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13)  PROCESO DE FABRICACIÓN

Situación Problemática
Una vez que nuestra PyME “VCCLA”, se encuentra habilitada, ahora nos encontramos en tiempo de decisión de invertir en nuevos equipos y modificar instalaciones. Casualmente, el primer encargo que recibimos por parte de los dueños de una fábrica de puertas para micros, consiste en la fabricación de cilindros neumáticos para la apertura y cierre de las puertas.

Repasando nuestros Apuntes
	Los cilindros neumáticos independientemente de su forma constructiva, representan los actuadores más comunes que se utilizan en los cilindros neumáticos.
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Simbología de los actuadores
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	Para nuestro caso, nos interesa, los cilindros de doble efecto.
· [image: ]Funcionamiento: el émbolo recibe aire a presión alternativamente por ambos lados. El cilindro puede trabajar en ambos sentidos. Es el más utilizado.

	Dependiendo 
de la carga
	Cilindros sin amortiguación

	
	Cilindros con amortiguación




· Activación: válvulas 4/2, 5/2 y 5/3


· Ventajas: Producen trabajos en ambos sentidos. No se pierde fuerza en comprimir el muelle. Retorno independiente de la carga. Se aprovecha como carrera útil toda la longitud del cilindro.


Componentes del cilindro
1) Cilindro o camisa
a. Material: acero embutido sin costura o aluminio.
b. Parámetros importantes: diámetro y longitud

2) Tapa posterior (fondo) y tapa anterior con cojinete y aro rascador
a. Material: fundición 
b. Unión al cuerpo: tirantes, roscas o brida

3) Émbolo o Pistón

4) Barras de acero cromado o Vástago
a. Material: acero bonificado con algo de cromo y rosca laminada

5) Piezas de unión y juntas
a. Collarín obturador, casquillo de cojinete, aro rascador y manguito de doble copa.
[image: ]
Descripción del Proceso de Producción
El cuerpo de cilindro o camisa es el componente en el cual se alojan y trabajan en conjunto los demás componentes como vástago, tapa, émbolo y sellos. Son fabricados con tubos o de barras perforadas. 
[image: ]
Para la manufactura del cilindro se necesita un cilindro que tenga una precisa dimensión de diámetro exterior e interior, aun así, tiene que realizarse un maquinado en las superficies exteriores e interiores las cuales deben quedar concéntricas para garantizar un perfecto alineamiento del cilindro en el montaje, considerando que la calidad del acabado en el maquinado del diámetro de sellado que es el lugar donde trabajan los sellos de la tapa principal debe ser exacta ya que tiene que estar perfectamente concéntrica con la cámara interior del cilindro.
El proceso se inicia con la llegada de la materia prima para el cilindro, al cual, una vez maquinada, se suelda la tapa posterior cuyo maquinado también es necesario. Por otro lado, para el ojo de cilindro se necesita un cubo que es maquinado mediante fresado y torneado para obtener las medidas y la forma deseada.
Luego, el cilindro pasa a la fresa para realizarle los agujeros para su posterior soldado con las tomas, finalmente una vez terminado el proceso, es necesario realizarle un maquinado fino al interior del cilindro para obtener uniformidad en la superficie.


[image: ]
Fuente: Elaboración Propia

	La tapa anterior o externa es uno de los componentes más importantes ya que tiene la función de retener la salida del fluido del cilindro por la acción de los sellos que van alojados en ella. El diseño de esta tapa depende mucho del material a utilizar para su fabricación, generalmente son fabricadas de acero, hierro fundido, bronce, aluminio o alumol.
En la fabricación de las tapas se debe cuidar que las cavidades donde se alojan los sellos y pestañas de apoyo de los canales deben estar totalmente concéntricas entre sí, esto permitirá que el sellado de los labios de los sellos hacia el vástago sea uniforme en toda circunferencia.
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Fuente: Elaboración Propia

El vástago es el componente donde va alojada la tapa y el émbolo, este se desplaza internamente dentro del cilindro por efecto de la presión neumática. El vástago regularmente es realizado de una barra cromada completamente lisa para el desplazamiento sin problemas del pistón dentro del cilindro. El vástago debe estar alineado concéntricamente con el cuerpo de cilindro para su libre movimiento.
[image: ]
Para la manufactura del vástago es necesario contar con la materia correspondiente, un cubo de acero para la fabricación del cáncamo de vástago (ojo de vástago) y la barra de acero cuya parte externa debe de estar cromada. 
En el proceso el ojo de cáncamo se realiza mediante el fresado mientras que la barra cromada es modificada según las medidas mediante el maquinado; además de generar un hilo para adherir el pistón en la parte inferior del mismo. Se une tanto barra cromada como el cáncamo de vástago mediante soldadura y finalmente se maquina con torno para darle un acabado uniforme.


[image: ]
Fuente: Elaboración Propia

El pistón es el componente que divide el cilindro interior en dos cámaras, la cámara inferior y la cámara del vástago, la presión neumática actúa en el émbolo para producir el movimiento lineal. El diseño del pistón contiene un agujero en el centro por dónde se une el vástago y por donde realiza su movimiento.
[image: ]
El pistón puede ser fabricado con canales internos y externos respectivamente en dónde ingresan los sellos que forman parte esencial para el buen funcionamiento de los cilindros neumáticos, evitando fugas, evitando que agentes externos ingresen al interior, etc.
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Fuente: Elaboración Propia

El armado y prueba de cilindros es una de las etapas finales del proceso. Cuando llegan a este punto las diferentes partes del componente, es porque cumplen con los requerimientos pactados con el cliente y han pasado un control de calidad en cada una de las áreas que fueron trabajadas. 

El armado consiste en unir las piezas producidas en su orden correspondiente para que el cilindro pueda tener un buen desenvolvimiento en el lugar de trabajo. Una vez armado el cilindro se realiza la prueba neumática, que consiste en simular el funcionamiento en condiciones normales de trabajo, ésta simulación permite comprobar que la producción y el ensamblaje fueron realizados de manera correcta.
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Fuente: Elaboración Propia

La pintura y embalaje de los componentes es la parte final del proceso de fabricación, cuando se llega a ésta área significa que ya pasó por su debido control de calidad. Tenerlos listos y preservados para el despacho es muy importante ya que esto evita que se deteriore en el transporte, en el almacenamiento por parte del cliente o se causen daños severos por las condiciones ambientales (corrosión).
	En la siguiente página, se muestra el proceso constructivo en forma completa.
[image: C:\Users\PcIntel\Pictures\f47b6611-e461-4aab-93fb-0ada83f27b54.jpg]
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