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RESUMEN EJECUTIVO

Con el objetivo de lograr una mayor competitividad dentro de la industria
del calzado, y de mejorar la calidad de los productos dentro de la
Empresa de Calzado Bryan’s, se ha evidenciado la necesidad de

implementar la prensa automatizada para estampar el cuero.

Esta prensa basicamente cumple los requerimientos que exige la
empresa y es el resultado del desarrollo de la investigacion que se ha

propuesto en el presente proyecto.

Basicamente mediante la prensa se controla la temperatura ideal a la
cual el material ha de ser sometido al proceso, esto con el objeto de tener
un buen estampado, ademas se logra regular el tiempo de prensado para

evitar que el cuero se queme o el estampado no sea 6ptimo.

Esto se ha logrado mediante la seleccién y utilizacion adecuada de
dispositivos electromecanicos necesarios y apropiados para realizar el
circuito de control de la maquina y un sensor de temperatura que es el
encargado de controlar los niveles de temperatura apropiados para

realizar el proceso.

Con esta investigacibn se ha determinado fundamentalmente la
capacidad de investigacion que tenemos y que si se lo hace con empefio
y organizacion se logran cumplir con los objetivos y metas trazadas en
cualquier actividad que realicemos, aportando de esta manera al

desarrollo de la industria.



EXECUTIVE SUMMARY

In order to get the best quality in the products that Calzado Bryan’s
manufactures as well as their successful it has been important to establish
a manufacturing system in which many all of the process are automatically

performed by an electronic device to print in the leather material.

This system has all the requirements that a company requires, and it is the

main goal that this research has done during this project.

This system is used to control the best heat to process the material in
order to get a high quality printing. In addition it will save time has well as it

avoids that the leather could be burn or damaged.

It has done by choosing the best electromechanical devices to control the
circuit control of the machinery and by a temperature sensor which is used

for controlling the best temperature levels to make the process.

The main objective of this research is to know that we can do our best and
if we do a good job, we will get our goals in any activity that we want to do

and we can help to improve the industry.



CAPITULO |

PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1. Temade Investigacion

“IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA AUTOMATIZADO DE PRENSA
PARA MEJORAR EL ACABADO DE ESTAMPADO DEL CUERO TIPO
RUSO EN LA EMPRESA CALZADO BRYAN’S”

1.2. Planteamiento del Problema
1.2.1. Contextualizacion

TECHNIX MACHINERY una empresa estadounidense que ofrece
maquinaria y equipo para la industria del calzado, especialmente en lo
gue se refiere a todo tipo de prensas automatizadas. En México se
encuentra la Empresa FLUIDICA que disefia y fabrica maquinas y equipos
para la solucion optima de problemas de fabricacion. FLUIDICA cuenta
con el soporte técnico suficiente para resolver satisfactoriamente
cualquier aplicacion tales como sustituir, optimizar o automatizar cualquier

aplicacion.

En Argentina tenemos la Empresa AUTOMACION ELHINEL dedicada al
desarrollo de sistemas de maquinas automaticas, mas la provision de
componentes. Asimismo en Brasil localizamos la Empresa METAL
AMERICAS orientada a ofrecer soluciones de ingenieria, montajes,

fabricacion y automatizacion.

Dentro del pais no se ha encontrado estadisticamente empresa alguna
gue se dedique a la fabricacion y automatizacién de maquinaria de este
tipo, que en si contribuyen a la minimizacion de tiempos y costos de

produccion dentro de las empresas locales y nacionales.



1.2.2. Anélisis Critico

La mala calidad de estampado del cuero en la Empresa Calzado “Bryan’s”
se debe a que el proceso se lo realiza con maquinaria artesanal, y porque
el rendimiento del operario disminuye debido al cansancio que le genera
ejecutar la operacion, ya que la escasez de maquinaria para agilitar el
proceso es inminente por el reducido presupuesto de la empresa para
adquirir los equipos necesarios.

En relacién al proceso de estampado, es demasiado ambiguo y provoca
gue haya lentitud en la operacion lo que conlleva a que exista retraso en
el proceso de aparado de cortes; esto a su vez desencadena en una

elevada cantidad de desperdicios para la empresa.

Otros aspectos que influyen son la pésima calidad de la materia prima y la
carencia de personal calificado, que es notorio al constatar que la
marquilla o cliché no tiene una temperatura apropiada, el tiempo de
presion de la prensa sobre el cuero no es controlado y la fuerza durante el
estampado no es uniforme. Todos estos factores finalmente desembocan

en un bajo nivel productivo de la empresa.
1.2.3. Prognosis

Al llevar a cabo un analisis de los problemas que afectan a la empresa se
ha concluido que finalmente los productos que alli se elaboran no tienen

una buena calidad y por ende se origina un bajo nivel competitivo.

1.2.4. Formulacién del Problema

¢,Como se puede mejorar la calidad de estampado del cuero en la

Empresa Calzado “Bryan’s”?
1.2.5. Delimitacion del Problema

Para la elaboracién del proyecto se considerard como herramientas de
apoyo la ciencia del disefio mecanico, transferencia de calor, matriceria y

la automatizacién industrial.



Todo este campo de estudio se lo aplicard y ejecutard en la Provincia de
Tungurahua, especificamente en la Ciudad de Ambato en las Calles
Imbabura e Isidro Viteri en la Empresa Calzado “Bryan’s”, durante el

periodo comprendido entre Septiembre de 2009 y Mayo de 2010.
1.3. Justificacién

La necesidad de realizar este proyecto radica en el interés de aportar al
desarrollo de la empresa mediante el mejoramiento de los equipos que alli
existen, optimizando recursos y es importante ya que ayudara a reducir
los costos de produccién, minimizar el nivel de desperdicios y disminuir

los tiempos de fabricacion del producto.

A través de la investigacion desarrollada se ha determinado que la
automatizacion de la prensa es factible, ya que se cuenta con los
dispositivos electromecanicos necesarios para este proposito, con los
recursos bibliograficos elementales y economicos, ademas de los

conocimientos fundamentales para su estudio, analisis y aplicacion.

