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1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1Formulacién y planteamiento del Problema

En el sector industrial de la metalmecanica existen roladoras de planchas
metélicas CNC de tres y cuatro rodillos de diferentes capacidades las cuales
ofrecen mayor precision en rolado de laminas metalicas con diferentes espesores,
estas son utilizadas en las industrias de aviacion, petrolera, naval, alimenticia etc.
de acuerdo a los datos obtenidos del continente europeo.

En la region de Sudamérica, especificamente en Colombia, existen roladoras
de planchas: eléctricas o hidraulicas, estas son usadas para fabricar tanques de
almacenamiento con los cuales pueden transportar combustible, alimentos, etc. de
igual manera existe una empresa que fabrica roladoras de planchas, las industrias
colombianas siguen utilizando las maquinas convencionales, no existe crecimiento
en lo que es automatizacion de estas maquinas.

En Ecuador hay maquinas roladoras de planchas que son completamente
basicas, la mayoria funciona manualmente y otras estan fuera de servicio, de igual
manera existe empresas que tienen este tipo de maquinas que son eléctricas o
manuales esto depende el tipo de trabajo que realizan, se conoce de empresas
importadoras de equipos CNC como roladoras de planchas que hay en el pais, no
se tiene un dato exacto del nimero de equipos y del lugar de su ubicacion. El
avance tecnoldgico en nuestro pais es muy retrasado por lo que la industria no se
encuentra acorde para desarrollar competitividad y productividad con el resto del
mundo.

En Pichincha especialmente en la ciudad de Quito hay roladoras de planchas
eléctricas y otras que funcionan con pedales hidraulicos estas son utilizadas para
fabricar tanques de almacenamiento de combustible, GLP, de leche, etc. también
se emplea para realizar tubos usados como postes metalicos entre las aplicaciones
gue se conoce.

En el taller de soldadura del ISTCT existe una roladora de planchas que se
encuentra fuera de servicio por tal motivo ha sido designada para su repotenciacion,

la maquina es eléctrica con un mecanismo de regulacion manual de tres rodillos
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que permiten dar la forma de curva deseada a una lamina metalica este proceso se

conoce como rolado.

Mediante investigacion se conoce que a hivel mundial hay equipos con
tecnologia computarizada a diferencia de las que encontramos en nuestra region,
sea por motivos de costos, mantenimiento, de operarios calificados por ello las
empresas ecuatorianas todavia mantienen las maquinas convencionales que no

requieren de mantenimientos costosos.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Desarrollar la repotenciacion de la roladora de planchas ADAM BAUMULLER DE
2.2 KW del taller de soldadura del ISTCT, identificando sus fallas y dafios electro-
mecanicos, con la finalidad de obtener el funcionamiento 6ptimo y esta sea utilizada
para la elaboracion de cilindros, como también para las practicas estudiantiles de
la carrera de Mecénica Industrial del ISTCT.

1.2.2 Objetivos especificos

e I|dentificar mediante una lista de requerimientos las fallas y dafios
electromecanicos de la roladora de planchas.

e Construir piezas faltantes de la maquina mediante célculos y el uso de
magquinas herramientas.

e Cambiar las piezas que han cumplido el tiempo de vida util, con la utilizacion
de herramientas manuales.

¢ Implementar nuevos mecanismos que permitan manejar y operar la roladora
con menos esfuerzo y mayor eficiencia para el operario.

e Verificar que la roladora se encuentra totalmente operativa en todos sus
aspectos para su correcto funcionamiento

1.3 Justificacion
La importancia de este proyecto tiene como finalidad la repotenciacién de la
roladora de planchas, llegando a tener una maquina operativa para entender y
ampliar los conocimientos de los estudiantes de la carrera de Mecanica Industrial.
La maquina se encuentra en un estado deteriorado y necesita una reparacion

electro-mecanica para lo cual se realizara una lista de requerimientos de los dafios
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mas relevantes de la maquina, para la reparacion se aplicara los conocimientos

adquiridos en la materia de maquinas-herramientas ya que, mediante una
inspeccién visual, la mayoria de piezas estan deterioradas y se tienen que
reconstruir.

