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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3.Resumen.

Se llevo a cabo las residencias profesionales en la empresa CIMETAL S.A de C.V. que
contaba con la problemética de como mejorar la linea de trabajo de los colaboradores
gue estaban a cargo del area de cortado y separacién de materiales. Uno de los
problemas mas frecuentes a la cual se encontraban los colaboradores era el enfrentar
grandes tiras de arneses de los carros que estdn compuestos de varios cableados de
cobre y cubierto con polietileno o poliamida que es una materia muy efectiva para

mantenerlos unidos y es muy resistente.

Anteriormente la solucioén que realizaban cuando no podrian hacerlo de manera manual
la separacion era mediante navajas o cuchillos, ya si era un caso muy dificil que no
podian separar con los métodos ya mencionados era la de ir a la seccidon de cortes la
cual estaba compuesta de una mesa con tres cizallas separadas entre si, asi cada uno

de los colaboradores podria dar uso al mismo tiempo de estas tres cizallas.

En el presente reporte veran la manera en la cual se automatizo este proceso con el cual
daban del uso de las cizallas ademas de verlo paso por paso, asi dandole una solucién
a la problematica que enfrentaban los colaboradores al momento de realizar su trabajo
de la separacion de materiales de los arneses de carros de una manera mas rapida y
sencilla. Cabe mencionar la gran ventaja en la automatizacién realizada fue la que un
solo colaborador podra usar al mismo tiempo las tres cizallas que a su vez aumentara la
cantidad de su material a separar con el minimo de esfuerzo como rendimiento ya que

nose desplazara tanto en su area de trabajo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.

5.- Introduccion.

El deseo de la innovacién y de la mejora siempre debe mostrarse con acciones y con
metodologias que implementan las empresas. Deben tener acciones que reflejen su nivel
de capacidad, versatilidad, calidad y sobre todo satisfaccién y tener las expectativas
buenas en su clientela. CIMETAL S.A de C.V. es una empresa que busca
constantemente la mejora ante otras empresas de su misma categoria dando reflejo
tanto en sus equipos y personal como se menciond antes el proyecto busca reducir el
tiempo de trabajo del area de produccién para que un solo operario pueda manejar 3

maquinas cortadoras al mismo tiempo.

Los arneses siendo un material que esta dentro de los vehiculos automotrices (carros)
que evita que estos se separen y que sean resistente. Pero para una empresa que trata
del manejo de materiales residuales no es algo que favorezca ya que es necesario tomar
tiempo para cortarlos ya que estos arneses estan hechos a base de nilén lo que es una
tela muy fuerte, luego considerando el material plastico con el que se envuelven los
cables y luego el mismo cobre. Lo que es notorio su grosor. Lo que busca el proyecto en
si es buscar es hacer este trabajo mas rapido y comodo posible para el personal. aparte
se busca a otros tipos de materiales que se plantea la empresa, lo cual puede ser papel,

laminas cables de cobre, plastico, tarjetas electronicas entre otros materiales.
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6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.
6.1. Antecedentes Historicos

La empresa CIMETAL S.A de C.V. es empresa hidrocélida comprometida con clientes y
medio ambiente, con experiencia en el manejo de residuos no peligrosos bajo normativas
gubernamentales para la tranquilidad y bienestar del sector empresarial. Que se ha
dedicado a la compra y manejo de residuos de empresas productoras generadoras de
mermas o residuos. Permitiendo a su vez, mejorar sus procesos mediante la recoleccién
y eliminacién de residuos.

Es una empresa que se dedica a la compra, manejo, control y disposicién final de
residuos de manejo especial a través de un proceso de recoleccion, transporte, acopio y
en algunos casos acondicionamiento de los residuos para su disposicion final; en

cumplimiento de las regularizaciones y autorizaciones vigentes.

CIMETAL S.A de C.V. inicia operaciones brindando un servicio integral de recoleccion de
residuos de manejo especial de la industria con la infraestructura y calidad necesaria
Actualmente con mas de 20 afios en el mercado y una cartera de clientes altamente
reconocidos en el sector industrial. CIMETAL S.A de C.V. se encuentra posicionada como
una de las empresas mas importantes del Estado de Aguascalientes por su alta

capacidad, calidad y compromiso con el medio ambiente en cada uno de sus procesos.
6.2. Mision

Garantiza la correcta disposicion de residuos, generando confianza y tranquilidad a

nuestros clientes y colaboradores, mejorado las condiciones ambientales.
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6.3 Organigrama:

Direccidn General
Investigacién y Desarrollo

Auxiiar
Jefe Jefe
[ Jefe Mo ] [ Logistica [Pmﬂuccian]

(] (] [oie] (o] (o | (o] [ ] (o ][]
46 ayudantes 4 3
generales ‘montacarguistas || ayudantes
generales

figura 1: organigrama de Cimental.

6.4. Vision:

En 2022 certificarse como empresa lider en el manejo de residuos contando con el
programa INMEX.

6.5. Valores:
Lealtad, pasion, confianza, compromiso, respeto y honestidad.

6.6. Objetivos:

Seguir siendo una de las empresas mas importantes del Estado de Aguascalientes,
mejorar la calidad y compromiso con el medio ambiente en cada uno de sus procesos y
ser lider en manejo de residuos.

6.7. Principales clientes:

PRINCIPALES CLIENTES

NicomeTAL @ soMPO seguros México (@) EEDERAL-MOGUL

figura 2: principales clientes de Cimetal.
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6.8. Areade trabajo del estudiante:

Se desarroll6 dentro del area de produccion en la sede principal de Jesus Maria, AGS
donde se compone en la separacion de materiales basicamente.

El proceso es algo simple de explicar, pero al momento de ejecutar el trabajo es algo
totalmente diferente. Camiones llegan de diferentes partes del estado y del pais
conteniendo una variedad de diferentes desperdicios de material inorganico por su
mayoria son automotrices o residuales de otras zonas de trabajo. Algunas de estas
pueden ser de los aeropuertos cuando las bandas transbordadoras son viejas, brazos
roboticos cuando ya presentan una falla irremediable o estructuras que ya estan
totalmente inusables. A lo que se introducen en un lote donde es transbordado al area

de produccién donde empieza el separado de los mismos materiales.

Los operarios son personas que disponen de diferente variedad de herramientas que en
la mayoria son basicas como llaves, martillos y pinzas, pero también disponen de
trituradoras de plastico, cierras eléctricas, prensas. Es donde los operarios empiezan a
trabajar en el lote siendo por lo general una tonelada de material donde empiezan a hacer
la separacion de estos, este proceso puede variar segun la cantidad de materiales,
disponibilidad del personal y la calidad de este. Por general puede tardar de 1 a 2

semanas hacer esto.

Una vez terminada esta fase los materiales son llevados a otro proceso de reciclado
donde segun el material se les pueda dar una segunda vida para que estos sean usados
una vez mas. Aunque también si un cliente la contrata pueden hacer trabajos a domicilio
operando dentro de otras empresas para hacer ese trabajo que requieran. Un caso serio
gue Nissan los contrate para encargarse del trabajo de manera interna dentro de sus

instalaciones.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

El problema mas relevante que tiene el area de produccion es cumulo de trabajo,
siendo una de las areas mas pesadas para el personal lo que genera una situacion
contra producente en su tiempo laboral.

