’irﬁl}llas sigutentes vartables para QJJStGr el sistema, la po-“mg?L

stczon de los rodillos a. traués del eJe u la altura rela;ﬂ7i;

fttva de 6stos dentro del sistema,f“eniendo ademés 1a. fa-if"

_c(ltdad de introducir la ttra de gatén a traves de los -;,




Fil de secctdn "U" el cual céniieno'todos los componen-
tes para el formado, y una pldca 5ase sop%évla cual ge
fijaron el motor y el reductor. El perfil de seceibn —-
- YT gs posible desplazarle sobre la placa y fijarlo por :
- medio de tres tornilleos, fsta forma de sujecidn se hizo
‘con el fin de lograr sepafar‘el4pérftl y‘as{;fdciiitar

la alineacién de los élementbs de Formado {fig. 6.6).

": ifﬁéfﬁl dé*se§éi6&”U"_4»g'




6.3. EJE Y BUJE.

Inicialmente se habia pensadovconjuntdmente con la
primera idea del bastidor,.en.ﬁn eje apoyado en ambos -
'extrémés y elvrodillo girando médiante bujes sobre el e
Je, pero como ya dijimos, esta opcién no fué satisfactg
ria.v | |

‘Posteriormente, se'pénsé en un eje cén un par de -
’bujes fLJOS Q este, para que: gzrase en un barreno hecho
*;en el perjil "U" del bastzdor preuzcmente definido lle-

'uando de un. lado una catarina para transmztzrle movi--~
ﬁimzento y al otro lado del basttdor el rodtllo, todo a--f

j. ﬁPtSl0nQdO con tuerca Y contratJerca en ambos extremos

‘f,del eJe. Esta dispos;czon se zdeo viendo la ventaJa de

’  concentrar las fuerzas debidas a la catartna y at rodi-

 llo en el apoyo del eJe, dtsmznuuendo as{ la flexion de‘~-‘.

‘ éste. Analzzando esta opcton se. encontré que con una pe

Q'quena holqura entre el buje u el baatzdor se obtendr:a fﬂ,"' ’

'C:mucho fuego en el eje, lo que harfa perder la perpendi-fﬁ~f 1f?

\

i culartdad entra 6ste y el b'sttdor, en consecuencia no Jy,.ﬁ’;~

g j*habr{a rigidez en el sustema..Lo expuesto anteriormentef;

:‘1;es suficiente para ‘no seguir,trabajando sobre esta al--;ff

‘ ternativa.‘¢1uf§f9~?: =




eje, quedando éstg en voladizo, sobre el cual girdr{d -

el rodillo mediante un par de bujes y una catarina uni-.
dos‘fifmemente al rodillo. En cuanto a la lubricacién,

se har{a mediante una grasera colocada en el extremo -
del eje y un barreno axial en éste el cual llegarza ayu

, ntrse con un barreno perpendzcular para llevar el lubri

" cante a la SuperflCle del eje y Los bujes.

El astte axial de los buJes se harfa medtante unq7
‘dvtuerca y contratuerca en el extremo del eJe. - s »
“'i Psta alternatzua ua fue bastante buena, soZo se le

'f:htcieron algunos cambtos, tales como hacer el bJJe de u

‘,jna sola pzeza Y roscado en un extremo para ensamblarlo

"“firmemente con Za catarina y el rodillo. Por lo que es‘."

'-la adecuada para el szstema, esta se muestra en - las fz—r o

uras 6 2y 6. 7.s‘w

El eJe debe ser de un, mater;al capaz de reststtr‘—f,ff;

‘afiel desqaste al que va a estar sometido, uesto que so--iﬁf;‘

affxbre el girard el buje v debe taner relattva factlidad -_ U

"fpara el maquinado. Por lo tanto, el matertal adec4ado -Cfff'w

'fpara ol eJe es un acero AISI 0104) laminado simple, es~5%-w'

;;sz matcrtal uttltzado _en‘ ta fabrtcactén de los bu-

jéaifué un bronce fundido fosforado” uafque n:*fué posi




6.4e SISTEMA HOTRIZ.

Tomando en cuenta qué cﬁalquier taller ariesanal -
cuenta con una toma de corriente alterna; con 125 volts
y una fase, resulta conueniQp}e que‘La fueﬂte de’energfa
. p&ra el sistema sea ésta, lo cual tmpltca el uso de un -
motor eléctéido. A - |

'Para determinar la potencia minima que el motor re~

‘ ‘quértr{a, se procedid d”médir labfuerza tanqenCidl que = .