1.4. Objetivos

1.4.1. General
v Implementar un sistema automatizado de prensa para mejorar la

calidad de estampado del cuero.

1.4.2. Especificos

v' Investigar sobre los mecanismos existentes para realizar la
automatizacion de la prensa manual.

v' Determinar los niveles maximos y minimos de temperatura del cliché
para obtener un correcto estampado del cuero.

v' Automatizar la prensa manual para mejorar la calidad de estampado

del cuero.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la Investigacion
2.1.1. Antecedentes

Dentro de la informacion recabada no se ha verificado la existencia de
antecedentes investigativos similares a lo propuesto en este proyecto, por
lo cual el desarrollo e implementacion de este sistema dentro de la
Empresa de Calzado Bryan’s es sumamente importante ya que ayudara a
mejorar y sobresalir en el nivel productivo y de calidad de los productos
elaborados en dicha empresa.

Ademas la investigacion esta dirigida para conseguir resultados a corto y
mediano plazo en lo que se refiere a abarcar el mercado de la industria
del calzado dentro de la provincia, lo cual ayudara a mejorar el nivel

competitivo entre las industrias.

2.1.2. Fundamentacion Teodrica
2.1.2.1. Prensas

La prensa es una maquina herramienta que tiene como finalidad lograr la
deformacion permanente del material, mediante la aplicacion de una

carga.

Para la produccién en masa, las prensas son empleadas cada dia en
mayor namero, sustituyendo a otras maquinas. Existe ademas la razon
adicional de que con una buena operacion y calidad de las prensas, se
pueden obtener productos de mucha homogeneidad, con diferencias de
acabado entre unas y otras piezas de 0.002" y aun menos. Al estudiar el
empleo de una prensa para una determinada produccion, los factores

principales que deben tenerse en cuenta son:



a. Clase de operacion por efectuarse, lo cual fija principalmente el tipo
de prensa y su carrera, que debe ser lo mas corta posible para evitar
desgaste, pero suficientemente amplia para poder manejar libremente
el material.

b. Forma y tamafio del articulo que fijan las dimensiones de la mesa,
claro, carrera, y si la prensa debe ser de accion sencilla, doble o triple.
Material empleado en la fabricacion del articulo. Determina la presion
necesaria de la prensa, tamafio de la mesa, forma de alimentacion y
ndamero de pasos.

c. Produccion horaria, determina la potencia de la prensa, su velocidad
de trabajo y sistemas de alimentacion.

d. Precios limites del producto terminado.

La accion de las prensas se lleva a cabo por medio de una herramienta
gue es impulsada a presion contra el material laminado. La herramienta
puede ser maciza o hueca, afilada o sin filo y de formas variadas segun el

Ccaso.

Tipos de Prensas

o Por el mecanismo de conduccion, se pueden clasificar en:

v" Mecanicas.

v' Hidraulicas.

Las prensas mecanicas son maquinas que acumulan energia mediante
un volante de inercia y la transmite bien mecanicamente o
neumaticamente a un troquel o matriz mediante un sistema de biela-
manivela. La fuerza generada por la prensa varia a lo largo de su

recorrido en funcion del angulo de aplicacion de la fuerza.

Cuanto mas préoximo esté el punto de aplicacion al PMI mayor seréa la

fuerza, siendo en este punto tedricamente infinita. Estas prensas se



emplean en operaciones de corte, estampacion, doblado y embuticiones

pequefias. No son adecuadas para embuticiones profundas

Las prensas hidraulicas son producidas en varios tipos y tamafios.
Debido a que pueden proveerse de casi ilimitada capacidad, la mayoria
de las prensas mas grandes son de este tipo. El uso de varios cilindros
hidraulicos permite la aplicacion de fuerzas en el martinete en varios
puntos, y proveen de la fuerza y ritmo necesario al soporte de discos. Las
prensas hidraulicas de alta velocidad proporcionan mas de 600 golpes por

minuto, y se utilizan para operaciones de corte de alta velocidad.

o Por su sistema de transmision pueden clasificarse en:

Prensas a volante directo.
Prensas de reduccion.
Prensas de doble reduccion.

Prensas de reduccion paralela.

AN N NN

Prensas de cinematica especial.

Por su estructura se pueden clasificar en:

v Prensas de cuello de cisne.

v Prensas de doble montante.

. Por su velocidad se clasifican en:

v' Prensas convencionales (de 12 a 200 golpes minuto en funcién de su
tamafo).

v' Prensas rapidas (de 300 a 700 golpes por minuto).

v' Prensas de alta velocidad (de 800 hasta 1600 golpes por minuto).

o Por el tipo de bastidor empleado se clasifican en:

v" Arco Espaciado y Lados rectos.

v Biela o0 excéntrico.



AN NN

Vertical.
Inclinable.
Fondo abierto.
Cuerno.

Torre.

Por su forma de actuar:

De simple accion: Tienen Unicamente un ariete

De doble accion: Tiene 2 arietes deslizando uno exteriormente y otro
en el interior. El ariete exterior es el que constituye generalmente el
pisador y es actuado por medio de brazos articulados o de levas
excéntricas, de manera que al final de su carrera permanece
estacionario y aplicando presion para sujetar la pieza, mientras el
ariete interior o punzon sigue su movimiento hacia arriba
simultdneamente. Se emplean principalmente para trabajos de
embutido profundo.

De triple accion: Son muy semejantes en principio a las anteriores,
pero tienen un ariete adicional que trabaja de abajo hacia arriba, cuyo

movimiento se sincroniza con el de los 2 arietes anteriores.

Clases de Prensas

Prensa Manual con Control de Fuerza-Desplazamiento

Estas prensas manuales son la solucion econdmica a producciones

medias. El disefio de estas prensas es el resultado directo de la

experiencia en multiples aplicaciones. Ofrecen facil y rapida preparacion,

cambio de herramienta rapido y repetible, disefio ergonémico, la posicion

de la palanca puede variar 360°, precision en el alineamiento (menores de

0,05 mm). Asimismo brindan seguridad en el proceso en un rango de

fuerzas de 0,4 a 12 kN, monitorizacion integrada de fuerza y distancia

para evaluaciones de calidad, mecanismos de bloqueo de carrera.