La acumulacion de trabajo genera un cumulode tiempo haciendo que retrasen algunas
actividades lo que ralentice la produccion aun teniendo personal capacitado ya que
cuando se acumulan mas clientela (sen individuos o empresas) pueda que en escalas
tan agraviantes no tan a un punto exagerado, pero considerandola una contra laboral. Lo
cual puede generar una vista un poco negativa en ellos. Lo que puede significar
desmotivaciones fisicas, laboral o personal. Pero aplicando el proyecto puede que parte
del personal en vez de que 3-4personas trabajen solo un operario (0 2, por si quieren

avanzar mas) reduciendo la cantidad de esfuerzo y tiempo para otras actividades.

Otro punto seria la falta de automatizacion de la empresa. Por lo general las empresas
hoy en dia en su mayoria utilizan equipos automatizados para hacer mas trabajos
reduciendo el tiempo de sus operaciones, pero ahi algunos casos en los que no y esas
veces gque una empresa no emplea maquinarias que contengan este tipo de funcion por
lo general se estacan y an el tiempo pueden llegar a ser poco atractivas para los
externos por carecer de estas tecnologias. Al implementar este proyecto la empresa se
abriria a una nueva ventana personal y a la vez centros de desarrollo pueden ver esto

como una oportunidadpotencial.

El diagrama de Ishikawa (Figura 3) muestra donde plasma los problemas existentes de

la cortadora que emplean en el area de produccion:
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TIEMPO MATERIAL

Requiere tiempo para hacer el Muy resistente y variado
corte

el intervalo de cambio de areas requiere de mucho cuvidado
varia desde unns segundos a
minutos

problematica
de las
cortadoras

Son muy tradicionales Estan en constante traslado en
las diferentes plantas

Se ocupa hacer esfuerzo para Se destribuyen las tareas
usarlas

HERRAMIENTAS PERSONAL

figura 3: Diagrama de Ishikawa de la problemética

8. Justificacion.

La empresa CIMETAL SA de CV tiene un giro Industrial que se dedica a la compra y
manejo de residuos de empresas productoras generadoras de mermas o residuos.
Permitiendo a su vez, mejorar sus procesos mediante la recoleccién y eliminacion de
residuos. En el area del departamento de operaciones cuentan con las lineas de trabajo
de separacion de componentes de residuos plasticos, metélicos y electronicos recibidos
de las grandes empresas automatices para llevar a cabo su separacién de sus

componentes.

La problemética en la que se encuentra es la de que el colaborador encargado de la
separacion de estas materias en varias ocasiones se encuentra con arneses de carros
gueestan compuestos de varios cableados de cobre y cubierto con polietileno poliamida
guees una materia muy efectiva para el recubrimiento de cableado, ¢Qué quiere decir
esto?Es que al momento de cortar el arnés de demasiado grueso, robusto y duro por
esto mismo dan uso de la herramienta de cizallas industriales metélicas.
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Por lo tanto, se pretende desarrollar una maquina de corte para el area de produccion de
maquinaria en tiempo real con ahorro de actividades, con el objetivo de optimizar el

control del proceso del separado de residuos.

El &rea de trabajo de los colaboradores es una zona en la que tenian establecida en una
mesa con tres cizallas industriales metalicas con la cual hacen el corte de manera manual

para posteriormente llevar a cabo su separacion de los materiales.

Con la Automatizacién de estas cizallas industriales metalicas que se llevara a cabo para
gue un solo colaborador pueda hacer uso de estas tres cizallas al mismo tiempo
utilizando arneses mas grandes o anchos. Asi obtendran mas cortes al mismo tiempo,
gracias a esto se obtendra un aumento en la eficacia de su trabajo debido a que un solo
colaborador usara estas tres cizallas simultineamente en vez de usar simplemente una.
Posteriormente asi el colaborador tendra un incremento en el material que corta ya con
esto trabajara con mas material, se reducidora el tiempo en el que el colaborador cortaba

un solo arnés a la vez y hacia su separacion de los materiales.

9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general del proyecto: automatizar las cizallas metélicas industriales mediante

pistones neumaticos.

Objetivos especificos:

. Desarrollar la investigacion, analisis, disefio, simulacion y armado del sistema
. Analizar una estrategia de un plan de calidad.

. Evaluar los rendimientos del proyecto.

. Automatizar las cizallas industriales metalicas.

. Planificar y documentar el desarrollo del proyecto
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teoricos).

La automatizacion consiste en dar uso a la tecnologia para que asi sea mas facil, eficaz
y proveer un aumento de produccion en cualquier area de trabajo. En este proyecto se
llevd a cabo entre dos integrantes abarcando las siguientes areas:

* Mecénica.

* Neumatica.

« Programacion.

+ Calidad.

+ Mantenimiento.

se plasmo la neumatica, el mantenimiento y la programacion en el contenido del reporte
de residencias. Con el fin de tener mas en cuenta cada punto posible y atacar mas
temas y diferentes puntos donde se podra estructurar mas preciso el contenido de este

reporte.

10.1 NEUMATICA

El término neumatico viene de la palabra griega “neumaticos”, y significa “proveniente
del viento”.

La neumatica es el uso de aire a presion para realizar un trabajo. Las maquinas
neumaticas llevan utilizandose muchos afos. De hecho, hace 2000 afos, un famoso
inventor griego, Heron de Alejandria, hizo una gran variedad de maquinas neumaticas,
incluyendo una catapulta neumatica.

(Lego (2008) LEGO EDUCATION: ¢ qué es la neumatica?)

10.1.1 Mandos neumaticos.
Constituidos por elementos de sefalizacion, elementos de mando y un aporte de

trabajo. Los elementos de sefalizacion y mando modulan las fases de proceso de los
elementos de trabajo y se denominan valvulas. Los sistemas neumaticos estan
constituidos por sefiales:

- Elementos de informacion.

- Elementos de trabajo.
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- Elementos artisticos.

En los principios de la automatizacion, los elementos disefiados se mandan manual o
mecanicamente. Cuando por necesidades de trabajo se precisaba efectuar el mando a
distancia, se utilizan elementos de comando por simbolo neumético. (Serrano, A. (2008).
Neumatica. Espafia: Thomson Editores).

Para comprender mejor el cdmo va a funcionar un sistema neumatico es necesario
saber tanto los componentes primarios y bases, sobre todo su orden (Figura 4)
sabiendo en resumen que empezando una fuente de alimentacion que distribuye el aire
(fuente de alimentacion), un punto de almacenamiento, una unidad de manteamiento,
un accionador externo (un botén) y el elemento de trabajo (el piston) todo conectado en

un solo sistema de trabajo. Siendo la manguera la que hara relacion de todo conectado.

I Compresor neumatico |

I Elementos de control I

I Elementos de transporte |
Termémetro Manbémetro Vahuia limitadora P |
? ?/ 7 de presion JA23

\
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==/ I
N 7 \ ————" |
2 ,\Z / X
I N : J =
~g - ; \ J
I &
= N\ Purgador Unidad Valvula Tuberia Rexible ilindr
Compresor : ) de mantenimiento o n
i & Depbsito acumulador o =5
AN - =
{ E - e 20
A { \ s o % <
i \, / AN Op \/-\ 4
Deposito
o Elementos de
proteccion I Elementos de trabajo I

Figura 4: elementos de un sistema neumaético y simbologia.

Actualmente, ademas de los mandos manuales para la actuacion de estos elementos,
se emplean para el comando de procedimientos servo-neumaticos, electro-neumaticos
y automaticos que efectian en su totalidad el tratamiento de la informaciéon y de la

amplificacion de sefales.

Hay veces que el comando se realiza manualmente, y otras obliga a recurrir a la
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electricidad por razones diversas, sobre todo cuando las distancias son importantes y no

existen circunstancias adversas.

