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io-a f~.J.ndiciór~ si~-tefna. de

~uy utilizado en nuestro medio, existiendo esta actividad

en las grandes ensambladoras de electrodomésticos=

tecnología en el sector

productivo, el área de Metalurgia Mecánica de la ESPDL se

propuso desarrollar una máquina de este tlpO, por 10

tanto inscribió est2 idea en e~ proyecto de construcciÓn

financiados por BID-ESPOL que se ha llevado a

cabo desde 170/ hasta la presente=

Une, de ! -..::..exloS

construcción, +ue la toma de decisión sobre el sistema de

accionamiento de componentes de cierrE de molde

inyecciÓn, acción que estaba acompa~ada de limitaciones

de orden técnico y económico.

El pi~sente ln+orffi2 técnico ~e basa especificamente en la

e~.t2-.

-fabr-icada los

ESCUELA SUPERIOR ~uL!TECNICA DEL LITORAL.

Los compoGentes del sistema hidráulico que se adquirieron

para la máquina en mención formaban parte de un sistema



de direcciÓn de un

7

los cilinor-os

hidráulicos, la bomba de una grda telescópica, el bloque

cos-ec hadc.r--2-

---------- ------
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CAF=ITULO I

ANTECE[iEr.JTES

La

procedimientos y 13.5

materias pr1mas metalicas en productos terminados.

En todos estos procesos se aprovechan

los -t.alesmetales:;: 12~

fusibilidad, ductilidad ~ tenacidad.

Uno de los p~ocedimientos esta relacionado con 2~

la

máquina ~ue patentada en el -3nO 1849 por Sturgi5s,

aunque ya antes se practicó en forma primitlva y con

a!eacianes inadecuadas este método de fundición. La

esquemáticamente en la figura 1.

El anO de 1904 significó

desarrollo de la fundición a presión, desarrollo que

l r-.ia los a~os suceS1VOS en

progreso increible De la industria auto~otriz ya que

el12 ha sido 7 es consumidor mayor de

eL~ar~t.o a 1LiS --~-;-- ---;--~--iH~ Ld.1. e=::- ciHª".§ 1.~·=-.L.n...r=- po~- la

preslOn en esta época, ~ sea alrededor del anO 1900,

redujeron a plomo e·=:- t2-.f1c,::

aleaciones De ameos debido a sus puntos d~ fusión
i-_': __
¡""'0d.J L'::::' =
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Desde el a~D 1906, el progreso en la construcción de

la

fue paterltada otra máquina por

Doehler y en 1907 Van Wagner patentó una máquina que

la

- .
el E=rnen'L=::Js

de:je ClSf""ie

actualmente en uso, pero con la única dl+erencia de

las modernas el cuello de cisne puede estar

tal manera de que este pueda oscilar

1.2. JUSTIFICACION.

~n la construcción moderna de máquinas de fundición

a presión, se recurre cada vez más a dispositivos de

L=~ maqulnas accionadas a mano

1-==_ piezas.

Ca.si las máquinas mayores que
: ~ ~":: :: -: -:"-:'::-0.'-'- '<- ...•.. ":"..L. ~ c::.i = LEl lB:

mecanlsmos neumáticos _ hidráulicos

émbolQ se

acclona por alre comprimido, y tambien las máquinas

de cuello de clsne, requleren un suministro de alre

a preslOn. ~ste se efectúa por un compresor de aire,

instalado separadamente, y que tlene por

SLt f ic ier~t.e
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la.

presión hidráulica

t.3.ntc=indi- ...,¡idLi¿!.les 1.0

complejas sus instalaciones.
pOr- lolasF'ar-a

neufnáticos hidráulicos, que

lasdi¡--ect.amen te
la~.de

dispone 02 un enclavamiento entre else

f-egu.l a la. del el

meta~ no puede ser inyectado hasta que el Cl2 ..-t-e wt::'

las matrices este asegurado:

qLteE}~i~.t2r~

funcionamiento semi-automático. En estas

la matriz de eyección, son operados

~geCárficDS o hidráulicos. Otras máquinas

po~.eer~

automática de las

una atención ocasional cel opera~io.

El ~rea de metalurgia mecánica encargO al Se~or José

Izaguirre llevar a cabo, el dise~o 7 construcci6n de

iri~/ector-a de

con ei objetivo de Les3rrollai

oe _if: ~ ."......,.:-: -:: :;-- .." r-;.::--.~ :;....,,~;;"--'".s, L... ..i- -......:; ~ en molde metálico
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se pueden resolver problemas de

plezas de alta preclslon, buen acabado superficial y

Las piezas t~picas Que ~~ producen por medlo de este

tuberia de conducción

eléct.~-ic2~ .1.._"":_
L!JUW tipo uE

metálicos y de madera y eventualmente pCJO t- í p.n

los accesorlOS para tuberia Oe

agua potable Que hasta el momento son Oe importación

desarr-c~llc~ .s.._-=_
LL.iUU

teniendo Que escoger una

los accionamientos de Cierre de

moldes y Oe i~yección del metal.

