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GLOSARIO

ALTERNADOR: Generador de corriente alterna, que crea corriente eléctrica por
medio de campos magnéticos.

CALIBRE: Didmetro interior de un objeto cilindrico hueco.

DISENO: Actividad creativa y técnica encaminada a idear objetos Utiles y estéticos
gue puedan llegar a producirse en serie.

DISPOSITIVO: Del latin dispositus (“dispuesto”), un dispositivo es un aparato o
mecanismo que desarrolla determinadas acciones. Su nombre esta vinculado a
gue dicho artificio esta dispuesto para cumplir con su objetivo.

MECANIZADO: El mecanizado es un proceso de fabricacion que comprende un
conjunto de operaciones de conformacion de piezas mediante la eliminacién de
material, ya sea por arranque de viruta o por abrasion.

Se realiza a partir de productos semielaborados como lingotes, tochos u otras
piezas previamente conformadas por otros procesos como moldeo o forja. Los
productos obtenidos pueden ser finales o semielaborados que requieran
operaciones posteriores.

TAPA: Es un elemento que permite cerrar algun tipo de recipiente o envase.
Cumplen con diversas funciones. Pueden servir para que aquello que se almacena
en un recipiente no se caiga o no se pierda. También ayuda a mantenerlo limpio,
impidiendo que ingrese polvo o suciedad al contenedor.

UTILLAJE: Conjunto de instrumentos y herramientas que optimizan la realizacion
de las operaciones de proceso de fabricacion, mediante el posicionamiento y
sujecion de una pieza o conjunto de piezas a un sistema de referencia, para poder
ejecutar operaciones de diversa indole.

MOLDE DE INYECCION: Proceso semicontinuo que consiste en inyectar un
polimero, cerdmico o un metall en estado fundido (o ahulado) en un molde
cerrado a presion y frio, a través de un orificio pequefio llamado compuerta. En
ese molde el material se solidifica, comenzando a cristalizar en polimeros
semicristalinos. La pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y sacar de la
cavidad la pieza moldeada.

TROQUEL: El troquel o matriz es un instrumento o maquina de bordes cortantes
para recortar o estampar, por presion, planchas, cartones, cueros, etc. El



troquelado es, por ejemplo, una de las principales operaciones en el proceso de
fabricacion de embalajes de cartén.

ZAMAK: El zamak es una aleacién de zinc con aluminio, magnesio y cobre. Tiene
dureza, alta resistencia a la traccién, densidad 6,6 g/cm? y temperatura de fusién
de 386 °C. Este material puede inyectarse (por camara fria o caliente y por
centrifugacion), otro proceso posible es la fundicidén en tierra de coquilla. Es un
material barato, posee buena resistencia mecanica y deformabilidad plastica, y
buena colabilidad. Se puede cromar, pintar y mecanizar.

ALEACION: Una aleacion es una combinacion de propiedades metélicas, que esta
compuesta de dos 0 mas elementos metalicos.

Las aleaciones estan constituidas por elementos metalicos como Fe (hierro), Al
(aluminio), Cu (cobre), Pb (plomo), ejemplos concretos de una amplia gama de
metales que se pueden alear. El elemento aleante puede ser no metalico, como: P
(fésforo), C (carbono), Si (silicio), S (azufre), As (arsénico).

Mayoritariamente las aleaciones son consideradas mezclas, al no producirse
enlaces estables entre los atomos de los elementos involucrados.
Excepcionalmente, algunas aleaciones generan compuestos quimicos.



RESUMEN

El presente trabajo pretende documentar, de manera general, el proceso de
investigacion sobre el disefio, los calibres y la mecanizacion o mecanizado de las
tapas para alternadores de vehiculos, que se ha adelantado como proyecto para
aplicar las ensefianzas adquiridas en la carrera de mecanica automotriz, en la
practica y ver en la realidad lo que tiene que ver con la posible fabricacion de

autopartes, como fuente de desarrollo para la industria nacional.

Esta actividad se realiza con base en la elaboracién de los respectivos
planos y su ejecucion en el terreno de la fabricacion de las tapas del alternador,
siguiendo lo establecido por la teoria y la metodologia aplicadas, de acuerdo con
las ensefianzas vistas a lo largo de la carrera y en especial en el Seminario de

profundizacion en disefio y desarrollo de utillaje dispositivos y calibres.