Las vélvulas son elementos que mandan o regulan la puesta en marcha, el paro y la
direccién, asi como la presion o el caudal del fluido enviado por el compresor o
almacenado en un depdsito de (definicién la norma DIN/ISO 1219 por parte de CETOP)
(Comité Europeo des Transmissions Oleo hydrauliques et Pneumatiques).

10.1.2 Ventajas y desventajas que debes conocer

Ventajas:
- El aire puede obtenerse facilmente por su abundancia en la tierra.
- No es explosivo, por lo tanto, no representa riesgos para los usuarios.
- El desarrollo de produccion en las empresas automatizadas es elevado.
- Lavariacion de la temperatura no representa un problema significativo.
- Es una energia limpia y rentable.

Desventajas:

- Si el circuito de trabajo es muy largo, se pueden producir perdidas de cargas
considerables.

- Pararecuperar el aire previamente utilizado, es necesario realizar instalaciones
especiales.

- Las presiones a las que habitualmente no permiten obtener grandes fuerzas y
cargas.

- Elruido al descomprimir el aire puede generar sordera, por lo general se hacen
uso de elementos especiales como silenciadores neumaticos para evitar este
problema a los trabajadores del area en general.

(Karla Peralta (2020) Energia neumatica: Ventajas y desventajas de su uso en el area industrial
recuperado el 21 de septiembre del 2020)
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Por esos detalles es prioritario conocer que partes los componen o al menos su funcién
conocer (figura 5)
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Figura 5: partes de un pistén.

10.1.3 Fuerzay ley de Boyle.
Para ello es necesario conocer un ultimo término con relaciones a la fuerza estos son los

que se efectla en los cilindros para ello La Ley De Boyle (figura 6).

- -
S==rameaaan
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Figura 6: ley de Boyle.

Célculo de la fuerza del émbolo en avance (en retroceso es debida al resorte). La fuerza

tedrica del émbolo se calcula con la siguiente férmula:

F=p5
Donde:
S=Superficie util.

p=Presion del aire.
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Para los calculos neumaticos se admiten las siguientes equivalencias:
1bar=100,000 Par=1Atm=100 Kpa.

Para calcularla hay que tener en cuenta los rozamientos que existen, lo que provoca
unas pérdidas sobre la fuerza tedrica. En condiciones normales (presiones de 4 a 8 bar)
se puede considerar que las fuerzas de rozamiento suponen entre un 5 a un 15% de la
fuerza tedrica calculada.

(Cienciasferia (2000) Circuitos neuméticos y oleohidraulicos: Neumatica. Conceptos
bésicos. Recuperado en 2000).

10.1.4 ideas para los componentes
Una idea de los materiales que se ocupan para el proyecto son algunos que son bastante

comunes en la neumatica:

La figura 7 muestra una valvula reguladora que sirve para regular la presion asiendo

gue el aire salga fuerte o salga suave. Controla el caudal del aire que esta presente.

Figura 7: Valvula regulador
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La valvula solenoide 5/2 (Figura 8). Esta valvula es de 5 entradas y 2 posiciones. Por lo
general se utiliza la boquilla del medio de entrada para alimentar el sistema mientras
gue las otras 2 son utilizadas para silenciadores de bronce. Mientras que las otras 2 de
salida son para la distribuciéon del aire del sistema, las caracteristicas aparte son que
estan disefiada para trabajar por impulso eléctrico, también con retorno de muelle
asiendo queregrese a su posicién original una vez se corta el pulso. Siendo el actuador

mas importante de este sistema.

Figura 8: valvula solenoide 5/2 con retorno de muelle

El piston (Figura 9) basicamente seria el musculo del trabajo seria el que se encargaria
del trabajomas importante ya que actuaria también con él. Al ejecutar el comando este
moveria la guillotina haciendo el corte principal. Siendo este de doble efecto. El de

doble efecto es mejor que el de simple efecto ya que es mas seguro que el otro.
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Figura 9: pistén neumatico de doble efecto

La unidad de mantenimiento (Figura 10) Este es el mas importante si se trata del cuidado y del
mantenimiento ya que esta se encarga de purificar el aire evitando que entre basurillas dentro
del sistema. Los principales aspectos de esta compuesta de un filtro con separador de agua
gue atrapa las basurillas, un regulador de presion para controlar la fuerza del disparo del aire,
un mandémetro para ver la presion, un lubricador para que tenga fluides dentro de él. Este

quizas sea el mas caro, pero es el que evitagrandes dafios y gastos.

Figura 10: unidad de mantenimiento neumatico
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10.2 Mantenimiento:

Control constate de las instalaciones y conjunto de los trabajos de reparacion y revision
necesarios para asegurar el funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de
las plantas productivas de sus servicios e instalaciones” (OCDE (La Organizacion para

la Cooperacion y el Desarrollo Econdmicos),1963).

10.2.1 Concepto del mantenimiento.
A base de lo anterior podemos decir que el mantenimiento es toda la accién eficaz

realizada para conservar aspectos operativos e importantes, por ejemplo;

- Funcionalidad.

- Seguridad e higiene.
- Comodidad.

- Productividad.

- Imagen.

Figura 11: mantenimiento

Para los equipos que se trabajaran seran mecéanicos y eléctricos. Pero remarcando que
las instalaciones que seran las determinadas a la generacion y control de la energia, las
cuales serian eléctricas, neuméticas, mecanicas y ademas de sistemas de distribucion

del aire.

Un factor que determina la toma de decision al momento de aplicar un buen resultado es
la comunicacién de los departamentos involucrados, la programacion del mantenimiento.

No podemos asegurar el tipo de cuidado que le den sea el apropiado el 100% del tiempo
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dado que encargados siendo directores y gerentes a veces pueden cargar con la
situacion de la demanda afectando el producto y personal. la Ultima parte es por cuestion
de la situacién en que tengan que trabajar y la condiciéon en que se envuelva en momento

y al haber variedad de flujo puede afectar de manera laboral la maquinaria.

El mantenimiento es el conjunto de acciones necesarias para realizar inspecciones
necesarias para inspecciones periédicas o para reparar un aparato o dispositivo que
tras fallar se pone de nuevo en estado de funcionamiento para que continue dando
servicio.

La administracién del mantenimiento se refiere a la administracién de todos los activos
gue posee una compafiia basada en la maximizacién del rendimiento sobre inversion
en activos (Terry Wireman (2001) Desarrollo de indicadores de desempefio para
administracion de mantenimiento editorial Rojas Eberhard).

En el congreso internacional de OCDE de 1963 se definido al mantenimiento como la
funcién empresarial a la que se encomienda el control constante de las instalaciones,
asi como el conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios para garantizar el
funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de las instalaciones
productivas, servicios e instrumentacion de los establecimientos (A.Baldin, L.Furlanetto,
A.Roversi (1982) Manual de mantenimiento de instalaciones industriales LLIBRERIA
TECNICA (SABADELL, BCN, Spain)).

10.2.2. Importancia.
El mantenimiento ha sido la actividad que garantiza la seguridad de la maquinaria y del
personal en si. Aparte es lo que asegura la disponibilidad de los equipos e instalaciones.
Siempre debe considerarse como parte integral e importante en la organizacion que se
maneje y la dependencia del departamento de produccién con el departamento de

mantenimiento aumenta con la complejidad del equipo que utiliza al dia a dia.

Aparte de que es el salva vidas de la empresa en el aspecto monetario ya que siempre

hay que reparar detalles a, aunque el equipo sea nuevo pero lo Unico que si sale

costosoes el personal que debe estar capacitado para hacer la tarea en el momento en
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gue surgela falla (o prevenirla mejor).