~, u~u U~ slstemas :-::'.-.~-~""" ;:
i!!......i. ;;::¡'¡:;'" . .z, en este

tipo de máQuiGas ya Que proporcionan una operación

y poco

No habiendo experiencia suficiente ~jj la ESPOL sobre

e~.t.c~~slst.erna!::-:: el

di~ector optaron por consultarme, ya que CO~OClan

qLl2 fBl a.cti\/ic~ad está

relacionada con estos sist.emas=

técnico tiene re!aclOn con la

he ps--est2-.Uo -.1ea a, a fin

adecuado De 105 sistemas en relación a ~u selección,

- -----------
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funcionamiento del sistema

moLde IT"~et.ál.ic o ""-1

cilindro de inyección del metal liquido.



DEFINIerON DEL PROBLEMA
2.1. DESCRIPCION DE LA MAQUINA.

2-.

caliente debe se~ capaz de~

metal

en las

cantidades adecuadas pleza a cOlar, a una

y a una velocidadele\/ad2::

manteniendo esta 12..

y accionarla durante el

Aunque eXlste gran variedad de máquinas de fundiciÓn

corvat i, tL~i.da.s

elementos principales~

~. un bastidor fuerte fijo dL armazón de

que sostlene ambas mitades de la matriz en una

r-especto ea la.

principales que +orma~ ~L

de construcciÓn
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La placa a la cual se fija Ld matrlz

2=- ca~-~ Siempre 2stacionafi2~

a la cuál viene unlda la

pLteOe efectLl3.r-

abriéndose las dos mltades de la matriz una vez

efectuada la colada. Las barras Slrven como guias

para el movimiento de la placa mOvll y unen al

pr opao tiempo la placa fija con el dispositivo

por el cual se acciona la matrlz de eyección.

El bastidor debe ser de construcciÓn t-ígida

sopor-tat-!< a.demás =:~-=::~::.-~ •....•.

la

presión elevada que se aplica al metal durante la

De su dise~o correcto y de su solidez suficiente,

~uncionamiento satisfactorio ae la

presión elevada aplicada

matrices, las cuales tieneden a separarse.

c-=-.sc:: de :--_-.~__--=-:...-~.r__-.. :-:'J:-.
~_ ~.~ f =- "-: "-=.~"-- ..!.. ;.....: s se

ba~ras de unlon y el chorro de

metal líquido saldría ~or la juntura de las uw~

Una construcción deficiente del bastidor tendría,

pués, consecuenClas desastrosas: el metal liquido

que saldría con -lo./elocidad ent~-e los
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intersticios de las semimatrices;

~eligro al operarlo que atiende la máquina. Ld~

~:lezas co Ladas,

defect.L~osas :,; ti

presión durante el proceso de colada, la densidad

del metal serfa insuficiente.

De la construcción del bastidor y del mecanlsmo

tama~o maxlmo de la

qU.2 pLtede +urrdi f-~·e

mecanlSffiO que permita cerrar y mantener firma

las dos mitades de la matrlz mientras se efectÚa

3= el

liquido es 30metido a e~evada para ser

inyectado en la matriz. ~sta cámara esta provlsta

de agujeros para eliminar el metal -fL§_nd.ic~o desde

el ba~o metál~co hacia el interior de la mlsma.

estcl de anillos que aseguran

la compresión del metal y red~cen el desgaste, su

fases:;

~:aJ2-. \i21c:cic~a.c! r-~a.st2 t-3.p-:?r- lC·S:·

agUjeros de carga y seguidamente d alta velocidad

hasta llenar el mclde d alta presión, para este

dltimo suministro 52

acumulador. Fig. 3.

El slstema de generador de energia facilita los
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movi~ientos de Clerre e inyección, y este puede

ser: mecánico neumático o hidráulico, dependiendo

las p~ezas que se quiera .-::--.--..: ".....:~---:..-:.:~~ ...&.z--:.;::::-~~

facilidades

FUNCIONES DE CADA UNO DE LOS
~n todo tipo de máquinas de

eXlsten 005 movimientos importantes que son los que

accionan los mecanismos de cierre y de inyección.

que se apllca sobre el metal inyectado

tr-a"ta de

además

la apertura y el Cierre de la matriz~

pueda ejercer sobre las mismas una

esto es 10 que sela. qLt2

conoce como el mecanismo de Cl2rr2=

de-":./2-.[- iedad

propósito. ~or lo general se recurre a

un mecanismo de cilindros hidraulicos o neumáticos,

matrlz de eyección; en máquinas

pequenas previstas para una producción reducida, eL

ffi2C a_r~.l S-ªT~==: está

palancas articuladas q~e actUan sobr~ la matrlz de

que son

de estos mecanlsmos es casi slempre

es movida. enqLl2
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~l t3ma~0 máximo de la.

depende de 1 -.
Ái::\ del

accio~affiiento de la ffiatriz~

En efecto el

pOr iU tanto el mecanismo de Cl2rre de la fBatr-iz

debe resistir esta presión.