Palabras claves: Alternador, Tapas, Disefio, Calibres, Mecanizado, Produccién en

linea.
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INTRODUCCION

El presente trabajo se lleva a cabo por la necesidad de encontrar alternativas para
la produccién en linea de tapas para los alternadores de los vehiculos, dado que la
industria nacional en este momento no las fabrica. Para esto es necesario realizar
una propuesta de disefio que implica la elaboracion de planos y ver las opciones
de talleres de mecanizado para pensar una industria de este tipo, como una
experiencia piloto en Colombia.

Precisamente porque no se ha dado una produccién en el pais, es importante este
proyecto para empezar a explorar el mercado local y nacional, para ver si es
rentable. Ademas es un buen campo de accion para la proyeccion profesional de
la carrera estudiada.

La metodologia se orienta basicamente a explorar la parte teorica en las bases de
datos existentes en el medio académico sobre el tema en concreto y de conocer
en parte el mercado nacional, para ver qué opciones de oferta hay y asi proceder
al disefio y determinar los calibres que seran la base del proyecto en cuanto a las
tapas utilizadas para saber a ciencia cierta donde es mas util y solicitado el
producto.

No es posible consultar todo el material existente, que por cierto no es muy
extenso, dado que el tema no ha sido tratado ni estudiado en toda su extension en
nuestro medio, en el cual se centra la investigacion y la propuesta que se hace,
teniendo en cuenta que se centra en el sector automotriz o, como lo llaman
algunos fabricantes, automocion.

El proyecto se ubica en las partes mas que en el alternador como tal, pues es alli
donde la industria nacional, y de los paises no desarrollados, puede entrar a
fabricar partes, para tener un lugar en el mercado con cierto nivel de competencia
y de alcanzar el éxito en la formacién de empresas dedicadas a este ramo de la
produccion.
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1. DISENO DISPOSITIVOS Y CALIBRES PARA MECANIZADO
TAPAS ALTERNADOR

El Alternador

Elementos principales de un alternador

1- Rotor o parte mdwvil
2- Estator 0 parte fija
3- Puents rectificador de diodos

4- Regulador electronico de tension

—_——

23/04/2014

Fuenf?http://es.slideshare.net/hectorsalcedopacheco/guia-para—el-alumno-el-alternador [1]

Con base en la anterior imagen, que sirve de guia para conocer el alternador en
sus partes basicas, es que se inicia el proyecto de disefiar calibres y dispositivos
para las tapas de este componente de los vehiculos.

Es bueno recordar que cada automévil requiere un alternador diferente, segun
factores como la capacidad de la bateria, los elementos que consumen
electricidad (luces, limpiabrisas) y las condiciones de circulacion (carreta, ciudad).

Asi mismo cada marca usa un tipo de disefos, calibres y tapas que deben ser
estudiadas para saber cuales conviene fabricar en el mercado nacional, pues en la
actualidad no se fabrican aqui, y que cuenten con una calidad que permita abrir
los mercados y garantizar el sostenimiento de la potencial empresa.

A continuacion una fotografia de las dos tapas que usualmente se encuentran en
los alternadores automotrices, las cuales son el eje central de la propuesta para
fabricarlas mediante el proceso de disefio y su posterior mecanizado.

Tapas alternador automotriz
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Fuente: https://www.google.com.co/search?q=fotos+tapas+alternador&rliz=1C1AVNG
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2. JUSTIFICACION

A partir de lo visto en el “Seminario de profundizacion en disefio y desarrollo de
utillaje dispositivos y calibres” de la carrera, se piensa en la aplicacion de los
conocimientos adquiridos, y luego de ver las opciones mas factibles para hacer un
aporte valioso y novedoso a la industria automotriz de Colombia, la cual se
proyecta hacia la fabricacién de partes para alternadores, y mas concretamente
las tapas.