Fuente: direct industry. schmidt technology
FIG. 2.1
Prensa de Cremallera

Rango de fuerzas de 1,6 a 2,5 kN. Con una fuerza constante sobre toda la
carrera de prensado, la primera eleccion para toda clase de procesos de
prensado.

Las prensas manuales son la solucion econdémica a producciones de
tiradas no muy largas. El disefio de estas prensas es el resultado directo
de nuestra experiencia en multiples aplicaciones. Llevan el sello de

calidad y precision. Ofrecen:

v Flexibilidad
o Facil y rapida preparacion.
o Cambio de herramienta rapido y repetible.

v' Disefio Ergonémico
o La posicion de la palanca puede variar 360°

o Versiones disponibles para mano derecha o izquierda.

v Precision en el alineamiento

o Menores de 0.05 mm (precision en el husillo y taladros en la mesa)



by
i

Fuente: direct industry. schmidt technology
FIG. 2.2

Prensa Manual de Rodillera

Rango de fuerzas 2,5 a 22kN y 15 a 60 kN. Fuerza maxima hacia el final

de la carrera.

Estas prensas se ajustan a todas aquellas aplicaciones donde el material

estd siendo formado. Para fuertes cargas laterales estas prensas se

pueden adquirir con husillo rectangular. Ofrecen:

v

v
v
v

Flexibilidad
Disefio Ergondmico
Precision en el alineamiento

Libre de mantenimiento.
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Fuente: direct industry. schmidt technology
FIG. 2.3

Prensa Neumatica

Prensas de efecto directo. Rango de fuerzas 1,6 a 43 kN, opciones con

diferentes camaras de cilindros.

Estas prensas son las mas finas en el campo del ensamblaje. Un sistema
modular compuesto de cilindros, tecnologia neumatica y de seguridad,
permite operaciones bimanuales. Estas prensas con aprobaciéon CE
pueden ser integradas en lineas de produccion completamente

automaticas. Ofrecen:

v' Ajuste neumatico y mecanico de:

. Carrera, fuerza, velocidad.

. Alta flexibilidad

Cambio de utillajes rapido y repetible.

Ajuste rapido y repetible de carrera y altura.

ANEENEEN

Precision en la alineacion

Menos de 0,05 mm gracias a la precisién en el husillo y los taladros
de la sufridera.

v' Precision en el guiado del husillo.

-10-



v

Bajos mantenimientos, niveles de ruido y consumo de aire.

Fuente: direct industry. schmidt technology
FIG. 2.4

Prensa Hidroneumatica

Rango fuerzas 15 a 220 kN. Disefio en cuello de cisne o en pértico,

ofrecen:

DN N NN

(\

RN NN

Flexibilidad en la conexion sobre la carrera de fuerza.
Carrera de aproximacion rapida.
Husillo contacta con la pieza.
Conexion automatica de la carrera de fuerza independientemente de
las tolerancias de la pieza.
Ajuste neumatico y mecéanico de:
Carrera, fuerza, velocidad.
Alta flexibilidad.
Cambio de utillajes rapido y repetible.
Ajuste rapido y repetible de carrera y altura.
Precision en la alineacion.
Menos de 0,05 mm gracias a la precision en el husillo y los taladros
de la sufridera.

Precisiéon en el guiado del husillo.

-11-



v' Bajos mantenimientos, niveles de ruido y consumo de aire.

Fuente: direct industry. schmidt technology
FIG. 2.5

2.1.2.2. Automatizacion Industrial

Es el uso de sistemas o elementos computarizados para controlar
maquinarias y/o procesos industriales. La automatizacion es un sistema
donde se trasfieren tareas de produccién, realizadas habitualmente por

operadores humanos a un conjunto de elementos tecnolégicos.

La automatizacion reduce ampliamente la necesidad sensorial y mental
del humano, como una disciplina de la ingenieria es mas amplia que un
mero sistema de control, abarca la instrumentacién industrial, que incluye
los sensores y transmisores de campo, los sistemas de control y
supervision, los sistema de transmision y recolecciéon de datos y las
aplicaciones de software en tiempo real para supervisar y controlar las

operaciones de plantas o procesos industriales.

La parte mas visible de la automatizacién actual puede ser la robdtica
industrial. Algunas ventajas son repetitividad, control de calidad mas
estrecho, mayor eficiencia, integracibn con sistemas empresariales,

incremento de productividad y reduccion de trabajo. Algunas desventajas

-12 -



son requerimientos de un gran capital, decremento severo en la

flexibilidad, y un incremento en la dependencia del mantenimiento y

reparacion.

Partes de un Sistema Automatizado

Un sistema automatizado consta de dos partes principales:

v

La Parte Operativa, es la parte que actla directamente sobre la
maquina. Son los elementos que hacen que la maquina se mueva y
realice la operacién deseada. Los elementos que forman la parte
operativa son los accionadores de las maquinas como motores,
cilindros, compresores, y los captadores como fotodiodos, finales de
carrera...etc.

La Parte de Mando, suele ser un automata programable (tecnologia
programada), aunque hasta hace bien poco se utilizaban relés
electromagnéticos, tarjetas electronicas o moédulos l6gicos neumaticos
(tecnologia cableada). En un sistema de fabricacion automatizado el
autémata programable esta en el centro del sistema. Este debe ser
capaz de comunicarse con todos los constituyentes de sistema

automatizado.

Objetivos de la Automatizacién

v

Mejorar la productividad de la empresa, reduciendo los costos de la
produccién y mejorando la calidad de la misma.

Mejorar las condiciones de trabajo del personal, suprimiendo los
trabajos penosos e incrementando la seguridad.

Realizar las operaciones imposibles de controlar intelectual o
manualmente.

Mejorar la disponibilidad de los productos, pudiendo proveer las
cantidades necesarias en el momento preciso.

Simplificar el mantenimiento de forma que el operario no requiera

grandes conocimientos para la manipulacion del proceso productivo.
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v Integrar la gestion y produccion.
Tipos de Automatizacion

Existen cinco formas de automatizar en la industria moderna, de modo
gue se deberd analizar cada situacion a fin de decidir correctamente el

esquema mas adecuado, entre los cuales tenemos:

Control Automético de Procesos.