Cuanto mayor sea la fuerza de cierre del mecanlsmo,

tanto mayor puede ser el tamano de la pieza a fundir

para una presión de inyecciÓn determinada.

es·el

elCOi110

tafi1bien el rnet3.1es

- - .cLiellc; de del é!T~b(Jlo de

cilindro hidráulico.

En la máqulna de cámara caliente,

la cual ~~ produce la sobrepresiÓn, está

e~· el de

const2nte~ por lo menos a la temperatura de colada;

de ahi l~ denominación de cámara caliente=
este tipo de máquinas un

integrante de la máquina mlsma; e~ calentamiento se

e+ectUa mediante quemadores de petróleo ~ gas~ o

bien electricamente por inducclón.

La 1íqL~ido er~de rnet.3.1 este

23

- --------------_......J.--
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maqulnas se eleva hasta 300 Kg/cmZ

2.3. CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA.
LOS datos del dise~o de la máqGina proporcionados

por el Sr. Izaguirre están ubicados en la tabla #1 y

se comparan con las características de los 21effie~tos

montados en la máquina.

Tama~o de placas 0.45 x 0.45 m

Diámetro de las columnas 5.0B x 10 -4 m

Area maXlma a inyectarse 8.2 x 10 -3 m

Peso de la máquina 1000 Kg

Espesor de las placas 6 x 10-4 m

Fuerza accionar Clerre

Presión de cierre

Velocidad de Cl2ff8

Carrera apert. moldes

Presión de inyección

Velocidad de inye~clsn 1. ITi ../s.eg

TABLA # 1.- CUADRO COMPARATIVO DE LAS CARACTERISTI-

CAS DE LOS ELEMENTOS ORIGINALES CON LOS ELEMENTOS

ADAPTADOS ~N ~L SISTEMA U~ MOVIMIENTO DE CIERRE E
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La.

de

decisiorH~S;

S212cci.o:~a~- qLl2 tipo de accionamiento para mover
el mecanismo de cierre de molde=

tipo de accionamiento para 20ver

el iTI2C an .i SiT~C' de met.al =

sistema sencl110 de operac~On que

pueda ser manejado Sln esfuerzo T1S1CO.

Para realizar estas actividades se prefirio seguir

un análisis comparat1vo de ventajas y desventajas
- - - .dlversos slstemas

el el
.; =-_". :. __ :- r- .; Á=-_
...i-: a y :;:::'.-t- ~:-J:! estos objetivos se

presentan las tablas # ~ y # ~, con los resultados

U~ este anal1s~s, y se llegó a la conclusión de

qL~e el mejor sistema a emplear, era el hidráulico

por su eficiencia, poco mantenimiento y seguridad.

En la ~lgura 6 se muestra el circuito hidráulico

=~4= SELECCION DE ELEMENTOS HIDRAULICOS y ADAPTACIONES

hidráulica que se seleccionó

mantenimiento y reparación:
bu funcionamiento se el
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ruedas dentadas de dientes rectos, una de las cuales

es motriz y la otra glr-
de la:_...i_

l.ctWUaC2.l te c:::- capatado el

bomba y atrapado en lOS espacios entre dos ulentes

COf"itigLlOS de la del

A medlda que las ruedas dentadas glran~ el aceite es

3.r¡--astt-adDa la pared del cuerpo de

bomba, hasta 4U~ el esoaCl0 correspondients llega a

ot ra CLi..==.f"~do el

aceite llena este espaciG~ el aceite es impelido

el orificio de impulsión de la

bomba =

De acuerdo _ la oDtencia del motor eléctrico que es

la
52 contaba y la prEsión

7) :::-LlS
r~ecesa.~-.ia

caracteristicas generales son:

G = caudal = 30 litros/min

~max = presión máxima = 140 Kg/cm2

Orificio de alimentación = 380 mm diametro

Orificio de descarga = 250 mm diametro.

se la acoplÓ dif2ctaffien~e al

motDr eléctricD mediante un matrimonio flexible de

cualquier da~o en 12. bC;¡ITtb2-.;.

cuando la presl0n alcance un valor alto por alguna
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Cilindros hidraulicos

hidráulicos que fueron seleccionados

en el sistema fueron los de doble acción. 2S oeCl~-

qL~e el 3.ceite puede producir doble movimiento del

émbolo tan~o haC1a afuera como hacia adentro. ~lg.

