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CPivi

Tecnologia para la innovacion en manufactura

Y AL ESTAMPADO

1. Introduccion / Contenido

2. Introduccion a los Procesos de Troquelado

2.1 Doblado
2.2 Embutido

3. Diseno de Articulos de Lamina

4. Tipos de Troqueles
4.1 Corte
4.2 Doblado
4.3 Embutido
4.4 Progresivos

5. Introduccion a los Materiales de Herramienta

6. Introduccion a los Sistemas de Proteccion

7. Introduccion a la Planeacion de Proceso Auxiliado

por Computadora

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

INTRODUCCION AL TROQUELADO

www.ConsultoresCPM.com.mx

TEMARIO

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

Interesados en conocer el proceso
de troquelado y de estampado

Conocer conceptos basicos del
estampado y del troquelado.
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€) CFPii TEMARIO

DISENO DE TROQUELES '/
FUNDAMENTOS Y APLICACIONES /

1. Introduccion / Contenido

2. Procesos de Troquelado YY)
388°°
3. El Troquelado como un Sistema
4. Los Procesos de Punzonado y Corte de Silueta —Cap ac:ta.dor: )
4.1 Teoria del corte Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
4.2 Calculo de Fuerzas Doctorado en Formado de Metales,
4.3 Consideraciones de Disefo The Ohio State University
4.4 Calidad del Corte
5. Doblad —Dirigido a:
. Doblado . .
5.1 Teoria del Doblado Ingenieros de procesg, s[Jperwsores de
5.2 Calculo de Fuerzas taller de troqueles y disefiadores de
5.3 Consideraciones de Disefio troqueles
5.4 Calidad del Doblez
5.5 Springback —Objetivo:
. Adaquirir las habilidades para el disefio de
6. Embutido

6.1 Teoria del Embutido troqueles. Analizar problemas de plantay

6.2 Disefio de Secuencias y Limites de embutido desarro!lar en conjunto con -el instructor
6.3 Calculo de Fuerzas correcciones a troqueles existentes que
6.4 Consideraciones de Disefio permitan resolver problemas en la linea.

6.5 Calidad del Embutido Fundamentar la toma de decisiones en

7. Diseino de Articulos de Lamina ciencia y practica

7.1 Disefo para la utilizacion eficiente de material
7.2 Disefo para aumentar resistencia / Tolerancias Duracion: 32 horas

8. Ingenieria de Herramentales

8.1 Planeacion y Disefo Contactanos por Whatsapp
8.2 Planeacion de procesos [9 +52 [81] 1778 5375

8.3 Comparaciones de costo
8.4 Dimensiones de los herramentales

9. Tipos de Troqueles
9.1 Troqueles para corte
9.2 Doblado
9.3 Embutido
9.4 Progresivos

10. Diseio de Componentes
10.1 Punzones
10.2 Matrices
10.3 Pisadores
10.4 Resortes y cilindros de nitrégeno

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx C ltoresCPM
{O Servicios: +52 81 8259 2721 onsuttores




€) CFPii TEMARIO

DISENO DE TROQUELES
FUNDAMENTOS Y APLICACIONES

11. Troqueles Progresivos
11.1 Troqueles progresivos (concepto)
11.2 Estaciones
11.3 Topes, pilotos, levas, etc

12. Materiales de Herramienta
12.1 Seleccion
12.2 Aceros
12.3 Carburos
12.4 Plasticos y otros materiales
125TT

13. Ingenieria de Superficies
13.1 Difusion
13.2 Deposicion
13.3 Soldadura
13.4 Laser
13.5 Propiedades
13.6 Limitaciones

14. Sistemas de Proteccion
14.1 Interruptores mecanicos
14.2 Sensores electronicos
14.3 Ejemplos de aplicacion

15. Falla de Herramentales
15.1 Acciones correctivas
15.2 Ajustes de prensa y troqueles
15.3 Fractura y Desgaste

16. Planeacion de Proceso Auxiliado por Computadora
16.1 PAMSTAMP-Silueta y Optimizacion de material
16.2 PAMSTAMP Incremental - Planeacion
16.3 Disefo de herramienta
16.4 Simulacion

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >
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@) CFPii TEMARIO

. T .
ESTRATEGIAS DE MEJORA DE VIDADE

HERRAMIENTA EN TROQUELADO Y ESTAMPADO

1. Introduccion a los procesos de fabricacion —
1.1 Estampado y Troquelado

oo

oo0o

ooo
oo
oo

N

. Materiales para herramientas
2.1 Introduccion
2.2 Aceros de Herramienta y sus propiedades
2.3 Aleaciones no Ferrosas para
2.4 Herramentales / Materiales Ceramicos
y sus propiedades

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Ingenieros de proceso, supervisores de
taller de troqueles y disefiadores de

W

. Carga Térmica y Mecanica en los Troqueles
y Herramientas

troqueles
3.1 Carga Térmica
3.2 Carga Mecanica — Objetivo:
3.3 Combinacién de Cargas y Deflexiones Después de este curso el personal sera
Resultantes capaz de relacionar practicas del piso
con las variables que afectan la vida de
4. Vida util y falla de troqueles los troqueles. El personal sera capaz de
4.1 Condiciones del Proceso anticipar los problemas que puede
4.2 Efecto de la Materia Prima generar un disefio fuera de las reglas o
4.3 Efecto del Corte de la Materia Prima fuera de las condiciones apropiadas para
4.4 Efecto del Calentamiento y Enfriamiento el proceso. El disefiador entendera los
4.5 Efecto del Equipo fundamentos para el origen de fallas
4.6 Lubricacion de herramental actuales y sera capaz de
generar alternativas para aumentar la
5. Medidas para evitar la falla por Fatiga Térmica

i ida del herramental
y Mecanica (Fractura) vi

5.1 Dimensiones del Troquel ..
5.2 Secuencias de Proceso Duracion: 16 horas
5.8 Lubricacion

5.4 Acabado de Troqueles

. . @ Contactanos por Whatsapp
6. Medidas para reducir desgaste de troqueles .
6.1 Lubricacion +52 (81) 1778 5375

6.2 Seleccion de Recubrimientos y Soldadura
6.3 Repetibilidad de Condiciones de Operacién

N

. Aplicacion del método de elementos finitos para
predecir y reducir la falla en troqueles

O Cursos: +52 81 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




@) CFi TEMARIO

SPC PARA CONTROL DIMENSIONAL DE "/

'E¥: Solicita aqui tu cotizacion

PIEZAS ESTAMPADAS -
1. Técnicas para graficar las variables de calidad de las
piezas estampadas
2. Conceptos de control estadistico de proceso g§§33
3. Interpretacion de Graficos de Control de Variables . . .
3.1 Graficos Xy R Capac:ta.dor. .
3.2 Graficos Xy S Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
3.3 Graficos de mediana Doctorado en Formado de Metales,
3.4 Graficos individuales The Ohio State University
4. Andlisis de Capacidad del Proceso —Dirigido a:
4.1 Introduccion o Ingenieros de proceso, supervisores de
4.2 Estimacion de la variacion del proceso .
4.3 Estimacion de tasas de no conformidades taller de troqueles y disefiadores de
4.4 Indices de capacidad troqueles
4.5 Utilizacion de Indices de Capacidad
] ] ] —Objetivo:
5. |nte|’pretaCIOn. 'de gl'afICOS e Atributos Que los técnicos de estampado aprendan
g; g:;?i(cj::(s;cgon a analizar la informacién de calidad
5.3 Graficas np generada en el proceso de estampado para
5.4 Graficos c desarrollar estrategias de mejora y
5.5 Graficos u correccion dimensional de las piezas
estampadas.
6. Defectos en los procesos de Estampado P
7. Variables relevantes para la variacion dimensional Duracién: 20 horas
en los procesos de estampado

8. Precision dimensional y evaluacion en la formabilidad

de piezas automotrices [9 Contactanos por Whatsapp
8.1 Introduccion +52 [81] 1778 5375

8.2 Precision Dimensional requerida para las partes de
carroceria automotriz y clasificacion de defectos en
la precision dimensional

8.3 La mecanica el desarrollo de defectos en la precision
dimensional

8.4 Métodos de medicion de precision dimensional

8.5 El estado actual de defectos en la precision
dimensional y técnicas para contrarrestar estos efectos

8.6 Ejemplos de defectos de precision dimensional y
contramedidas

9. Revision de casos de Cliente
9.1 Revision de Defectos
9.2 Explicacion de defectos en base a fundamentos de
formado de laminas
9.3 Estrategias de correccion dimensional

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




1. Panorama de los automadviles de aluminio
1.1 Fuerza impulsora para los estampados de aluminio
1.2 Reduccion de peso con Aluminio

2. Revision de Aluminio
2.1 Aluminio vs acero
2.2 Aleaciones de aluminio
2.3 Grados Automotrices de Aluminio

3. Caracteristicas del Aluminio
3.1 Costo
3.2 Propiedades relacionadas con la resistencia
3.3 Rigidez
3.4 Formabilidad
3.5 Ejemplos Aluminio vs Acero
3.6 Consideraciones superficiales