El Procesamiento Electronico de Datos.
La Automatizacion Fija.

La Automatizacion Programable.

AN N NN

La Automatizacion Flexible.

El Control Automatico de Procesos, se refiere usualmente al manejo de
procesos caracterizados de diversos tipos de cambios (generalmente
guimicos y fisicos); un ejemplo de esto lo podria ser el proceso de

refinacion de petroleo.

El Proceso Electronico de Datos, frecuentemente es relacionado con
los sistemas de informacién, centros de computo, etc. Sin embargo en la
actualidad también se considera dentro de esto la obtencion, analisis y

registros de datos a través de interfaces y computadores.

La Automatizacién Fija, es aquella asociada al empleo de sistemas
|6gicos tales como: los sistemas de relevadores y compuertas légicas; sin
embargo estos sistemas se han ido flexibilizando al introducir algunos
elementos de programacion como en el caso de los (PLC'S) O

Controladores Logicos Programables.

La automatizacion fija se utiliza cuando el volumen de produccion es muy
alto, y por tanto se puede justificar econdmicamente el alto costo del
disefio de equipo especializado para procesar el producto, con un

rendimiento alto y tasas de produccion elevadas. Ademas de esto, otro
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inconveniente de la automatizacion fija es su ciclo de vida que va de

acuerdo a la vigencia del producto en el mercado.

La Automatizacion Programable, se emplea cuando el volumen de
produccién es relativamente bajo y hay una diversidad de produccion a
obtener. En este caso el equipo de produccion es disefiado para
adaptarse a la variaciones de configuracion del producto; ésta adaptacion
se realiza por medio de un programa (Software).

La Automatizacion Flexible, es mas adecuada para un rango de
produccién medio. Estos sistemas flexibles poseen caracteristicas de la

automatizacion fija y de la automatizacion programada.

Los sistemas flexibles suelen estar constituidos por una serie de
estaciones de trabajo interconectadas entre si por sistemas de
almacenamiento y manipulacion de materiales, controlados en su

conjunto por una computadora.
2.1.2.3. Contactor

Un contactor es un componente electromecanico que tiene por objetivo
establecer o interrumpir el paso de corriente, ya sea en el circuito de

potencia o en el circuito de mando, tan pronto se energice la bobina.

Un contactor es un dispositivo con capacidad de cortar la corriente
eléctrica de un receptor o instalacion, con la posibilidad de ser accionado
a distancia, que tiene dos posiciones de funcionamiento: una estable o de
reposo, cuando no recibe accion alguna por parte del circuito de mando, y

otra inestable, cuando actua dicha accion.
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Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/contactor

FIG. 2.6

En su simbologia aparecen con dos cifras donde la unidad indica:

e 1y 2, contacto normalmente cerrados, NC.
e 3y 4, contacto normalmente abiertos, NA.
e 5y6, contacto NC de apertura temporizada o de proteccion.

e 7y 8, contacto NA de cierre temporizado o de proteccion.
Clasificacion

e Por su construccion
v' Contactores electromagnéticos, su accionamiento se realiza a través

de un electroiman.

\

Contactores electromecanicos, se accionan con ayuda de medios
mecanicos.
Contactores neumaticos, se accionan mediante la presion de aire.

Contactores hidraulicos, se accionan por la presion de aceite.

ANEENEEN

Contactores estaticos.

Por el tipo de corriente que alimenta a la bobina

(\

Contactores para corriente alterna.

<\

Contactores para corriente continua.
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e Por la categoria de servicio

Las aplicaciones de los contactores, en funcion de la categoria de

servicio, son:

v' AC1l (cos ¢>=0,9): cargas puramente resistivas para calefaccion
eléctrica.

v' AC2 (cos ¢=0,6): motores sincronos (de anillos rozantes) para
mezcladoras, centrifugas.

v' AC3 (cos ¢=0,3): motores asincronos (rotor jaula de ardilla) en
servicio continuo para aparatos de aire acondicionado, compresores,
ventiladores.

v' AC4 (cos ¢=0,3): motores asincronos (rotor jaula de ardilla) en

servicio intermitente para gruas, ascensores.
Partes del Contactor

e Carcasa

e Electroiman
e Bobina

e Ndcleo

e Armadura

e Contactos
2.1.2.4. Temporizador

Un temporizador es un aparato mediante el cual, podemos regular la
conexion O desconexion de un circuito eléctrico pasado un tiempo desde

gue se le dio dicha orden.

El temporizador es un tipo de relé auxiliar, con la diferencia sobre estos,

gue sus contactos no cambian de posicidn instantAneamente.
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Fuente:http://www.profesormolina.com.ar/electromec/temporizadore
s.htm

FIG. 2.7

Los temporizadores se pueden clasificar en:

e Térmicos.
e Neumaticos.
e De motor sincrono

e Electronicos.

Los temporizadores pueden trabajar a la conexion o a la desconexion.

e A la conexiéon: cuando el temporizador recibe tension y pasa un
tiempo hasta que conmuta los contactos.
e A la desconexion: cuando el temporizador deja de recibir tension al

cabo de un tiempo conmuta los contactos.
2.1.2.5. Breaker

Es un dispositivo utilizado para desviar o interrumpir el curso de una
corriente eléctrica. Su expresiéon mas sencilla consiste en dos contactos

de metal inoxidable y el actuante.
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Los contactos, normalmente separados, se unen para permitir que la
corriente circule. El actuante es la parte movil que en una de sus
posiciones hace presion sobre los contactos para mantenerlos unidos.

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos73/sistema-

electrico/sistema-electrico2.shtml

FIG. 2.8

2.1.2.6. Pulsador

Es un elemento que permite el paso o interrupcion de la corriente
mientras es accionado. Cuando ya no se actua sobre él vuelve a su
posicion de reposo. Puede ser el contacto normalmente cerrado en

reposo NC, o con el contacto normalmente abierto Na.

