®
.g!_:;?:. RENIECYT
9th International Interdisciplinary Congress on Renewable Energies, Industrial Maintenance, Mechatronics and Informatics QOUTEOR e s e

® .. Empresas Cientificas y Tecnoldgicas
o g

@
Booklets 1702902 CONAHCYT

ECORFAN

RENIECYT - LATINDEX - Research Gate - DULCINEA - CLASE - Sudoc - HISPANA - SHERPA UNIVERSIA - Google Scholar DOI - REDIB - Mendeley - DIALNET - ROAD - ORCID - V|LEX

Title: Design and manufacture of a vise

Authors: Delgado-Hernandez, Alberto, Gonzalez-Vizcarra, Benjamin, Siqueiros-Hernandez, Miriam
and (astaneda, Ana Maria

"R Universidad Autonoma de Baja California « AIA-3490-2022 © 0000-0003-2132-9377 € 989649
RoR  Universidad Autonoma de Baja California = §-7096-2019 0000-0003-2143-8725 € 101772

Editorial label ECORFAN: 607-8695 "¢ Universidad Autonoma de Baja California * §-5344-2019 0000-0001-5694-8923 & 404951 CONAHQYT dlassification:
BCIERMMI Control Number: 2024-01 "R Universidad Autonoma de Baja California © LDG-0692-2024 “= 0000-0003-2771-1107 &2 268050 Area: Engineering

BCIERMMI Classification (2024): 241024-0001 Field: Engineering

RNA: 03-20|0-03§6|0| 15700-14 Discipline: Mechanical Engineering
Pages: 15 Subdiscipline: Manufacturing process

ECORFAN-México, S.C.
Park Pedregal Business. 3580, Holdings

Anillo Perif, San Jerénimo Mexico Colombia Guatemala
Aculco, Alvaro Obregon,

01900 Ciudad de México, CDMX, WWW.eco rfan 0O I"g

Bolivia Cameroon Democratic

Phone: +52 | 55 6159 2296
Skype: ecorfan-mexico.s.c.

Spain El Salvador Republic
Ecuador Taiwan of Congo

E-mail: contacto@ecorfan.org
Facebook: ECORFAN-México S. C. Pe ru

Twitter: @EcorfanC

Paraguay Nicaragua



PRESENTATION CONTENT




_______
m 5 “.““h
AT
Fatultad de Cieneias de la Ingenieria y Teenologia
nide el ce o5 malmas

CIERMMI 2024

a 'wmj

INTRODUCCION

Una prensa es una herramienta de sujecion de propésito general que posee dos mordazas, las cuales sujetan la
pieza de trabajo en posicion adecuada(Syahputri et al., 2021).

El mecanismo de una prensa de banco es muy similar al de un tornillo y una tuerca. Si se mantiene fija una tuerca
(Cilindro guia), al girar la manivela se hace girar el tornillo (husillo), el cual genera presion al desplazar la

mordaza movil contra la mordaza fija.(Budynas & Nisbett, 2015).

En este proyecto, se pretende disefiar y manufacturar una prensa para taladro de columna. Se utilizara un disefo,
determinando cual de todos los tipos de modelos es mas conveniente para nuestras necesidades en particular.
El disefio en base a estas caracteristicas permite determinar lo siguiente: Una construccion que sea factible y sencilla,

Reduccion de gastos por insumos, Un prototipo que sea versatil y de piezas reemplazables. (Groover, 2014).
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INTRODUCCION

Partes principales de una prensa

1. Mordaza movil
2. Mordaza fija
3. Manivela

4, Husillo

5. Guia

6. Base

7.

Tuerca de husillo

24y 25 de Octubre de 2024. 4



METODOLOGIA

Para la realizacion de este prototipo se hizo uso de una combinacion de enfoques tedricos-practicos; por lo que

se establecieron de forma simplificada los pasos a seguir y que se encuentran mostrados en la figura siguiente:

24y 25 de Octubre de 2024. 5
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METODOLOGIA

1. Requisitos
Las caracteristicas de la prensa de banco necesarias son: Que la base de montaje sea compatible con el patron de barrenos del taladro
de banco, de accionamiento manual mediante un tornillo sin fin, que tenga capacidad para sujetar materiales como acero y aluminio,

principalmente.