'necesttan los rodlllos, para esto, se montaron los tres s

7"  P°”93 de rodillos en el perfll de alum;nio, con los eJes;i;} f

| “':y bujes como antes se menctoné la cinta de Zaton se Ja-f!'f ff

,lo a traues de los rodtllos medlante un dznamometro, ob-"

‘-teniendose ast que la fuerza tangencial necesarza para -

el formado del perftl es de 13 5 kzlogramos.__ui

Luego, para obtener el par que se debe transmitir a? :‘7"

{7ﬂllos rodillos tenemos.

| donde: [ TR ST s :

B ,;‘fpar a transmittr en. las\rodillos.3
£ “‘ﬁfuerza tangenctal en los rodzllos“
:radlo de los rodtllos = 0 03_m

: “ﬁ';ls_ ¢ ituqqndo




En el método artesanal el tiempo del doblado de la
‘caﬁuela,vquitando log tiempos de?preparacién, es de Q--~
protimadamente_}d ém/s, este tfempo cerd el que se toma
ré& como base parakdefinir el tieﬁpo del doblado del nug
'vo.sistema. Por lo cual la velocided tangencial de los
:rodillos gserd de 30 cm/s aproxzmadamente.

_ . For lo tanto la veloczdad angular requerida en ‘los
7 roJillos es.k;'al DITRTR V‘ ' ' o

w '::“'..'—-'_ .

uelocidad tanqenczal de los rodtllos.i:f

S o _ radro de los rodiltos.f -?'

'L7‘$a§?i1ﬁyéﬁdo valores., :

A . w - __&é__:
6 03

w = 10 O rad/s

De la fbrmula de la potencia tenemos~f”"'

Jpar a transmitir en Los rodtllos.




P = 0,0533 HP
P=1/13 HP B

De. la tnférmacién'comercial conseguidd~aéce;ca de -~

motores ykmdtbrreductdres, se encoﬁtré que los motorre--

~ ductores son de potencias de 1/4 de HP o mayores, Lo ===

cual no conviene por sef'demasiados grandes y ademds tig

. nen un altovcosto,tén‘cuanto a los motores‘se encontra-—
.ron de corrlente directa a bajas potencias Y rpm, pero -

‘;;con eZ gran znconvenzente de que para su uso es necesa--
:;jrzo usar un transfbrmador U un rectzficador de corraente -
\ﬂjifalterna, que representan un alto costo, por lo que se a-  _

”ufbandono la idea de xsar un motor de este tipo. Por ultl-"

“'Qmo, se encontro un motor monofdsico de corriente alterna

?de 120 uolts, potencza nominal de 1/10 HP 1250 rpm y un ,j
1f¥jbaJo costo. Este tipo de motor es el mds conuenlente pa-
”1?;ra xtllzzarse en el ststema por to cual fue selecczonado.
S Como se puede aprecaar la potencza requerzda es de;ﬁ
| 1/19 HP y este motor da una. potencza de 1/10 HP, la po==

~tencza en exccso es-’ .




sustituyendo ualores:

(-Q-LL- - I)ZOO - 85,18 %
0,054

Esto es, el motor tiene un 85,18 ¥ de mds de la po
tencia que requieren los rodillos, lo cual es convenlien
te para absorver las pérdidas en la transmisidén, tener

una'operacién holgada del si{stema, una larga vida del -

ngmismo y la pOSlblllde de formar otros perfiles que re-

- quleran una mayor potencza del motor. o

- Debido a las altas rpm del motor 3eleccionado, se
"necesitard un reductor de uelocidades. Las prtncipales '
fbrmas de- reducir las rpm son. medtante cadenas, bandas,
’engranes y tornillo sin fin con corona. Las reducciones
5 medtante engranes tlenen el inconventente de su alto ~-'

costo y para reducciones altas se necesitan varxos pa--4

”*V-’sos, por lo que toca a la reducczon mediante bandas v -»f

3}Ccadenas las dificultades que presentan son que ocupan -

"'fxfmucho lugar, es. necesario la fabrlcacion de flechas pa- B

 “ra soportar las catartnas 0. poleas y adem&s para lograr R

,ﬁouna reduccion alta es necesarto usar vartos pasos. En -

.fﬁcuanto a la reduccion medzante el uso de un tornillo:h 7if¢””

f;Stn fin con corona se tiene la uentaja de que se pueden 

%'lograr grandes roducctones de uelocidades con un solo -‘n‘

.gpaso;_ademds de. su‘bajo costo y fﬁcil acoplamiento."

Fura la selecctén déléqte, es necesarto saberfla -




reduccidn de velocidad que se requiere, por lo que las

rpm deseadas en los rodillos serdn:

~ donde: |
w = velocidad angular en los rodillos..
sustituyéndo'palbres:.a' y

N DR e e e o e

60 (10)_ L
rTor e

W= 95,5 ron

Las .rpm del motor selec010nado son'

~”m 1750 rpm

De la fﬁrmula de relacion de. ueloczdad tenemos..: f

[}

1

1
13
e
]

!