Consta del boton pulsador; una lamina conductora que establece contacto
con los dos terminales al oprimir el botén y un muelle que hace recobrar a

la lamina su posicion primitiva al cesar la presion sobre el boton pulsador.
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Fuente: http://www.publysoft.net/~watios/pulsador.htm

fig. 2.9
Diferentes tipos de pulsadores:

e Basculante.

e Pulsador timbre.
e Con sefalizador.
e Circular.

e Extraplano.
2.1.2.7. Puente de Diodos

Es un puente rectificador de cuatro diodos conectado en un circuito de
puente, eso proporciona la misma polaridad del voltaje de la salida para
cualquier polaridad del voltaje de entrada. Cuando esta utilizado en su
uso mas comun, para la conversién de corriente alterna (CA) en corriente
directa (C.C.), se conoce como puente rectificador. El puente rectificador
proporciona rectificacion de onda completa de una entrada de dos hilos
de la CA.

Esta es la configuracion usualmente empleada para la obtencion de

corriente continua.
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Fuente:http://www.mabisat.com/pdfs/victron%20energy/argo20diodo.
pdf

FIG. 2.10
2.1.2.8. Transformador

Es aquel dispositivo capaz de modificar alguna caracteristica de la
energia eléctrica y su principio estructural en dos bobinas con dos o mas
devanados o arrollamientos alrededor de un centro comun llamado
nacleo. El nucleo es el elemento encargado de acoplar magnéticamente

los arrollamientos de las bobinas primaria y secundaria del transformador.

Esta construido superponiendo numerosas chapas de aleacién acero —
silicio, a fin de reducir las pérdidas por histéresis magnética y aumentar la
resistividad del acero. Su espesor suele oscilar entre 0,30 y 0,50 mm. La
forma mas sencilla de construir el nucleo de un transformador es la que
consta de tres columnas, las cuales se cierra por las partes superior e

inferior con otras dos piezas llamadas yugo o culata.

Los transformadores tienen la capacidad de transformar el voltaje y la
corriente a niveles mas altos o mas bajos. No crean por supuesto, la
energia a partir de la nada; por lo tanto, si un transformador aumenta el
voltaje de una sefial, reduce su corriente; y si reduce el voltaje de la
sefal, eleva la corriente. En otras palabras, la energia que fluye a través
de un transformador, no puede ser superior a la energia que haya entrado

en él.
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Fuente: http://www.unicrom.com/tut_transformador.asp

fig. 2.11
2.1.2.9. Motor Eléctrico

Un motor eléctrico es una maquina eléctrica que transforma energia
eléctrica en energia mecanica por medio de interacciones
electromagnéticas. Son ampliamente utilizados en instalaciones
industriales, comerciales y particulares. Pueden funcionar conectados a

una red de suministro eléctrico o a baterias.

”

&

Fuente:http://www.cubasolar.cu/biblioteca/energia/energia29/html/art

iculo06.htm™ http://www.amequipment.com/pdffiles/_spanish/801-
2026 _spanish.pdf

FIG. 2.12
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Los motores de corriente alterna y los de corriente continua se basan en
el mismo principio de funcionamiento, el cual establece que si un
conductor por el que circula una corriente eléctrica se encuentra dentro de
la accibn de un campo magnético, éste tiende a desplazarse
perpendicularmente a las lineas de accion del campo magnético.

El conductor tiende a funcionar como un electroiman debido a la corriente
eléctrica que circula por el mismo adquiriendo de esta manera
propiedades magnéticas, que provocan, debido a la interaccién con los
polos ubicados en el estator, el movimiento circular que se observa en el

rotor del motor.

Partiendo del hecho de que cuando pasa corriente por un conductor
produce un campo magnético, ademas si lo ponemos dentro de la accion
de un campo magnético potente, el producto de la interaccion de ambos
campos magnéticos hace que el conductor tienda a desplazarse
produciendo asi la energia mecanica. Dicha energia es comunicada al

exterior mediante un dispositivo llamado flecha.
2.1.2.10. Final de Carrera

A diferencia de los detectores electronicos y magnéticos, en general, este
grupo de interruptores electro-mecanicos, se basa en los dispositivos con
contactos fisicos, que realizan la conexidbn o desconexion, a partir de

accionamientos mecanicos, sin electronica ni accionamientos magnéticos.

Por su simplicidad, y generalmente por sus buenos resultados en
aplicaciones normales, donde no se deban exigir condiciones especiales,
como una elevada sensibilidad, una duracién de vida muy elevada, u
otras exigencias, frecuentes en los actuales dispositivos industriales de

alto rendimiento.

Los Interruptores Final de Carrera, se componen nhormalmente de:
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¢ Una caja, permite aumentar el grado de proteccién contra la suciedad,
el polvo, objetos extrafios, humedad, etc. que podrian condicionar el
buen funcionamiento de los contactos eléctricos.

¢ Un elemento de contacto (camara de contacto).

e Un dispositivo mecanico de accionamiento.

o

Fuente:http://www.google.es/imgres?imgurl=http://maquetas.galeon.
com/images/dscn3154.jpg&imgrefurl

FIG. 2.13

2.1.2.11. Sensor

Un sensor o captador, no es mas que un dispositivo disefiado para recibir
informacion de una magnitud del exterior y transformarla en otra
magnitud, normalmente eléctrica, que seamos capaces de cuantificar y

manipular.

Fuente:httphttp://www.veset.cl/webl.1l/images/stories/images/analisi
s/afk-g%2520%25202.jpg&imgrefurl

FIG: 2.14
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Las variables de instrumentacion pueden ser por ejemplo:

Temperatura.

e Intensidad luminica.
e Distancia.

e Aceleracion.

e Inclinacion.

e Desplazamiento.

e Presion.
e [uerza.
e Torsion.

¢ Humedad.

e pH, etc.

Normalmente estos dispositivos se encuentran realizados mediante la
utilizacion de componentes pasivos (resistencias variables, PTC, NTC,
LDR, etc. todos aquellos componentes que varian su magnitud en funcion

de alguna variable), y la utilizacibn de componentes activos.