10.2.3 Actividades de mantenimiento.
Las funciones del mantenimiento se dividen en dos secciones las cuales son primarias y
secundarias, la diferencia entre estas dos depende del tamafio, la politica el tipo y rama

de la industria que trabajas.

Las primarias son aquellas que se encarga el personal de la empresa en darle cuidado.
Tales como mantenimiento del equipo dentro de la planta, inspeccion, produccién,

distribucién y lubricaciones del equipo.

Las funciones secundarias es cuando el problema no cuenta con la capacitacion de como
reparar el equipo siendo estos que requieran algun tipo de trato especial, pero eso si el
personal lo puede reparar siempre el problema no son extenuantes o muy complejos
entre ellos seria servicio de limpieza, eliminacibn de ruido y contaminacion,

administracion de seguros, proteccion de la planta eso incluye catastrofes naturales.

10.2.4 Los tipos de mantenimientos.
Preventivo Correctivo Predictivo

Figura 12: tipos de mantenimiento.

Existen tres tipos de mantenimiento cada uno actia de una manera diferente segun la
atencion de los equipos que se esta trabajando. Al realizar un mantenimiento hacia las
magquinas y los equipos es fundamental para que funcionen correctamente y evitar asi
averias que puedan causar paradas en produccion, con la correspondiente pérdida que
eso provoca, de tiempo y de dinero. Las maquinas deben estar disponibles el maximo

tiempo posible.

- 10.2.4.1 Mantenimiento correctivo.
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Es de considerarse una ventaja porque no implica una inspeccion previa o de reparacion
alguna durante el desgaste de componentes, mas bien sino hasta el momento que se
produjo la falla, siempre y cuando los tiempos de la reparacion no influyan de manera
importante en la produccion de una planta o proceso. Siendo necesario atender la falla
dia a dia hasta que se resuelva. Estos requieren a veces tener un equipo que este en

movimiento constante para reparar la averia en el tiempo mas corto posible.

- 10.2.4.2 Mantenimiento preventivo.

Esta trata de la supervision planificada, constante, regular y proyectada. La finalidad de
esta es realizar la cantidad menor de casos de emergencias y permitir el mayor tiempo
de operacion de forma continua.

La principal ventaja del mantenimiento preventivo es que se evitan imprevistos y que todo
esta siempre bajo control. Sin embargo, es importante la organizacion porque hay que
hacer inspecciones periddicas. En aquellas empresas que no se suele parar la
produccion, habra que establecer cuando se hace esta pausa. Aunque este requiere

mucha capacidad para llevarlo a cabo.

- 10.2.4.3 Mantenimiento predictivo.
Este mantenimiento consiste en el conjunto de técnicas instrumentadas de medidas y
analisis de variables, implementadas para identificar en términos de fallas potenciales, la
condicion de equipos involucrados en el proceso. es muy similar al mantenimiento
preventivo. La diferencia radica en que para establecer el estado de los equipos se tienen

en cuenta tanto variables fisicas como quimicas.

Al aplicar este mantenimiento puede ser, mas econémico que los demas ya que las fallas
se pueden evitar de manera mas temprano, lo que permite programar su reparacion en
un tiempo mas amplio y conseguir el equipo necesario para su accion (Einatec (2018)
Mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo, ¢ cual es mejor? Recuperado el 17 de
julio del 2018).

10.3 programacion

La definicién de programar la podemos mencionar como (Significados 2022) como que
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“La programacion es una de las etapas para el desarrollo de un programa o software. La
programacién especifica la estructura y el comportamiento de un programa verificando si
esta funcionando adecuadamente.” La definicion que surgié fue como el medio de
comunicacion y/o lenguaje que se utiliza para llevar a cabio una relacion de los diferentes
sistemas que estan presentes, eso seria entre lo mecéanico, electronico y neumatico. Con
el fin de hacer una relacién de funcionalidad entre todas estas para que puedan llevar a
cabo su funcion planteada originalmente. El hacer un automatizado para unas cizallas

con accionamiento neumatico para el area de produccion.

10.3.1 Programacién Ladder:
La programacion Ladder es con que se trabajo la mayor parte del tiempo siendo estala
estructura la definicion que se dio, fue que el diagrama en escalera o diagrama Ladder,
es un lenguaje de programacion esta basado en los esquemas eléctricos de control
clasicos. Ladder es uno de los diferentes lenguajes de programacion para los
controladores logicos programables (PLC) estandarizados. Su funcionamiento es que la
energia se desplaza de izquierda a derecha en lugar de arriba hacia abajo como en los
esquemas eléctricos. La légica de control que representa dicho circuito puede verse
como una inferencia l6gica que tiene como antecedente la Iégica de los contactos y como
concluyente la bobina. dice que es un lenguaje de programacion grafico muy popular
dentro de los autdmatas programables debido a que esta basado enlos esquemas
eléctricos de control clasicos. (Gumio Gotoh (2000). TPM para departamentos de

Ingenieria. Productivity Press)
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Figura 13: diagrama Ladder
10.3.2 Programas Empleados:

10.3.2.1 SolidWorks:

Es un programa de disefio asistido por el ordenador siendo un software facil de usar para
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formar equipos de disefio e ingenieria.

10.3.2.2 FluidSimu:

Es el programa de simulacién y de disefio de esquemas de circuitos lider en todo el
mundo para heumatica, hidraulica e ingenieria eléctrica.

10.3.2.3 CADE SIMU
CADE SIMU es un programa de simulacion que sirve para elaborar o realizar esquemas
de mando o potencia en B.T (baja tension).

10.4 Componentes
Aqui se plante6 los componentes que se manejaran de los cuales aqui estan los que se
consideran relevantes para construir el proyecto.

El PLC seria el cerebro principal de este proyecto siendo el encargado de dar las érdenes
para llevar a cabo el proyecto siendo este el modelo F3XU (Figura 14). Siendo uno de
los modelos mas econémicos cumpliendo funciones como cualquier PLC normal, con
una alimentacion de 24V, 12 entradas digitales, 8 relé ademas de una salida y entrada
digitales y un puerto de comunicacién RS232, el que se consideré originalmente era S7

1200 pero no se acepto.

Figura 14: PLC F3XU
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El interruptor Magnetotérmico (Figura 15). Tendria mas que nada ser como un seguro
en caso de un accidente de cierto tipo (mas que nada eléctricos), evitando que el equipo
tuvieraun incidente de un apagén o de una sobre carga eléctrica haciendo que no tuviera

dafosa futuro.
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Figura 15: Interruptor Magnetotérmico

La botonera (Figura 16) se encargaria de hacer el comando de las acciones permitiria a
trabajar en el sistema coordinando la accion de la guillotina. Siendo este quizas mas
viable cuantoa disefio. Solamente ocupando una botonera para el accionado, pero este

disefio fue mas por imagen siendo 2 botones para accionado y apagado.

Figura 16: Botonera
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CAPITULO 4: DESARROLLO.

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.
11.1 Neumatica.
11.1.1 simulaciones en Festo

Para el desarrollo del proyecto que fue propuesto por CIMETAL S.A de C.V. se tuvo que
obtener conocimientos y abarcar los temas mencionados relacionados al tema
neumatico y se tuvo que conocer la aplicacién en la fisica. De tal manera se realiz6
primero simulaciones en diferentes medios entre ellos Festo para probar las ideas en el

sistema.