4. Consideraciones de Manufactura para laminas
4.1 Empague manejo y transporte
4.2 Recorte de siluetas, desestibado , y lavado

de siluetas

4.3 Formado
4.4 Defectos de Formado
4.5 Recorte, doblez de orillas y engargolado
4.6 Casos de Estudio de Paneles de Aluminio

5. Consideraciones de Manufactura para para perfiles
5.1 Empaque manejo y transporte
4.2 Recorte y perforaciones
4.3 Formado
4.4 Defectos de Formado
4.6 Casos de Estudio de Perfiles de Aluminio

6. Seleccion de Equipo de Estampado
7. Sistema de Lubricacion

8. Simulacion de procesos de Estampado y
Troquelado de Aluminio

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

oo

ooo

ooo
oo
(e]]

—Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

—Dirigido a:
Ingenieros de proceso, ingenieros de
producto y supervisores de taller de
estampado

—Objetivo:

Entender los principios que rigen el proceso
de estampado y troquelado de aluminio

Duracion: 24 horas

Contactanos por Whatsapp
+52 (81) 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM




@) CFPii TEMARIO

ESTAMPADO DE ACEROS AVANZADOS
DE ALTA RESISTENCIA ¢

'E¥: Solicita aqui tu cotizacion

1. Introduccion a los Aceros Avanzados de Alta y Ultra
Alta Resistencia

oo

[eXe Yo}

[eXeXo)
oo
(e o]

2. Variables del Sistema de Estampado

3.R dos d —Capacitador:
. Iatzone§ ;t)ara_usar aceros avanzados de Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
alta resistencia Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State Universit
4. Desafios y oportunidades en el uso de AHSS ! Versity
) —Dirigido a:
5. Metalurgla de AHSS |ngenieros de proceso,
] ] Supervisores de taller de troqueles y

6. Propiedades Mecanicas Disefiadores de Troqueles

7. Estampado y Troquelado de AHSS —Objetivo:
Identificar los desafios y oportunidades

8. Impacto en el Diseino de Procesos de Formado que ofrece el uso de aceros de alta y
ultra alta resistencia. Conocer el impacto

9. Consideraciones para el Diseiio de Herramentales que tendra en la manufactura de piezas
estampadas el uso de aceros de altay

10. Lubricacion y Desgaste de Herramentales ultra resistencia.

11. Seleccion de Materiales de Herramienta Duracion: 16 horas

12. Recuperacion Elastica (Springback)

13. Aceros Fase Dual, Trip, Twip, al Boro Contactanos por Whatsapp

+52 (81) 1778 5375

14. Hidroformado

15. Estampado en Caliente

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




@) CFPi TEMARIO

MECANICA Y METALURGIA DE Q

'E: Solicita aqui tu cotizacion

ESTAMPADO EN CALIENTE S Qg _ o

S

1. Aspectos Generales del estampado en caliente
1.1 Introduccién Aceros Avanzados y de Alta
Resistencia

1.2 Ventajas y desventajas del estampado en caliente oo
1.3 Secuencia de Proceso 99900
1.4 Sistemas de Calentamiento para el Estampado
en Caliente . .
1.5 Proteccion contra la oxidacion en el Estampado Capac:ta.dor. ]
en Caliente Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
1.6 Aplicaciones Avanzadas Doctorado en Formado de Metales,

The Ohio State University
2. Introduccion a las propiedades mecanicas
2.1 Propiedades mecanicas y su evaluacion —Dirigido a:

2.2 Prueba de tension . . .
2.3 Dureza y medidores de dureza Ingenieros de proceso, ingenieros de

2.4 Tenacidad, producto, ingenieros de calidad y
2.5 Fatiga e impacto supervisores de taller de estampado
en caliente

3. El Acero al Carbon, al boro y aceros de Alta Resistencias

3.1 Definicion del acero al carbon y acero al boro —Objetivo:
3.2 Propiedades mecanicas y su evaluacion Entender los principios que permite a los
aceros al boro alcanzar diferentes propieda-
4. Aspectos Generales del Tratamiento Térmico des mecanicas gracias a su capacidad d

4.1 Aleaciones utilizadas para el Estampado en Caliente

4.2 Efectos del tratamiento térmico modificar su microestructura a través del

4.3 Requisitos para el tratamiento térmico tratamiento térmico en el proceso de estam-

4.4 Tipos de Tratamiento Térmico pado en caliente. Conocer los tratamientos
térmicos que pueden ocurrir en herramenta-

5. Diagrama Fe-C les cony sin temple a la medida (tailored

5.1 Estudio del diagrama Fe-C

5.2 Importancia de la interpretacion de un diagrama quenching and tempering)

de Fases Interpretar y utilizar los diferentes diagramas
5.3 Uso del diagrama Fe-C que existen en el campo de los tratamientos
térmicos a fin de conseguir las propiedades

6. Microestructura y Propiedades Mecanicas
6.1 Constitucion del acero
6.2 Micro-estructura
6.3 Temperatura de transformacion Duracion: 16 horas
6.4 Efecto de los micro-constituyentes en las
propiedades mecanicas

[9 Contactanos por Whatsapp
7. Analisis de Microestructuras +52 [81] 1778 5375

7.1 Equipo de laboratorio y sus usos
7.2 |dentificacion de microestructuras

deseadas

8. Austenita y su Transformacion
8.1 Productos de la transformaciéon de austenita
8.2 Transformacion de la austenita bajo condiciones
isotérmicas
8.3 Austenita retenida
8.4 Elementos de aleacion en el acero

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >
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MECANICA Y METALURGIA DE

ESTAMPADO EN CALIENTE S ¢

9. Tamaino de grano de la austenita su control y efectos

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

©

9.1 Formacion del grano de austenita
9.2 Aceros de grano grueso y fino
9.3 Métodos para la determinacion del tamafo de grano

Temple
10.1 Definiciéon de Temple
10.2 Estudio de microestructuras obtenidas durante el temple
10.3 Variables que afectan al tratamiento térmico de temple
10.4 Medios de enfriamiento en el estampado en caliente
10.5 Propiedades mecanicas obtenidas en el temple
10.6 Defectos del Endurecimiento

Dureza y Templabilidad

11.1 Factores que influyen en la dureza

11.2 Templabilidad

11.3 Factores que afectan la dureza y la templabilidad
11.3.1 Carbon

11.3.2 Boro

11.3.3 Velocidad de enfriamiento y medios de temple
11.3.4 Efecto de Masa

Normalizado
12.1 Normalizado en el estampado en caliente
12.2 Estudio de microestructuras obtenidas durante el Normalizado
12.3 Variables que afectan al tratamiento térmico de Normalizado
12.4 Propiedades mecanicas obtenidas en el Normalizado

Diagramas CCT
13.1 Introduccioén
13.2 Uso de los diagramas CCT
13.3 Importancia de los diagramas CCT
13.4 Obtencion de propiedades mecanicas a partir de los diagramas CCT

Proteccion durante el Estampado e Caliente
14.1 Recubrimientos protectores

Otros tratamientos térmicos
15.1 Revenido
15.1.1 Definicion de Revenido
15.1.2 Propiedades mecanicas obtenidas en el revenido
15.2 Recocido
15.2.1 Definicién de Recocido
15.2.2 Tipos de recocido
15.2.3 Propiedades mecanicas obtenidas en el recocido

Simulacion de proceso de estampado en caliente
16.1 Métodos de simulaciéon
16.2 Ejemplos de Simulacion de Estampado en Caliente

O Cursos: +52 81 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx
Servicios: +52 81 8259 2721

TEMRIO

'E: Solicita aqui tu cotizacion
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@) CFPi TEMARIO

FUNDAMENTOS DE MANUFACTURA DE \
MOLDES Y TROQUELES = P

1. Introduccion a los Procesos de Fabricacion que Emm—
utilizan moldes y troqueles

oo

oo0o

ooo
oo
oo

2. Procesos de Fabricacion de Moldes y Troqueles
2.1 Mecanizado Convencional ) .
2.2 Mecanizado de Alta Velocidad Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
2 3 Electroerosion de Hilo Doctora.do en Forrr)ado.de Metales,
2.4 Electroerosion de Penetracion The Ohio State University
2.5 Procesos de Acabado de Herramientas

— Capacitador:

— Dirigido a:
Ingenieros de proceso, supervisores de

3. Materiales de Herramienta taller de troqueles y disefiadores de

3.1 Seleccion del Material de Herramienta

) . troqueles
3.2 Tratamiento Térmico
o — Objetivo:
4. Procesos de Recubrimiento Después de este curso el personal sera
capaz de relacionar practicas del piso
5. Fallas coAmung§ en Moldes y Troqueles con las variables que afectan la vida de
5.1 bra3|_o'n los troqueles. El personal sera capaz de
5.2 Adhesioén .
5.3 Fatiga Térmica anticipar los problemas que puede
5.4 Fatiga Mecanica generar un diseno fuera de las reglas o
fuera de las condiciones apropiadas para
6. Mantenimiento y Reparacién de Moldes y Troqueles el proceso. El disefiador entendera los

fundamentos para el origen de fallas

de herramental actuales y sera capaz de
generar alternativas para aumentar la
vida del herramental

Duracion: 24 horas

Contactanos por Whatsapp
+52 (81) 1778 5375

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >
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CPivi