El proyecto se enfoca en los pasos de los mecanizados requeridos para las tapas
de alternadores, teniendo en cuenta sus correspondientes dispositivos y calibres.
Este es el tipo de proyeccion profesional que se hace mas efectiva a la hora de
pensar en una forma de sostenimiento financiero para la vida, una vez terminada
la carrera, la cual plantea llevar este tipo de actividades a la realidad.

Se trata precisamente de aportar a la industria nacional los conocimientos y
experiencia profesional en esta area, para mostrar a la sociedad que la
Universidad Ecci prepara personas capaces de enfrentar retos y de proyectarse
hacia la creacion de empresa, en este caso en la fabricacion de autopartes en el
tema de las tapas para los alternadores de corriente en automoviles.

Teniendo en cuenta lo anterior, se hace entonces posible entrar a plantear los

siguientes objetivos del proyecto para seguir con la tematica propuesta, que es la
gue se desarrolla en este documento.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Elaborar hoja de procesos, disefio de dispositivos, calibres, seleccién de maquina
y herramienta, para el mecanizado de las tapas del alternador.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Investigar los procesos de disefio para la fabricacion de las tapas de los
alternadores en el mercado nacional.

e Disefiar los procesos de utillaje que incluye la fabricacion de las mismas.

e Definir los procesos del primer mecanizado

e Conocer los materiales y las aleaciones en las cuales se encuentran
elaboradas las tapas de los alternadores.

15



4. MARCO DE REFERENCIA

4.1 MARCO TEORICO

Para realizar el disefio de los dispositivos y calibres para el mecanizado de las

tapas del alternador no existe una teoria Unica ni totalmente exacta, y tampoco

una normatividad legal vigente como tal en Colombia. Sin embargo, si se
encuentran algunas ideas y normas que rigen el disefio y las diferentes

caracteristicas que deben tener los materiales de las tapas de un alternador
automotriz, las cuales se toman como guia, en busca de hallar las mejores formas
practicas y recomendaciones para ejecutar este tipo de mecanizados.

Se toman las siguientes ideas sobre el mecanizado empleado en los Ultimos
tiempos, sobre los cuales el autor anota que luego de un proceso que viene a
través de los afos se llega a lo siguiente:

AN NN

ANANENENEN

Los procesos de mecanizado por arranque de viruta estan muy extendidos en la industria. En
estos procesos, el tamafio de la pieza original circunscribe la geometria final, y el material
sobrante es arrancado en forma de virutas. La cantidad de desecho va desde un pequefio
porcentaje hasta un 70-90% de la pieza original.

Comparando este tipo de fabricaciéon con otros métodos para conseguir la geometria final se
incluyen ventajas e inconvenientes segun los casos.

Entre las ventajas de este tipo de procesos de mecanizado, que son las razones por las que
Su uso esta tan extendido, estan:

Se consigue una alta precisién dimensional en sus operaciones

Pueden realizar una amplia variedad de formas

No cambia la microestructura del material por lo que conserva sus propiedades mecanicas
Se consigue texturas superficiales convenientes para los distintos disefios

Son procesos faciles de automatizar siendo muy flexibles

Requiere poco tiempo de preparacion

Poca variedad de herramientas

Por otra parte, también tiene desventajas respecto a los otros procesos de fabricacion, sobre
todo respecto a los de conformado por de formacién plastica y los de fundicién:

Genera material de desecho en muchos casos no reciclable

Requieren una mayor energia de proceso

Los tiempos de produccion son elevados

El tamafio de las piezas est4 limitado al permitido por la maquina herramienta

Suelen ser poco econdmicos cuando el tamafio de lote es muy elevado. [2]

Ahora una muestra gréfica de lo que es el centro de este proyecto y es la industria
automotriz en lo relacionado con los alternadores y sus diferentes partes.
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Alternado automoévil

: [ | siud BRI |

Alternador de un automévil seccionado: en azul las masas polares inductoras (rotor), en rojo las bobinas del inducido
(estétor), a la derecha la polea de arrastre por correa con ventilador de refrigeracion, a la izquierda la placa de diodos de
rectificacion y excitacion. (Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Alternador).

