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Datos generales de la empresa.
Nombre de la empresa: TECNOCOT Tecnologia en corte.

Compaiiia 100% mexicana especialista en soluciones para el disefio y manufactura

asistida por computadora (CAD/CAM), escaneo tridimensional para ingenieria

inversa, inspeccion y control de calidad.

Misién: TECNOCOT S.A. DE C.V. Existe para ofrecer productos de calidad, los
cuales sean de utilidad para los clientes finales innovando dia a dia los procesos,

utilizando la mas alta tecnologia y mejorando continuamente.

Vision: TECNOCOT S.A. DE C.V. anhela ser la primera opcion en el ramo para
brindar soluciones que satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes.

Valores:

Respeto: todos valemos lo mismo.

Honestidad: hablar siempre con la verdad
Responsabilidad: Asumir actividades con dedicacion.
Compromiso: Cumplir en tiempo y forma lo prometido.
Lealtad: Ser siempre fieles a nuestros principios.

Trabajo en equipo: Unidos hacemos mas
Direccién y mapa de localizacion:
Av. México 79, San Jose Jajalpa, 55090 Ecatepec de Morelos, Méx.

Numero: +525557875301

Tecnocot S.A. De C.V.
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Resumen:

En los primeros dias de mis practicas fue necesario el que me familiarizara con los

elementos y maquinas herramientas mas simples y mas comunes utilizados dentro

de un proceso de manufactura, unos ejemplos de estos son el taladro de banco, la

sierra eléctrica de cinta y el funcionamiento de los troqueles.

Sierra de cinta eléctrica Sierra de cinta mecdnica Taladro de banco

Troquel

Dentro de la manufactura existen piezas que necesitan estar pulidas y lo mejor
posiblemente empatadas entre si, y esto también lo puse en practica con algunas

piezas que se me asignaron.

Después de un tiempo se me asignd con un operador del centro de maquinado
C.N.C. el cual me ensefio como usarlo, fue aqui donde aprendi sobre los distintos

tipos de cortadores, asi como montar y mediar las herramientas y las piezas a

trabajar por medio de los diferentes cédigos de trabajo en la maquina. También aqui
fue donde aprendi a usar el calibrador digital y el micrémetro correctamente ya que




Préacticas profesionales. Desarrollo de disefio de molde para inyeccion de plastico de jarra.

con la practica se mejoraron estas habilidades, a la par de las mediciones aprendi

a leer un plano de una pieza al igual que sus tolerancias y acabados.

Magquinado.

Piezas realizadas.
Dentro de la industria es importante llevar un control sobre un proceso para que
todo salga de acuerdo a lo planeado y esto también lo ponemos en practica en todos

los procesos anteriormente mencionados.

De igual manera se estan poniendo en practica las habilidades de disefio, ya sea
desde un plano sencillo hecho a mano, hasta una pieza realzada en SolidWorks

junto con sus planos y distintas vistas.
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Ejercicios realizados en SolidWorks: Piezas y planos.
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Introduccion a précticas y proyecto:

Al ser TECNOCOT una empresa de manufactura se me asignd un proyecto sobre
el disefio de un molde para inyeccion de plastico. Para lograr este proyecto es
necesario por lo menos contar con los conocimientos basicos sobre este tipo de
manufactura como pueden ser disefio, mecanizado CNC, entre otros. Es por esto
gue en este tiempo se han venido practicando estas habilidades y de esta manera

poder llevar a cabo el proyecto correctamente.
Problemas aresolver:

e Reforzar los conocimientos del alumno en estas areas de aplicacién por
medio de la préctica.

e Cubrir la necesidad del disefio de molde
Objetivos:
Objetivo General: Disefiar herramienta de molde de jarra.

Objetivos Especificos: El alumno desarrollara el herramental necesario para ser
introducido en una maquina de inyeccion de plastico para elaborar el producto de

una jarra.

Justificacion:

Este proyecto se realiza en busca de conocimientos, que en este caso estan mas

enfocados al area de disefio de manufactura la cual es el area de especializacién
de TECNOCOT.