Como parte del desarrollo del sistema se ideo disefios témplanos (Figura 17) exhibe el
proyecto como fue desarrollado originalmente siendo un poco practico, paso por
diferentes tipos de pruebas y evoluciones.
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Figura 17: diagrama Festo de 3 guillotinas (idea original)
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Un detalle mas vital fue el cambio tanto las formas que se usaron que no estan bien
desarrollado y aparte de que las valvulas solenoides no son reales siendo disefiadas a
mano. Lo cual se puede simplemente decir que no son reales en el mercado por la
implementacion y que estas no se pudieron obtener. Al final de cuenta se hizo otro

modelo un poco mas realista y mas propio a las necesidades que se querian.

en una entrevista con el jefe de la empresa, y los jefes de algunos departamentos
valoraron el disefio, pero por cuestiones optaron por modificarlo y pidieron un prototipo.
Aqui se muestra el cambio de ser tres a una cortadora a lo cual la modificacion seria la

siguiente (Figura 18).
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Figura 18: diagrama en Festo con 1 guillotina.

Este disefio tenia dos cambios notorios en comparacion al otro, el primero era que se
eliminaron dos de los pistones que se tenia originalmente y lo segundo fue que ahora
ya estaba comunicada mediante un sistema Ladder. Ahora si se podia implementar un

cambio en comparacién de un punto de 0 a uno mas panoramico a desarrollar.
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11.1.2 Pruebas de pistones

Se hizo una evaluacién de los componentes que disponian la empresa para trabajar
siendo 4 pistones para eso se tuvo que armar una manguera especial que era una
combinacién de componentes siendo un regulador de presién, una espiga y unos

metros de manguera como 3 metros (Figura 19).

"

Figura 19: mangueras, espigay los cilindros

Se aplicé la prueba con mucho cuidando y analizando al menos los principios de la
neumatica de los que se pudieron ver que presion de trabajo se puede aplicar. Una

herramienta que se utilizo fue SolidWorks para llevar a cabo parte de la prueba.

Aplicando en el piston con un vastago de longitud de 15 cm y para ver qué tipo de fuerza
tendria que ocupar, siendo la presion de salida de la fuente de alimentacion hasta el
vastago en este caso se aplico una presion de trabajo de 145 PSI (siendo dato obtenido

de la placa del modelo).

ZSMC  CYLINDER
CKG1A63 — 150Y

—XC18
MAX PRESS.
10mes 102450 1458
MADE IN JAFAN

Figura 20: placa de identificacion del cilindro
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Figura 21: aplicacion de fuerza y sujecion en piston

Se tuvo que hacer una investigacion de campo muy pequefia para ver si la empresa
constaba de los materiales con el fin de encontrar materiales que se necesitaban, entre
ello se pudo encontrar unas valvulas para llevar a cabo conexiones sin funciones
especiales, de bronce para mangueras de 10 mm, también se encontr6 mangueras de
10 mm lo que fue una pequefia ventaja, aunque estando en condiciones que ocupaban
una pequefa limpieza. Se corté una capa de plastico que tenian originalmente, y de los
4 pistones de aluminio con fines industriales que fueron extraidos (Figura 19) extraidas
de brazos robdticos de la Nissan siendo de 10 cm de diametros y de 20 a 25 cm. Siendo
los pistones parte de los componentes mas caros que hay. Para llevar a cabo las

pruebas tomamos uno de prueba (Figura 21)

Figura 22: pistén para prueba conectado a una espigay un botén
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11.1.3 Cotizaciones

Parte del proyecto no solo es la necesidad de solo un prototipo de trabajo, sino también
de encontrar y conseguir piezas. Siendo la necesidad de encontrar un proveedor que
tuviera los productos necesarios. de los cual se pudo encontrar proveedores y también
dando las cotizaciones necesarias. De los cuales fueron Romihn (figura 23) y
Hydraulics Mechanics Pneumatics (figura 24).

ROMI HIDRONEUMATICAS.A. DEC.V.
ROMIHN =, .. .

Aut: i Tsdn:bgy Colonia San Pedro, C.P.: 72210 46666

Puebla, Pue., Mexico
TEL (222) 222587

/CUENTE: VENTAS MOSTRADOR AGUASCALIENTES R FECHA: 08/0272022
DIRECCION: ADOLFO LOPEZ MATEOS No. 20 INT. B VENCIMIENTO: 23/02/2022
COL. SAN PEDRO, C.P.72210 ASESOR TECNICO: MOSTRADOR AGS
. PUEBLA, PUE, MX E-MAIL: aguascalientes@romihn.commx
CONTACTO: TEL : 4402054384
TEL:
E-MAIL: alberto@romihn.com.mx
-
Cotizacion Equipo yio material
Clave Deecripcion TE Cant. Pu impore
RFSA10 REGULADOR DE FLLJO RECTO 10MM 500 199,80 939,00
SKLF10-03 CONECTOR CODO HEMBERA 10mm-38 500 106,20 531,00
4V210-03-5P VALVULA SOL. 572, 1/47, 24VCD 300 834,60 2683 80|
200M-TF BASE MULTIPLE 7 ESTACIONES 1.00 697,50 597,50
SKZ10 CONECTOR UNION EN CRUZ 10mm 100 71,10 71,10
SB-01 SILENCIADOR CONICO BRONCE, 15° 6.00 36,00 216,00
GAC300-10M UNIDAD FRL 358" MANUAL CMANOMETRO 1.00 1.333,30 1.833,30)
SKC10-02 CONECTOR RECTO 10mm-1/4 200 4320 388,80
P Y IMPORT‘F 7.420,50
NO SE ACCEPTAN CAMEBICS Ni DEVOLUCIONES DESC. % 0.00
SUBTOTAL 7.420,50
) VA 1187.28
TOTAL 8.607.78
(- Condiclones: MXP
\
PUEBLA COMEXICO AGUASCALIENTES
Roml Hidroneumasca SA de CV.PUE Roml Hidroneumadca SA. de C.V. COMX Romi Hidroneumasics S.A. de C.V. AGS.
Adoito Lopez Matecs S0-8, Col San Pedo. Cazaca Valejo 1111 Col La Paters CP. Indepencencis 1856-A Col. Jardines de la
C.P.72210. Puebia, Pue. 03320 Ciudad de Mexico. Concepcion CP. 20120 Aguascaientes, Ags.
225300310 555029 1478 4s3ssE0s
WrattApp 222 310 8742 WrattApp: 553 408 1483 WhatsApp: 445 205 4384

Figura 23: cotizacion de RomiHN.
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Maximino Rojas #102
Fracc. Las Naranjos

Agunscalientes, Ags
Tel: (449) 16 22 442

1622443

pzs. Valvula de paso mang a mang de 10 mm mod: HVFF-10

2 5 pz.Conexion rapida mang de 10 mmrosea hembra de 3/8 mod: PCF-10-03 67.33 336.65
1. de e. inmediaro -
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Figura 24: cotizacion de Hydraulics Mechanics Pneumatics.

Con componentes de diferentes variantes se separaron los tipos de gastos y de cuéles

serian la mejor opcién.
11.1.4 Estudio en el armazon

Se tomd en cuenta aspectos tales como el esfuerzo que tendria el corte en ciertas
situaciones, se us6 SolidWorks donde se aplico un estudio de fuerza del cual se pudo

obtener el siguiente resultado.
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En las siguientes simulaciones (figura 25 y figura 26) muestran el resultado del
movimiento de este actuando sobre la guillotina, siendo en una prueba y aplicando

presion de trabajo de 145 PSI

Figura 25: aplicacion de sujeciones y fuerzas

Aplicando empotramiento en la base del cuerpo construido y donde aparece el piston,
donde aplicara la fuerza para llevar a cabo mediante la aplicacion de presion con el

movimiento.