Se hace necesario pasar a continuacion al siguiente subcapitulo de este trabajo,
para dar lugar a algunos conceptos que es importante ampliar y aclarar
igualmente, con el fin de que los lectores tengan la idea general mas clara sobre lo
gue se esta estudiando y realizando en este proyecto.
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https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Alternator_(cut-away)_(01).JPG

4.2 MARCO CONCEPTUAL

Gran parte de los conceptos mas importantes en la elaboracion y realizacion del
presente proyecto, ya estd explicado en el Glosario elaborado al inicio del
documento, de acuerdo con las Normas de redaccion y organizacion del texto
empleadas para su elaboracion. [3]

Sin embargo es necesario agregar algunos conceptos de manera mas extensa
para entender mejor lo que se estd haciendo en este proyecto. Por eso es
oportuno traer la siguiente cita: “El proceso de mecanizado comprende un
conjunto de operaciones de conformaciéon de piezas mediante remocion de
material, ya sea por arranque de viruta o por abrasion. Se realiza a partir de
productos semielaborados como lingotes, barras u otras piezas previamente
conformadas por otros procesos como moldeo o forja.” [4]

De la misma fuente consultada, se trae esta cita mas extensa, para aclarar el tipo
de mecanizados, sus operaciones y las herramientas mas usuales que se
emplean en este proceso, que es el centro de la parte de produccion luego del
disefio y la elaboracion de los planos que se requieren para poder mecanizar las
piezas en un taller para tal fin y que cuenta con las herramientas apropiadas:

Mecanizado por arranque de viruta:

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

Mecanizado por abrasion:

La abrasién es la eliminacion de material desgastando la pieza en pequefas
cantidades, desprendiendo particulas de material, en muchos casos, incandescente.
Este proceso se realiza por la accion de una herramienta caracteristica, la muela
abrasiva. En este caso, la herramienta (muela) esta formada por particulas de
material abrasivo muy duro unidas por un aglutinante. Esta forma de eliminar material
rayando la superficie de la pieza, necesita menos fuerza para eliminar material
apretando la herramienta contra la pieza, por lo que permite que se puedan dar
pasadas de mucho menor espesor. La precisién que se puede obtener por abrasion y
el acabado superficial pueden ser muy buenos, pero los tiempos productivos son muy
prolongados.
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El mecanizado se hace mediante una maquina herramienta, manual, semiautoméatica
0 automatica, pero el esfuerzo de mecanizado es realizado por un equipo mecanico,
con los motores y mecanismos necesarios. Las maquinas herramientas de
mecanizado clasicas son:

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

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

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

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

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

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

Fresadora: en la fresadora el movimiento de corte lo tiene la herramienta; que se

denomina fresa, girando sobre su eje, el movimiento de avance lo tiene la pieza,
fijada sobre la mesa de la fresadora que realiza este movimiento. [4]

Por otra parte es util definir mas precisamente el tipo y uso de los alternadores en
general y mas exactamente en la industria automotriz, para lo cual se cita lo
siguiente:

PRINCIPIO DEL ALTERNADOR

1.- EL IMAN GIRA EN UNA BOBINA
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En una bobina, se genera electricidad cuando la bobina se mueve dentro de un campo
magnético. El tipo de corriente de esta electricidad es corriente alterna, la direccion de cuyo
flujo cambia constantemente, y para cambiarla a corriente directa, es necesario usar el
conmutador y las escobillas. O sea, para sacar la corriente directa de la electricidad generada
en cada bobina, debe rotarse un inducido con un conmutador dentro de cada bobina. Por esta
razoén la construccién del inducido es complicada y no puede ser rotado a altas velocidades.
Otra desventaja es que, debido a que la corriente pasa a través del conmutador y las
escobillas, las chispas los desgastan con bastante facilidad.

Para generar electricidad deficientemente el alternador del automovil utiliza tres bobinas
espaciadas a 120 grados de distancia entre si. Al rotar un iman entre estas, se genera
corriente alterna encada bobina. La ilustracion muestra la relacion entre las tres corrientes
alternas y el iman. La electricidad con tres corrientes alternas como esta recibe el nombre de
“corriente alterna trifasica”. Los alternadores de los automoviles generan corriente alterna
trifasica.

