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Sostenibilidad 
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Proceso de formado

Planeamiento

Forma Final 

Mecanismo de formado



•Requiere de mucha experiencia 

•Es muy dificil de aprender



•Young woman ,experience of 3 years

•< Upper Surface 

>

•< Lower Surface 

>



Otras aplicaciones del proceso

 Corrección de distorsiones producidas por la soldadura



Automatización del proceso



Requisitos básicos para que trabajase como
un robot de formado

Dado una superficie tridimensional requerida:

•Identificar la posición y la cantidad de calor necesaria
para deformar la placa plana hasta transformarla en la
forma final requerida.

•Aplicar líneas de calentamiento en las posiciones
identificadas en el punto anterior.

• Medir y comparar la forma obtenida con la forma
requerida.

•Corregir errores hasta obtener la forma requerida.
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El calor (Q) es introducido en el

area mostrada en (c), por medio de

un modelo simplificado de fuente

de calor

Análisis por medio de elementos finitos
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Verificación de los resultados
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Comparación con otros modelos
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 Cruzadas

 Paralelas

 Sobrepuestas

Factores secundarios: multiples líneas
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Robot IHI - α

•Induction 

Heating Device

•Measuring 

device    by Laser

•Automatic Jack System 

•Heating 

Coil



Principales Características del Robot IHI-α

•Puede formar cualquier tipo de superficie
tridimensional sin significante ayuda humana.

•Única capaz de formar cualquier espesor de
lamina y de diferentes materiales



Principales Características del Robot IHI-α

•Posee sistema de medición de errores que
permiten al robot corregir hasta lograr una
aproximación de 97% con referencia al objetivo

•Alta velocidad de trabajo. Se reduce el tiempo de
formado aproximadamente cuatro veces,
reduciendo el costo y el tiempo de espera.
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• Con el desarrollo de este trabajo se logró
predecir la deformación producida por líneas de
calentamiento en placas metálicas gracias al
modelo tridimensional de análisis termo-mecánico
por medio de elementos finitos.

•La deformación causada por múltiples líneas de
calentamiento fue clarificada y nuevos métodos
fueron propuestos para predecir este tipo de
deformación.



Se desarrollo del primer robot capaz de formar una
superficie tridimensional cualquiera con gran
eficiencia, ahorrando costo, menos contaminante y
reduciendo en gran medida el tiempo de
construcción del buque.

Un nuevo y más eficiente método fue creado para
el análisis y predicción de la deformación causada
por líneas de calentamiento.



• Menos gases contaminantes
• Menos desperdicio de agua
• Consume mayor electricidad, pero se compensa

• Se reduce el tiempo de entrega
• Menos mano de obra
• Menos consumibles
• Inversión Inicial alta

• Menos efectos negativos en la salud
• Mejores salarios
• Mas capacitación
• Menos empleos



1. Utilizar espesores de plancha mas delgados (4 mm por
ejemplo) para reducir peso y aumentar velocidad.

2. La redución de los espesores nos lleva a mayores
distorsiones de las estructuras. 

3. Se necesita entonces invertir mucho mas dinero en corregir
estas distorsiones

4. Se requiere el desarrollo de herramientas que nos permitan
minimizar estas distrosiones durante el proceso de diseño
(predecirlas) y poder disminuir los efectos negativos de los 
mismos

Retos de la construcción y reparación naval
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