Tecnologia para la innovacion en manufactura

DISENO DE TROQUELES PROGRESIVOS

1. Introduccioén al troquelado progresivo

2. Ingenieria de herramentales
2.1 Planeacion y Disefo
2.2 Planeacion de procesos

3. Comprendiendo el material
3.1 Limite elastico / Resistencia a la traccion
3.2 Valores Ny R
3.3 El efecto del espesor
3.4 Distribucion de la deformacion
3.5 Nombres Comerciale

4. Defectos de la bobina
4.1 Camber
4.2 Corona / Oxido

5. Disenos de porta tiras
5.1 Soportes solidos

5.2 Soportes elasticos

6. Inicio de tira y pilotaje

TEMARIO

Capacitador:

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

Dirigido a:

Ingenieros de proceso, supervisores
de taller de troqueles y disenadores
de troqueles

Objetivo:

Adquirir las habilidades para el disefo
de troqueles. Analizar problemas de
planta y desarrollar en conjunto con el
instructor correcciones a troqueles
existentes que permitan resolver
problemas en la linea. Fundamentar la
toma de decisiones en ciencia y practica

6.1 Tope de paso Duracioén: 32 horas

6.2 Primera linea de troquelado

6.3 Técnicas de alimentaciéon suave

6.4 Enfrentamientos

6.5 Elevadores de barras / elevadores redondos

7. Corte de metales
7.1 Seleccion de la holgura de corte
7.2 Eliminacion de chatarra
7.3 Rebabas de derivacion
7.4 Recorte de pellizco

8. Sostenimiento de la planitud de la pieza

8.1 Presion para el recorte
8.2 Punteado

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM




TEMARIO
CPiwi

Tecnologia para la innovacion en manufactura

DISENO DE TROQUELES PROGRESIVOS

9. Rebordeado, doblado, rizado y extrusion
9.1 Dobleces de tensiéon / dobleces de compresion
9.2 Manteniendo la tolerancia de doblez
9.3 Técnicas de extrusion de agujeros

10. Almohadillas de presion y separadores 17. Técnicas de manufactura de troqueles
10.1 Directrices de disefo progresivos
171 Fresado
11. Embutido en troqueles progresivos 17.2 Erosiéon con hilo
11.1  Relacién de embutido 17.3 Erosion por penetracion
11.2 Radios 17.4 Técnicas de pulido

11.3 Estandar de produccion
18.Sistemas de proteccion

12.Desarrollo de tira 18.1 Interruptores mecanicos
18.2 Sensores electronicos

13.Diseno de componentes 18.3 Ejemplos de aplicacion

13.1 Punzones

13.2 Matrices 19.Estimacion de costes

13.3 Pisadores 19.1 Methods & factors

13.4 Topes

13.5 Pilotos 20.Simulacién de troqueles progresivos

13.6 Elevadores de tira
13.7 Resortes y cilindros de nitrogeno

14.Seleccion de prensa
14.1 Tonelaje
14.2 Velocidad del ariete
14.3 Tasa de deflexiéon
14.4 Contrabalance

15.Ejemplos de diseio de troqueles progresivos
15.1 Desarrollo de un troquel de corte
15.2 Desarrollo de un troquel de corte y doblez
15.3 Desarrollo de un troquel de corte y embutido

16.Seleccion de materiales de herramienta
16.1 Aceros forjados
16.2 Aceros por metalurgia de polvos
16.3 Carburos
16.4 Otros materiales

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >
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TEMARIO

@) CPW

Tecnologia para ainnovacion en manufactura

INTERPRETACI()N DE RESULTADOS
DE SIMULACION DE ESTAMPADO

1. Introduccién a los procesos de troquelado y
estampado

2. Metodologia para la simulacion de Troquelado
y Estampado
2.1 Propiedades de Material

! Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
* Esfuerzo de Fluencia

« Diagrama de Formabilidad Doctorero en Forrrllado.de Metales,
2.2 Friccién The Ohio State University
2.3 Presiones de Pisado
3. Resultados e Interpretacion de Simulacion de Compradores de herramentales,
Sﬁroguglado y Estampado Ingenieros de Aseguramiento de
oblez ) .
32 Embutido Calidad, Ingenieros de Procesos
3.3 Engargolado de Piezas
3.4 Esfuerzos y deformaciones
3.5 Springback Asistente conozca cuales son las
3.6 Definicion y optimizacion de linea de recorte variables relevantes en un proceso
3.7 Gompensacion de Springback de Die Casting y como estas variables
3.8 Presiones afectan los resultados del proceso
4. Resultados avanzados

4.1 Generacion de Calor 4 horas
4.2 Fracturas

4.3 Planchado

4.4 Estimacién de Desgaste de Herramienta
4.5 Esfuerzos en Herramientas

© Cursos: +52 81 1778 5375 fNinl >
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9.

INTRODUCCION A DIE CASTING Y A LA

TEMARIO

i o Z; Solicita aqui tu cotizacion

FUNDICION EN MOLDE PERMANENTE (&

. Introduccion

. Consideraciones de diseio para piezas a producirse

por gravedad, baja presion en molde permanente
y die casting

. Aleaciones que pueden moldearse

. Ejemplos de Defectos en Partes Producidas por

Fundicion

. Conceptos Basicos de Mecanica de Fluidos
. Sistemas de Moldes en Arena Permanente
. Analisis de la Economia del Proceso de Fundicion

. Metales puros y aleaciones

Tratamiento del Metal

10. Instrumentacion y control en fundicidn

11. La simulacién de procesos de fundicion

O Servicios: +52 81 8259 2721

O Cursos: +52 81 1778 5375

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Interesados en conocer el proceso de die
casting y la fundiciéon en molde
permanente

— Objetivo:

Conocer los conceptos basicos de la fundicion
en molde permanente y el die casting.

Duracién: 8 horas

Contactanos por Whatsapp
+52 (81) 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM




@) CFi TEMARIO

FUNDICION EN MOLDE PERMANENTE

1. Introduccion

2. Consideraciones de disefo para piezas a g§§88
producirse por gravedad y baja presiéon en molde
permanente —Capacitador:

3. Aleaciones que pueden moldearse en Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
molde permanente Doctorado en Formado de Metales,

The Ohio State University
4. Ejemplos de Defectos en Partes Producidas

por Gravedad y Baja presion —Dirigido a:
o o ] Ingenieros de proceso, supervisores de
5. Conceptos Basicos de Mecanica de Fluidos taller de moldes y diseradores de moldes,

5.1 Fundamentos de flujo en tuberias
5.2 Flujo en Canales Abiertos
5.3 Diserfo de Corredores

gerentes de ingenieria e inversionistas

. Calculos para llenado por baja presién _Oblet"’o". _ _ _
Identificar los desafios y las oportunidades
. La velocidad de llenado y aspiracion que ofrece el proceso de vaciar metales

fundidos en moldes permanentes.

Conocer el impacto que tienen las variables
de proceso en la manufactura de piezas de
ingenieria

. Diseno del Sistema de Venteo

© oo N o

. Diseno del Sistema de Enfriamiento del Molde

10. Calculos de la fuerza de cierre

Duracion: 24 horas
11. Falla de Moldes Permamentes

12. Materiales para Molde para Moldeo Permanente

12.1 Materiales de Herramienta )
12.2 Tratamientos Térmicos @ Contactanos por Whatsapp
12.3 Modificacion Superficial-.Tratamientos +52 (81) 1778 5375

12.4 Termoquimicos y Recubrimientos

13. Pinturas y Desmoldantes

14. Analisis de la economia del Proceso de vaciado en
Molde permanente.

15. Instrumentacion y Control en Fundicion en
Molde Permanente

16. La simulacion de Procesos de en Molde
Permanente
16.1 Ejemplo con ProCAST
16.2 Ejemplo con QUIKCAST

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




TEMARIO
CPii

Tecnologia para la innovacion en manufactura

FUNDAMENTOS DE DIE CASTING
DE ALUMINIO Y ZINC

1. Introduccién

2. Consideraciones de disefio para piezas a
producirse por Die Casting

3. Aleaciones que pueden moldearse por Die Casting

4. Ejemplos de defectos en partes producidas por

Die Casting Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
Doctorado en Formado de Metales,
5. Analisis dimensional The Ohio State University
6. Conceptos basicos de mecanica de fluidos
6.1 Fundamentos de flujo en tuberias Ingenieros de proceso, Supervisores de
6.2 Flujo en Canales Abiertos taller de moldes y disefiadores de moldes,

6.3 Disefio de Corredores

Gerentes de Ingenieria e inversionistas
6.4 Ejemplo con Salsa 3D 9

7. Calculos con el diagrama pQ?

Identificar los desafios y las oportunidades

8. La velocidad lenta critica del pistén .
que ofrece el proceso de vaciar metales

9. Diseio del Sistema de Vente fundidos en moldes permanentes. Conocer
el impacto que tienen las variables de
10. Diseio del Sistema de Enfriamiento del Molde proceso en la manufactura de piezas de

ingenieria
11. Efectos de cambios de densidad

12. Calculos de la fuerza de cierre 2 el

13. Diseno de Candados y cinematica del molde
14. Falla de Moldes de Die Casting

15. Materiales para Molde de Die Casting
15.1 Materiales de Herramienta
15.2 Tratamientos Térmicos
15.3 Modificacion superficial - Tratamientos
Termoquimicos y recubrimientos
15.4 Pinturas y Desmoldantes