R

“sustituyendo valores:

w’.Que es’ la rulaczon buscada. Consultando la tabla -”{37*

'if6.1 para el tamano 509 selecrionamos la reduccion 12-1f o

"-,lo que es: satisfuctoria su_capacjdad.

La saI da real del reductorvaer d'




. T7IPO CORONA Y SIN FIN.

Tabla 6.1. Reductor de velocl
dad, caracteristi-
cas y dimensiones.

- ‘cAPACIDADES EN HP,

rmmo m
) Aoty tﬂ;l ! NM DEI. GUSANO ‘l "_ (OlRESI'ON{MNIES

T 1se {130 J1zse”

17 o ~{0200 J0.230 [0.260

| n o “Joaso foaro foann |-
0, (.00 0 e f sl ase s
Sl et asof st
i ol ity .ns;m

DIMENSIONES GENERALES L mm V_s".) e

e i N N R Ia"‘ily‘-,nﬂi STl e lele]

s me ] sl oe o fei e Jolsie 23413 e (2] ssa ara fans |- ae
4w 13330 | onss _m m 170 {1032 Jise2 | em 890-:| 57, {1.500 {0.2387f0Ans’




vsuStituyehdo valores:
: B N - 1250

N = 145,8 rpn |
. Como se requieren 95,5 rpm en los rodillos, se se-
,leccionaron las catartnas que transmztlrzan la potencia
del reductor a los rodtllos, .de tal manera que se logren
- estas rpm o alao muy proximo.‘ _ '
Pura el acoplamiento del motor y el reductor se: u-f'
tilizo un - cople de hule, con el fin de absorber peque-—

'“nos desalineamientos que pudteran existir entre las fle

'flichas del motor Y- del reductor, para euitar transmzttr —"

‘Vf(fy ctnta de latén.

“”tque d

”“ffftencia a los rodtllos“fnfbriores de los, tres p08°8' En

'"Vvtbraciones y golpeteos entre estos dos elementos y co- 
.. mo pieza que fallara ‘en caso de que el sistema se trabe,.
"‘-;(fig' 68)' - | | : . V

) La transmision de potencla, tnicLaZmente se dto a .
w-‘uno de los rodtllos del prtmer paso debzdo a que en es- f, -

te se tiene la mayor presi6n de contacto entre rodzllos;

;S‘ realizaron pruebas y se obseruo --:'“”"

s balaba en los rodillos de los dos pa;iiL f

By

wﬁ;_jso; stguientes, porhlo que se decidt

transmitir la po-itfwj*

REY esta‘transmtstdn’se docidi6 usa ’cadena de‘rodillos y“-‘hd e

Iar igual en






todos los rodillos.

" La cadena se selecciond entre las nde comerciales -
debido a su bajo costo y no en funcidn de la resistencia,
lyé que hasta la mds pequefia resulta con resistencia de -
,éébra.

De la tabla 6.2 se selecciond la nimero 35, cuyas -
caracter{sticas aparecen en la misma tabla. Como se_pue¥ 
.dé uer Za carga de rotura de la cbdéna es de 1050 kq y -
E comparada con la carga requertda de 13 5 kg aproxzmada-—
. mente resulta sobrada, - o
‘ Debldo a que-: se uso cadena para esta transmiSLén,
”1 }fue necesarzo acondtczonar un templador el cual se colo‘k

:fcé en segulda de la flecha motrlz, este disposzttvo tiéf

';ne el obJettuo je absorber sobretensiones de la cadena -

",VU al” mismo tnempo hacerla més szlenciosa, este templa—~, '>

"fj‘tiuo que 5@ tenqa una mayor superfzcte de contacto en--:WVf?afJ‘
. -,}-:tre la cadena u catarmas del segundo u tercer rodzuosi '

'Wf;ﬂmotrices., 1: j!-'

'“ﬂdor consta de un aJe una catarina loca y un resorte, -
‘erl cual va fLJado al bastzdor. También fue necesario -~f‘u-7 ‘
-desu1ar 1a cadena por medzo de- una catarlna, un buje y