Los beneficios que tiene el presente proyecto seran para los estudiantes de la
carrera de Mecanica Industrial ya que podran tener un conocimiento mas practico
y tedrico acerca de estas maquinas de igual forma mejora las competencias pre
profesionales de los estudiantes lo cual asegurard un mejor desempefio de éstos

el ambito laboral
1.4 Alcance

En este proyecto se pretende repotenciar una roladora de planchas ADAM
BAUMULLER DE 2.2 KW del taller de soldadura del ISTCT. Analizando sus fallas
y dafios electro-mecanicos para poder realizar su correcta reparacién, con la
finalidad de obtener el funcionamiento 6ptimo y esta sea utilizada para las practicas
de los estudiantes de la carrera de Mecanica Industrial del ISTCT.

Para el desarrollo de este proyecto se realizara una lista de requerimientos para
conocer cudales son las caracteristicas y ventajas mas importantes que requiere
esta maquina para que pueda funcionar correctamente.

En este proyecto se realizara un desmontaje total de la maquina, luego se hara
una limpieza general de cada uno de sus elementos, de ahi se identificara que pieza
debe ser cambiada o reconstruida, después se realizara el montaje colocando las
piezas en la posicion que estaban anteriormente, una vez terminado el montaje de
todas las piezas se procedera a encender la maquina y verificar como es su
funcionamiento y realizar algunas pruebas, una vez visto su funcionamiento se
procedera a realizar mejoras de estética ya que, no cuenta con tapas protectoras
de piezas internas, finalmente se realizara la entrega de la maquina ya funcionando

a la carrera de Mecéanica Industrial.

1.5 Métodos de investigacion

Para este proyecto se utilizara los siguientes tipos de investigacion: descriptiva,

investigacién de campo y documental. Con la investigacién descriptiva se realizara
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la descripcion del estado de la maquina, con el fin de conocer la situacion en la

gue se encuentra, después se hara una investigacion de campo, para poder obtener
conocimientos reales acerca de esta maquina que permita aplicar los
conocimientos con fines practicos en la busqueda de soluciones, posteriormente la
investigacion documental nos ayudara a tener un mayor conocimiento en caso que
se necesite adentrar mas en algun tema especifico acerca de la roladora de

planchas esto se hara consultando en libros, revistas, paginas web, entre otros.

1.6 Marco Tebérico

Rolado

Se llama rolado al proceso de conformado mecanico por flexion que consiste en
deformar plasticamente laminas o perfiles metalicos al hacerlos pasar por medio de
rodillos. Uno de ellos superior que se desliza verticalmente hasta que el roce al
material y con movimiento del resto de los rodillos hace posible su funcionamiento

y a su vez el pre-curvado de la pieza de trabajo.

En el proceso de rolado el doblado tiene una relacién importante ya que el material
a doblar es obligado a tomar la forma curva deseada por medio de tres 0 mas

rodillos con el fin de obtener piezas cilindricas.

Figura 1 Lamina metélica de Trabajo Pre-curvada

Obtenido de: https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO#

Actualmente las operaciones de doblado son muy variadas su éxito depende de la
tenacidad del material que ha de usarse. En operaciones simples de doblado, un
lado de la pieza de trabajo se deforma bajo tension y el otro bajo compresion; pero


https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO
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con el doblado a nivel industrial generalmente se combina con compresion y

alargamiento.

(Quispe, s.f.)

Figura 2 L4mina metélica de Trabajo Rolada

Obtenido de: https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO#

Maquina roladora de planchas

Las maquinas roladoras de placas u hojas se ofrecen en dos diferentes categorias:
apriete sencillo y apriete doble, pero pueden variar en geometria o estilo. Los estilos
de maquina generales son sistemas con apriete inicial de tres rodillos, apriete doble
de tres rodillos, apriete doble de cuatro rodillos, traslacién variable de tres rodillos,
piramide de tres rodillos, y sistemas de dos rodillos. Los rodillos de placa también
se construyen en un formato vertical para aplicaciones especiales. Es importante
combinar el estilo de maquina mas apropiado con la aplicacion para que esta sea

eficiente.