16. Analisis de la economia del Die Casting
17. Instrumentacion y control en Die Casting

18. La simulacion de procesos de Die Casting
18.1 Ejemplo con ProCast
18.2 Ejemplo con QuikCast

19. Entrenamiento para el uso de ProCast

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx

O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




@) CPi

FUNDICION EN ARENA DE
ALEACIONES FERROSAS

1. Introducciéon/Contenido

2. Principios de Flujo de Fluidos
2.1 Sensibilidad de las aleaciones
2.2 Efectos de momento
2.3 Pérdidas por friccion
2.4 Fluidez de las aleaciones

3. Razones para usar aceros avanzados de alta
resistencia.
3.1 Diseno del sistema
3.2 Razones de puerto de alimentacion
3.3 Disefo presurizado vs disefio no
presurizado
3.4 Distribucion del sistema
3.5 Disefio de componentes

4. Calculos de Sistema de Alimentacién
4.1 Area de estrangulamiento
4.2 Vertedero
4.3 Canal
4.4 Puertos de Alimentacion

5. Transferencia de Calor
5.1Relacion de la transferencia de calor con:
5.1.1 Diserio de la fundicion
5.1.2 Materiales del Molde
5.1.3 Disefio de Canales
y Alimentadores

6. Solidificacion de Aleaciones
6.1 Principios Generales
2 Congelamiento de metales puros
3 Congelamiento de aleaciones
4 Mecanismos de Solidificacion
5 Rangos de Solidificacion
6 Rangos amplios vs rangos estrechos
7 Solidificacion progresiva vs. Solidificacion
direccional

6.
6.
6.
6.
6.
6.

7. Diseino de Mazarotas y Alimentadores
7.1 Funcion de alimentador
7.2 Tipos de alimentador
7.3 Distancias de alimentacion
7.4 Localizacion de alimentador Auxiliares
de los alimentadores

8. Calculo de Tamanos de Alimentadores
8.1 Determinacion del modulo
8.2 Técnicas geométricas
8.3 Conexiones con los alimentadores

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

TEMARIO

oo
[eXeXo)
000

—Capacitador:

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

—Dirigido a:
Ingenieros y supervisores de la industria
de la fundicién

—Objetivo:

Que el personal se familiarice con las técnicas
de diseno de sistemas de alimentacion para
fundiciones. Adquirir las habilidades para el
disefio de sistemas de alimentacion. Adquirir
las habilidades necesarias para sugerir
correcciones a los sistemas de alimentacion.
Ligar el disefio de alimentacion con la
eliminacion de defectos en las fundiciones.

www.ConsultoresCPM.com.mx

Duracion: 24 horas

ConsultoresCPM




@) CFii TEMARI

FUNDICION EN ARENA DE
ALEACIONES FERROSAS

9. Seleccion de la Linea de Particion

10. Utilizacion de Simulacion para el Disefo de
Sistemas de Alimentacion para Aleaciones
Ferrosas y no ferrosas

11. Casos de Estudio para el Diseio de Sistemas de
Alimentacion (Aleaciones Ferrosas y no Ferrosas)

© Cursos: +52 81 1778 5375 www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




ia parala i ion en

FUNDICION EN ARENA DE

ALEACIONES NO FERROSAS

TEMARIO

"E¥': Solicita aqui tu cotizacion

¢

1. Introduccion/Contenido

2. Principios de Flujo de Fluidos
2.1 Sensibilidad de las aleaciones no ferrosas
2.2 Efectos de momento
2.3 Pérdidas por friccion
2.4 Fluidez de las aleaciones no ferrosas

3. Razones para usar aceros avanzados de alta
resistencia.
3.1 Diseno del sistema
3.2 Razones de puerto de alimentacion
3.3 Disefo presurizado vs disefio no
presurizado
3.4 Distribucion del sistema
3.5 Disefio de componentes

4. Calculos de Sistema de Alimentacién
4.1 Area de estrangulamiento
4.2 Vertedero
4.3 Canal
4.4 Puertos de Alimentacion

5. Transferencia de Calor
5.1Relacioén de la transferencia de calor con:
5.1.1 Disefo de la fundicion
5.1.2 Materiales del Molde
5.1.3 Disefio de Canales
y Alimentadores

6. Solidificacion de Aleaciones No Ferrosas
6.1 Principios Generales
2 Congelamiento de metales puros
3 Congelamiento de aleaciones no ferrosas
4 Mecanismos de Solidificacion
5 Rangos de Solidificacion
6 Rangos amplios vs rangos estrechos
7 Solidificacion progresiva vs. Solidificacion
direccional

6.
6.
6.
6.
6.
6.

7. Diseino de Mazarotas y Alimentadores
7.1 Funcion de alimentador
7.2 Tipos de alimentador
7.3 Distancias de alimentacion
7.4 Localizacion de alimentador Auxiliares
de los alimentadores

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

—Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

—Dirigido a:
Ingenieros y supervisores de la industria
de la fundicion

—Objetivo:
Que el personal se familiarice con las técnicas
de diseno de sistemas de alimentacion para
fundiciones. Adquirir las habilidades para el
disefo de sistemas de alimentacion. Adquirir
las habilidades necesarias para sugerir
correcciones a los sistemas de alimentacion.
Ligar el disefio de alimentacion con la
eliminacion de defectos en las fundiciones.

www.ConsultoresCPM.com.mx

Duracion: 24 horas

ConsultoresCPM




Crv TEMARIO

FUNDICION EN ARENA DE

ALEACIONES NO FERROSAS

8. Calculo de Tamanos de Alimentadores
8.1 Determinacion del moédulo
8.2 Técnicas geométricas
8.3 Conexiones con los alimentadores

9. Seleccion de la Linea de Particion

10. Utilizacion de Simulacion para el Diseio de
Sistemas de Alimentacion para Aleaciones

No Ferrosas

11. Casos de Estudio para el Disefio de Sistemas de
Alimentacion Aleaciones No Ferrosas

© Cursos: +52 81 1778 5375 www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




@) CFii TEMARIO

ESTRATEGIAS DE MEJORA DE VIDA
DE MOLDE EN DIE CASTING

1. Introduccidn a los procesos de fabricacion )
1.1 Die Casting — Baja y Alta Presion 0000
1.2 Estampado y Troquelado 000°°
1.3 Inyeccion de Plastico
. . — Capacitador:
2. Materiales para herramientas Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
2.1 Introduccion _ _ Doctorado en Formado de Metales,
2.2 Aceros de Herramienta y sus propiedades The Ohio State University
2.3 Aleaciones no Ferrosas para
2.4 Herramentales / Materiales Ceramicos
y sus propiedades — Dirigido a:
Ingenieros de proceso, supervisores de
3. Carga Térmica y Mecanica en los Moldes taller de troqueles y disefiadores de
y Herramientas moldes
3.1 Carga Térmica
3.2 Carga Mecanica Lo
3.3 Combinacion de Cargas y Deflexiones — Objetivo:
Resultantes Después de este curso el personal sera
capaz de relacionar practicas del piso
4. Vida util y falla de Moldes Matrices con las variables que afectan la vida de
4.1 Condiciones del Proceso los moldes. El personal sera capaz de
4.2 Efecto de la Materia Prima anticipar los problemas que puede
4.3 Efecto del Calentamiento y Enfriamiento generar un disefio fuera de las reglas o
4.4 Efecto del Equipo fuera de las condiciones apropiadas para
4.5 Lubricacion el proceso. El disenador entendera los
4.6 Aplicacion de Desmoldantes fundamentos para el origen de fallas
de herramental actuales y sera capaz de
5. Medidas para evitar la falla por Fatiga Térmica generar alternativas para aumentar la
y Mecanica (Fractura) vida del herramental
5.1 Precalentamiento de Matrices y Moldes .
5.2 Dimensiones del Molde Matriz Duracion: 16 horas
5.3 Secuencias de Proceso

5.4 Enfriamiento y Lubricacion
5.5 Acabado de Moldes

6. Medidas para reducir desgaste de Matrices
6.1 Lubricacion
6.2 Seleccion de Recubrimientos y Soldadura
6.3 Repetibilidad de Condiciones de Operacion

7. Aplicacion del método de elementos finitos para
predecir y reducir la falla en moldes

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




CPWi TEMARIO

RPRETACION DE RESULTADOS DE

ULACION DE FUNDICION

1. Metodologia para la simulaciéon de Die Casting )
1.1 Variables térmicos 0000
. . 00000

1.2 Variables de flujo de metal 000

1.3 Variables de sistema de enfriamiento

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

2. Resultados e Interpretacion de Simulacién
2.1 Flujos
2.2 Solidificacion
2.3 Atemperamiento de moldes
2.4 Esfuerzos y deformaciones

— Dirigido a:
3. Resultados avanzados Compradores de herramentales, Ingenieros
3.1 Oxido de Aseguramiento de Calidad, Ingenieros de
3.2 Envejecimiento de material Procesos
3.3 Microporosidades por gas
3.4 PQ?
3.5 Aire Atrapado
— Objetivo:

Asistente conozca cuales son las variables
relevantes en un proceso de Die Casting y
como estas variables afectan los resultados
del proceso.