émbolo está obturada contra las

paredes del cilindro pOr medio de los fetenes A de

del aceite comprime al reten

2=- la

tanto mayor es la fuerza de obturaclOn.

Un un anillo teórico B sesirni 13.r- de i-eter~ v

encuentran en I~ empaquetadura C ~ci~ci evitar que el

.:3.cei te 52-.2. g2 !i - •.,i..-=:;>:'eje del

empaquetadura y ertre este y el cilindro.

Unos an1110s de nylon o de desg2ste~ instalados en

la cabeza F evitan el contacto metal-metal entre la

cabeza oel émbolo la

a~illQ teórico r va montado en la cabeza 021 émbolo

para evitar que el aceite a presión salga a través

del conjunto hasta el lado Sln presión del cilindro.

rascador G va montado en el cilindro para

el m1smo suciedades

.-~! -._-~.:-'-::.....L.:.c:;,! ~'\,...;~ este ent¡-ael eJE del

de qL~ela

un cilindro hidráulico, cualquier falla en el Clerre



puede ccaSlonar efectos da~inos en el ~un=ionamientc

del La falla - .la c.:3.beza

del émbolo supone fugas entre ladc:s oelos

baja presiÓn y da lugar a una reducciÓn de la fuerza

La fall.3. de la empaquetad,-ü-.3

Dar lugar a los mismos resultados V, además a una

pérdida de aceite, mientras que si

sL~cieda~d
. .

oc asaon ano o ;_~r:

da~o a los retenes restantes. Se admite una peque~a

fuga como por ejemplo para humedecer el eje ya que

lubrica el reten y aumenta la duraciÓn del mlsmo.

La fuerza ejercida por el cilindro no es

la fuerza es mayor cuando el acelte

~~Ld empujando el émbolo hacia afuera que cuando se

debido a que el área del émboloest·~

donde se ejerce la en el

mayor que el segundo, ya que en este último hay que

descc!r~t-::?r- e 1.

Por consiguiente, el sentido en que se preclse la

po s í.c í.ón los

fundidora de meta:es a- - - - --"----LJ...i..i....~~Ur L.r=

impor-tar-~t.es son lasL2S dimensiones más

Cilindro de ClErre

Diámetro exterior

DiámetrO de émbolo

..-
- ~~-- -



FUNCIONAMIENTO DE BOMBA HIDRAULICA DE ENGRANA-

-l9= # 8. HIDRAU~ICO.



Cilinrlrn Mp Inyprción

Diámetro exterior

Diámetro de émbolo

Las demás características están ubicadas en la tabla

posibilidad dela

si~.tefn2

hidráulico se incorporó un filtro y un tamiz.

incorporado fue del tipo de paso total.

Todo el aceite

por un elemento capaz part~culas de 15

el ea.so

aceite """.;f·-á 1\iLt 1aab~-2del

permite que continue la circulación del aceite.

la línea de retorno:::-2

a~ tanque donde la preslOn es DaJa~ del

lbf; el tamiz se le UblCO a la entrada de succiÓn de

se se 1eee iOn-3..f-C~nLas mangL~ef-as

trabajo y rango oeaCL~ef-ijo 2-.

33
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temperatura del sistema y sUjetas a un uso ~ormal,

para el cilindro de accionamiento del cierre.

La. "\:::ar-iedad hidráulicas es muy

dependiendo de las condiciones ~!2-.~-a. el

se

SAE 100 R2 tipo RI de

pcr lo equipos camineros, esta manguera

está construida en interior de Neopren

dos mallas de acero Y recubierta

exteriormente con Neopren. Fig. 10.

El diáffie~fo interior seleccionado
s~ exterior de 7/8 pg. cuya presiÓn recomendable de

t~-abaj G es 35~)(~

de~ aceite que se consiguiÓ en base al

diametro interisr de la manguera, de la potencia del

rnotOr- y cie la presión de trabajo fue la adecuada

para el funcionamiento del -;:.i sterna de

__ ..i..._ .i-': __c~ ~_t= L..l.. ~w

m2ng~eras en condiciones normales es de

93CJC~ ::

Los acoples curvos de 90° y rectos fueron colocados

en los extremos mediante el sistema de prensads que

es más confiable que otros como



FUNCIONAMIENTO FILTRO HIDRAULICO=

U•• Hose End
Fllllng.tot
Rubber Hose
(P_I8-21)

1/4 19/32 H425<14 5IXXl 200Xl 4 :Kl-
3/8 3/4 H42506 4000 161XXl 5 :Kl
112 7/8 H42508 3500 14000 7 :Kl
5/8 1 H42510 2750 l11XX! 8 ,30
3/4 1-5/32 H42512 2250 9000 9-1/2 ~

1 1-112 H42516 2(XXJ 8000 12 .-
1-1/4 1-1/8 H42520 1625 6500 16-1/2

430SoriesHose
~'!'!.J:~::.l~~3)
Tho•• Ho•••.

