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CIATER Introduccion

» El ahorro de energia en los procesos
industriales es una tendencia de las
empresas para producir mas con menos
recursos.

» Se presenta un andlisis de la corriente de
corte de un torno para determinar la vida
util de su herramienta usando integral
numerica.
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Torneado

El torneado de una pieza
consiste en el arranque de
viruta combinando un
movimiento de rotacion
con un avance vy
profundidad de corte de |la
herramienta.
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Estudios previos

Actualmente existen estudios para determinar la vida util de Ia
herramienta por medio de:

e Sonidos que la herramienta produce cuando se encuentra en el
procesos de corte, determinando las condiciones optimas de
magquinado.

 Marcas de calor para estimar la vida util de la herramienta.
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cﬁg Desarrollo

Propuesta: Determinar la corriente de un motor de un
torno durante toda una jornada de trabajo para
verificar el desgaste de la herramienta.

Se utiliza la integral numérica para calcular el cambio
energético durante diferentes intervalos del proceso.
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Caracteristicas principales de la maquina:
- Multihusillo de la marca ACME

- Capacidad maxima para de barrade 1%
- Dispone de 6 husillos




c

CIATED Desarrollo

Distribucion de los carros de corte de la maquina multihusillo

f=Direcciondela

f
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CIATED Desarrollo

Caracteristicas del maquinado

Se maquinan por 10 horas efectivas de trabajo de
aproximadamente 25 segundos cada maquinado, con un
promedio de 2000 piezas por dia.




CIRTED Desarrollo

Instalacion del sensor: PLC Micrologix 1500 de la marca
Allen Bradley
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Método numeérico

La ecuacion de Simpson es una
herramienta numeérica
confiable y determina el area
bajo la curva de una senal
discreta, suele ser intuitiva vy
consiste en determinar
polinomios de grado dos
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Tiempo efectivo Gasto Tiempo

de trabagjo energético efectivo de Pico de
Muestra (hora) (a*5m) trabajo corriente

1 0 111.4004 Muestra (minutos) (a)
2 1 72.9302 1 34 2.409205
3 2 75.1728 2 90 2.349386
4 3 52.6908 3 150 2.426296
5 4 53.7695 4 330 2.292010
6 5 58.2813 5 390 2.396997
Consumo de corriente 6 450 2.355490

por hora

Consumo de corriente
pico por hora
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CIATED Conclusiones

El estudio demuestra que se tiene un problema al
inicio de la vida util de la herramienta ya que el
avance de corte no es el adecuado requiriendo
mayor energia para realizar la operacion.

Trabajos futuros
* Complementar el estudio determinando las

velocidades de corte dptimas. Desgaste de herramienta
* Repetir el analisis de caracterizacion de la vista a través de
herramienta en cada hora de su proceso. microscopio
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