Duracion: 4 horas

O Cursos: +52 81 1778 5375 f m >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM
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O Servicios: +52 81 8259 2721

CPivi

Tecnologia para la innovacion en manufactura

INTRODUCCION A LOS PROCESOS
DE FUNDICION

. Introduccioén

. Solidificacion de metales

. microestructuras de Fundicion

Flujo de fluidos y transferencia de calor
Practicas de fusiéon y equipos de fusiéon
Aleaciones que pueden moldearse

Fundicién de lingotes y colada continua
Procesos de Fundicion con Moldes Desechables
. Procesos de Fundicion con Moldes Permanentes

0.Procesamiento de la fundicién y su tratamiento
térmico

1. Diseino para Fundicion
2.Economia de la Fundicion

3.Calidad y Productividad Asistida por Simulaciéon
de Fundicion.

O Cursos: +52 81 1778 5375

TEMARIO

| .

Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

Dirigido a:

Interesados en los procesos de
fundicion

Objetivo:
Conocer los conceptos basicos de los
procesos de fundicion.

Duracion: 8 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM




INYECCION
DE
PLASTICOS




@cPii

Fundamentes y 0pt|m«z$'°n de , "EZ: Solicita aqui tu cotizacion
S :

lasticos © NS

lyeccion

1. Proceso de Inyeccion de plasticos

1.1. Principios basicos del Proceso de Inyeccion )
de Plasticos 00066

1.2. Componentes de una maquina de inyeccion —
1.8. Tip9s de maquinas — Capacitador:
1.4. Vgrlableslde prc')'ceso M.C. Daniela Aguirre Guerrero
1.5. Ciclo de inyeccion UNAL
1.6. Manejo, secado y reciclado

2. Moldeo Cientifico — Dirigido a:
2.1. Introduccion Ingenieros de Productos Termoplasticos;
2.2. Razones por las que se falla al implementar Disefadores de moldes y herramentales,

“Moldeo Cientifico” Ingenieros de Procesos, Compradores
2.3. Pasos para el proceso de Moldeo Cientifico
— Objetivo:

3. Diseino Parte y Molde Conocer la estructura y propiedades del flujo
3.1. Seleccion de Material de los termoplasticos, para entender mejor
3.2. Factores a considerar el comportamiento de estos materiales.
3.3. Moldes de inyeccion para termoplasticos Asi como conocer las bases del proceso
3.4. Equipo auxiliar de inyeccion, extrusion y termoformado
3.5. Troubleshooting, Problemas tipicos de los plasticos; incluyendo los proceso
3.6. Purga de secado, mezclado y reciclado.

4. Analisis de Fallas en materiales plasticos El participante podra emplear estos
4.1. Metodologia del analisis de fallas conocimientos con facilidad en su trabajo.
4.2. Mecanismos de falla
4.3. Ensayos de materiales Duracion: 8 horas

5. Estructura de materiales termoplasticos
1.1. Clasificacion de los plasticos
1.2. Estructura de una molécula de plastico
1.3. La cristalinidad de los plasticos
1.4. Influencia del peso molecular

6. Propiedades de flujo de los termoplasticos
2.1. Conceptos basicos
2.2. Las propiedades reologicas y su relacion
con el procesado
2.3. Llenado del molde
2.4. Fendmeno de orientacion
2.5. Mezclado de Plasticos

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




Fundame;i\l‘xs}:( Optimizacion de 5‘*\
N >rocesos de Inyeccion de‘Rlésticos \é

7. Procesamiento y Aplicaciones
3.1. Introduccién a Inyeccion de Plasticos
3.2. Manejo, secado y reciclado

8. Simulacion en elemento finito
4.1. Softwares para simulaciéon de Inyeccién
de Plasticos

9. Optimizacion y Disefno de Experimentos
con software Varimos

© Cursos: +52 81 1778 5375 fNinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM
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., :Solicita aqui tu cotizacion
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1. Introduccion )

2. Pruebas Preliminares y Purificacion de muestra

3. Analisis por Espectroscopia Infrarroja (FTIR y ATR) —Ciﬂp (a')c’I;Zi?erl:a Aguirre Guerrero
fre s mmr UNAL

4. Analisis Térmico (DSC y TGA)

5. Cromatografia de Permeacion en Gel (GPC) — Dirigido a:

Ingenieros de Productos Termoplasticos;
Disefadores de moldes y herramentales,
Ingenieros de Procesos, Compradores

6. Otras Técnicas de Analisis

7. Normalizacion de Métodos de Prueba

— Objetivo:
8. Evaluacion de Resinas Plasticas Adentrarse en el proceso de Inyeccion de
Plasticos utilizando la metodologia de Moldeo
9. Propiedades Mecanicas por Inyeccion Cientifico conociendo sus
principios y procedimiento; tomando un
10. Propiedades Térmicas enfoque cientifico para resolver los problemas

que se presentan durante el proceso de moldeo
y aplicarlos en el dia a dia.

Duracioén: 16 horas

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx C ltoresCPM
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TEMARIO
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Tecnologia para la innovacion en manufactura

INTERPRETACION DE RESULTADOS DE
SIMULACION DE INYECCION DE PLASTICOS

1. Introduccion a los procesos de inyeccion de plasticos

2. Metodologia para la simulacion de Inyeccion de
plasticos
2.1 Preparacion de la malla
2.2 Seleccion del punto de inyeccion
2.3 Disefo del sistema de colada
2.4 Disefio de sistema de refrigeracion

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,

2.5 Propiedades de Material The Ohio State University
e PVT
* Propiedades térmicas
* Propiedades mecanicas Compradores de herramentales,

2.6 Seleccion de posiciones de ventilacion

Cl Ingenieros de Aseguramiento de
2.7 Condiciones de Proceso

Calidad, Ingenieros de Procesos

3. Resultados e Interpretacion de Simulacion de
Troquelado y Estampado :
3.1 Resultados de Llenado Asistente conozca cuales son las
3.2 Resultados de postpresion (compactacion) variables relevantes en un proceso
3.3 Resultados de atemperamiento de molde inyeccion de plasticos y como estas

3.4 Resultados de Distorsion variables afectan los resultados del

4. Resultados avanzados proceso.
4.1 Sistemas Valvulados
4.2 Inyeccion compresion 4 horas
4.3 RIM

4.4 Optimizacion y DOE

© Cursos: +52 81 1778 5375 fNinl >
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TEMARIO

CPivi

Tecnologia para la innovacion en manufactura

INTRODUCCION AL PROCESO
DE FORJA EN CALIENTE

. "E¥: Solicita aqui tu cotizacion
1. Introduccion

2. Introduccion a los Aspectos Generales en la Forja
de Precision

3. Procesos de Forja de Precision
3.1 Forja en Frio, Tibio y Caliente Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
3.2 Forja Cerrado sin Rebaba Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University
4. Propiedades de la Materia Prima

5. Friccion, Lubricacion y Desgaste Interesados en conocer el
proceso de forja en frio y en

6. Equipo para Forja caliente

N

. Asistidos por Simulacién -
Conocer los conceptos basicos del

proceso de forja

o]

. Control y Monitoreo del Proceso

9. Resumen y Desarrollos Futuros 8 horas

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




FORJA EN CALIENTE
FUNDAMENTOS Y APLICACIONES

1. Introducciéon / Contenido

o000
oo0o
oo
oo

2. Procesos de Forja

oo

2.1 Forja en Caliente, Tibio y Frio
2.2 Forja Abierta,Cerrada con Rebaba

2.3 Forja Cerrada sin rebaba — Capacitador:

CFP TEMARIO

?

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,

3. El Proceso de Forja como un Sistema Doctorado en Formado de Metales,
3.1 Variables de los Procesos de Forja The Ohio State University
4. Propiedades de la Materia Prima — Dirigido a:

4.1 Esfuerzo de Flujo
4.2 Prueba de Compresion

Ingenieros de proceso, supervisores de

4.3 Efectos: taller de troqueles y disefiadores de
4.3.1 La Deformacion Unitaria troqueles
4.3.2 La Velocidad de Deformacion
4.3.3 La Temperatura — Objetivo:
4.4 Base de Datos de Esfuerzo de Flujo Después de este curso el personal sera capaz

5. Friccion, Lubricacion y Desgaste

de relacionar practicas del piso con las
variables que afectan el buen desarrollo del
proceso. El participante podra anticipar los

6. Temperatura Yy Transferencia de Calor prob|emas que puede generar un disefio

7. Carga y Esfuerzos en Forja
8.1 Métodos de Analisis para Determinar
8.2 Esfuerzos y Cargas
8.3 Disefo de Herramientas para Evitar la Falla
8.4 Capacidad de la Prensa (Equipo) del herramental
8. Flujo de Material y Disefio de Preformas
9.1 Desarrollo de Secuencias de Formado
9.2 Reglas para el desarrollo de preformas