Descripcion detallada de las actividades a realizar:
1. Estudiar y documentar los procesos de inyeccion de plastico

2. Estudiar y documentar la maquina perteneciente a la empresa en la cual se

trabajara el herramental disefiado

3. Estudiar y documentar los materiales plasticos mas comunes que son utilizados

en la industria de la inyeccion de plastico.
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4. Estudiar y desarrollar las condiciones béasicas que deben tener los herramentales

gue moldean productos en plasticos.
5. Desarrollar mediante el software SolidWorks el disefio del molde.

Cronograma de actividades:

Marzo Abril Mayo Junio Julio
22al24marzo  27al31marzo  3al7abril  10al 14 abril 17al 21abril 24 all 28 abril 2al5mayo 8al12mayo 15al19mayo 22al26mayo 29al2junio 5al9junio  12al 16 junio 19al 23 junio 26 al 30 junio 3al 7julio  10al 14 julio 17al 21 julio

3. Estudiar y documentar

. - 4. Estudiar y desarrollar las
los materiales plasticos

1. Estudiar y documentar los 2. Estudiar y documentar la maquina perteneciente condiciones bésicas que
) " ) mas comunes que son ) ‘ - .
procesos de inyeccion de ala empresa en la cual se trabajara el herramental utiizados en Ia industria deben tener los 5. Desarrollar mediante el software SolidWorks el disefio del molde. Revision
pléstico disefiado herramentales que moldean

de la inyeccion de .
- productos en plasticos.
pléstico.

Marco teorico:
Introduccion al disefio de moldes para inyeccién de plasticos:
> Descripcién y caracteristicas.

El moldeo por inyeccién es un proceso en el cual materiales como las resinas
sintéticas (plasticos) se calientan hasta llegar a un grado de fundicién, y luego se
envian por medio de inyeccion al molde, donde se enfriaran para tomar la forma del
molde disefiada. En cuanto al termino de inyeccién se debe al parecido con el

proceso de inyeccion de fluidos con jeringa.

El moldeo por inyeccion es uno de los métodos favoritos dentro de la produccion en

masa ya que sus cualidades permiten contar con un gran numero en cuanto a

produccién y una muy buena calidad este método permite fabricar piezas complejas

a una gran velocidad.
» Maquinas de moldeo por inyeccion.

Dentro de la industria existen distintos tipos de maquinas de moldeo por inyeccion,
como maguinas motorizadas accionadas por servomotores, maquinas hidraulicas
accionadas por motores hidraulicos, y maquinas hibridas accionadas por una
combinacion de servomotor y motor hidraulico. La estructura de una maquina de
moldeo por inyeccidén se puede resumir como una unidad de inyeccién que envia

los materiales fundidos al molde, y una unidad de sujecién que opera el molde.
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Estructura basica de las maquinas de moldeo por inyeccion.

A: Cilindro (calienta el material) B: Boquilla (inyecta el material fundido) C: Tolva
(alimentador de material) D: Molde (el material se vierte en la cavidad del molde
entre dos placas).

> Proceso de moldeo por inyeccion.

En el caso de un moldeo por inyeccion se empieza por los pellets (granulos) de
resina o material a utilizar que se vierten en la tolva de alimentacion, estas es el
punto de entrada para el material. Los pellets son calentados hasta el punto de
fundicion dentro del cilindro encardado de la inyeccion. A continuacién, el material

es forzado a pasar a través de la boquilla de la unidad de inyeccion, para depositarse

a través de un canal en el molde llamado bebedero, y luego por los corredores

ramificados en la cavidad del molde. Después una vez que el material baja su
temperatura considerablemente y se endurece, el molde se abre para liberar la
pieza moldeada y se expulsa de este. Para dar termino a la pieza moldeada el

bebedero y el corredor proceden a ser recortados de la pieza final.

Un punto muy importante en el proceso es que el material a fundirse se distribuya
de manera uniforme por todo el molde, ya que muchas veces existen mas de una
cavidad dentro del molde, lo cual permite la produccion de mas de una pieza a la
vez. Por tanto, el disefio del molde debe priorizar por ejemplo que los corredores
mantengas las mismas dimensiones para obtener la mejor distribucién del material

posible.
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Boquilla para inyeccion de material fundido.