Figura 26: resultados de fuerza en Solid

Por lo que se nota en el resultado “stress” la mesa se lleva mas. Pero lo que es la

guillotina y el vastago solo. La guillotina no lleva nada quizas un problema de disefio o
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del software presente. Se tomara en cuenta més adelante el significado.

11.2 Mantenimiento.

11.2.1 Bases potenciales

Como se planted el disefio, este seria la base semifinal (figura 27) ya tomando mejorel
concepto de su funcionamiento principal, el tipo de tratamiento que ocuparia mas en la
cuchilla, los brazos y la base del piston y de la base. El disefio final puede seruno

modificado e implementar mas variedad. La idea que se tenia era que aplicara los
sistemas de mantenimiento.
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Figura 27: disefio de la guillotina

Se tratar de ver a futuro que fallas pueden presentar a si que lo que pudiera hacer era
tratar de crear y aplicar el plan de mantenimiento haciendo como si estuviera ya hecho.

Asi como ver a futuro que tipo de procesos se pueden implementar y también ver sus
procesos necesarios (Figura 28).
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r Conjunto de acciones técnicas, administrativas y de gestion durante el tiempo de vida de
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Figura 28: conceptos del mantenimiento.

11.2.2. Planteamiento de tipos de mantenimientos

En un plan de mantenimiento preventivo. Se planteo como prevenir estos fallos.
Basicamente fue investigar como que parte y que tipo de cuidados ocupa cada
componente y que tipo de tratamientos son necesarios para poder darle el cuidado
necesario de tal manera que fuera constante para reducir esfuerzo a futuro. Lo cual

como se puede saber de los tipos de mantenimiento es el con mas cuidado constante,

a su vez se convierte en uno de los mas econémicos.

En caso de ser correctivo tener que ver con la forma se debe tratar en el momento en
gue llegue a surgir, lo mejor era ver que fallas surgirian como si la cuchilla perdiera filo o
se llegaran a romper, el desgaste entre los agarres, las mangueras tuvieran

perforaciones o que hubiera un tipo de corte eléctrico. Es ver que fallas pueden llegar a

aparecer o surgir a corto y largo plazo.
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En el caso del predictivo solo seria plasmado una vez que ya estuvieran hecho, pero eso
no quiere decir que se deba des priorizar, en esto solo es mas de tiempo que nada su

factor de trabajo.

Lo cual se valor6 la idea de implementar un manual para llevar a cabo para que el
operario tuviera la idea de como manejar el equipo de manera adecuada y para que el
mantenimiento tuviera en cuenta que tipo de procedimientos se deben aplicar en caso
de una falla. Esto se puede ver como una guia mas que nada para que la gente sepa
cémo aplicar la metodologia adecuada.

A su vez se esta valorando que normas de seguridad se tiene que aplicar para ello se
valora los diferentes conceptos de este. A lo mejor es necesario buscar o conocer la
norma ISO 513, que establece que la aplicacion de materiales de corte duros, incluyendo
metales duros, ceramica, diamante y otros, para el mecanizado por arranque de viruta, y

establece su aplicacion. O al menos el que este mas cerca de este.
11.2.3 estudios movimiento

En un momento se tuvo que garantizar parte de que el equipo fuera seguro, si para ello

era necesario tomar en cuenta que la seguridad del equipo fuera buena.

Para ello se tuvo que aplicar otro estudio (Figura 29) con el fin de ver que efectos
puede traer al momento de moverse. Como se hizo mencién anterior el sistema maneja

una presion del45 PSI (9.9974 bar) siendo una presion estable.
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Figura 29: estudio de movimiento
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Se aplico el estudio aparte de SIMULATION para ver que marguen de velocidad trabaja
para considerar que punto de velocidad y que reaccién hay al ejecutar el corte y evitar

dafos de personas
11.3 Programacion.
11.3.1 valoraciones

Se planteo diferentes tipos de programa entre cuales serian la mejor opcién para en el
cual se comunicaréan los sistemas de los cuales se tuvo que hacer Durante una pequefia
fase del proyecto se considerd utilizar Arduino para llevar a cabo el proyecto, pero a base
de la informacién (Tabla 1) que se recolectd para hacer un analisis de que equipo era

mejor, siendo optado el PLC.

PLC

Arduino

€seconomico: ya que este puede
ahorrar la necesidad de mano de
obra tanto del esfuerzo del
operario como reducir el
personal para llevar a cabo
tareas sean pesadas o basicas.

son caros: como dicen: "lo
barato sale caro" en este
caso es lo opuesto ya que
COmo es un sistema muy
bueno para trabajarel
hecho son caros formar sus
dipositivos por los gastos
economico.

variado: hay mas variades de
sensores que los plc. Son
mejores de usar

son faciles de dafiar: lo
malo de los arduinos son
delicados y no hacen
trabajos pesados por lo
general funcionan para
prototipos pequefios o
ideas algo sencillas

frexible y potente: este puede
ser muy funcional ya que no
importa el area donde se trabaje
sea comercial, industrial, urbano
o domestico.

son raros: lo malo de los plc
es que si se quieren adquirir
se debe tener almenos un
destribuidor o almenos
conocer donde
encontrarlos si hablamos
en el caso de ags. Estos no
se encuentran aqui al igual
que sus componentes

accesibles: los arduinos y
componenetes son muy
faciles de acceder porlo que
si uno quiere conseguir uno,
componentes o el programa
son mas faciles de obtener

inadaptable enla
industria: los trabajos que
este hace es para fines de
entretenimiento o cosas
menos pero no aguantaria
hacer trabajo para fines
industriales. Es como si
pusieran un nifio a operar
un cierra

reistentes: este trabaja de una
manera muy rendible sea donde
sea hasta en zonas mas hostilesy
en ambientes climaticos o
lugares poco optativos para
trabajos para un personal
humano.

Bajos costos: Las placas
Arduino son mds accesibles
comparadas con otras
plataformas de
microcontroladores. Los
modulos mas caros de
Arduino pueden ser
montadas a mano bajando
Sus COStos.

programar: estos tienen un
programa muy facil de usary
muy comodo de operar siendo
unsistema de ladder para hacer
si programacion es buena

relaciones: aqui es que los plc
trabajan a la par bien con
sensoresy actuadores que se
valla a trabajar lo mas
recomendable es que hay
simbiosis al usarlos

Tabla 1: comparativas de programas
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Como resume el PLC era mejor de manera industrial mas que el Arduino, otros lenguajes

y componentes de programacion no eran tan factibles a nuestro uso.
11.2.2 Programacion:

En el apartado de programacion haciendo un analisis de los tres programas sugeridos
debido que tienen diferentes funciones entre si ya. Basandose en estos mismos

11.2.2.1 SolidWorks:

Como se habia mencionado anteriormente en SolidWorks se desarroll6 la forma de
simular la cizalla junto con el cilindro de doble efecto tomando sus medias y llevandolas
a este software de disefio (Figura 30), con este mismo no solo disefiamos nuestras
piezas y componentes, sino que también se llevo a cabo las simulaciones propuestas a

realizar.

L.