3/4 1·5/32 H42512 2250 9000 9-1/2
1 1-112 H42516 2(XXJ 8000 12
1-1/4 1·1/8 H42520 1625 6500 16-112
1-112 2·3/16 H42524 1250 5IXXl 20
2 2·11/16 H42532 1126 4500 25

SELECCION DE H 1DRAUL I ~:AS =
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t:..i .:3:.ceite desempeñar cie~tos

cometidos vitales

propiedades, ya sea de una manera natural o mediante

el empleo de aditivos=

b. Resistencia pelicular

Alto indice de viscosidad

\ji-=.cc=sid.?id

e. Punto de cancelación

f. Demulsionabilidad

g. Resistencia a la formación de espuma

h. Estabilidad quimica.

Es la capacldad para engrasar partes móviles del

Sl-:stern2. t.ales

válvulas y pistones.

b. Resistencia pelicular

la resistencia que opone la pelicula de aceite

2-. baj [} un a presiÓn ex~rema. ~n las

e>~isten

con "tt-a. met:.3.1 qL~e 25 tdr:superficies de metal

sujetas a elevadas presiones y, Sl la pelic~la de

las mismas se rompe~ seaceite existente
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pr-ocíuc e l.asel des!~aste

deel

L~ Viscosidad correcta

mínimoaC21.te de

el +Ltg3.-=:- ;a y oe garantizar12s

circulación fácil del aceite por el circuito. Las

valvulas utilizadas en los sistemas hidráulicos

se mecanlzan con rigLl~-C~-=-a.S5= de

impracticable el
rete~es ncrgales y la viscosidaD
utiliza como un C1erre. Un aceite demasiado denso

faci 1ITiente

portencia de la bG~ba~ e~ cambio~

Sl es demasiado fluidc surgiran problemas a causa
.. --id.:::- que se agravaran al

aumentar la temperatura del aceite.

u= Alto índice de viscosidad

12. 2.ce1te

de camC:lOS delos

temperatura. Como de la energía de ~d bomba y del

la.s pat-edes de

tubería y organos, se comunica calor al aceite

-3:C2l te

hidráUlico sea mas fluido la
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u c i, 1 iza 2.C2l t:.e +Luí.do de~.cie el pv í.rrc i p i.o ,

la del

mantenerse constante, cualesquiera que sean los

a.ceí t.e

Lo .:=l] -2-.E-

temperatura de este punto deberá ser b2ja y esto

significa que el aceite continuará fluyendo por

el circuito, incluso a temperaturas muy bajas. Un

aceite que se congele a ba.Jas es

los sistemas hidráulicos, ya que

es preciso dejar cierto la

acelte aumente antes de que el

~-is-teil1a pL~eda con la t-cipldez

f. Demulsionabilidad

eS fó.cL{l tad del aceite de ¡--ápidamente

c~e1 2.gL~a= El hid ~-.~Ltl .ic o

ti ==a.ª-~sa oe conden;;::.ación ;; la

-,c.i

llenado. Cuando el agua se mezcla intimamente con

el acelte, forma una emulsión que

o de consistencia pegajos2= ~affibién
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12 s2di~entos go~osos

~~e=·2.woS=

-.~. __ :-: '; -.:--4.:--_
~~;::::,,,-,,-';'C".'-i~

funcionamiento de bombas y válvulas.

g. Resistencia _ la formacion oe espuma

~s ~d ráp1da separaciÓn de alre y acelte. ~l aire

es compresible y, Sl S2 introduce entre el aceite

y se le deja circular, puede a+ectar rapidamente
los _.:._L _

::::'.!..=:;'Lcig;:::i~::c

Es 12-. pr-(]piedad e·..../i ta~- c amb z.oss el.

acelte. En un slstema hidráulico, la circulaciÓn

la agitación en presencia de oxigeno

la. composiclÓn del

aC2lteo::

Un aceite que no puede reslstlr esta tendencia se

espesa y se vuelve pe~.ado

depósitos r-esir¡osos

entorpecen el ~uncionami2nto de las

bomb.s ss, . . .
e :;"r-CLtr~Sl:.ar~Cla se el

las eI2\/ad-:?=:-

oC-:?.Sloria~-

qLtí¡Tiic==:~- ::

mezcla inicial y~ en pafte~

Estos aC2lte

po- medio de inhibidores de oxigeno.
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hidráulico de otro barato, el acelte lellUS de

Shell elaborado por CEPE fue el

las caracteristicas anteriormente mencionadas.