Después del conformado, los corredores se recortan de la pieza moldeada para
completar el proceso.

A: Corredor
B: Bebedero
C: Molde

Antecedentes histéricos.
¢, Cual es la historia del moldeo por inyecciéon?

El moldeo es un proceso el cual consiste en dar forma a una materia prima
normalmente liquida o flexible utilizando un marco rigido llamado molde. Este
proceso, muy popular hoy en dia en muchas industrias gracias a su despegue
durante la segunda guerra mundial dado que en esta época aumento la necesidad

de fabricar productos en masa de una calidad decente.
El auge industrial del moldeo: La produccion en masa

En el afio de 1872, el inventor estadounidense John Wesley Hyatt y su hermano

Isaiah fueron los creadores de la primera maquina de moldeo por inyeccion. Esta

era una maquina simple que utilizaba un piston para desplazar el plastico a través

10
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de un cilindro caliente hacia un molde. Esta maquina se utilizaba principalmente

para la produccion en masa de articulos mas simples como botones y peines.

Arthur Eichengrin, quimico aleman que desarroll6 la prensa para moldeo por
inyeccion en el afio de 1919. En 1939, presentd una solicitud de patente para el
moldeo por inyeccion de acetato de celulosa plastificado, este era mucho menos

inflamable que las soluciones utilizadas de ese entonces.

Durante la Segunda Guerra Mundial aumenté la necesidad de productos baratos y
pudieran ser producidos en masa facil y rapidamente. Un ejemplo puede ser que en
la guerra en Asia y los ataques en el mar interfirieron en la produccién de caucho.
Los tanques entre otras aplicaciones de guerra generaron una alta demanda masiva
de metales. Los plasticos en este caso se utilizaron para llenar estos vacios,
proporcionando un sustituto asequible para la industria. James Watson Hendry cre6
entonces la primera herramienta de moldeo por inyeccion de tornillo, que se
popularizé rapidamente por su gran eficiencia en cuanto a precision y control, y por

tanto por su mejor calidad de produccion.
Lainvencion del moldeo por inyeccion hasta nuestros dias.

Durante los afios 70 se desarrollo el primer sistema de moldeo por inyeccion asistido
por gas a manos de Hendry. Con esta técnica pudo fabricar piezas complejas que
podian enfriarse mas rapidamente. Esto mejoré significativamente la flexibilidad y la
resistencia de los objetos fabricados, a la vez que redujo el tiempo y el coste de

produccién. En el afio de 1979, la produccion de los plasticos super6 a la de los

aceros y, en 1990, el moldeo por inyeccién utilizé6 continuamente los moldes de

aluminio. Hasta el dia de hoy las maquinas de inyeccion de tornillo son las que
predominan dentro de la industria. Existen otros métodos de moldeo ampliamente
utilizados son el moldeo por soplado, el moldeo por compresién o el moldeo por

vacio (termoformado).

Hoy en dia, el mercado del moldeo por inyeccion ha generado los 300.000 millones
de dolares. Estos procesos producen una media de 5 millones de toneladas de

piezas de plastico al aflo en todo el mundo. El moldeo por inyeccion se puede




Practicas profesionales. Desarrollo de disefio de molde para inyeccion de plastico de jarra.

encontrar en casi todos los sectores manufactureros: electrénica, automocion,
electrodomeésticos, etc. A dia de hoy el moldeo por inyeccion continda siendo uno
de los procesos mas asequible y eficaz para producir piezas y productos de alta

calidad.

Con el paso de los afios las computadoras de la nano de la programacion han ido
facilitando la operacion de estas maquinas de inyeccion al igual que la parte del
disefio, brindando mayor precision y calidad en los productos.

¢, Qué es el moldeo por inyeccién?