Una magnitud eléctrica puede ser una resistencia eléctrica (como en una
RTD), una capacidad eléctrica (como en un sensor de humedad), una
Tension eléctrica (como en un termopar), una corriente eléctrica (como en

un fototransistor), etc.
Caracteristicas de un Sensor
Entre las caracteristicas técnicas de un sensor destacan las siguientes:

e Rango de medida: dominio en la magnitud medida en el que puede
aplicarse el sensor.

e Precision: es el error de medida maximo esperado.

e Offset o desviacion de cero: valor de la variable de salida cuando la

variable de entrada es nula. Si el rango de medida no llega a valores
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nulos de la variable de entrada, habitualmente se establece otro punto
de referencia para definir el offset.

e Linealidad o correlacion lineal.

e Sensibilidad de un sensor: relacion entre la variacién de la magnitud
de salida y la variacion de la magnitud de entrada.

e Resolucion: minima variacion de la magnitud de entrada que puede
apreciarse a la salida.

e Rapidez de respuesta: puede ser un tiempo fijo o depender de cuanto
varie la magnitud a medir. Depende de la capacidad del sistema para
seguir las variaciones de la magnitud de entrada.

e Derivas: son otras magnitudes, aparte de la medida como magnitud
de entrada, que influyen en la variable de salida. Por ejemplo, pueden
ser condiciones ambientales, como la humedad, la temperatura u
otras como el envejecimiento (oxidacion, desgaste, etc.) del sensor.

e Repetitividad: error esperado al repetir varias veces la misma medida.
2.1.2.12. Cuero

Es el pellejo que cubre la carne de los animales después de curtido y
preparado para su conservacion y uso domestico e industrial, es decir se
trata de la piel tratada mediante curtido. El cuero en definitiva proviene de
una capa de tejido que recubre a los animales y que tiene propiedades de
resistencia y flexibilidad bastante apropiadas para su posterior
manipulacion. La capa de piel es separada del cuerpo de los animales, se
elimina el pelo o la lana, salvo en los casos en que se quiera conservar
esta cobertura pilosa en el resultado final y posteriormente es sometida a
un proceso de curtido. El cuero se emplea como material primario para

otras elaboraciones.

-26-


http://es.wikipedia.org/wiki/Correlación
http://es.wikipedia.org/wiki/Sensibilidad_(electrónica)

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/cuero
FIG. 2.15

Usos

Vestimenta
Construccion
Militar

Herramientas

D N N N NN

Encuadernacion

Tipos de Cuero

El distinto origen, tratamiento de curtido y posterior elaboracion del cuero
proporciona un producto final muy distinto. Es asi que tenemos la

siguiente clasificacion:

v' Segun su Procedencia

. Bovinos.
. Caprinos.
. Porcino.

. Equinos.
. Nutria.

. Chinchilla.
. Reptiles.
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. Peces Se emplea a veces la piel de los Tiburones.

. Cervidos tales como Ciervos, Gamos, Renos.

v' Segun su Procedimiento de Curtido

. Cuero crudo.

. Curtido con sesos.

. Curtido vegetal.

. Curtido al alumbre o al aluminio.
. Curtido al cromo

Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/cuero

FIG. 2.16

v' Segun Tratamiento Postcurtido

. Cuero cocido.

. Cuero engrasado.
. Cuero tefido.

. Charol.
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Fuente:http://www.catedragalan.com.ar/trabajos/3a6affcf
1d75939bfeea3e8f3f815893 fieltro_barcala_beauchamp_papeo_.pdf

FIG. 2.17

2.1.2.13. Estampado

Es la técnica de impresion por transferencia indirecta desde un cliché
(material cominmente de chapa en el cual se disefia el logo a estampar)

al producto final.

El procedimiento de estampado en relieve, en el que un segmento de una
zona de transferencia es estampado en una estacion de estampado sobre
un material portador, siendo suministrada la zona de transferencia en

forma de una hoja continua ininterrumpida a la estacién de estampado.
2.1.2.14. Clisé o Clicheé

Es el elemento en donde se va a efectuar el grabado de un logo, el clisé
puede estar hecho de: cinc, magnesio, aluminio, cobre, bronce o acero,
puede ser 100% metalico o fotopolimérico (generalmente flexibles sobre

base rigida). El clisé puede obtenerse:
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v' Por galvanoplastia: en el clisado galvanico, después de haber
enlucido la pagina compuesta por una fina capa de plombagina, se
prepara por presion un molde de cera o gutapercha. Este, enlucido a
su vez de plombagina para que las superficies se hagan conductoras
de electricidad, se introduce en un bafio electrolitico de sales de
cobre. Bajo la accion de la corriente, el cobre se deposita en la
superficie del molde y se obtiene asi una impronta de cobre que
recibe el nombre de conchilla o teja. Se la refuerza colando en ella
metal tipografico hasta cierto espesor. La galvanoplastia permite
también acerar los clisés para darles mas resistencia.

v' Por estereotipia: la estereotipia o clisado es la operacion tipografica
gue consiste en transformar en clisé una pagina compuesta con
caracteres moviles. Se cubre una hoja de carton especial muy blando
con una capa de cerusa o de blanco de Espafa y se aplica sobre la
composicion de caracteres moviles; se la bate con una brocha para
hacerla penetrar en todas sus partes. Después se la pone en una
prensa y se seca con calor fuerte. Se obtiene asi un molde que
reproduce en hueco el relieve de los caracteres. Este molde se coloca
en una caja de fundicion que tiene un embudo en la parte superior por
donde se vierte una aleacion metalica a base de plomo.

v' Por fotograbado: se fotografia el original obteniéndose una pelicula
grafica negativa. Se lleva a una mesa especial con tablero de vidrio,
traslicido y milimetrado, con luz de tubos fluorescentes por debajo
para que al apoyar las peliculas sobre éste se puedan observar con
total claridad los detalles o imperfecciones, para luego proceder a
retocarlos con un liquido opaco especial con el cual se obturan todos
los espacios que han quedado transparentes. Se ubica la pelicula
grafica negativa ya retocada sobre una emulsién fotosensible a la luz
y por contacto se expone. La luz pasara por las partes cristal de la
pelicula gréfica y en cambio rebotara contra las superficies negras u
opacas del negativo. Por donde pasa la luz se endurece la emulsion

fotosensible, procedimiento que tendra como objetivo proteger a la
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plancha de cinc de la corrosién del acido, el resto de la emulsion

permanece intacto.