Figura 3 Las maquinas dobladoras de tres rodillos son solo uno de los muchos estilos de maquinas roladoras
de placa disponibles para los fabricantes del metal.

Obtenido de: https://www.thefabricator.com/thefabricatorenespanol/article/bending/un-resumen-sobre-las-
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magquinas-roladoras

La capacidad de la maquina es tan importante como el estilo. Los fabricantes de
rodillos de placa comunmente establecen las capacidades de sus maquinas de
acuerdo con limites de elasticidad para material base de 36,000 a 38,000 libras por
pulgada cuadrada (PSI).

La capacidad maxima de rolado se expresa usualmente con el requerimiento basico
de pasos multiples de rolado y partes planas sin doblar muy largas. Ademas, se
debe notar el espesor y el ancho del material y caracteristicas del equipo como
diametro del cilindro, tipo de maquina, punto de cedencia y diametro de los rodillos.
También debe tomarse en cuenta la competencia del operador.

Los NC y CNC se estan volviendo cada vez mas comunes en el sitio de trabajo. La

mayoria de las maquinas NC y CNC son del tipo de cuatro rodillos.

Se recomiendan controles automatizados para produccién de cilindros o cubiertas
en altos volumenes, y para rolar formas completas que no se reproducen facilmente
usando controles manuales estandar. Los dobleces multiples, doble-ces de radio
variable, y 6valos son ejemplos comunes de estas formas complejas.

(fabricator, 2011)

Procesos de rolado

Rolado de planos: Se refiere al trabajo que consiste en doblar una lamina
utilizando un radio relativamente amplio con el propésito fundamental de obtener la
forma curva deseada. Se emplea este proceso en general para la fabricacion de
cilindros para tanques, conos para decantadores. Otras formas cilindricas tales
como las chimeneas de las estufas o bajantes de canales, etc.


https://www.thefabricator.com/thefabricatorenespanol/article/bending/un-resumen-sobre-las-maquinas-roladoras

INS.FO.31.01 PERFIL DE PROYECTO DE GRADO Pégina 11 de 15

Figura 4 Fabricacion de cilindros para tanques

Obtenido de: https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO#

Figura 5 Fabricacién de conos para Decantadores

Obtenido de: https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO#

Rolado de No planos: En esta categoria se encuentran los procesos de rolado de
perfiles, para lo cual las maquinas para este tipo se encuentran equipadas con
soporte de apertura, cierre manual, extensiones para incorporar rodillos para el
curvado de perfiles, pedales para la rotaciéon de los rodillos y protecciones de
seguridad. El rolado de perfiles en general se emplea para la fabricacion de arcos

arquitectonico, pértico curvos, arcos para taneles, etc.
(Quispe, s.f.)

Figura 6 Proceso de rolado para perfiles
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2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

2.1. Recursos humanos

Ing. Jaime Santiago Cacpata Bastidas

Steven Gabriel Chumo Zambrano

Marco Vinicio Rondal Fernandez

2.2. Recursos técnicos y materiales

Para este proyecto se utilizara lo siguiente:

Tabla 1 Maquinaria a usar

MAQUINARIA A USAR

NO

Descripcion

Taladro manual

Taladro vertical

Fresadora universal manual

Torno universal manual

Soldadora Eléctrica

Cortadora de tol

Dobladora manual

Amoladora

O 00| N| o O &~ W N|

Compresor

Tabla 2 Herramientas a Utilizar

HERRAMIENTAS

N° Descripcién Cant.
1 | Llave de boca N°12 1
2 | Llave de boca N°15 1
3 | Santiago para sacar rodamientos y engranajes 1
4 | Juego de llaves Allen (milimétricas) 1
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5 | Destornillador plano 1
6 | Destornillador estrella 1
7 | Matrtillo de goma 1
9 | Alicate punta cuadrada 1
10 | Alicate punta fina 1
11 | Multimetro 1
Tabla 3 Materiales a Utilizar
MATERIALES
N° Descripcién Cant.
1 | Brocha 2
2 | Galon de desengrasante 1
3 | 1 kilo de Huaipe 1
4 | Spray Lubricante multiusos 1
5 | Litro de grasa 1
2.3. Viabilidad