En términos simples el moldeo es el encargado de dar forma a una materia prima,
ya sea esta liquida o flexible, haciendo uso de un marco rigido llamado molde. Este

se trata de un bloque hueco con forma del producto final, que es relleno de

materiales como plastico, vidrio, metal o materias primas ceramicas. Esta se

endurece o congela dentro del molde, para adquirir su aspecto final.
Moldeo por inyeccion

En este proceso los materiales se funden y luego se inyectan a presion dentro de
un molde. El material inyectado liquido se enfria y se solidifica en la forma final del
producto. Esta operacién puede realizarse con muchos materiales (metales, vidrio,

termoplasticos, etc.). Los mas utilizados dentro de la industria son.

o El polipropileno (PP) representa alrededor del 38% de la produccién mundial.

Este material se usa comunmente para los tapones de las botellas, ya que
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es apto para el contacto con productos alimentarios, y el ABS, que representa
el 27% de la producciéon. Una de las empresas que mas lo utiliza es lego,
esta lo aprecia por su gran resistencia al impacto. Asi, cada ladrillo se disefia

con tolerancias de hasta 10 microémetros.
e polietileno (PE), un 15%.
e poliestireno (PS), 8%.

Teniendo en cuenta todas las demas tecnologias y métodos de fabricacion posibles,
el moldeo por inyeccién de estos cuatro materiales representa por si mismo mas del

40% de todas las piezas de plastico producidas anualmente en todo el mundo.

La industria de los automoviles es uno de los sectores que mas participa en el
crecimiento del moldeo, ya que casi todos los componentes de plastico del interior
y exterior de un coche se moldean por inyeccion. Esta industria explota

especialmente
« El polipropileno (PP) para las piezas no criticas,
o EIPVC por su buena resistencia a la intemperie,
e el ABS por su gran resistencia al impacto.

Por lo menos uno de estos materiales puede incorporarse a mas de la mitad de las

piezas de plastico de un vehiculo, incluidos los parachoques, los paneles interiores

de la carroceria y las salpicaderas.
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Procesos de inyeccion de plastico.

Este sin duda alguna es el método de fabricacién mas caracteristico de la industria

de plasticos, las maquinas de inyeccibn modernas estan enfocadas hacia una
produccién masiva de piezas gracias a su velocidad calidad y bajo costo. La
evolucion en el disefio de las maquinas de inyeccién se fue desarrollando gracias al
creciente numero de materiales disponibles y, sobre todo, a la demanda creciente
de articulos de plastico. Este tipo de moldeo por inyeccion se aplica normalmente a
resinas termoplasticas que gracias a sus caracteristicas hacen posible derretir el

material y solidificarlo en la forma deseada.

En el moldeo por inyeccion el polimero en estado liquido y caliente, fluye por una
serie de conductos y canales de geometria compleja ya establecida, las paredes de
los cuales estan mucho mas frias que el material inyectado, y llena las cavidades

del molde para enfriar sus paredes.

Este modelado del proceso tan complejo, fue evolucionando gracias a programas

como MOLDFLOW, los cuales han contribuido al desarrollo de esta técnica.

Este proceso puede dividirse en fases; en la primera se da lugar a la fundicion del
material, en la segunda la inyeccion del mismo en el molde y la ultima el enfriamiento
del producto. La manera de realizar estas fases es lo que distingue unas maquinas

de otras.
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Materia prima
Husillo

Embolo

Aire a presion

| ——

l Molde partido Calefactores

Agua caliente

Materiales plasticos mas comunes que son utilizados en la industria de la

inyeccioén de pléastico.
Los 5 materiales mas utilizados en el moldeo por inyeccion

La gran mayoria de los polimeros pueden llegar a ser usados en el moldeo por
inyeccion por sus caracteristicas. De igual manera, toda la gama de los

termoplasticos como el PE, PP, PB, PS, entre muchos otros.
1. Nylon

Es un polimero que parte del grupo de las poliamidas, este posee buenas
caracteristicas mecénicas, como tenacidad y resistencia que lo posiciona como un
material ideal para ser calentado por extensos periodos de tiempo a su temperatura

de fusion antes de ser procesado para la inyeccion.

También existen variantes de este polimero, como el nylon 6 o nylon 66 que

proporcionan diversas propiedades como:

Resistencia mecanica.
Duieza.