Duracion: 24 horas

9. Reglas y Recomendaciones de Herramental

10. Diseino de Herramental y Procesos de Forja
Asistidos por Simulacion

11. Control y Monitoreo del Proceso
12. Ejemplos y Casos Enfocados

13. Resumen y Desarrollos Futuros

© Cursos: +52 81 1778 5375 www.ConsultoresCPM.com.mx

O Servicios: +52 81 8259 2721

fuera de las condiciones apropiadas para el
proceso. El disefador entendera los
fundamentos para el origen de fallas de
herramental actuales y sera capaz de
generar alternativas para aumentar la vida

ConsultoresCPM




FORJA EN FRIiO
PARA ELEMENTOS DE SUJECION

TEMARIO

E: Solicita aqt»u"tu cotizacion

. Introduccion
. Forja en Frio de Elementos de Sujecion

. Forja en frio como un sistema
3.1 Variables del Proceso de Forja

. Propiedades de la Materia Prima

4.1 Esfuerzo de Flujo Prueba de Compresion

4.2 Efectos de la Deformacion, Unitaria, Velocidad
de Deformacion y Temperatura

. Friccion, Lubricaciéon y Desgaste
5.1 Sistemas de Lubricacion

. Equipo para Forja en Frio de Elementos de Sujecion
6.1 Formador Automatico

6.2 1 matriz 1 golpe

6.3 1 matriz 2 golpes

6.4 2 matrices, tres golpes

6.5 Estaciones Multiples

6.6 Roladoras y Laminadoras

6.7 Recortadoras

. Procesos de Deformacion en Forja en Frio
7.1 Recalcado

7.2 Extrusion Directa e Inversa

7.3 Extrusion Radial y Combinaciones

. Estimacion de Fuerzas de Conformado en Forja Fria
y Tibia
8.1 Estimacion de Fuerzas en Extrusion Directa
8.2 Estimacion de Fuerzas en Extrusion Indirecta
8.3 Estimacion de Fuerzas en Procesos de
Extrusion en Tibio

. Preparacién del Plano de Fabricacion para Forja
en Frio
9.1 Consideraciones en el Disefio de Secuencias
de Forja en Frio
9.2 Defectos Frecuentes en Forja en Frio Fractura
Ductil y Recocido

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Ingenieros de proceso,
Supervisores de taller de forjado y
Disenadores de Matrices

— Objetivo:
Después de este curso el personal sera
capaz de relacionar practicas del piso con
las variables que afectan el buen
desarrollo del proceso. El participante
podra anticipar los problemas que puede
generar un disefno fuera de las condiciones
apropiadas para el proceso. El disefiador
entendera los fundamentos para el origen
de defectos en los productos actuales y
sera capaz de generar alternativas para
eliminar el defecto definitivamente

Duracion: 24 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM




@) CFi TEMARIO

en

FORJA EN FRIiO

PARA ELEMENTOS DE SUJECION

10. Aspectos Generales sobre el Disefo de Dados y
Materiales de Herramienta para Forja en Frio y Tibio
10.1 Funcion y Partes Requeridas para las Partes
de lasHerramientas
10.2 Aceros de Herramienta Herramientas de Carburo
10.3 Seleccion de Materiales de Herramienta para
Dados de Forja en Frio y Tibio
10.4 Factores que Afectan la Vida de Herramienta

11. Diseno de Herramentales para Forja Fria
Recomendaciones Generales para el Diseiio Manufactura
de Herramientas para Forja en Frio
11.1 Disefio de Dados con Anillos de Precarga para Forja
en Frio
11.2 Consideraciones para el Disefio de Anillos de Precarga
para Forja en Tibio
11.3 Casos de Falla y Herramienta y Soluciones Propuestas

12. Simulaciones de Procesos de Forja en Frio

13. Diseino de Herramientas Asistido por Simulacion

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM




TEMARIO

FORJA EN FRiO PARA TORNILLERIA

1. Introduccion "E¥: Solicita aqui tu cotizacion

2. Aspectos Generales en la Forja de Precision

3. Procesos de Forja de Precision
3.1 Forja en Frio, Tibio y Caliente

3.2 Forja Cerrado sin Rebaba Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso,
. . Doctorado en Formado de Metales,
4. Forja como un sistema The Ohio State University

4.1 Variables del Proceso de Forja

5. Propiedades de la Materia Prima .
5.1 Esfuerzo de Flujo Ingenieros de proceso,
5.2 Prueba de Compresioén Supervisores de taller de forjado y
5.3 Efectos de la Deformacion, Unitaria, Disefiadores de Matrices
5.4 Velocidad de Deformacion y Temperatura

6. Friccion, Lubricacion y Desgaste

. \ ! Después de este curso el personal sera
6.1 Sistemas de Lubricacion P P

capaz de relacionar practicas del piso con

7. Equipo para Forja en Frio las variables que afectan el buen
71 Velocidad_ del Ariete 3 _ desarrollo del proceso. El participante
7.2 Frecuencia de Produccién y Tiempo de Contacto podra anticipar los problemas que puede
7.3 Prensas Mecanicas verticales y formadores

automaticos generar un disefo fuera de las condiciones

apropiadas para el proceso. El disenador
8. Preparacion del Plano de Fabricacion entendera los fundamentos para el origen

para Forja en Frio o . de defectos en los productos actuales y
8.1 Consideraciones en el Disefio de Secuencias de sera capaz de generar alternativas para

Forja en Frio .. "
8.2 Defectos Frecuentes en Forja en Frio eliminar el defecto definitivamente
8.3 Fractura Ductil y Recocido
24 horas
9. Combinacion de Forja en Tibio y Forja en Frio

10. Procesos de Deformacién en Forja en Frio
10. 1 Extrusion Directa e Inversa / Extrusion Radial
y Combinaciones

11. Aspectos Generales sobre el Disefno de Dados y

Materiales de Herramienta para Forja en Frio y Tibio
11. 1 Funcion y Partes Requeridas para las Partes
de las Herramientas

.2 Aceros de Herramienta

.3 Herramientas de Carburo

.4 Seleccion de Materiales de Herramienta para

.5 Dados de Forja en Frio y Tibio

.6

11
11
11
11
11.6 Factores que Afectan la Vida de Herramienta

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




ESTRATEGIAS DE MEJORA DE VIDA DE
HERRAMIENTA EN FORJA CALIEN

. Introduccidn a los procesos de fabricacion
1.1 Forja en Caliente, Frio y Tibio

. Materiales para herramientas
2.1 Introduccién
2.2 Aceros de Herramienta y sus propiedades
2.3 Aleaciones no Ferrosas para
2.4 Herramentales / Materiales Ceramicos
y sus propiedades

. Carga Térmica y Mecanica en los Dados
y Herramientas
3.1 Carga Térmica
3.2 Carga Mecanica
3.3 Combinacion de Cargas y Deflexiones
Resultantes

. Vida util y falla de dados
4.1 Condiciones del Proceso
4.2 Efecto de la Materia Prima
4.3 Efecto del Corte de la Materia Prima
4.4 Efecto del Calentamiento y Enfriamiento
4.5 Efecto del Equipo
4.6 Lubricacion

. Medidas para evitar la falla por Fatiga Térmica
y Mecanica (Fractura)
5.1 Precalentamiento de Dados
5.2 Dimensiones del Dado
5.8 Secuencias de Proceso
5.4 Enfriamiento y Lubricacién
5.5 Acabado de Dados

. Medidas para reducir desgaste de dados
6.1 Lubricacion
6.2 Calentamiento de Barras (Trozos)

TEMA

RIO

& Solicita aqui tu cotizacién

“ol

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Ingenieros de proceso, supervisores de
taller de troqueles y disefiadores de
dados

— Objetivo:
Después de este curso el personal sera
capaz de relacionar practicas del piso
con las variables que afectan la vida de
los dados. El personal sera capaz de
anticipar los problemas que puede
generar un disefo fuera de las reglas o
fuera de las condiciones apropiadas para
el proceso. El disefiador entendera los
fundamentos para el origen de fallas
de herramental actuales y sera capaz de
generar alternativas para aumentar la
vida del herramental

Duracioén: 16 horas

Contactanos por Whatsapp
+52 (81) 1778 5375

6.3 Seleccion de Recubrimientos y Soldadura
6.4 Repetibilidad de Condiciones de Operacion

7. Aplicacion del método de elementos finitos para
predecir y reducir la falla en dados

O Cursos: +52 81 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




@) CFi TEMARIO

ESTRATEGIAS DE MEJORA DE VIDA DE I ———
] 7 Solicita aqui tu cotizacion
HERRAMIENTA EN FORJA EN FRIO Y

1. Introduccion al proceso de fabricacién de —
Forja en Frio

2. Materiales para herramientas
2.1 Introduccién
2.2 Aceros de Herramienta y sus propiedades
2.3 Carburo de Tungsteno
2.4 Herramentales / Materiales Ceramicos

— Capacitador:

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Ingenieros de proceso, supervisores de
taller de troqueles y disefiadores de