7‘un €Je, sostenzdos en el bastidor, e%to ttene ¢omo obje o
' A\

En cuanto a: las catartnas, las tres que uan acopla*;;;f;”,f

"* £das a: los rodtllos motrices, se eligteron del mismo ta-ifff

'7?.mano pd "?imprimirleséla misma ueloctdadiangular y eut



tar deéliaamientosieﬁtfa la cinta de latén y los rodillos
Sormadores, obieniéndo un movimiento mds uniforme de la -
~einta de latén. .
El paso de las catarinas viene dado por el paso de
la cadena seleccionada anteriormente que es de 9,525 mm.
El ndmero de dientes estd en funcidn de las dimensio

nes de los elementos que idterqctdﬁn con las catarinas y-'
- de la uniformiqad que sevdesea durante lq operacidn, por
lo qug-se éligieron quince dientes para las catarings —— :
conduCIdas. :} ) . | ‘ . | |

>‘ La catarina conductora se acopla por medto de una -
fprolongccién para transmizir la potencza a Zos rodtllos;
"esta se eltgié de diez dzentes para reducir las rpm de -
' saltda del reductor, con esta catartna se. obtuvo en los
‘ rodtllos za uelocidad gue se-. planteo al principio, pero,
: ves poszble modzficar la ueloc1dad de doblado de la- canue
| la cambzandola por una de mayor numero de daentes. Puede
notarse que las catarinas son’ pares e meares, ‘eon el -
fin de que se alternen los. rodillos de la cadena con - los;"“
dzentes y se obtenga un desgaste mds untfbrme. En cuanto’

a la resistencia de los dzentes, no se calcula sz son dev

»'Tbuena fundictén o de acero, puesto que la resistencia de'   e

"Hfla cadena ; us dimensiones que datermtnan las de los -- f o

‘fdientea, ya estan de acuerdo con la reststencta de éatos.,'

‘ra t‘”i°”d° definzdo el ’}stema motriz,y%elpuede b




tener la velocidad real del perfil terminado.
flay dos pasos de reduccidn de la velocidad desde el

motor hasta los rodillos, una reduceidn es de 12:1 debi-

- da al reductor Q la otra ea'por la diferencta de tamaro

de- la catarina conductora con las conduéidas'y es de ~—-
1,5:1, Entonces las rpm de los rodillos son:

.

P12 (1,5)
N, = 972,22

_ s ‘ . L
La ueloctdad de salida de la cafiuela de lat6n esta R

dada por.- .
: ) i N . B .
VC o emmmm——— P Ny o
' donde: T L A l
N, = rpmde los rodillos. o
r. = radlo de toa rodillos. Co )
. ‘ . o ; - ;
sustituyendo valores: o i EJ .
, v, . 2] 9?; 22- 0,03 ol i :
V= o 305 m/s S o Rt
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6.5. ENDERLZADOR.

La implementacién de un sistema enderezador para el
perfil, surgz6 de las pruebas realizadas durante las cua-
les se obtenza la canuela con una curvatura, debida segu-
‘ramente a.pequenas fluencias en el mater;al ccurridas en

el primer pér de rodtllos, ya que &stos realizan la mayor
Jparte del trabajo de'defbrmaciéﬁ de ld.cinia y tieneﬁ Qnd
 igran presion de contacto con el material.

El enderezador consta de tres rodillos pequenos mon~
  ;tados cada uno en un eje medtante un rodamtento de boZas._'

- Estos ejes se sujetan a una pequena placa, siendo dos fi—5

‘” .jos u uno ajustable en senttdo vertical. En cuanto a la - 5

':ﬁ‘dzstoncta de la placa a los rodillos, es aJustable median

lte los eJes ya que son roscados y con una contratuerca pa»'

” ra su ftjacton. Ademds, la placa se queta al bastzdor me~

 :,diante un’ tornil!o para poder aJustar el conJunto dandole,},,ﬂ

" f3mouimtento, y asf, poder dar un efecto de curuado a la cd L

~{+7nuela en sentido contrario a la curuatura con la cual sa- '

"if:;le, obtentendose un perfil suftcxentemente recto.lg,” "“$'

Esto 31stema se puede‘apreciar en la ftgura 6 9.f“h.¥”"






6.6, GUIAS.

El sistema de gufas se fué definfendé-cénforme se de
- sarrollaban las pruebas. En un’prtncipto se.imprbuisaron
gufas rudiméntarias e imprecisas,flas cuales consistlan «
en trozos - de ldmina perforada a la forma requérida (fiqg.
‘6,10).'Con'tales>§ﬁ{as fué suficlente para ver sus efec~-
tos en la mejorfa de la conduccidn de la cinta. Basado en
la experiencia1de‘tales gufas sé djseﬁaron’o?ras tomanﬁo

;detdllésitdles’comb}son: sujecién, durabilidad y funciong j

:‘ 1fddd{ Estas se muestranféh la figura 6.11,

5 Priner gufa.

Segunda y : tercer gu{ a




6.7, CARRETE.