Figura 30: guillotinas en su posicién de accionamiento e inactivo

11.2.2.2 FluidSimu

El programa de FluidSimu fue de ayuda debido a que puede realizar pruebas en el
sistema neumético donde se llevd a cabo diferentes simulaciones y conexiones para
verificar su correcto accionamiento. Con esto se plante6 una idea del como poderlo
llevarlo fisico tanto el circuito neumatico y el circuito eléctrico. Como se muestra en la

imagen. (Figuras 31y 32)
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Figura 31: Circuito neumatico en Festo en estado OFF y ON
11.2.4.3 CADE SIMU

En este programa de disefio pudimos juntar tres areas de trabajo como la electrénica,
neumatica y la programacion. El uso de este programa se pudo realizar una idea mas
clara del como deberia estar conectada los componentes entre si para que todo este

funcionado en un solo sistema y poderlo visualizar de una manera en fisico.
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Figura 32: Programa de CADE SIMU
43



11.4 Cronograma de actividades.

Actividades

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Hacer una lluvia de ideas para anexar como funcionara,
componentes y materiales necesarios

Conseguir programas de disefio y tener una visualizacion
de como seran los prototipos

Desarrollar prototipos del funcionamiento a base de
simulaciones virtuales y anexar el mas conveniente

Hacer base y estratega el plan de calidad

Reevaluar los materiales y componentes que ocuparemos

Encargar materiales necesarios para empezar el armazon

Empezar a crear el prototipo en fisico

b - [l

Comenzar prueba del prototipo

Evaluar si hay rendimiento (pruebas y correcciones)

Aplicar herramientas de calidad para evaluar el
rendimiento del proyecto

Entrega final
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CAPITULO 5: RESULTADOS.

12. Resultados.

El objetivo original del proyecto era automatizar una de las areas de produccion siendo
la de corte para los trabajadores, sin embargo, por las cuestiones tales como tiempo,
enfoques diferentes de la empresa el proyecto no fue llevado a cabo como se
planteaba siendo la automatizacion de las guillotinas mediante un PLC usando un
sistema neumatico. En si el durante el transcurso de las residencias solo se pudo
abarcar nada mas lo teédrico. Siendo solo simulaciones de diferentes programas sean
para comunicacion de PLC, de disefios neumaticos o simulaciones de piezas. Solo
guedando como una idea a futuro por parte de Cimetal S.A. de C.V. en los resultados
solo se plasmo todo lo que se pudo tomando en cuenta que no llego a ser el proyecto

en fisico solo la investigacion.

12.1. Neumatica:
Se presento a los directivos y se opté que la mejor opcion fuera el prototipo de una

guillotina, lo cual parecié mejor para hacer pruebas y asegurar que el disefio se pueda

implementar.
Materiales: Cantidad
Valvula solenoide de boquillas de salida para 10 mm 1
Valvula reguladora (o de velocidad) para manguera de 2
10 mm
Espiga 1
Piston 1
Valvula de 3 vias 1
Modulo de mantenimiento con rosca de 1/8 1
Mangueras s/c

Tabla 2: Materiales para el armazon de una guillotina.

Para el disefio de este prototipo se requiere de los siguientes elementos (Figura 33):
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Diagrama del sistema neumatico
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Figura 33: Diagrama adaptado con cambios deseados de la empresa.

Un detalle a tomar en cuenta es que las medidas respecto al calibre de la manguera y
los componentes que se conectaran a ellas deben ser de 10mm para que el armado sea
el apropiado y el correcto para evitar contratiempos.

Quizéas a primera instancia el material es sencillo, pero con el simple hecho de que solo
ocupa eso para poder actuar bien no muestra dificultad. La Unica cosa que se ocuparia
para repetir el proceso de caso de hacerlo con mas de una cortadora ocuparia solamente

siendo tantos materiales (tabla 3). como diafragmas (Figura 33)

Material Cantidad
Mangueras s/c
Vélvula solenoide de boquillas de salida 1

para 10 mm

Vélvula reguladora (o de velocidad) para 2

manguera de 10 mm
Piston 1

Valvula de 3 vias 1

Tabla 3: lista de materiales neumaticos finales.
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Figura 34: Diagrama del sistema que puede emplearse al futuro.

También cabe sefalar que en SolidWorks se aplicé un estudio para ayudar a sacar
mejores resultados, pero por detalles que el programa no soporto muchos ensamblajes.
Se optd por seguir la recomendacion de un asesor y se hizo estudio de solamente el

piston (Figura 35) sin el ensamblaje total.

URES (mm)

L

Figura 35: aplicacion de simulacién (tensién)

A lo cual como se muestra la fuerza recae mas en el vastago y en la salida (que
serviria para ejercer la fuerza) siendo el estrés que se lo lleva mas la salida siendo la

presion de trabajo de 145 PSI.

Ahora para llevar a cabo estos resultados un poco mas matematicos referente a las
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fuerzas se tuvo que seguir una serie de procedimientos. Para ello es necesario hacer

una conversion de datos siendo de la siguiente manera (Figura 37).

P= presion de trabajo P= 145 P5I=9.9974 Bar
d=diametro del vastago d=1.8cm=18 mm
D=diametro del cilindro D=7.15 cm=71.5 mm

Figura 36: conversiones

Para empezar, se tuvo que calcular el diametro del vastago (18mm) y el del cilindro
(71.5 mm) eso siendo en fisico y teniendo la presion de trabajo (9.9974 Bar) en sistema
métrico decimal y tomar en cuenta (Figura 19) para la operacion. Seguido de que se
tiene que hacer 2 calculos de area uno es para saber el area de avance y el otro de
retroceso siendo estas necesarias para sacar las fuerzas del retroceso y la de avance
(Figura 37).

D? (71.5 mm)?
ms——

area de avance = T = i = 2 = 4015 mm?

D? —d? (715 mm)? — (18 mm)?

p T m = 3760.68 mm~

area de rectroceso = T *

Figura 37: operacion de areas

La diferencia entre estas 2 fuerzas (Figura 38) es que una es cuando impulsa el
vastago que segunocupa una fuerza un tanto mas elevado mientras que la de retroceso
seria un poco menos, pero siendo minimo la diferencia. Siendo igual de importantes

para calcular si se plantea valores tedricos y reales.

P , 9.9974 Bar
fuerza de avance = area de avance * 0 4015 mm= = — 10 - 4014 N
P , 9.9974 Bar
fuerza de retroceso = area de retroceso * T 3760.68 mm*- = - 3759.02 N

Figura 38: operaciones de fuerzas

Siendo las fuerzas 4014.15 N para el avance y la del retroceso siendo 3759.02 N
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12.2 Mantenimiento:

Se implementd un manual con las funciones y cuidados especiales que debera llevar
cada parte todo referente a los componentes neumaticos, eléctricos y mecanicas. Entre
ello se disefid especificaciones del armado el paso a paso, método de limpieza e
imagenes de las conexiones también se hizo una traduccion al inglés, hasta cierto
punto dado a que el proyecto no complemento su finalidad en fisico, se plasmé lo mas

posible de este quedando como una.

657\1-

l\/

Cortadora de metal/Metal slicer

Manual de usuario/ User guide

Figura 39: portada del manual
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Requisitos de seguridad del usuario:

Para que garantizar la seguridad del operario es necesario contar con el equipo basico de seguridad
con el fin de manejar tanto el material que se cortara como la maquina en si. Aparte de el tipo de
ropa de trabajo que se utiliza en la industria y el calzado. Estos son los mas relevantes que debe

llevar el usuario

User security requirements:

Proteccion para las manos
en este Caso guantes que protejan de cortes y
pulsaciones mas que nada.

Proteccion para ojos
deben ser anteojos que minimo cubran polvos
y fluidos y que tengan resistencia a particulas
que salgan disparadas.

on para las vias respi
siendo solo necesario un cubre bocas para
evitar la entrada de las particulas o también

una mascara.
@

Vestimenta de visibilidad
esta siendo el chaleco para ser visto operando.