El presente proyecto muestra una viabilidad favorable en base a las siguientes
condiciones; el soporte legal esta dado por el ISTCT el cual por parte del tutor
designado da las pautas para realizar este proyecto, la parte técnica que con su
estudio e investigacion reflejan que la repotenciacion es factible, ya que aplica para
una linea de producciéon en el taller de soldadura del ISTCT, lo cual tiene una
capacidad para fabricarse productos en plancha de acero delgada (e<3mm) como
por ejemplo muebles metalicos, canceles, estampados metalicos para carrocerias
de autos, buses, etc. de igual manera esta maquina podra ser usada para practicas
estudiantiles generando mas conocimientos tedricos y practicos acerca de las
roladoras de planchas en cuanto a la economia es la aportacion de los estudiantes
gue no exceda lo presupuestado por la carrera por cada estudiante, para realizar la

repotenciacion de la maquina.



INS.FO.31.01 PERFIL DE PROYECTO DE GRA Pégina 14 de 15 .

2.4 Cronograma

FeCH) FECHA FECHA
ACTVIDAD Noo | AL Deedl | enedd b2 1feb20 1Heb20 %feb2 Qmard | Gmar) tmar2) Brard | Bmard) G6abr20 Babrd) Wabr 2 Ve Ohmay2) 1may 20 18may2) 25 may2) 0120 0520 1520 2jin2 8jun 20 0620 B
L M) VIS IMX ) V]S _MJVS?LMK}Vﬁ)LM_ MXJVS LM}.V 510 JUIM{X (VIS {0 LM VIS D fu M VS (DL M VS DL MK BV fS (DL M (VS D U MK VIS (DL M VS D fL MO (VIS DL X VS D JL MK VS D LMK VS XU VS DL M Vs DL X IV
Entegade temas de proyectos d gradopor
Iparte de los estudiantes alos directores de 24/01/2000  04/02/ 20
e

Revision d o tems prsentadosporos
estudantes ortodoslosdocentesdecata | 05/0/2020)  16/0/20

17/02/2020]  18/02/202¢

Entegade os periles d projectodegradopor

26/02/2000  27/02/206
e de o et

Revisiond o erfies de proyectode gado

om0 03
oorpate e s sesores

regade prfles porprte de o asesoresa
osestuiantes, conaprobacénocomecciones | 0303/2020) 30320
ool

Realzadon de cotecionesl peri d os
Iproyectos dettulacidn por

it d o sefores estuntes e poceso de
gato

04/03/2020)  09/03/200¢

ntegadel et de proyect de ttlacion

100/ 1020
coregid porlos estuiantesal asesor

Revisiond periles e projectos de ttuladén

17/03/2020]  17/03/202¢
eazads s corecions orlos studiates

ntegade peflespor parte delos sesoresa

oy 1903202
losestudntes aprobado ! -

Entrega de informe por parte de |os directores

| 193202
e arerasrecorado i M

elboracin el mrcotesrin [aphull) por
partedelosestudiantes en procesode W3200] - 12J04/20
tituacion.

ot del Gagndsicnapitlo ),

sta (capitulo 1)

sta capitulo V) 14/05/ 2000

eg e primerborador e e s
- ” s/ g
estudines o sesors

0500] 190520
e carerazrectorado ' .