,;:Porfsér uh‘pfécéso bontihuo, resulta conveniente ag .
 quirtr el materidl a trdbajar en rcllos al ancho requerf.
‘do, ua que en el mercado hay la posibilidad de adquirtr-
'lo de esta manera. De aquf surgid la necesidad de crear.
un carrete para soportar el rollo de ‘cinta de laton 7 po,
lﬁderla azimentar al szstema automatzcamente confbrme se -
 H;ua consumiendo.- ) |

Los requerimientoa del carrete son: tales que debe—-
‘jirdn alojar un rollo de- cznta de laton con un ancho. de 7

oomm y con dzdmetros tanto lntertor como extertor uarta---‘
: i;bles, ya que el fabrtcante los Sumzntstra can dzferentes.
_q]dzémetros." o "‘ | | ”
| Fara absorber la uarlacién del dzémetro zntertor de-»
:;los roLZos de za cnnta de laton, se hiczeron tres ranu--i

Lfras alaraadas con Zos respectzvos eJes coznczdentes en -7

;ffel centro del carrete v, con una separactén angular entre,

':'flos mismos de 1200. A traves de cada una de estas ranu--“{'”f"

~7jras se recorre un tornzlbo para aJustarse al didmetro ln'

ﬁ{gtertor del rollo.;‘j""

‘f:[_na oposicion para el paso de la tira de Zatén hacta Zos

'frodillos,vac'uso en chho carrete un rodam“'nto,d“"bolas5;fj

'ten{a a lc mano.. :

Para fucilitar el gtro del carrete y no. tener ninguj‘!jfff




Tl carrete se compbﬁekde dos discos, uno de ellos -
SFijo u el otro desmontable por medio de cuatro>fuercas -
semejanteé a unas arandelas, sdlo que roscadas en su ceg'
tro y moleteadas exteriormente para colocarse manualmen-
te. De esta forma se facilita el montaje de la cinta de
latén, haciendo mds rdpido este proceso (figuras 6.12; -
6.13 y 6.14). - |







Comd la cinta de latéhvba‘a-ser alimentada mediante
un rollb, la canuela ya formadafsale de una manerd conti -
nua de los rodillos formadores, hasta agotar el roilo, -
por lo que se uié la necesidad‘de colocdr un cortador de
caftuela a la salida de la mdquina. Este deb{a cortar tra
mos de canuela a-un tamano predeterminado de acuerdo a -
k_la aplicacidn que sq‘le vq-qﬂdar, para,ng.tener,desperdlfTv
kx  La- uarzac:on en los tamanos de canuela se debe aJus:
“7‘ tar quiante la operact6n del cortador, la gama de tama~fi.

;nos cortados debe hacerse en forma conttnua. | A
| Intctalmente se hab{a pensado en poner un cortador

acctonado mecéntcamente, pero szncronizar la acczon de.-_

’~(‘e3te con el movzmiento del s;stema impltcaba obtener so-;

'*s-lamente determinadas longztudes de canuela ; resultaba —”  -i.

‘{3er un ststoma bastante complejo, por lo que no se prosz"ff

'i f7 uié trabajando sobrc esta idea.'

Como se requtere un rango conttnuo en cuanto a las P

‘u5jglongitudcs de’ la canuela de latén, se P9n8° 9" C°l°¢°’ e
ilun cortador accionado eléctricamente.;‘{*7'( : |

f‘Trabajando sobro esto, se. trat6 de uttlizar*un,elec;




ma dé que‘pafa suvoperdciSn se-requiere‘und]corriéﬁte de
,’7 amperes, un'trbnsfofmador de qran capaéid&d Yy un rece~
tzfzcador de corriente, por lo cual no se uttlzzd éste.

. Postertormente se encontré en el mercado un electro
imdn de corriente alterna, de 120 volts, 3,6 amperes Yy -~
con una fuerza de 8 kg; este resultd ser la alternattva |
‘adecuada para acctonar al cortador.
| EZ princtpio de funczonamzento para el cortador de
.3Za canuela es el cizallado de la misma, por. lo que se --
:fprocedtd a‘elaborarlo con esta idea. |

Bl cortador es una solera con un inserto fiJo v a--:

“”fjustable, hecho a partir de una herramzenta de corte (bu.y:

-ﬁrtl), este inserto ttene una forma de "y para soportar _ g,‘

'ila canuela y ctzallarla maltratandose lo menos p051ble. .’