2. Disefno
Se establece un bosquejo a mano y un diseiio en el software SolidWorks a partir de la geometria de los materiales para su

elaboracion. Observe las siguientes figuras:

24y 25 de Octubre de 2024. 6



3. Prototipo y su manufactura

En base a los planos generados
en SolidWorks, a la geometria de
los componentes, a los
materiales de elaboracién y de la
propia experiencia, se establecen
los procesos de manufactura
necesarios para cada una de una
de las piezas, como se observa

en la figura.
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Piezas
Pieza L:Seguromavil
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Pieza 3: Cilindroguia
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METODOLOGIA

En la tabla, se encuentran las formula

\elocidad de corte

N_v
D

utilizadas para ajustar los parametros de
corte y avance para el proceso de

maquinado de las piezas, tanto para \elocidad de avance

aquellas que se fabricaron en el torno fr = Nnif
como en la fresadora convencional
(Oberg et al., 2004).

Determinar de forma adecuada los

Tiempo de maquinado
_L+A

T 7
T

parametros de corte permite obtener una Velocidad de remocién de material

pieza con mejor precision dimensional, Ryr = wfd

acabado superficial, ayuda a prolongar
Potencia eléctrica
_ Rur * k¢
~ 60000 *n

la vida util de la herramienta y permite
que el proceso sea mas eficiente al

reducir los costos de fabricacion.

24y 25 de Octubre de 2024. 8



CIERMMI 2024

\>§¢}q§' |

--------------------

METODOLOGIA

Fabricacion de piezas:

Seguro movil-Taladrado y Fresado

24y 25 de Octubre de 2024. 9
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Fabricacion de piezas:

Angulo base- Fresado

24y 25 de Octubre de 2024. 10



METODOLOGIA ﬁwﬁm

""""""""""""""""""""

Fabricacion de piezas:

B A SV A

Figura 8. Pieza 3) Cilindro guia-Torneado, Taladrado

24y 25 de Octubre de 2024. 11
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En la figura se puede apreciar los resultados del disefio y fabricacion de una prensa para
un taladro vertical. La prensa fue evaluada en términos de precision de sujecion, facilidad

de uso y capacidad para sujetar piezas de diferentes dimensiones.

24y 25 de Octubre de 2024. 12



RESULTADOS

En cuanto a la facilidad de uso del dispositivo se evalu6 mediante un cuestionario aplicado a 5
alumnos; los cuales calificaron aspectos como; facilidad de ajuste, firmeza de sujecion y la comodidad
general en una escala del 1 al 5 (1 Muy insatisfecho, 2 Insatisfecho, 3 Neutral, 4 Satisfecho, 5 Muy

satisfecho), un resumen de los resultados obtenidos se aprecia en la tabla.

24y 25 de Octubre de 2024. 13
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Se puede concluir que la propuesta del disefio y manufactura de la prensa resultd ser la méas indicada para disefiar y
manufacturar un prototipo utilizando un acero A36. Podemos decir que la prensa si cumple con el objetivo de sujetar piezas

de manera firme para realizar determinados trabajos en un taladro de banco.

Disefio. El disefio propuesto de los tres orificios resulta comodo al momento de sujetar las piezas, ya que se elimina carrera

por recorrer al girar el husillo.

Material. EI material utilizado resulto ser un buen material para elaborar una prensa de este tipo, esto se debe a que soporta
la presion ejercida por el husillo en las mordazas fija y movil, ademas cumple con las caracteristicas mecéanicas y

propiedades fisicas que lo hacen un material soldable con facilidad.

Proceso de manufactura. Mantener un orden en el trabajo y usar planos con dimensiones precisas es esencial para evitar
repetir procesos y asegurar un ensamblaje correcto. También es importante considerar las tolerancias, ya que pueden afectar

las dimensiones de las piezas maquinadas.

24y 25 de Octubre de 2024. 14
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Como trabajos futuros se recomienda realizar pruebas adicionales bajo condiciones extremas y con diferentes tipos de
materiales de trabajo para evaluar el rendimiento y la versatilidad de la prensa en una amplia gama de aplicaciones, asi

también usar la prensa en entornos industriales para obtener retroalimentacion adicional de los usuarios y realizar ajustes

basados en el uso practico y de las necesidades especificas del sector.

24y 25 de Octubre de 2024. 15
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