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RESUMEN
El objetivo principal de esta tesis es mejorar el proceso de fabricación que tiene la empresa Intramet. En la actualidad la empresa realiza su producción de manera artesanal, la nueva propuesta es pasar a un proceso de fabricación en serie, para lo cual es necesario contar con los equipos adecuados, un objetivo especifico de esta tesis es proveer a la empresa con una nueva máquina que mejore su proceso de fabricación y la calidad de sus productos. La máquina que se construyó es una centrifugadora vertical para fundición de metales.
Para la construcción de esta máquina fue necesario calcular y construir cada uno de los componentes principales, tales como: bastidor, eje, mesa giratoria, selección de motor y sistema de variador de frecuencia para controlar la velocidad de giro del motor de la máquina
Después de realizada la construcción, el montaje,  las  pruebas del sistema en vacio y con carga y sus respectivos correctivos fue  necesario evaluar el producto obtenido para garantizar y certificar la calidad del mismo que para el caso se hizo en aleación de cobre con especificación SAE 64.
Una vez obtenido el producto por ensayos de centrifugación a varias velocidades se realizó la evaluación de la calidad por medio de los ensayos de tracción, dureza y microscópia. 
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ABREVIATURAS


F			Fuerza (N)
m 			Masa (Kg)
 			Velocidad rotacional (rad/sg)
r 			Radio interior del molde (m)
g 			Aceleración de la gravedad (m/sg2)
FG 			Relación de fuerza centrífuga dividida por el peso
D 			Diámetro  interior del molde (m)
N			Velocidad rotacional en (RPM).
l 			Longitud vertical de la fundición (m)
Rs 			Radio interno de la parte superior de la fundición (m)
Ri 			Radio interior en el fondo de la fundición (m).
Fp			Fuerza aplicada al perno.
Ap			Área en el fondo de la rosca del perno.
 			Densidad.
V 			Volumen.
De			Diámetro exterior.
Di 			Diámetro interior.
h 			Atura.
r 			Radio de la placa.
ro 			Radio de la zona central cargada.
t 			Espesor de la placa.
 			Carga uniforme por unidad de superficie.
 			Modulo de Poisson.
T  	Par de torsión resultante con respecto al centro de masa.
			Aceleración angular. 
I 	Momento de inercia de masa con respecto a un eje que pasa por el centro de masa.
m  			Velocidad angular del motor.
Dpm 			Diámetro de la polea del motor.
e   			Velocidad angular del eje.
Dpe  			Diámetro de la polea del eje.
Nf  			Factor de seguridad a la fatiga.
Kf 	Factor de concentración de esfuerzos a la fatiga debido a flexión. 
M 			Momento. 
Se  			Límite de resistencia a la fatiga corregida. 
Kfsm	Factor de concentración de esfuerzos a la fatiga debido a torsión.
T			Par de torsión.
Sy 			Límite de fluencia elástico.
P			Presión (Pa).
			Densidad (Kg/m3).
g 			Aceleración de la gravedad (m/sg2).
h 			Altura del sistema (m).
M 			Masa de metal fundido (Kg)
Cp 	 		Poder calorífico del bronce ( W/m*K)
t 			Diferencias de temperatura (K)
Rpm			Revoluciones por minuto
ASM			American Society for Materials
Min.			Minutos
m			Metros
m/s			Metros por segundo
N			Newton
Kg			Kilogramos
m/s2			Metros por segundo al cuadrado.
ºC			Grados centígrados
CO2			Dióxido de carbono.
UNS			Unified National Standard.
BHN			Brinell
gr/cm3		Gramos por centímetros cúbicos.
Sn			Estaño	
Cu			Cobre
Pb			Plomo	
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