.W~jAdemds ttene otra ranura de secczon cuadrada en la cual '

":ise desltza otra herramtenta de- corte (buril), con una --,,"

'f{punta de tal manera que eZ corte lo hace con un czerto -

'*‘j°dngulo, para dismtnuir la fuerza requertda, esta herra-— {jff

lxgtfmtenta estd prouista de un resorte para restablecer ez -

1cibe dcl electroimdn, cizallando as{ el perftl de latén n,if

?f(_f_tg. 6‘.15).

gfLa senal pdra el acctonamtento del electroimdn se PR

n* nt6 darla por medto de un mtcxoswttch, el*c

 ortador despues de ser accionado por el impacto que re-.~ R

ual puede4f;gf




 obtener varias longitudes de cariuela. Debido o que la ca-
._hﬁela al ir sdligndo en forma continua es la que toca al

microswiteh u éste a su 9ez‘acciona al electroimdn hacieg
do-bqjar'ld herramienta de corte con lo cue se tendrd el

“trqho coftadokde cariueln, se tlene ¢l inconveniente dg ~-

" ‘que al ir saliendo la cakuela ya formada tenderd a flexio

' narée pof‘su mismo péSo, antes de Llegar a tocar al micrg:
éwiich para»accionar>al cortador, por‘lo que se'téhdr{a.~ 
";que usar un szstema para quzar al perfil al microswitch y 

f"?as{ poder dar la senal de corte; ademds, este sistema de- (

ij;bera remover ‘la canuela ua cortada de manera anedzata pa

'ff'ra euztar que esta mantenqa energzzado al cortador, obs—-zk

:”jtruucndo la salida de la canuela que se sigue formando y
lgfestropeando as{ el. proceso. Debzdo a lo anterior se. dests

‘thio de esta tdea.»'

En el mercado se encontro un aparato Zlamado alternaﬁ,

‘;fdor, este manda una senal electrtca cada cierto tiempo, - 1

Tfsiendo uar;able medzante una perilla, efecto con lo que -

' _}se obtzenen dzstzntas Zongztudes de canuela. Adem&s, cuenf‘

3xfta con otra perzlla para regular el tzemoo de la senal - :_

;*que enu{a.‘Pste apdrato reSuZta bastante prdctico Y Slm-— ;7f5

::’plifica el sistema de corte, por lo que fue seleCCtonado
.1fpara formar parte del sistema (fig. 6.16). Ty
‘ Para calcular la fuerza necesar‘a“para el corte dev— 

‘f.la canuela formada, seﬂrecurrto a




debido a que no és'posible calcularla éon una jormula di-
recta. |

£ste método consiste en hacer el gdlculo nara beque-
Ras secclones de'caﬁuela segin avanza el cortador; se di~
bujan ia seccidn transversal de la caruela y la punta del
cortador a una escala; se marca la penetraci6n del corta~. .
dor a profundzdades constantes, con lo cual se obtienen -
determznadas dreas. ‘Para él cdlculo de la fuerza se usa -
la formula~ :7 y | o
| =40,
‘donde}.' . i
- = drea.de la cafuela,
 ¢}$ esfuerzo cortante combinado.

pero tenemos que.

| g, = 3/4 a.
 donde: . L L
: ”{>0}= esfuerzo devrotxra por tracczon.:f +f[
Para el laton se ttene que N . ,
| 0. - 25 kg/mm
©sustituendo:
jiq} s 18,75 kg/mm?

 ifCon el método grdftco calculamos la mayor drea_de -WV f

y;porffo tanto podemos calcular la fuerza m{ntma ;ifhk




para poder cortar a la cafuela, la cual nos la deberd de

proporcionar nuestra sistema de corte,

Basado en la figura 6.17, se obtiene la tabla 6.3.

Penetrac{dn |4 (drea) 0, F (fuerza)
cada 0,2 mm.| mn®. Kgf/mmS Kaf.
1 0,0672 18,75 1,26
2 0,07 18, 75 1,31
3 0,0728 18,75 1,36
4 0,0756 | 18,75 T 1,41
5 | 0,078, | 18,75 1,47
6 0,084 18,75 1,57
7 . 0,0896 18,75 1,68
8 | 0,1464 | 18,75 2,7
9 | 0,226 | 18,75 - | 4,2
10 170,29 | 18,75 | 5,43
11 o 0,3777 | 18,75 | 7,08
12 0,108 | 18,75 2,02
SUNA DE FUERZAS 31,53
- Tabla 6.3.

De esta tabla, tenemoa que la mayor drea de corte es.l.}g>j
LoAeozmd N

7 sustituyendo: .

p = o 377? (18 75)
F‘ = 7,08 k.gf

Como esta fuerza es menor que la que nos proporctona S

‘ff?el electroim&n (8 kqf), se estard seguro de quefstempre ~‘ﬁ' o




se cortard la canueta de lutdn.

Para comprobar eute método, se compararé haczendo el .
c&lculo_como st se¢ cortara la cunuela_szn doblar.
Por lo tanto tenemos: |

=40,

, A =ae
"'ﬂdonde::

@+ ancto de o stnta,

e

espesor de la cinta. .