Al presente slstema se 10 equipó con mandos ~ bloque

---.¡á Lvu 1a.s dela

----- -~t::"f"...t.c de canales

nÚmero de carretes necesarios depende del

servicios a controlar para nuestro sistema se usó

de cuatro carretes -fL~é el

directamente pOr palancas= Fig~

Lu~ carretes para lOS

tal forma que cuando todos est~n en posición neutra

permlten que =1 aceite U~ la bomba clrcule alrededor

de los mlsmos a través del centro o circuito neutro

de la válvula. ~sta disposición se denomina circuito

se selecciona un servlclo movlendo una de las

palancas y esta a su vez d su carrete hacia arrlba o

nacla abajo se interrumpirá el circuito neutro por

el carrete que se mueve a ~~

galer-ias::105

denominadas circuito Los carretes están

dise~ados de forma tal que cuando suben u bajan, los

agujeros radlales perforados en los mlsmos se mueven



,
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en línea con el circuito paralelo en un extreme del

carrete. Esto significa que cuando se selecciona un

aceite

paralelo y desde aquí, el aceite se dirige, a través

de los agujeros del carrete al cilindro Que se desea

Simultáneamente el acei t.e qLl2 retorna del cilindro
\oe doble acciÓn) penetra en el bloque de mandos y

!os agujeros del extremo opuesto}:i2sa a.

la gal2ria o canalcat-¡-ete

través de una sallda o

Válvulas U~ seQuridad ~rincipal

La valvula de seguridad principal Vlene incorporada

en el

de~ener que colocar _.i._
Bio.:::·

tiene por objeto ': .: _..: .i- _
1. .l..i~Li. Lclr la

presiÓn de salida de la bomba a un valor que no da~e

dellos

mangueras, tuberias). En el circuito está instalada

después de la bomba. ~ig. LJ.

Durante SG funcionamiento el émbolo principal

sa~lda de la válvula de la camarade la

est.3. =la L r-·3. 'L.::=:.
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aumenta, alcanza un

valor suficiente SL~ 2sient.Cide=-ac2-.t-

---"-.fá Lvu la ¡¡:;:F::;p i, 1o t.o

a la

12\/ ¿i.n t.3. t- el

y 12

12-.=-2

esca.pe i;C::;'--

\l2.1 -"·lL~12-. p í Ic t.ola la

o.

COf""itr-ibuye el t-eSOr-tea qLt2

La. edIT"ia t- a sometida a preSlón 2 través del
- .co r ocao o de la

SL1S

orificlo y ~~ caudal qLi2 este

vienen incorporadas como i! -=- ..:. _
..id d.~ ª Lt:::=f .i..!_=f

en el ffilsmobloque de mandos, y su cantidad varla de

carretes o servlclos, una por

~e instalan par2 proteger se¡--vicios

S-L~.]2t~=~S a --~ .- - - - .- - - -
"::lUU:f cLd.f ~ci=.Esta,:::-

se los Cir-CLii t::::s.

acc ionados "y' por efecto de una malasor~ i=.r-GdLtcida~.



Fig. # 13=- FUNCIONAMIENTO VALVULA DE SEGURIDAD PRINCIPAL

Fig= # 14= FUNCIONAMIENTO VALVULA AUXILIAR:
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~u funcionamiento es el siguiente:

~·L~ aS.l.ento

del ffiLlelle ;iBH: La

Ld válvula de su asiento, derivando la presión hacia

la el resorte vuelve a

asentar la válvula.

CICLO o TRABAJC~DE
El ciclo de t~abajo COffilenza con

este se

hidráulico acoplado horizontalmente,

cerrar y mantener engatllladas a las dos mitades de

la matriz durante el proceso de la colada y que se

abre sela ~¡¡J..eza

solidificado=

En las máquinas de inyección por émbolo con ccimara
:-"-.r-.~ -=- ..• +-::";.-i_.~"-:~~:::: "-..i.. :_'-~..i.\.....:';::':;'

c i.La nri r-o diSpL~2st:J

- ~---~..'.-
t"Tt::=L LLid.en el

embolo está~ colocados

crisol de modo que el prlmero es rodeado

de meta! en estado de fuslOn. Al sublr el émbolo, el

metal liquido entra por gravedad en 21 cilindro, por

lOS orificios de admisiÓn pt-.3.== ticado:::- en

Cu srtd o el se cierran lOS orificios de
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rnetal es

~T~ecánica

émbolo= efectLto.oa la co12da~

r-et.¡--Dcede :-:~-_1 ~::..; :-..•..-._~:;,o.s, ~;":;'...i...C~ de rnet.al -..vu e l ve 2.1

fDndD de la cámara de presión. Alcanzando el émbolo

cier-ta su carrera de vuelta, penet.ra

nuevD met.al pDr los Drificios admisión, quedando

la máquina preparaaa para la operaclon siguient.e.