Acto seguido esta plancha de cinc se revela, observando que las
partes insoladas endurecidas se fijan y en cambio la emulsién que no
fue activada por la accion de la luz se desprendera al lavar con agua,
dejando virgen al metal. Se lleva nuevamente a la mesa de trabajo la
plancha y se le efectla un retoque de proteccion y seguridad sobre el
dibujo y lineas finas, grabadas en la plancha con un liquido especial,

que reforzard a esta contra la accion del &cido en las partes a grabar.

Se introduce la plancha en unas piletas con bastidores que remueven
un acido, para que la plancha obtenga un mordido parejo, se la retira,
lava y seca; luego, se procede a verificar si el mordido es el deseado
y no esta afectando a las partes impresoras. Se efectia el mordido

final sumergiéndola nuevamente en la pileta con acido.

2.1.3. Glosario de Términos

Deformacion.- Es el cambio en el tamafio o forma de un cuerpo debido a

esfuerzos internos producidos por una o mas fuerzas aplicadas sobre él.

Viruta.- Es un fragmento de material residual con forma de lamina
curvada o espiral que es extraido mediante un cepillo u otras

herramientas

Cizalla.- Herramienta manual de corte que se utiliza para cortar papel,

plastico y laminas metalicas de poco espesor.

Presion.- Es una magnitud fisica que mide la fuerza por unidad de
superficie, y sirve para caracterizar como se aplica una determinada

fuerza resultante sobre una superficie.

Potencia.- Es la cantidad de trabajo efectuado por unidad de tiempo.
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Volante de inercia.- Elemento totalmente pasivo, que Unicamente aporta
al sistema una inercia adicional de modo que le permite almacenar

energia cinética.

Biela-manivela.- es un mecanismo que transforma un movimiento circular

en un movimiento de traslacion, o viceversa.

PMI (Punto Muerto Inferior).- Es el punto mas cercano al cigiefal que

alcanza el piston en su movimiento alternativo dentro del cilindro.

Engranajes.- Mecanismo utilizado para transmitir potencia de un

componente a otro dentro de una maquina.

Embuticiones.- Proceso de conformado en frio de los metales, por el que
se transforma un disco o piezas recortada, segun el material, en piezas

huecas.

Cinematica.- Rama de la mecanica que estudia las leyes del movimiento
de los cuerpos sin tener en cuenta las causas que lo producen,
limitandose esencialmente, al estudio de la trayectoria en funcion del

tiempo.

Acero.- Aleacion de hierro y carbono, donde el carbono no supera el

2,1% en peso.

Chapa.- Lamina delgada de metal que se utiliza para las construcciones

mecanicas.

Cilindros hidraulicos.- Son unos actuadores mecéanicos que aprovechan

la energia de un circuito o instalacion hidraulica de forma mecénica.

Martinete.- Maquina consistente en un martilo o mazo movido

mecanicamente.

Levas excéntricas.- Mecanismo que transforma el movimiento circular de

un eje en movimiento rectilineo alternativo.
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Punzon.- Instrumento de acero, de forma cilindrica o prismética, que en el
extremo o boca tiene una figura en relieve, la cual, hincada por presion o

percusién, queda impresa en piezas.

Resistencia o0 dureza.- Propiedad mecanica de los materiales
consistente en la dificultad que existe para rayar o crear marcas en la

superficie mediante micropenetracion de una punta.

Sufridera.- Pieza de hierro, con un agujero central, que los herreros
ponen debajo de la que quieren horadar con el punzon.

Fleje.- Cinta, originariamente metalica, utilizada para precintar el embalaje

de diversos productos, mayormente productos pesados.
Platinas.- Placa de metal, plana; hoja de acero comercial

Mecanismos.- Conjunto de elementos rigidos, méviles unos respecto de
otros, unidos entre si mediante diferentes tipos de uniones, llamadas
pares cinematicos, cuyo proposito es la transmision de movimientos y

fuerzas.

Curtido.- Proceso de convertir la piel putrescible en cuero imputrescible,

normalmente con tanino.

Tanino.- Compuesto quimico acido que evita la descomposicion y a

menudo da color para convertir a las pieles crudas de animales en cuero.

Alumbre.- Tipo de sulfato doble compuesto por el sulfato de un metal
trivalente, que no tiene porque ser el aluminio, y otro de un metal

monovalente.

Poliuretano.- Polimero que se obtiene mediante condensacion de

polioles combinados con polisocianatos.

Polimero.- Macromoléculas, generalmente organicas formadas por la

unién de moléculas mas pequeiias llamadas mondémeros.
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2.2. Fundamentacién Filoséfica

La investigacion propuesta alcanza el campo Critico — Propositivo, debido
a que se estadn atacando los problemas que surgen en el interior de la
empresa, y sus consecuencias dentro de los procesos productivos, y
porque se estd buscando alternativas simples, pero Utiles para tratar de
solucionar dichos conflictos, y mejorar en si la calidad de los productos y
agilitar los procesos de produccion.

2.3. Fundamentacién Legal

Segun la Constitucion de la Republica del Ecuador de 2008, indagamos
algunas de las leyes a las cuales estamos sujetos de cumplir para el

normal desarrollo de nuestra profesion, entre ellas tenemos:
v' Titulo ll, capitulo Il, seccién segunda,

Art. 15.- “..., el uso de tecnologias ambientalmente limpias y de energias

alternativas no contaminantes y de bajo impacto...

Se prohibe...las tecnologias...perjudiciales para la salud humana...o los

ecosistemas...”

v/ Titulo ll, capitulo Ill, seccién novena,

Art. 54.- Las personas o0 entidades que presten servicios publicos o que
produzcan o comercialicen bienes de consumo, seran responsables civil y
penalmente por la deficiente prestacion del servicio, por la calidad
defectuosa del producto,...

Las personas seran responsables por la mala practica en el ejercicio de
su profesién, arte u oficio, en especial aquella que ponga en riesgo la

integridad o la vida de las personas”
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v" Titulo VII, capitulo I, seccion octava,

Art.385.- ...