-7 (0523):  ;,v>¢__ 5
1,61

R
f

W -

‘*i_:éﬁéfitﬁyqﬁﬁék o -+ T S
SRR A T ‘ 1 61 (18-75)?;51c5;¢
Fl= 30,19 kqf |

| -

7}' ﬁste ualor es casi Ldentzco a la sumatoria de los —”fff.f
"iualores obtenzdos por el metodo qrdfico, con lo cual que ﬂ3ff"

- da demostrado su conf:abilidcd. o




Fig. 6.17. #étodo gréfico para la deter
minacidn de la fuerza méxima.

cortador

“jPeneti'og:Aién:d'eI cortador‘c"add'"o,zmm L

N ‘ ////\// . .

N




" 6.9, CUBIERTA.

La cubierta en todo diséﬁO'responde a requerimientos

‘de .proteccidn tanto al'equibo‘como al'operador, ademds de
presentar una apariencia agradable,

| Para’ dar uﬁd mayor proteccidn al motor y al reductor

se construué'una cublierta de ldmina,'la cual est& prouis4-

:‘fta de reJLlZas para loqrar una uentLLQCton efzciente (rfig
FIS 18) Esta chierta esta untda al bastzdor por medic de =~

3[ftornillos para fucttltar las reparaczones que. dezeran re

R y}q;erir el motor y el reductor (fig. 6 8) Ademds tiene ué

}fna tapa lateral para faczlztar medtan*e un pequeno uolan~"~fv75

1Q*te el mouzmiento manial de las flechas v as{ poder lntro—
‘Ayducir la tira de laton al iniczo de la operacion del do—-_
‘T%blado de la. mzsma (fzg.-6.15) i
Al electrozmdn v al alternador tambien se. les hzcie- :
" Lron sus respectluas cublertas para proteqerlos del medzo |
’*fambiente, tenzendo ademés la cubzerta del electrOLman una
-v ”;aerie de orzftctos que le siruen de uentllaczon (fzg.'-w—“f1i;
"".._.5[6 16) | | b e

Jovd

El QZOJamtento de los elementos fbrmadores, se cu—-—;

7‘§f§bri6 mediante una tapa de acr{llco, la cual se puede aba-;; fgf

"f{;tir'”or medio de unas bisagras y se mantzene cerrada me-—f7l3j5

:diante un broche (flg..G 19), esta protege a los rodillos,“f*7‘

’guias; enderezadbr,'cortado




Fig, 6.15. Vista lateral de la mdquina.

Vista de zqs‘cubiertas del al ernad
electroimdn.‘,..: ,

F‘i’g‘. 6. 16.




vo 0 agentes extranos, como pudiera ocurrir que el opera-

'~ dor introdujera los dedos o algin objeto ajeno. Cuando -~

los elementos antes mencionados réquieran de algin mante~
nimiento, esta tapa facilita el acceso a los mismos.

Con el objeto -de proteger lq cgbieifa del medi{o am--

biente se le aplicé pintura haneada'que tiene varias ven

tajas como son la gran durabilidad, adherencia y de aspec

to agradable (fig. 6.19).







6.10. LUBRICACION,

Los lubricantes se utilizan para'reduéir el rozamien
to en los cojinetes y super}iciés deslizantes de‘las Md=-
- quinas, disminuyendo asi el desgaste, calentamiento y po-
sibilidad de agarrotamiento de las piezas; por lo.ante-—-»
ftor, fué de impbhtancia para el diseﬁb de los elementos
tené} en cuenta su adecuada lJbricactéh. |

‘ Para el caso de los eJes se dtsenaron con un barreno
':len uno de sus. extremos y un d;cto que dtrige al lubrzcan--
;'te dtrectamente hacia ¢l buJe de bronce, ‘para evttar la -
ﬁfsalida del lubricante se coloco una ‘grasera por donde es
: inyectado este. | ' ' ’
'  Bn cuanto al reductor, este trae - su propto szstema
“de lubrtcaczon como lo indica su placa. 7 ‘
- La lubrlcaczon de la cadena se hcrd por aportacion
'zpertodica de aceite con brocha o] aceitera de mano,'este

ﬂitipo de lubricacton se utilizaré tambtén en la corredera -

,dglyggrtador,;.k*




n probLema real, esto es, producur La canuela a velocz-  :
fdﬁd supermor a la que act;almente se produce con los me—i

?iOdos artesanales actuales, los cuates conmo se u£6 son -
 *uy rudtmentarzos.," - "' ST
ii Puesto que en.la actualtdad no existen mdquinas pa-;-';