3. Carga Térmica y Mecanica en los Dados
y Herramientas
3.1 Carga Mecanica

dados
3.2 Carga Térmica
3.3 Combinacion de Cargas y Deflexiones — Objetivo:
Resultantes Después de este curso el personal sera
3.4 Control de Peso capaz de relacionar practicas del piso
con las variables que afectan la vida de
4. Vida util y falla de dados los dados. El personal sera capaz de
4.1 Condiciones del Proceso anticipar los problemas que puede
4.2 Efecto de la Materia Prima generar un disefio fuera de las reglas o
4.3 Efecto del Corte de la Materia Prima fuera de las condiciones apropiadas para
4.4 Efecto del Calentamiento por friccion el proceso. El disefiador entendera los
y Enfriamiento fundamentos para el origen de fallas
4.5 Efecto del Equipo de herramental actuales y sera capaz de

4.6 Lubricacién generar alternativas para aumentar la

vida del herramental
5. Medidas para evitar Fatiga Mecanica (Fractura)
5.1 Dimensiones del Dado
5.2 Secuencias de Proceso
5.3 Efecto de interferencia en las herramientas
5.4 Enfriamiento y Lubricaciéon
5.5 Acabado de Dados

Duracioén: 16 horas

6. Medidas para reducir desgaste de dados
6.1 Lubricacion
6.2 Seleccion de Recubrimientos y Soldadura
6.3 Repetibilidad de Condiciones de Operacion

7. Aplicacion del método de elementos finitos para
predecir y reducir la falla en dados

O Cursos: +52 81 1778 5375

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721
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Tecnologia para la innovacion en manufactura

EXTRUSION DE ALUMINIO FUNDAMENTOS
Y APLICACIONES

1. Fundamentos de extrusién
1.1 Clasificacion de los procesos de extrusion
1.2 Mecanica de la Extrusion
1.8 Efecto de las principales variables de extrusion

N

. Temperatura y transferencia de calor en la extrusion

3. Prensas de extrusion y equipo auxiliar
3.1 Tipos de prensas de extrusion
3.2 Seleccioén y especificacion de prensa
3.3 Componentes de la prensa de extrusion

4. Herramental de extrusion
4.1Terminologia y funciones de los dados de extrusion
4.2 Disefio de dado
4.3 Layout
4.4 Longitud de frenos
4.5 Fabricacion de dados
4.6 Correccioén de dados

5. Materiales de herramienta
5.1 Seleccién de material
5.2 Tratamiento térmico y superficial
5.8 Desgaste de dados de extrusion

(=]

. Principios de la fabricacion de lingotes
6.1 Principio de fabricacion de lingotes
6.2 Practicas de fundicion
6.3 Refinamiento de grano
6.4 Defectos de fundicion

7. Extrusion de aleaciones de aluminio
7.1 Aleaciones suaves y de medio grado
7.2 Aleaciones duras
8. Control de proceso en las plantas de extrusion

9. Control estadistico de proceso

10. Diseino de herramientas de extrusion asistida por simulacion

© Cursos: +52 81 1778 5375 www.ConsultoresCPM.com.mx

O Servicios: +52 81 8259 2721

TEMARIO

"E¥: Solicita aqui tu cotizacion

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

Ingenieros de proceso,
supervisores de taller de troqueles
y disefadores de troqueles

Adquirir las habilidades para el disefo
de troqueles. Analizar problemas de
planta y desarrollar en conjunto con el
instructor correcciones a troqueles
existentes que permitan resolver
problemas en la linea. Fundamentar

la toma de decisiones en ciencia y
practica

8 horas

ConsultoresCPM




TEMARIO
C P"vi :- . EENNENNEEEEE

Tecnologia para la innovacion en manufactura

INTERPRETACION DE RESULTADOS
DE SIMULACION DE FORJA

1. Introduccion a los procesos de Forja

2. Metodologia para la simulacion de Forja
2.1 Propiedades de Material
» Esfuerzo de Fluencia
* Criterios de Dafo
2.2 Friccion
2.3 Presiones de Forjado

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University
3. Resultados e Interpretacion de Simulacion de Forja
3.1 Flujo
3.2 Llenado Compradores de herramentales,
3.3 Esfuerzos y deformaciones Ingenieros de Aseguramiento de

4 Analisis de red de flujo Calidad, Ingenieros de Procesos

3.
3.5 Temperaturas

3.6 Presiones

3.7 Fuerzas de Forjado

Asistente conozca cuales son las
4. Resultados avanzados variables relevantes en un proceso
4.1 Generacion de Calor de Die Casting y como estas variables

4.2 Fracturas
4.3 Estimacion de Desgaste de Herramienta elipeiah s el g pibesae

4.4 Esfuerzos en Herramientas
4 horas

© Cursos: +52 81 1778 5375 fNinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721
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INTRODUCCION A LOS TRATAMIENTOS

TERMICOS DE LOS ACEROS

TEMARIO

r’

1. Introduccion a los Aspectos Generales del
Tratamiento Térmico

2. El Acero y sus Propiedades Mecanicas

3. Microestructura y sus Propiedades Mecanicas
4. Introduccion a los Diagramas Fe-C

5. Recocido

6. Temple

7. Revenido

8. Normalizado

9. Introduccién a los Diagramas CCT

10. Proteccion durante el Tratamiento Térmico

11. Control y calidad en Tratamientos Térmicos

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

oo
o000

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Interesados en conocer los tratamientos
térmicos de los aceros

— Objetivo:
Conocer los tratamientos térmicos que son
utilizados en la industria del acero.

Duracién: 8 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM
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INTRODUCCION A LOS TRATAMIENTOS

TERMICOS DEL ALUMINIO

1. Clasificacion de las aleaciones del aluminio
2. Introduccioén a los diagramas de fases

3. Propiedades mecanicas de las aleaciones de
aluminio

4. Tratamiento Térmico de Solucion

5. Tratamiento Térmico de Recocido

6. Tratamiento Térmico de Envejecimiento

7. Tratamiento Térmico de Temple y Revenido

8. Método de prediccion de las propiedades utilizando
la curva C (tiempo - temperatura - propiedades)
y curvas de enfriamiento continuo

9. Aseguramiento de calidad

10. Equipos y accesorios de los tratamientos térmicos
en aleaciones de aluminio

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

TEMARIO

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:

Interesados en conocer los tratamientos
térmicos del aluminio

— Objetivo:
Conocer los tratamientos térmicos que son
utilizados en la industria del aluminio.

Duracioén: 8 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM




ACEROS HERRAMIENTA Y SUS
TRATAMIENTOS TERMICOS

1. Introduccién a los Tratamientos Térmicos para
Aceros de Herramienta

2. Clasificacion de los aceros de herramienta
3. Temple

4. Revenido

5. Recocido y Normalizado

6. Otros Tratamientos

7. Equipos y Procesos

8. Problemas en los TT en Aceros de Herramienta

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

— Capacitador:

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:

Ingenieros de proceso, ingenieros de
producto y supervisores de taller de
tratamientos térmicos

— Objetivo:

Identificar los factores que controlan y
afectan a los TT de los Aceros Herramienta.
Establecer procedimientos de Operacion de
los TT utilizados en la empresa.

Analizar causas de fallas en los TT de los
Aceros Herramienta después de cada
tratamiento térmico. Prologar la vida util del
herramental al efectuar los TT correctamente.

www.ConsultoresCPM.com.mx

Duracion: - horas

ConsultoresCPM




ACEROS AL CARBON Y SUS

TRATAMIENTOS TERMICOS

TEMARIO

1. Introduccién a los Tratamientos Térmicos para
Aceros al Carbén

2. Clasificacion de los Aceros al Carbén
3. Temple

4. Revenido

5. Recocido y Normalizado

6. Otros Tratamientos

7. Equipos y Procesos

8. Problemas en los TT en Aceros al Carbén

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

— Capacitador:

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:

Ingenieros de proceso, ingenieros de
producto y supervisores de taller de
tratamientos térmicos

— Objetivo:

Identificar los factores que controlan y
afectan a los TT de los Aceros al Carboén.
Establecer procedimientos de Operacion de
los TT utilizados en la empresa.
Analizar causas de fallas en los TT de los
Aceros al Carbon después de cada
tratamiento térmico. Prologar la vida util del
herramental al efectuar los TT correctamente.

www.ConsultoresCPM.com.mx

Duracion: 16 horas

ConsultoresCPM
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TRATAMIENTOS TERMICOS DEL
ALUMINIO

1. Introduccion a los diagramas de fases:
1.1 Revisién de los diagramas de las aleaciones
de aluminio mas comunes
1.2 Ejercicio de diagrama de fases

2. Clasificacion de las aleaciones de aluminio
2.1 Clasificacion de las aleaciones de aluminio
de forja y fundicion
2.2 Clasificacion de las aleaciones de aluminio
tratadas térmicamente y no tratadas
térmicamente

3. Propiedades mecanicas de las aleaciones de
aluminio
3.1 Caracteristicas y propiedades de las
aleaciones de aluminio
3.2 Propiedades mecanicas:
3.2.1 Resistencia a la tension
3.2.2 Relacion resistencia/peso
3.2.3 Propiedades elasticas
3.2.4 Elongacion
3.2.5 Compresion
3.2.6 Dureza
3.2.7 Ductilidad
3.2.8 Creep
3.2.9 Propiedades a elevadas
temperaturas
3.2.10 Propiedades a bajas
temperaturas
3.2.11 Fatiga

4. Mecanismos de “reforzamiento” en aleaciones
de aluminio
4.1 Mecanismo de reforzamiento
4.2 Aumento de resistencia de las aleaciones
de aluminio
4.3 Ejercicio de aplicacion

5. Tratamiento Térmico de Solucidn
5.1 Temperatura de Calentamiento
5.2 Tiempo de empape
5.3 Enfriamiento

6. Tratamiento térmico de Recocido
6.1 Tipos de Recocido
6.2 Temperatura de Calentamiento
6.3 Tiempo de empape
6.4 Enfriamiento

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

TEMARIO

a
'EZ': Solicita aqui tu cotizacion &

— Capacitador:
Dr. Jorge Amador del Prado
Doctorado en Metalurgia
UNAM

— Dirigido a:
Ingenieros que emplean aleaciones de
aluminio forjado o de fundicién y realizan
tratamientos térmicos.