Entega del borador onobsenaciones pr

s 24520
e deltutoral etunte ' .

ega el boradrcortegido o parte delos

25/05/2020]  3/05/202
lestudiantes al asesor

ntrega el borrador aprotado or parte el
asesoral estinte

01/06/2020)  02/06/202

Entrega del boradoraprobado por parte el
estudantel drecorde

e
Entegadeinfome del asesor ) directorde
e

Entregadeboradores arburlpo patede
drectores de carera

03/06/2020]  08/06/202

rega de observaciones por parte del tribunal | - 09/06/2020]  14/06/202

Realaion b cortectons orpartedelos
estutantes de s obsenacions sugeridas por | 15062020 2/06f20
gl iuna,

Revision de documentos hebilitantes para la

20 0
|teens

el borrad o e de
rgadelboradorcoregdoporparteelos |l gy

lestudiantesal tribunal

PR o] o

utorizacon para e empastado pr arte de os

1o e
iecores e orera M




INS.FO.31.01 PERFIL DE PROYECTO DE GRADO Pagina 15 de 15

3. Bibliografia

MONTALVAN MORENO. , R. E., & URBINA CORNAVACA, C. E. (20 de Octubre de 2012). Disefio de una
Roladora para el Laboratorio de Co. Obtenido de UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA :
http://ribuni.uni.edu.ni/1054/1/38271.pdf

Adam. (15 de Noviembre de 2011). Como mantener funcionando la maquina Roladora de Lamina. Obtenido
de Maquinaria ojalatera SA de CV "Todo para fabricar Ducteria™:
http://www.dobladorasdelamina.com/dobladorasdelamina/mantenimiento-a-dobladoras-de-lamina-
motorizadas/

Bolivar, I. d. (20 de Mayo de 2017). Disefio y construccién de maquina dobladora de laminas de acero.
Obtenido de SlideShare: https://es.slideshare.net/rjmolivoiuteb/diseo-y-construccin-de-maquina-
dobladora-de-Iminas-de-acero

Calderodn, I. M. (Mayo de 2015). Manual de Roladora hidraulica de placa y lamina. Obtenido de SCRIBD:
https://es.scribd.com/document/277661428/Manual-Roladora

Cérdova Alarcon, F. X., & Benavides Beltran, J. E. (2016). Disefio y construccion de una maquina baroladora
de laminas hasta 1200 mm de ancho y 3 mm de espesor, perfiles tipo t y varillas de acero para el
Laboratorio de Procesos de Manufactura del Departamento de Ciencias de la Energia y Mecanica.
Obtenido de Repositorio Institucional de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE:
https://repositorio.espe.edu.ec/handle/21000/6190

fabricator, T. (13 de Septiembre de 2011). Un resumen de las maquinas roladoras. Obtenido de The fabricator
en Espafiol: https://www.thefabricator.com/thefabricatorenespanol/article/bending/un-resumen-sobre-
las-maquinas-roladoras

GAMARRA OLANO, E. R. (2016). MODELAMIENTO Y SIMULACION DE SISTEMAS
ELECTROMECANICOS. Obtenido de UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO FACULTAD DE
INGENIERIA MECANICA:
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/5987/gamarra_oe.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Iza, B. S. (Mayo de 2016). Dimensionamiento y construccion de una roladora manual para laboratorio.
Obtenido de Escuela Politecnica Nacional BIBDIGITAL:
https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/1504/1/CD-0830.pdf

MecatrénicaLATAM. (s.f.). Obtenido de MecatrénicaLATAM:
https://www.mecatronicalatam.com/es/tutoriales/mecanica/mecanismos/engranaje/

Ordofiez, D. W. (2011). ESTUDIO DEL PROCESO DE ROLADO DE LAMINAS METALICAS Y SU
INCIDENCIA EN EL TIEMPO DE OPERACION EN LA FABRICACION DE TANQUES
INOXIDABLES EN LA EMPRESA INOX-TEC EN LA CIUDAD DE LATACUNGA. Obtenido de
Universidad Técnica de Ambato:
https://repositorio.uta.edu.ec/jspui/bitstream/123456789/992/1/Tesis%201.%20M.%20136%20-
%20Mejia%200rdo%C3%B1ez%20Danny%20Wilfrido.pdf