Capacidad de iesistii fatiga.
Absoicién de humedad.
Elasticidad ieducida.
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« Deslizamiento.

. Resistencia aimpactos.

. Resistencia a la abiasién.
Estas entre otras caracteristicas son las que convierten al nylon en un material muy

popular entre los fabricantes cuando se utiliza el moldeo por inyeccion.
2. Resina de acetal

Esta es una de las resinas termoplasticas que méas se utiliza en el moldeo por
inyeccion gracias a su fortaleza y rigidez. De igual manera, es un material que
soporta la fatiga, el desgaste, la resistencia quimica y la estabilidad que lo catalogan

como una alternativa ideal para la creacion de materias primas y productos.
3. Acrilico

También conocido como PMMA cuenta con caracteristicas en la parte superficial las
cuales permiten que sea un material facil de limpiar, sin embargo, para poder ser
utilizado en el moldeo por inyeccién se necesita pasarlo por un proceso de secado
ya que su capacidad para absorber agua que puede provocar burbujas y poca

transparencia con un mal acabado.
4. Politetrafluoroetileno o PFA

El politetrafluoroetileno o PTFE no cuenta con las capacidades técnicas y fisicas
para ser utilizado en el moldeo por inyeccién, por esto mismo, han surgido nuevas
clases de este material como el PFA, también denominado politetrafluoroetileno de
inyectado o de fusibn que proporciona una resistencia mas convencional,

agregando la posibilidad de poder ser utilizado en este proceso de fabricacion.
5. Policloruro de vinilo o PVC

Se trata de un material termoplastico de baja densidad, alta rigidez y resistencia a
rayos X, también tiene la capacidad de resistir altas temperaturas y posee una baja

permeabilidad al agua.
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Cundo se trabaja con PVC se requiere que la maquinaria cuente con un conjunto
de plastificacion especial, junto con un mantenimiento constante en consecuencia

a las caracteristicas fisicas y quimicas del material.

Condiciones basicas que deben tener los herramentales que moldean

productos en plasticos.
Capacidad de inyeccion.

La capacidad de inyeccion se refiere a la cantidad maxima de material que una
maquina es capaz de inyectar en una sola vez a un molde con una presion
determinada. Esta capacidad de inyeccion puede determinar las posibilidades de la

magquina considerada.
Capacidad de plastificacion.

Sirve para evaluar las posibilidades de una maquina de inyeccion, Se puede definir,
ambiguamente, como la cantidad maxima de material que la maquina puede

plastificar durante un periodo de tiempo.
Presién de inyeccion.

Se entiende por presion de inyeccion a la medida en la cara delantera "a" del pistéon
de inyeccion o husillo. La fuerza en ambas caras "A" y "a" sera la misma, y si p es

la presion de la linea hidraulica y P la presion de inyeccion se cumplira:

Posicion en la que se determina la presion de inyeccion, P, y la presion del

sistema hidraulico, p, que actla sobre el tornillo.
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Velocidad de inyeccion.

Es el caudal de material que sale de la maquina durante un periodo de inyeccion;
se puede expresar generalmente en cm3 /s y es una medida de la rapidez con que
puede llenarse un molde. Esta medida es directamente determinada por las
caracteristicas de la maquina, una de ellas puede ser la velocidad del pistén o del

husillo.
Fuerza de cierre.

Es aquélla que permite mantener unidas las dos mitades del molde mientras que en
la cavidad de moldeo se desarrolla la presion de compactacion como consecuencia
del cierre. La fuerza para mantener el molde cerrado es directamente proporcional

al area transversal de la pieza que puede moldearse.
VARIABLES QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO.
Temperatura de inyeccion.

Esta es la temperatura a la que se calienta el material para posteriormente ser
introducido al interior del molde por medio de la inyeccién. Esta temperatura
aumenta gradualmente hasta que el material obtiene las caracteristicas necesarias

para poder fluir correctamente entre las paredes del molde.
Temperatura del molde.

Esta es la temperatura a la que se encuentran las cavidades del molde. Debe ser lo
suficientemente baja para enfriar el material fundido y conseguir que solidifique en
un ritmo de produccién continuo. Esta temperatura depende directamente de la
actividad del mismo y de sus capacidades de enfriamiento, también deben tomarse

en cuenta los refrigerantes.
Presion inicial o de llenado.