RECTIFICACION

Los componentes eléctricos de un automovil necesitan corriente directa para funcionar y la
bateria necesita corriente directa para cargarse. El alternador produce corriente alterna
trifasica y el sistema de carga del automovil no puede usar esta electricidad a menos que se
convierta a corriente directa. La conversion de la corriente alterna a corriente directa se llama
rectificacion.

La rectificacién puede hacerse de varias formas, pero el alternador de los automéviles utiliza
un diodo sencillo pero efectivo. Un diodo permite que fluya la corriente en una sola direccion.
Tal como muestra la ilustracion cuando se usan 6 diodos, la corriente alterna trifasica es
convertida a corriente directa por una rectificacién de onda completa. Como el alternador del
automovil tiene diodos integrados, la electricidad que sale es en corriente directa. [5]

Y con esto se hace necesario entrar a ver lo que ha venido sucediendo en este

campo del conocimiento a través de los siglos y mas exactamente el siglo XXy
el actual.
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4.3 MARCO HISTORICO

La evolucién de la industria, comienza con el mismo hombre, el cual ha usado
herramientas rudimentarias y otras cada vez mas tecnificadas desde la piedra, la
madera hasta llegar a los metales. En el caso de la industria metalmecéanica hay
varios momentos que seria muy largo citar aqui, pero si es conveniente ver un
poco lo que ha sucedido en cuanto a los automdviles y sus partes, tanto en el
mundo como en Colombia, a partir de las fuentes consultadas.

Los referentes bibliograficos consultados, permiten evidenciar que luego de un
largo camino por el mundo europeo y norteamericano, desde la edad antigua y
hasta el mundo actual, se llega al siglo actual con lo siguiente en cuanto a
herramientas y procesos de fabricacion mecanizados:

En 1955 se empezaron a utilizar las primeras herramientas con recubrimiento ceramico. La
mayoria de maquinas herramienta convencionales empleadas hoy en dia responden al mismo
disefio basico de las versiones antiguas desarrolladas durante los dos Ultimos siglos. El
desarrollo del ordenador permitié la construccion de maquinas herramienta de control
numeérico y en los afios 50 se desarrollaron los centros de mecanizado, maquinas herramienta
de control numérico capaces de realizar varias operaciones de corte.

La aparicion de nuevos materiales de mayor dureza y resistencia hace necesario el empleo de
procesos de mecanizado no convencional. Estos procesos comprenden, entre otros, el
mecanizado por electroerosion, mecanizado ultrasénico y corte por chorro abrasivo, y
permiten a su vez la obtencion de geometrias complejas para las cuales no se pueden
emplear los procesos de mecanizado convencional tales como el torneado, taladrado o
fresado.

En la actualidad los procesos de mecanizado en general estan siendo sometidos a un estudio
exhaustivo de caracteristicas tales como las fuerzas de corte y materiales para herramienta
gque permitan mejorar la productividad del proceso sin perjudicar el acabado de las superficies
mecanizadas, determinar la influencia de las fuerzas de corte en las vibraciones de las
maquinas herramienta y establecer la relacion existente entre los mecanismos de desgaste de
la herramienta y las condiciones de corte, asi como disefiar herramientas que permitan reducir
las tolerancias dimensionales y mejorar las condiciones de mecanizado de materiales de
elevadas propiedades mecdanicas y materiales compuestos. [2].

La actualidad en Colombia y mas exactamente en Bogota, donde se centro la
investigacion y se hicieron las visitas comentadas, es que no somos fabricantes de
este tipo de autopartes y l6gicamente tampoco de las tapas de alternador. La
oferta de los talleres de mecanizado es solamente de reparacion. Asi mismo la
informacion es escasa, como ya se comentd anteriormente en otros capitulos
sobre la situacion del pais en este ramo y en la produccion de elementos para
automoviles.
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5. DISENO METODOLOGICO

La metodologia disefiada para este proyecto, se basoé en el estudio de las fuentes
consultadas sobre la fabricacion y procesos de mecanizado de partes para
vehiculos y en particular las tapas para alternadores. Su objetivo basico es el de
fabricar esta pieza con la mejor calidad y utilizando las operaciones y herramientas
aprendidas hasta aqui en la carrera.

