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SUMARIO

El proceso de fundicion sigue siendo uno de los procesos més usados en la manufactura
cuando se requiere realizar un gran nimero de piezas o se desea obtener una aleacion especial que
no se encuentre en forma comercial. El gran problema de las fundiciones frente al material laminado
es que presenta propiedades mecanicas inferiores que las que tienen los materiales laminados. Una
forma de solucionar este problema es realizar las fundiciones bajo cargas externas producidas por
presion o por fuerza centrifuga. La fundicion centrifugada consiste en verter el metal liquido en una
matriz que se encuentra girando a gran velocidad, con lo que el metal es solidificado bajo la accion
de una fuerza centrifuga lo que mejora enormemente la calidad de la fundicion.

Actualmente existe una empresa en la zona que se especializd en fundicion centrifugada 30
afos atrds, Fundicion Naguilan. El problema es que la tecnologia que usa esta empresa sigue siendo
la misma que usaba en sus inicios, por lo que se decide desarrollar un proyecto de automatizacion de
la linea de centrifugacién aprovechando la accesibilidad y desarrollo de los nuevos sistemas de
control y tecnologia disponible.

El proyecto consiste en modificar las centrifugadoras actuales con el fin de que sean aptas para
implementar un sistema que automatice la mayor cantidad de procesos. A fin de reducir los costos
de mano de obra, aumentar la produccién y mejorar el control de las variables asociadas al proceso
para garantizar una mejor calidad del producto. Una vez realizada las modificaciones necesarias a
las centrifugadoras se debe disefiar un sistema que permita operar todas las maquinas de manera
eficiente y segura con el minimo personal. También se debe proponer un sistema de control que
permita controlar las variables que determinar la calidad del material para disminuir los rechazos por
piezas defectuosas y de paso aumentar la productividad de esta area.

Finalmente se estiman los costos asociados a la implementacion del sistema para que puedan

ser analizados por la empresa y ésta tome una decision sobre la factibilidad de su construccion.
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