Esta es la presion que se aplica al material fundido a consecuencia del movimiento

de empuje inicial del tornillo o pistén. Esta es la presion que causa el
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desplazamiento del material fundido y con esto el llenado de las cavidades del
molde.

Presion de mantenimiento o compactacion (holding pressure).

Esta es la presion que se aplica al final de la inyeccién inicial o de llenado, y se

aplica cuando el molde se encuentra casi completamente lleno. Gracias a esta

presion final se puede asegurar una distribucion uniforme de toda la pieza,

mejorando su resistencia y acabado.
Presion posterior o de retroceso (back pressure).

Esta es la presidn que se aplica después de la presion de mantenimiento o
compactacion que da pauta al retroceso del actuador (tornillo, pistén) a su posicién

inicial y esté listo para actuar nuevamente.
Tiempo de llenado o de inyeccion inicial.

Este es el tiempo que se necesita para realizar la inyeccion del material y depende
de diferentes factores, como, el material, la cantidad del material que se esta
inyectando, su viscosidad, las caracteristicas del molde y el porcentaje de la
capacidad de inyeccidon que se estd empleando también de la mano de las

capacidades de la maquina que se esta empleando.
Tiempo de mantenimiento o compactacion.

Es el tiempo que, después de realizar la inyeccion inicial del material, el tornillo
permanece en posicidbn avanzada, para de esta forma mantener la presién hasta
gue el material es enfriado y el tornillo pueda dejar de aplicar presion para liberar la
pieza.

Tiempo de enfriamiento.

Esta es probablemente la variable mas importante dentro del proceso de inyeccion
ya que de este tiempo depende directamente la calidad de una pieza por moldeo.
Es el tiempo que se necesita para que la pieza necesita para enfriarse y pueda
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obtener la solidificacion y pueda ser extraida del molde sin que sufra ninguna
deformacion.

Procedimiento:

Ingenieria inversa, escaneo de piezas mecanicas:

Durante estas préacticas aplicando la ingenieria inversa por medio de escaner, pude

notar que es una gran ventaja a la hora de tomar medidas ya que es bastante exacta
y rapida.

Pieza original escaneada.

Pieza original escaneada.

Comparativa de pieza escaneada con disefio de solido Escaneo de pieza.
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Resultado de escdner.

Pieza original escaneada.

Resultado de escaner.
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Maquinado de piezas CNC:

Durante los procesos de maquinado C.N.C. aprendi a operar el centro de

maquinado y algunos de sus comandos (codigos de operacion). A la par fui

mejorando mis habilidades para poder tomar medidas de una manera correcta y

mejorar en el area de metrologia.

Este proceso incluye el montaje de la pieza y cortadores, asi como sacar el cero

pieza y medir cortadores, usando algunas veces el palpador si asi se requeria.

Maquinado para electrodo. Proceso de corte por chorro de agua.
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Pulido de piezas con acabado a espejo:

El proceso de acabado o de pulido de una pieza muchas veces es fundamental para

su correcto funcionamiento ya que, en este ejemplo de un molde, este pulido

determina el acabado de la pieza inyectada. Esta parte también se practicO en

distintas ocasiones.

Dibujos realizados:

Estos dibujos fueron realizados durante la marcha conforme se me fueron

requiriendo para distintos fines.
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Practicas de control (Reporte de medicidn):

Este proceso es fundamental para llevar un correcto control dentro de la empresa

con sus productos y también hubo oportunidad de practicar esta parte.