Los orificios de admisión
cerca pDsible del fondo del recipient.e con el objeto

de e......¡ i t¿u-- la entrada de impurezas en la cámara de

presiÓn o ~~ti en el cilindro:



CAPITUUJ II1

MONTAJE DEL SISTEMA

3.1. PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO.

las pruebas de funcionamiento

hidráulico constituyente de la máquina

chequeo minucioso de todos los componentes a fin de

asegurar un normal

impredecibles de falla;

~n relación a la verificación de los cilindros tanto

de Cierre como de ir~yección , se

desarmado completo y comprobó lo siguiente:

Estado de sellos de

Condición del Cromaoo del émbolo
- - - -C:i:~=::::::~-§..'1:"'i:::i-...:••.•.t'"'"~-~: --<:'-~'-~"::'del estado de del

Chequeo de las tuberias de alimentación

Comprobación por particulas magnéticas

ción de la soldadura.

1)2 aCL\ei-dc~ a 1-3. inspección reallzada, los sellos

del _':'-:":_-i .:. .:~_
L..1....!..ii;tlf u U=t= .i.i~y==:_L...l.U§i resultaron defectuosos y

se procedió a su reemplazo (fig. 15)·.

cilindro como el émbolo no presentaron
- - -nlnguna anomalla.

A la bomba hidráulica también lase

verificar su condición y se comprobó &~ siguiente:

La condición de los platos de presión fL~e



o
o~

~lg. # 15.- SELLOS HIDRAULICOS REEMPLAZADOS.

# 17~- UBICACION BLOQUES DE MANDOS~
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no presentaban ningún desgaste.

Con un calibrador se midió el desgaste de los

engranajes y este fué de U.U~ mm, lo cual ~~Ld

dentro del rango de seguridad.

A bomba sela

desgaste~ el caso anterior estuvo

dentro de la tolerancia permitida, 0.10 mm.

se efect.L~o inst==2cción vlsual

los palillos no presentaron ningún defecto.

no_:c..i. motOr-la

desalineamiento y la junta flexible no presentó

defectos:

~n cuanto a la unldad

tElescópica marca -/en esta

unidad estaban incluidos los siguientes elementos:

~loque de mandos

Válvula de seguridad

los casos

condición para un buen funcionamiento.

nubo que reemplazarlo

de 1: .:-"•• -
.!. W:=. de"-i.:!W

mando, falla que se detectó visualmente.

Esta=-=- ser reparadas ya que el

fabricante maquina el orificio donde va insertado

el noe}~c 1uss i, \!arneri te



-1

IG.16 INSPCCCION DE COMPONE.NTES DE BOMI3A



intercambiarse uno con otro;, pOr consiguiente se

optO par eliminar dicho bloque.

la válvula de seguridad era parte de este

bloque de mandos, quedÓ también fuera De servlclo.

El reemplazo de este bloque de mandos se lo

de cabezal hidráulico, el cual tenia

y auxiliar inCOrporadas,

además cuatro carretes que

funciones en la máquina de fundlción a presión.

Se procedió ~ desarmar el motor eléctrico para
estado de sus rulimanes y someterlo a

un secado para extraerle

~ecubrió con un protector para emboblnados CRC, el

cual alsla las bobinas fOrmando una fina pelicula.

DespL~és toO(]S los componentes delr-e--:.-/ l sa~~-

circuito hidráulico, se realizó el montaje de los

mlsmDs en la máquina U~ fundición

lo cuál se efectuaron los siguientes pasos:
__ s.......: -=..i:.._
L~U.i.L-:::tL .1...LJ~ ~ y

par-a

frontal de la máquina. Fig. 17.

105 cilindros en zona de cierre 02

r-: -e :--::-:':-.
'i- -="':=;'¡¡:C' ""

Finalmente se procedió ti interconectar el slstema

pOr medio de tuberias de alta presión cédula 4U.

51
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1a=:- pruebas de funcionamiento del

se las siguientes.

Se llenO el tanque-reservorio con aceite hidráu-

LlCO TELLUS 27 de

Se la

ciendo circular el aceite por -el sistema neu-

tral, midiendo su presión, esta fue de 300 PSI.

Bajando la tensión del resorte hasta que el ma-

nómetro marque 200 PSI, 1LtegS:J

hasta 1500 PSI, ~~ chequeó de esta manera la va~

vula de seguridad o de descarga.

Después de efectuar todas estas inspecciones~ se

sisterna con todos los

Cilindros hasta el final de recorrido=
El motor eléctrico demando un consumo de 8 ampe-

La presión permanecio constante, no hubo +luctua

Intercalando un flujometro ~n la l~nea de salida

de se e r~eOtJ.eo el

30 11tros por ml~uto.