In order to guarantee the safety of the operator, it is necessary to have the basic safety equipment
in order to handie both the material to be cut and the machine itself. Apart from the type of work
clothes used in industry and footwear. These are the most relevant that the user should carry.

Protection for the hands
in this case gloves that protect from cuts and
pulsations more than anything.

Eye protection:
Should be goggles that provide minimal dust
and fluid coverage and are resistant to flying
particles.

Respiratory Protection
being only necessary a mouth cover to prevent
the entry of particles or also a mask.

®0

visibility clothing
Being the vest to be seen operating.

Figura 40: parte del manual al inglés y espaiiol.

Seguridad de movimiento

Para tomar la velocidad en la que reacciona se aplicé el estudio de movimiento como

parte de verificacion y de prueba. Cabe mencionar que el estudio se tomo tiempo de 2

segundos en todas las graficas y también que son del desplazamiento angular cada

una de los siguientes puntos y loque aplico una presion de trabajo de 145 psi (9.9974

Bar).

Trazado8

)

®

o
|

&

Desplazamiento angular2 (deg

-1z J }

0.00 0.19

0.38 0.57 0.78

t t t
0.95 1.14 1.33
Tiempo (sec)

1.52 1.7 1.80

Figura 41: posicién de centro de masa en referente a la extension del brazo (1)
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Figura 42: Desplazamiento angular que ejerce el brazo al ejecutarse con el movimiento (2)
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Figura 43: relacion ala posicion de inicio hasta el final (enlace del brazo con la guillotina (4)
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Figura 44: desplazamiento angular al brazo da mismo resultado comparando con de arribasolo

un poco mas corta pero el resultado muestra su constante y bajada (2)
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Figura 45: Centro de masa con referente a la cuchilla (3)
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Figura 46: Esta representa la velocidad angular que ejerce la bisagra al momento demoverse

(®)

Ahora las graficas en general muestran el resultado del movimiento de este actuando

sobre la guillotina.

Figura 47: posicion en alzada o inactivo
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L.

Figura 48: Posicion de cortado o activo

12.3 Programacion:

En la parte de programacion se logré llegar a un sistema con componentes tanto con un
PLC o con un sistema electro mecanico. Se llegé al punto de tenerlo Unicamente por
simulaciones en los programas mencionados los cuales se trabajaron a lo largo de estas
residencias. Como se menciond con lo obtenido en el CADESIMU se aplicé la simulacion

de como quedaria las conexiones siendo una idea.
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Figura 49: Simulacion en CADE SIMU

En el programa siendo alimentado por una fuente de voltaje de 24V se hace conexién
con un PLC (modelo S7 1200) donde esta es conectada a una valvula solenoide que esta
siendo regulada por 2 valvulas de presion ambas en un marguen de 50% de
accionamiento las cuales hacen que trabaje mediante solamente pulsar un boton
Haciendo que el circuito funcione lo cual muestra que la funcionalidad es viable a su vez

como un programa Ladder esta haciéndolo trabajar.
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CAPITULO 6: CONLUSIONES.

13. Conclusiones del Proyecto.

En el presente documento se presenté el problema y la necesidad de implementar dentro
de la empresa con el manejo de un dispositivo para efectuar trabajos de corte en el area
de produccién.

CIMETAL esta con el enfoque de manejo de residuos con el fin de satisfacer las
necesidades de su clientela, manteniendo una imagen clara de sus objetivos. Para
demostrar su continua por mejorar desarrollo un departamento enfocado en mejora y

calidad.

Entre esos aspectos lo que se puede remarcar como es una empresa recicladora usamos
en su mayoria materiales reciclados para el disefio fisico de este y como uso de
componentes neumaticos, es limpia la forma en la que trabaja ya que es implementado

aire para ello. A lo que refiere a gastos monetarios fueron nulos.

Al estar desarrollando esta oportunidad de mejora, potencialicé el sentido de la
automatizacion gracias al uso de algunas bases de mecatronica que no ocupaba tan
seguido generando asi un aprendizaje de analisis y control de informacién las cuales
fueron éptimas para la realizacion de proyecciones mismas que desbordaron resultados

favorables en la aplicacion de esta labor.

En conclusion, se obtuvo un aprendizaje muy deseado y satisfactorio aun con sus

pequefios contratiempos como cualquier otra cosa mostré un reto.

Aunque el proyecto por cuestiones tanto factores y decisiones solo quedo plasmado en
idea, pero se abarco todo lo posible referente en cuanto a la informacion teérica lo que
ya es una buena ventaja, estamos decididos a implementarlo si seguimos aqui en la
empresa o simplemente dejar toda nuestra informacién recabada para que si llega un
momento en que se quiera continuar con nosotros al menos vean este documento y

sepan lo que ocupan y también todo lo que se recolecté para ello.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS,

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apligué conocimientos de programacion Ladder para poder desarrollar la
comunicacion entre los sistemas fisicos.

2. Disefié un sistema electronico para trabajarlos.

3. Apligué simulaciones en diferentes softwares de disefios neumaticos electronicos y
mecéanicos.

4. Desarrollé habilidades en el lenguaje de programacion Ladder.

5. Trabajé directamente en materiales en bruto.

6. Desarrollé diferentes métodos de investigacion para abarcar diferentes tipos de
materiales.

7. Mejoré mis habilidades en el software SolidWorks.

8. Aprendi a administrar valores monetarios sabiendo que gastos son necesarios y
cuales pueden descartarse. Aparte de cotizarlos.

9. Desarrollé un manual de operario para simplificar el uso y el mantenimiento necesario
por partes.

10.Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con
el fin de suministrar bienes y servicios de mejores estandares.

11.Administré los intervalos de tiempo con mis acciones. Distribuyendo mi tiempo segun
actividades y acciones.

12.Conaoci, trabajé y comprendi el ambito empresarial.

13.Valoré la importancia del reciclar y lo que las empresas hacen por hacer el esfuerzo
por mover el mundo.

14.La importancia del trabajo tanto académico como el laboral.
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

PROYECTO GUILLOTINAS
SISTEMATIZADAS EN
CIMETAL [ Recibido:

Alfredo Duran 10:17 a. m.
para mi, Irobert97, Virid... -

«

Alfredo Duran - alfredo.duran@cimetal
.com.mx

master.DA.beta@gmail.com

Irobert97 @live.com

Viridiana Canales Marmolejo -
viridiana.canales@cimetal.com.mx

9 jun 2022 10:17 a. m.

Encriptacion estandar (TLS)

Ver detalles de seguridad

PROYECTO GUILLOTINAS
SISTEMATIZADAS EN
CIMETAL | Feci

Alfredo Duran 10:17 a. m.

: 5 a
para mi, Irobert97, Virid... v

COMPANEROS BUENOS DIiAS

ME DA GUSTO SALUDARLOS, LES INFORMO QUE NO
FUE POSIBLE FINALIZAR EL PROYECTO HASTA SU
FINAL.

ARRANCAMOS CON NUEVOS PROYECTO QUE
TUVIMOS QUE ATENDER

PERO LO IMPORTANTE QUE FUE DOCUMENTANDO Y
POSTERIORMENTE LO ANALIZAREMOS.

ME DIO MUCHO GUSTO TRABAJAR CON USTEDES,
QUE FUE DE MUCHO PROVECHO, ESPERO QUE SE
REALICE Y SE DE QUE SIGAN CON NOSOTROS.

SIN MAS POR EL MOMENTO, ESTOY A SUS ORDENES
PARA LO QUE NECESITEN

DE ANTEMANO MUCHAS GRACIAS POR SU
PROYECTO
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