T2CN0C

REPORTE DE MEDICION TECNOLOGIA EN CORTE

Sistema de gestion de ka cakdad ISO 9001

Folio: 069

PV-179A —
REGLA GUIA MAGNETICA SECCION 2
2PZ
I | CONSERVAS LA CORTERA

11222 1821225
| %560  1x569 2x584

18x 5.50
257

. Pagina 1

[

I

L]

706
536

Resultados:

Disefio de molde para inyeccién de platico:

Lista de materiales:

MOLDE VASO GREYAN CONTABILIZACION DE MATERIALES

PARTE FIJA DE MOLDE VASO conFienciaL]
N. PARTE DESCRICION MATERIAL | DIMENSIONES | CANTIDAD
(GREVEA___ |P| ACA BASE DE HEMBRA VASO [coninenciat| Ad X 8"

[ 1
| CONFIDENCIAL ——
"g?*\'r oo L BASE HEMBRA VASO |conriencial Ad 8"

PARTE MOVIL DE MOLDE VASO GREYAN
N. PARTE DESCRICION MATERIAL DIMENSIONES | CANTIDAD

GREV 56 [PLACA BASE PARTE MOVIL MOLDE coNFipenciat] reareonas Tiervervay
1CONFIDEN(LI_J e

N IDENCIAL TTB ACA BOTADOR INFERIOR MOLDE conrioenciat
GREVS2___ [PLACA BOTADOR SUPERIOR MOLDE onrivci] CONFIDENCIAL
oD ICIAL B ACA RESPALDO ENFRIAMIENTO Y SOPORTE MOLDE |conrioincal  |ACERO A 36— [T AIE YR Y&"

epcvan [P ACA INTERMEDIA PORTA CORAZONES MOLDE|coNFIDENCIAL]
N AL CA SUPERIOR STRIPPER MOLDE coNFiDENciAL CO N F i D E N c IAI-

'ONCT UL

ﬁﬁlﬁ\kﬁ PLACA DERECHA SEPARACION DE BOTADORES MOLDE conripencial] [ACEROA36 — T1.625"X8" X8

Sneruo— |PLACA IZQUIERDA SEPARACION DE BOTADORES MOLDIconFienciaL|
e AL|CORAZON VASO MOLDE|cONFIDENCIAL CO N F i D E N C IAI.
loncroo— |TACONES RCEROAI40 W L.250 K II

Rlrlr|lRkr|RrRrrRr]k]-

|CONFIDENCIAL [PERNOS GUIA CPACSA
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Disefio de vaso (Jarra):

Fsouoworks > D8-S - S [} 8 - VASO GREVAN v02
@) & P salientespase parrido @ @ @ (@ cortebarido @ EE ) nenio
Extruir

Buscar comandos
Envolver ]
Revoludién : Exruir  Asistente  Corte de Redondeo Matriz e & : o,  Geometria Curvas |Instant|
saliente/base de & Recurir corie para taladro revelucion U Corte recubierto linear B Angulo de salida (b Interseccén

de refer... 3D
& @ Corte por limite & - (@ vaciado [Bfd simetria &
Operaciones | Croquis | Marca | Calcular | Cotas MBD | Complementos de SOLIDWORKS | MBD |

CHREHB-©-v- Q-0 -

saliente/base <2 saliente/Base por limite

*lsométrica
T Modelo [ Vistas3D | Estudio de movimiento 1 |
SOLIDWORKS Premium 2023 SP3.0 Editando Pieza Personalizado  ~ @l
Jh o -
i 0 Buscar L € B R0 W ®

~ 5 15°C Nublado A~ @ & &) ::,;;/’20'; b ‘

Disefio de vaso (jarra).

75 soLDworRks ¥ A0 FH-&-8-
@) & P salientessase barrido @ @ @ @ cortebarido

Buscar comandos
Extruir

@ R ) nenio Envolver °@
Revolucion : Extruir  Asistente  Corte de < Redondeo Matriz
saliente/base de & recuprir corte para taladro revalucion U Corte recubierto
saliente/base <2 Saliente/Base por limite

TAPA VASO GREYAN v02

Wt @) Angulo de salida () Interseccién | Seomere Cunas

de refer...
& @@ Corte por limite = « (W vadado ] simetria
Operaciones | Croquis | Marca | Calcular | Cotas MBD | Complementos de SOLIDWORKS | MBD |

PLREPREB-V-v-OR-2-

FIsométrica
TN Modelo [ Vistas3D | Estudio de movimiento 1 |
SOLIDWORKS Premium 2023 SP3.0