Finalmente, se realizó el ciclo de operación que

consta de las siguientes etapas:

Retorno del pistón de inyección
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Apertura de molde y eyección de la p12za fundi

3.2. SUGERENCIAS PARA MEJORAR EL DISE~O.

las sugerencias que se podrian plantear

e-t .i.ci erjci a de este c i.rcu í, t.o

hidráulico básico son las siguientes:

Instalar dentro del de inyecci~~n

amortiguador de carrera ~al =

cuando termine su recorrido es CeClr al final de su

salida

Otra mejora seria instalar una válvula restrictora

cllinOrO de C1erre para

de retorno una vez que ha terminado el

18~

En el bloque de mandos multiple que en este ca.so es

de cuatro servicios, de los cuales solo dos se están

uno para el cierre y otro

f-es-tar~tes se

acclonar cualquier otro elemento hidt-áLi.1 ico::

la eyección de las piezas

o mo..··/e~-

hidráulica, que se pueda usar en la fabricación de

las piezas fundidas= rlg= 19.

La inyección en esta máquina no se esta realizando

\felc=cidad COr-r-e _1e.!.



Fig.

:- -
19==

i8.- ;...jAL=../LiLP, ~-Ki=.STR I CTO.h.'.C::t.· DE FLL~JOz

19-= HERRAM 1Et~TA HIDF~AULICA =
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rlesgo de que el metal liquido se solidifique en el

cuello de cisne, para evitar este inconveniente

seria necesario instalar un acumulador de nitrógeno

que sea capaz de almacenar suficiente preslon para

que de esta manera mejore Lct velocidad de inyección.

Incorporando válvulas tipo solenoide ~~ puede operar

solo apretar un botón y a

distancia, ya que estas válvulas se Clerran "\1 se

abren electricamente dejando pasar flujo de acelte y

en otros casos cortandolo o restringuiendolo. Fig.

2~):;



~~---------------

Fig= "--./AL=-/LiLH SOLEt~O1 I)E =



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

la máquina desarrollada la

t:.l ==les3.~-f-oll:=: tecnología apropiada 1 -...i.~

producciÓn de bienes de capital necesarlOS

peque~a industria, exige de la Ingenieria Nacional,

ejemplos como el qL~e

e i rCLtn'E::.t2r~ci2-.s ;-- •• - .;-"'<.:-. :i- .. "7"."; .- ""'.-"="~~'; <~-f;-::...a..~;:::o.=. Vlve actualmente el

de equipos nuevos o

sobt-epa.sa

de est.e

sectOr- ; términos monetarios una máquina de

simllares caracteristicas costaría alrededor de SI.

de con las

adap"tacioi¡2=:. qL~e '5E= Pt-OpLteS t.o ,

tiempo oe de ob r a

agregado sobre este r-". -e :-.:""'. ...-4 :-.
~..l..::O:=:-! ~=

t-es pLteS t.~. aislada a __ = -=~::'-::5 ---:=

las Lí.m í, tacic:.nes

t.amb í en CEBCA est~

encaminando una acción

creación del CENTRO DE
MAQUINARIA, para lo cual en los últimos dias del mes

de Novie~bre de 1988~ realizÓ una mesa redonda con

Pr ocíuc t.Or-es de Bienes de

el
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Escuelas Politécnicas;

consiguiendose en esta reuniÓn de trabajo apDyar la
del Bo Lssa de

el mecanismo de D2sagr2gació~

Tecnológica para Bienes de Capital y la Creación del

de Diseño~ el rol que le toca a laC2r-ªtr-O ~-~acior:al

ESPOL en los prOxlmos aRos es apoyar intensivamente

los proyectos de esta naturaleza, ya que a través de

este trabajo se esta demostrando que 2S Doslble la

construcción de Hlenes de Capital y por consiguiente

el desarrollo de nuevos ~:f-o·~./ect.os de

entre las actividades de
Ingenieria y ProducciÓn.

De la presente conclusión se pueden

siguientes recomendaciones:

F2-.cLll t.ad de Ingeniería Mecánica debe~ía

desarrollo de dise~o y construcción
- . - -
1.n{jL~s Lr-l2. ""

de bolsa deel

Subcontratación~ par-a establec2r- ~-e12cior~es

permanentes ent~e industria y los pequenos

de dicha:::-~i;-odLt:= "tDt-es:.: c omo

- establecer proyectos de inv2:slón
. - . .
lndL~=.L¡--1.2:=

de Bolsa de SubcGntr~tación.

a la máquina fundidora de metales a



rea~lzar los siguientes ~rabajos;

1. Estudio metalúrgico de materiales procesados por

el método de fundición a presión.
sistemas de acumuladores dede

presión para variar velocidades de inyección, Y

3 .. automatismos a sistemas de -fL~sión::

59



BIBLICiGRAFIA

1. = .•.-",
H= Tratado Moderno de Fundición

,1'i-°"R"",',,"-0,"-':;