7ra producir la canuela de latén, este disenq es del tipo;'

e;una necestdad y postertormente la creaczén del szste-ﬁ;j
:ma adecuado para satisfacerla.ﬁu o |

;Por lo tanto,para la creacién de cada elemento del'jj”

u o sistema fue necesarto hacer deerentes pruebas d'

AgLa analidad que ttene este trabaJo es soluclonar -“f.,

e innovacion, esto es, se inicia con el planteamiento -f;f



Suncionamiento has:a obtener los resultados sd%ischtn--~
rios. '

Lo anterior fué muy importante, puesto gque nos permi
te partlcipar en muchas &ctividades, las cuales serdn co-~
tidianas eﬁ nuestra vida profesional. ' |

NDentro de e¢stas actividades podemos mencioﬁar:'pre—f
ver y tener faciljdad de captar las necesidades de la in~

 dustria y déZ hombre miémo,‘téner‘ﬁna {dea clara de lo -~
que és:un‘diéeﬁo para sdluciondr un problema dado,‘realié
zqu;a fnbricagién del sistema prdpueétb, tener un acercg

‘  ﬁiéﬂto con:los‘prodﬁctos que se pueden obtener del merca-
'”fbdo, para poder: evitar fabriCGCLchS tnnecesartas y costoskl
tf;elevados.\‘ |
| Por otro Zadd nds did la oportunidad deicrear un me-
-,canzsmo, esto es MJU tmportante para cualquter estudtante
‘u1 de tngenterza, pues como se. recordaré esta es una activi-
'i;dad creatzua. SRy | \, o ‘

- Por ultimo, para tener una idea: de la eftciencxa del-
sistema desarrollado para productr la canuela de laton, -1'

4432 hace und comparaczon del tiempo qxe requiere cada me—-‘

’tro de canuela producidc por cada metodo, como se muestra '

-»:_qn za tabla 7.1.. R v




JHETODO ANTIGUO.

Los tiempos se tomaron utilizando un tramo de ldmina

de latdn de 0,20 mi X 1 m.

OPERACION 4 - Piempo (min.)
Cortado del tramo de ldmina al :
largo requerido. - | 1
'i:Marcado de .puntos.con un com=- LR
pds a;ustado a 7 mm. - B ‘ 1
. Rallado" utilazando regla metd-, R N
Coliea. S G 2
' 'Cortado de' las tiras utzltzan—' : . 5
do- tiJeras para lémina. o 300
‘]‘Prcmer doblado en el canuelero,‘ R B L
"de bloque. - 0
. .Segundo doblado. en el canuele—, - L |
. roide bloque. S R D L
Tiempo de preparacton. S T D 5
 SUNA D TIENPOS. f=-:  ”7»;*"  : E'{V '1 84

Puasto que en un tramo de 20 cm. de ancho salen 28:-

:flttras de 7 mm., el ttempo de fabrtcact6n de cada metro es.




 KETODO ACTUAL,

Los tiempos se tomaron uttltzando,unitramo de ldmina

de latén de 0,20 m,- X 1 m.

OPERACION | | Piempo (min.)

. Cortado del tramo de lémina al
_largo necesario. o A 1

T‘Cortado de las tiras utilizan—_
1ﬂdo guLLlotina.  a

 1&92sP¥ﬂtado d?:LdS?tﬁfGSJ;

. ‘Doblado de la punta de la cin- e B |
" ta-con el baﬁuélero de bloques- = | .- .3

f_’Pormado del perfil con el ca=- B R
ih{”nuelero de ranurd. j 2 e

‘”fjnnderezado del perftl en: el ca“
d]vnuelero de ranura.

. Tiempo de preparactén. . | 5

. 'SUKA DE TIEWPOS. - . . 18

il5iiémpq1dé]fhbﬁicqci6h:defcdda1méfr01533[




KETODO FUTURO.

OPERACION : Tiempo (min).

_ F?eparaéi6n del rollo. .5

Colocacién manual de la cinta ,
a través de-los rodillos. 2

-

Tiempo de formado de la cinta :
~del rollo (340 m,),‘w , R 18,9
‘| suwa pzorrgwros. . S 25,9

ﬁ"ﬁ?irtiehpdﬁaé‘fabftébéiéh de cada metro es:

Hﬁjﬁ f?: fi  é5-§ﬂ ‘l hi.  - 7ff}f; 1_

a SRR

werooo | orraeRo (s

 Antlgwe | 180 |
. ]38;4{Qit?;{?

twgkpgfhfbi%nxLPJLEL“? L

 Actual o




De.la-tabla'P{I. se'puede concluir que se mejord el
sistema artesanal, por lo que se cumplieron los objeti=m

‘vos planteados al inicio de la elaboracién de este traba

Joe
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