Para esto, se definieron las etapas o fases que, llevadas a cabo de manera
precisa, garantizaran el logro del objetivo general y cada uno de los objetivos
especificos del proyecto.

Las fases definidas fueron: disefio, definicion de la pieza y elaboracion de los
respectivos planos con todas las indicaciones técnicas, para ver luego lo
relacionado con las operaciones de mecanizado y del equipo o herramientas con
el cual se realizaran. También es necesario disefiar los calibres y hacer un nuevo
plano por cada tapa, hasta llegar al final de las piezas fabricadas.

De una manera mas concreta se desarrolla la parte grafica en cada uno de los
puntos, segun los planos anexos al final y que basicamente son dos, a saber:

1. Definicion del tipo de alternador y seleccion de las tapas de las cuales se
debe hacer un plano por cada una. Se incluye un plano de conjunto con
acotado general (Anexo 1).

2. Una vez definidas las tapas, se elabora el plano respectivo con todas las
indicaciones técnicas (calibres, dimensiones, materiales) para que se pueda
realizar correctamente el mecanizado. (Anexo 2).

Del plano de la pieza terminada se eligen las operaciones a realizar. A esta etapa
se sigue lo que es el trabajo en el taller, al cual hay que llevar los planos
elaborados para la fabricacion de las piezas con los detalles requeridos.

Una vez se tienen los planos, se lleva al molde de inyeccion una aleacién de zinc,
aluminio, magnesio y cobre, cuyo nombre es Zamak. A continuacion viene la etapa
de troquelado de las piezas, para lo cual se requiere otra maquina.

Con este troguelado practicamente se termina el proceso de la fabricacién de las

tapas, segun las especificaciones técnicas y el uso que se les dara de acuerdo al
tipo de vehiculos en los que se ha pensado.
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Las fuentes primarias de donde se obtuvo la informacion fueron los apuntes de
clase y algunas visitas realizadas al sector automotriz en Bogota donde se
encuentran talleres que se dedican al tema.

Las fuentes secundarias se basaron en la consulta bibliografica de cada uno de
los temas resultantes a partir de las palabras clave del proyecto, escritas en el
Resumen y definidas de manera mas extensa en el Glosario y en el marco
conceptual, segun las necesidades de comprension y alcance de la parte tedrica,
para asi8 entender mejor la parte practica.
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6. CRONOGRAMA

El siguiente es el cronograma propuesto por el grupo y ejecutado a lo largo del
proyecto, el cual se hizo y desarroll6 de manera acorde a las fechas socializadas
en clase.

Semana 1 del 30 Junio al 4 de Julio

Trabajos seleccionados Lune | Marte Jueve | Vierne

S S Miércoles S S

Entrega de propuesta X

Visitas a talleres X

Adquirir tapas de alternadores X

Estudiar el material que esta hechas las

tapas X

Realizar los planos de las tapas X

Semana 2 del 6 al 10 de Julio

Trabajos seleccionados Lune | Marte Jueve | Vierne
S S Miércoles S S
Estudiar el material que esta hechas las
tapas
Realizar los planos de las tapas X X
Realizar los mecanismos para realizar las
tapas X X X
Semana 3 del 13 al 17 Julio
Trabajos seleccionados Lune | Marte Jueve | Vierne
S S Miércoles S S
Entrega avances entregable X X
Correcciones y modificaciones a los avances X X X

Semana 4 del 21 al 25 de Julio

Trabajos seleccionados Lune | Marte Jueve | Vierne
S S Miércoles [ [

Correcciones y modificaciones a los avances

Entrega de trabajo final ajuste y sustentacion X X X X

24



7. RECURSOS

A continuacion se muestran los recursos humanos, técnicos, documentales y
demas, empleados para el desarrollo del proyecto.