Quispe, A. A. (s.f.). Maquina Roladora. Obtenido de SCRIBD:
https://es.scribd.com/doc/117323907/ROLADO#



Version: 1.0
F. elaboracién: 20/04/2018
F. dltima revision: 21/03/2019

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL
MACROPROCESO: 01 FORMACION ISTCT
PROCESO: 03 TITULACION
01 TRABAJO DE TITULACION

ESTUDIO DE PERFIL DE TITULACION

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL TECNICO

REG.FO31.05
REGISTRO

CARRERA: Mecanica Industrial

Cédigo:

FECHA DE PRESENTACION: 18 /03 /2020

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EGRESADO: CHUMO ZAMBRANO STEVEN GABRIEL

TITULO DEL PROYECTO:

REPOTENCIACION DE LA ROLADORA DE PLANCHAS ADAM BAUMULLER DE 2.2 KW DEL
TALLER DE SOLDADURA DEL ISTCT

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA: CUMPLE NO CUMPLE

e OBSERVACION Y DESCRIPCION

o ANALISIS X

e DELIMITACION. X

e FORMULACION DEL PROBLEMA CIENTIFICO

e FORMULACION PREGUNTAS/AFIRMACION
DE INVESTIGACION

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:
GENERALE:
REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON LA INTERVENCION DEL PROYECTO

S NO

X

ESPECIFICOS:

GUARDA RELACION CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO
S NO

X




INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL TECNICO

REG.FO31.05
REGISTRO

Cédigo:

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL
MACROPROCESO: 01 FORMACION ISTCT
PROCESO: 03 TITULACION
01 TRABAJO DE TITULACION

ESTUDIO DE PERFIL DE TITULACION

Version: 1.0
F. elaboracién: 20/04/2018
F. dltima revision: 21/03/2019

JUSTIFICACION: CUMPLE NO CUMPLE
IMPORTANCIA Y ACTUALIDAD X

BENEFICIARIOS X

FACTIBILIDAD X

ALCANCE: CUMPLE NO CUMPLE
ESTA DEFINIDO N

MARCO TEORICO:/ ,

FUNDAMENTACION TEORICA S| NO
DESCRIBE EL PROYECTO A REALIZAR N

TEMARIO TENTATIVO: CUMPLE NO CUMPLE
ANTECEDENTES, FUNDAMENTACION TEORICA X

ANALISIS Y SOLUCIONES PARA EL PROYECTO X

APLICACION DE SOLUCIONES X

EVALUACION DE LAS SOLUCIONES

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS:

OBSERVACIONES :




Version: 1.0
F. elaboracién: 20/04/2018
F. dltima revision: 21/03/2019

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL
MACROPROCESO: 01 FORMACION ISTCT

PROCESO: 03 TITULACION

01 TRABAJO DE TITULACION

ESTUDIO DE PERFIL DE TITULACION

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL TECNICO

REG.FO31.05
REGISTRO

Cédigo:

CRONOGRAMA :

OBSERVACIONES

FUENTES DE INFORMACION:

RECURSOS: CUMPLE NO CUMPLE
HUMANOS X
ECONOMICOS X
MATERIALES X

PERFIL DE PROYECTO DE GRADO

Aceptado

Negado el disefio de investigacién por las
siguientes razones:




Version: 1.0
F. elaboracién: 20/04/2018
F. dltima revision: 21/03/2019

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL
MACROPROCESO: 01 FORMACION ISTCT
PROCESO: 03 TITULACION
01 TRABAJO DE TITULACION

ESTUDIO DE PERFIL DE TITULACION

INSTITUTO SUPERIOR TECNOLOGICO CENTRAL TECNICO

REG.FO31.05
REGISTRO

ESTUDIO REALIZADO POR EL ASESOR:

Cédigo:

NOMBRE Y FIRMA DEL ASESOR: ING. JAIME CACPATA.

18 /03 /2020
FECHA DE ENTREGA DE INFORME