Editando Pieza MMGS - @
oyt v - , = 08:350.m.
= O Buscar b:;- g - B 2 0 E @ 2 15°C Nublado A G B 000 B

Disefio de tapa.
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VASO GREYAN V02 *

Fssouoworks | A D -H-8 -5 - -@v (] & - BN Buscar comandos Qa-® ® - & X
& N BB & @ & ® @ & ) ¢ B B
Insertar Relacién Matriz de Smart Mover

Mostrar  Operaciones Geometria ~ Nuevo Lista de Vista Instant |  Actualizar los Tomar
componentes  de lineal Fasteners deensamb... derefer.. estudio de materiales &
posicién ocultos movimiento con SpeedPak grande

=
Ensamblaje | Disefio | Croquis | Marca | Calcular | Complementos de SOLIDWORKS | MBD | I0 - &F x

Configuracion

“Isométrica
[T Modelo [ Vistas3D | Estudio de
SOLIDWORKS Premium 2023 SP3.0
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Completamente definida  Editando Ensamblaje MMGS. - @
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26/07/2023 %

\&))
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Ensamble de vaso (jarra).

Disefio de molde:
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Buje 3-4 X 1 3-8.
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Buscar comandos
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[ 2
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“Isométrica

BT OR-2-

KPL

[0 Modelo [ Vistas3D | Estudio de movimiento 1
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Fssouoworks | A D H-8 -8 - 0 BE&-
] & P salientessase parrido @ @ @ @ cortebarido

Revolucién Extruir  Asistente  Corte de i 5 ;. | Geometria Curvas |Instant|
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Fssouoworks » DB -& - - -lS ~VJ 8 & - MOLDE VASO GREVANO2 * BM Buscar comandos a1 @® ® - & x
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Renderizado del diserio.

Planos del disefio:

Vaso (jarra):
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Tapa:
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Buje 3-4 x 1 3-8:
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Practicas profesionales.

Buje 3-4 x 4 7-8:
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Lado fijo de molde vaso greyan:
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Lado movil de molde vaso greyan:
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Conclusiones:

Una vez terminadas mis practicas, puedo decir que a lo largo de estos cuatro meses
aprendi mucho sobre el area de manufactura. Aprendi desde cédmo hacer un disefio,
hasta un maquinado y un acabado dentro de un proyecto. Tomando en cuenta todo

lo que conllevan estos procesos como la metrologia en cada uno de los pasos.

Durante mi estancia también aprendi desde como operar una simple cierra de cinta
hasta como usar un escaner para realizar ingenieria inversa, al igual que todo lo que
este proceso puede ofrecer, como lo es la comparativa entre piezas para tomar
medidas y tolerancias. También trabaje con centros de maquinado C.N.C. y otras
maquinas como la cortadora de hilo, la cortadora por chorro de agua y un poco de

la erosionadora.

Al mismo tiempo estuve practicando con las distintas herramientas de medicion

como lo son, el vernier y el micrometro entre otras.

Al final creo yo, que se adquirieron por lo menos los conocimientos minimos para

laborar y seguir creciendo en el mundo de la manufactura.
Competencias desarrolladas y/o aplicadas:

Disefio.

Metrologia.
Interpretacion de planos.
C.N.C.

Control de procesos.
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sin numero Col San Jose Jajalpa C.P. 55050
Ecatepec, Estado de Mexico
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Ecatepec de Morelos a 20 de Junio 2024

A quien corresponda:

Por este medio me permito contar que el C. CAMACHO HERNANDEZ JHOVANY RICARDO, con
numero de matricula 201821438 del plai de estudios de la carrera de Ingenieria Mecatrdnica,
realizo sus residencias profesionales dentro de esta institucion TECNOCOT., participando en el
desarrollo e implementacion de desarrollo de disefio de molde para inyeccion de platico de jarra.

Se autoriza al C. CAMACHO HERNANDEZ J |OVANY RICARDO a presentar informacién del proyecto
e ingenieria y fotografias del desarrollo, si “olo si, es para los fines escolares con la institucion.

Sin mas por el momento le envié un cordia' saludos.
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