Recurso Iltem Costo
Estudiantes $0
Humano Asesor $0
Subtotal $0
Comunicaciones $ 60.000
o Celular $30.000
Tecnico Internet $ 20.000
Subtotal $ 110.000
Impresiones $ 50.000
Documental Planos $100.000
Empastado $ 20.000
Transporte $ 120.000
Papeleria $ 50.000
Otros Visita Taller HH (7 Agosto) $0
Subtotal $ 340.000
Total $ 450.000
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9. PARTICIPANTES

Estudiantes:

Julian Hennessey Cddigo 20414
Ivanhover Sandoval Ruiz Cdbdigo 20930
Fabian Enrique Velandia Castafieda Cddigo 21377
Asesor:

Orlando Giraldo Colmenares - Ph.D. (c). Ing. Mecanico
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	LISTA DE ANEXOS
	Mecanizado por arranque de viruta:
	El material es arrancado o cortado con una herramienta dando lugar a un desperdicio o viruta. La herramienta consta, generalmente, de uno o varios filos o cuchillas que separan la viruta de la pieza en cada pasada. En el mecanizado por arranque de vir...
	Mecanizado por abrasión:
	La abrasión es la eliminación de material desgastando la pieza en pequeñas cantidades, desprendiendo partículas de material, en muchos casos, incandescente. Este proceso se realiza por la acción de una herramienta característica, la muela abrasiva. En...
	El mecanizado se hace mediante una máquina herramienta, manual, semiautomática o automática, pero el esfuerzo de mecanizado es realizado por un equipo mecánico, con los motores y mecanismos necesarios. Las máquinas herramientas de mecanizado clásicas ...
	Taladro: la pieza es fijada sobre la mesa del taladro, la herramienta, llamada broca, realiza el movimiento de corte giratorio y de avance lineal, realizando el mecanizado de un agujero o taladro teóricamente del mismo diámetro que la broca y de la pr...
	Limadora: esta máquina herramienta realiza el mecanizado con una cuchilla montada sobre el porta herramientas del carnero, que realiza un movimiento lineal de corte, sobre una pieza fijada la mesa, que tiene el movimiento de avance perpendicular al m...
	Mortajadora: máquina que arranca material linealmente del interior de un agujero. El movimiento de corte lo efectúa la herramienta y el de avance la mesa donde se monta la pieza a mecanizar.
	Cepilladora: de mayor tamaño que la limadora, tiene una mesa deslizante sobre la que se fija la pieza y que realiza el movimiento de corte deslizándose longitudinalmente, la cuchilla montada sobre un puente sobre la mesa se desplaza transversalmente e...
	Brochadora: máquina en la que el movimiento de corte lo realiza una herramienta brocha de múltiples filos progresivos que van arrancando material de la pieza con un movimiento lineal.
	Torno: el torno es la máquina herramienta de mecanizado más difundida, éstas son en la industria las de uso más general, la pieza se fija en el plato del torno, que realiza el movimiento de corte girando sobre su eje, la cuchilla realiza el movimiento...
	Fresadora: en la fresadora el movimiento de corte lo tiene la herramienta; que se denomina fresa, girando sobre su eje, el movimiento de avance lo tiene la pieza, fijada sobre la mesa de la fresadora que realiza este movimiento. [4]
	PRINCIPIO DEL ALTERNADOR
	1.- EL IMAN GIRA EN UNA BOBINA
	En una bobina, se genera electricidad cuando la bobina se mueve dentro de un campo magnético. El tipo de corriente de esta electricidad es corriente alterna, la dirección de cuyo flujo cambia constantemente, y para cambiarla a corriente directa, es ne...
	Para generar electricidad deficientemente el alternador del automóvil utiliza tres bobinas espaciadas a 120 grados de distancia entre sí. Al rotar un imán entre estas, se genera corriente alterna encada bobina. La ilustración muestra la relación entre...
	RECTIFICACIÓN
	Los componentes eléctricos de un automóvil necesitan corriente directa para funcionar y la batería necesita corriente directa para cargarse. El alternador produce corriente alterna trifásica y el sistema de carga del automóvil no puede usar esta elect...
	La rectificación puede hacerse de varias formas, pero el alternador de los automóviles utiliza un diodo sencillo pero efectivo. Un diodo permite que fluya la corriente en una sola dirección. Tal como muestra la ilustración cuando se usan 6 diodos, la ...
	Y con esto se hace necesario entrar a ver lo que ha venido sucediendo en este campo del conocimiento a través de los siglos y más exactamente el siglo XX y el actual.