— Objetivo:
Entender los principios que permiten al
aluminio alcanzar diferentes propiedades
mecanicas gracias a su capacidad de
modificar su microestructura. Conocer los
tratamientos térmicos que son utilizados en
la industria. Interpretar y utilizar los
diferentes diagramas que existen en el
campo de los tratamientos térmicos a fin
de conseguir las propiedades deseadas

Duracién: 24 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM
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TRATAMIENTOS TERMICOS DEL
ALUMINIO

7. Tratamiento térmico de Envejecimiento
/Precipitacion

7.1 Temperatura de Calentamiento

7.2 Tiempo de Empape

7.3 Enfriamiento

7.4 Ejemplos de envejecimiento natural y
efectos del tiempo y la temperatura sobre
el envejecimiento artificial

8. Tratamiento térmico de temple y revenido
8.1 Temperatura de Calentamiento
8.2 Tiempo de Empape
8.3 Enfriamiento

9. Tratamiento térmico en aleaciones de fundicion
con énfasis en la homogenizacion y
redondeamiento de las particulas de Silicio

10. Método de prediccion de las propiedades
utilizando la curva C ( tiempo - temperatura -
propiedades) y curvas de enfriamiento continuo

11. Aseguramiento de calidad
11.1 Oxidacion a elevadas temperaturas
11.2 Crecimiento de grano
11.3 Cambios dimensionales durante el

tratamiento térmico

11.4 Prediccion del esfuerzo de cedencia
11.5 Pruebas de corrosion intergranular
11.6 Conductividad eléctrica

12. Equipos y accesorios de los tratamientos
térmicos en aleaciones de aluminio

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx
{O Servicios: +52 81 8259 2721 ConsultoresCPM
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TEMARIO

"E¥; Solicita aqui tu cotizacion

¢

. Estructura de los Metales Ferrosos

. Propiedades Mecanicas y Mecanismos
de Endurecimiento en Metales No Ferrosos

. La Produccion Moderna en las Aleaciones
No Ferrosas

. Fabricacion y Acabado de Productos Metalicos
No Ferrosos

. Prueba e Inspeccion de los Metales No Ferrosos
. Metales No Ferrosos, Variedad de Posibilidades
. Tratamiento Térmico de los Metales No Ferrosos
. Corrosion de los Metales No Ferrosos

. Durabilidad de los Metales No Ferrosos

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721

— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Profesionistas de la Industria
Metal Mecanica

— Objetivo:

Adquirir habilidades y conocimientos en los
fundamentos de las ciencias de los
materiales metalicos y su aplicacion
industrial. El participante podra visualizar
la fisicoquimica de los materiales aplicados
en la vida cotidiana. Fundamentar toma

de decisiones en ciencia y practica

Duracién: 24 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM
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TEMARIO
\ 4

"EZ': Solicita aqui tu cotizacion

¢ 4

1. Estructura de los Metales Ferrosos

2. Propiedades Mecanicas y Mecanismos
de Endurecimiento en Metales Ferrosos

3. La Produccion Moderna en las Aleaciones Ferrosas

4. Fabricacion y Acabado de Productos Metalicos
Ferrosos

5. Prueba e Inspeccion de los Metales Ferrosos
6. Tratamiento Térmicos de los Aceros

7. Hierros Vaciados

8. Aceros de Herramienta y de Alta Velocidad
9. Aceros Inoxidables

10. Corrosion de los Metales Ferrosos

11. Durabilidad de los Metales Ferrosos

O Cursos: +52 81 1778 5375

O Servicios: +52 81 8259 2721
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o000
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— Capacitador:
Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

— Dirigido a:
Profesionistas de la Industria Metal Mecanica

— Objetivo:
Adquirir habilidades y conocimientos en los
fundamentos de las ciencias de los materiales
metalicos y su aplicacion inudstrial. El
participante podra visualizar la fisicoquimica
de los materiales aplicados en la vida
cotidiana. Fundamentar toma de decisiones
en ciencia y practica

Duracioén: 24 horas

www.ConsultoresCPM.com.mx

ConsultoresCPM




TEMARIO

, EZ': Solicita aqui tu cotizacion

1. Introduccion
2. La unidn soldada; Diseino para soldadura Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
3. Calidad de la soldadura Doctorado en Formado de Metales,

3.1 Defectos The Ohio State University

3.2 Microestructuras

3.3 Distorsion

Interesados en los procesos de soldadura

4. Procesos de Soldadura con Arco con

Electrodo Consumible

(3

. Procesos de Soldadura con Arco con
Electrodo No Consumible
Conocer los conceptos basicos de los

6. Soldadura Laser procesos de soldadura.
7. Soldadura por haz de electrones
8 horas
8. Soldadura en frio

9. Soldadura ultrasénica

10. Soldadura por friccion

11. Soldadura por resistencia y proyeccion
12. Soldadura por Difusion

13. Soldadura fuerte (Brazing)

14. Soldadura suave (Soldering)

15. Economia de la soldadura

16. Calidad y Productividad Asistida por Simulaciéon de soldadura.

© Cursos: +52 81 1778 5375 flinl >

www.ConsultoresCPM.com.mx ConsultoresCPM

O Servicios: +52 81 8259 2721




TEMARIO
C P"vi . . EENNENNEEEEE

Tecnologia para la innovacion en manufactura

INTERPRETACION DE RESULTADOS DE
SIMULACION DE TRATAMIENTOS TERMICOS

1. Procesos de Tratamiento Térmico

2. Metodologia para la simulacion de
Tratamientos Térmicos
2.1 Variables determinantes en el tratamiento térmicos
2.2 Propiedades de Material Relevantes
2.3 Sistemas de Calentamiento y Enfriamiento
2.4 Variables Metalurgicas

Dr. Victor Hiram Vazquez Lasso
Doctorado en Formado de Metales,
The Ohio State University

3. Resultados e Interpretacion de Simulacion de
Tratamiento térmico

3.1 Efectos de Temperatura Compradores de herramentales,
3.3 Transformacm_n de fases en el enfriamiento Calidad, Ingenieros de Procesos
3.4 Esfuerzos residuales

3.5 Profundidad de Capa

Asistente conozca cuales son las
variables relevantes en los procesos
de tratamiento térmico y como estas
variables afectan los resultados

del proceso.

4 horas
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. Dibujo Técnico
a) Introduccioén
b) ISO 128-82 y Normas
c) Sistema de proyecciones

2. Tolerancias Dimensionales
a) Métodos de tolerado
b) Acumulacion de Tolerancia
c) Limites de tamafio
d) Maxima condicion de material
e) Minima condicion de material

3. Tolerancias Geométricas
a) Clasificacion de las GD&T
b) Marco de Control
c) Zonas de Tolerancia
d) Grados de Libertad
e) Referencias (datum’s)
f) Aplicabilidad de MMC y LMC
g) Condicion Virtual
h) Condicion resultante

4. Tolerancias de Forma
-Rectitud
-Planitud
-Cilindricidad
-Redondez

5. Tolerancias de Orientacion
-Paralelismo
-Perpendicularidad
-Angularidad

6. Tolerancias de localizacion
-Posicion
-Concentricidad
-Simetria

7. Tolerancias de Perfil
-Perfil de una linea
-Perfil de una superficie

2]

. Tolerancias de cabeceo
-Cabeceo circular
-Cabeceo total

O Cursos: +52 81 1778 5375
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—Capacitador:
M.C. Daniela Aguirre Guerrero
UANL
—Dirigido a:

Disefnadores de producto o de
herramentales personal de
inspeccion de calidad.

—Objetivo:
Interpretar el significado de la tolerancia
geométrica en el dibujo de ingenieria;
asi como conocer la importancia de su
aplicacion en medicion y manufactura
de productos.

Duracion: 24 horas

ConsultoresCPM




% ' MONTERREY, N.L.

Av. Eugenio Garza Sada 3820
Piso 7, Mas Palomas

(Valle de Santiago)
Monterrey, N.L. 64860

Tel: +52 (81) 8989-7902

(81) 8989-790

QUERETARO, QRO.

Sendero del Mirador #36.
Milenio [l

CP. 76060

Tel. (442) 368 4017
(442) 368 4000 ext. 604

onsultoresCPM.com.mx

Lista de Clientes

Airbus Helica
American Axle &

Broan Buildi