3. Desarrollar tecnologias e innovaciones que impulsen la produccion
nacional, eleven la eficiencia y productividad, mejoren la calidad de vida y
contribuyan a la realizacion del buen vivir.

Art. 386.- “...programas, politicas, recursos,...Acciones, en tanto realizan

actividades de investigacion, desarrollo tecnoldgico, innovacion...”

v Titulo VII, capitulo Il, seccion séptima

Art. 413.- “..., el desarrollo y uso de practicas y tecnologias
ambientalmente limpias y sanas, asi como de energias renovables,
diversificadas, de bajo impacto...”

Art. 415.- “..., y de reduccidon reciclaje y tratamiento adecuado de

desechos sdlidos y liquidos...”

2.4. Categorizacion de Variables

T

Desarrollo de la

Progreso del

pais

pequefia industria

i —

Control de pardmetros

Modernizacion

de estampado del proceso
_a""'__'_._-___‘_‘_‘_"""'-h_

Reduccién de tiempos

Aumento de

y movimientos la produccién

Mecanismos electromecanicos Menor cantidad de productos

malos

Implementacién de un sistema Mejorar el acabado de estampado

automatizado de prensa <:>

del cuero
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2.5. Hipoétesis

¢La implementacion de un sistema automatizado de prensa en la
Empresa de Calzado “Bryan’s” ayudara a mejorar la calidad de

estampado del cuero?

2.6. Variables de la Hipotesis
2.6.1. Variable Independiente:

o Implementacion de un sistema automatizado de prensa.
2.6.2. Variable Dependiente:

o Mejorar el acabado de estampado del cuero en la Empresa de

Calzado “Bryan’s”.
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CAPITULO IlI
METODOLOGIA

3.1. Enfoque

Atendiendo todos los aspectos que ayudan a facilitar el trabajo de las
personas, y tomando en consideracion la necesidad de automatizar la
prensa manual para el estampado de cuero en la Empresa Calzado
“Bryan’s”, el proyecto estard basado bajo un estudio cualitativo, lo cual

ayudara a un mejor desarrollo de la empresa.

3.2. Metodologia Basica de la Investigacion
3.2.1. De Campo

Puesto que para la realizacion del proyecto, se recolectara la informacion
necesaria tanto de las ventajas y desventajas de trabajar con maquinaria
de accionamiento manual, para posteriormente poder concluir el factor

primordial que esta afectando a la empresa.
3.2.2. Bibliografica

La investigacion estara sustentada basicamente en la recoleccién de
informacion, acerca del tema propuesto en lo que son textos, internet,
catalogos, y documentos en caso de existir realizados por otras personas
referentes al tema propuesto, todo esto con la finalidad de tener los

instrumentos apropiados para la correcta elaboracion del proyecto.

3.3.  Nivel o Tipo de Investigacion

3.3.1. Descriptiva

Se regirdA mediante este tipo, debido a que para el proceso de
automatizacion de la prensa se propondra los principales elementos
electromecanicos y demas accesorios necesarios para este fin,

considerando las caracteristicas de cada uno de estos elementos.
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3.3.2. Asociacién de Variables

Esta modalidad es imprescindible, ya que las variables del problema en
cuestion estan ligadas una a otra, es por ello que los pardmetros tanto de
fuerza como de temperatura que tiene que cumplir la maquina, deben
estar acorde a la calidad y tipo de material disponible dentro de la

empresa.
3.3.3. Explicativa

Por cuestién de que se expondra cada uno de los aspectos que influyen
dentro de la automatizacién del equipo, para poder llegar de una mejor
manera y lograr ser comprendidos por parte de cada uno de los

interesados en conocer acerca de este tema.
3.3.4. Cualicuantitativa

Debido a que se va a determinar y comparar tanto la calidad como la

disminucién de tiempos durante el proceso de estampado del cuero.
3.4. Poblaciény Muestra

Para la recoleccién de la informacion necesaria para la aplicacion del
proyecto se realizara una guia de observacion en la cual se tomara nota
de los movimientos, requerimientos y tiempos de duracion en cada una de

las piezas a ser sometidas al proceso de estampado.
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3.5.

Operacionalizacion de Variables

Variable Independiente: Implementacion de un sistema automatizado de

prensa
Concepto Categoria Indicadores ltems Herramientas
Automatizacion La Parte ¢ Qué elementos | e Motores
Industrial, es el uso | Operativa forman la parte | ¢ Cilindros
de sistemas o operativa? o Compresores
elementos
computarizados Guias de
para controlar La Parte de | ¢Qué o Relés Observacion
magquinarias y/o Mando dispositivos se

procesos
industriales
substituyendo a
operadores

humanos.

utilizan en la
parte de

mando?

electromagnéticos
e Tarjetas electrénicas
e Mobdulos légicos

neumaticos

Variable Dependiente: Mejorar el acabado de estampado del cuero tipo

ruso en la Empresa de Calzado “Bryan’s”

Concepto Categoria Indicadores Items Herramientas

Estampado, es la Material del | ¢Qué tipo de e Cinc
técnica de impresion por | cliché material es el e Magnesio Guias de
transferencia indirecta mas e Aluminio Observacion
desde un cliché al conveniente e Cobre
producto final (cuero). para la e Bronce

fabricacion del | , aAcero

cliché?
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3.6.

Recolecciéon de la Informacién

La informacion necesaria para el desarrollo del tema propuesto se

obtendra basicamente a través de la observacién directa y estructurada

de las condiciones y movimientos durante el proceso de estampado para

determinar los inconvenientes que genera realizar dicha operacion.

3.7.

Procesamiento y Analisis de la Informacién

3.7.1. Procesamiento de la Informaciéon

Observacion critica y objetiva de toda la informacion recopilada.

Andlisis e interpretacion de los resultados conseguidos, Yy
comparacion con cada una de las partes que conforman la
investigacion, de manera especial con los objetivos y la hipotesis

planteada.

3.7.2. Procesamiento de Resultados

v

Conclusion de cada uno de los resultados obtenidos, bajo el sustento
del marco teorico referente al tema.
Confirmacion de la hipotesis para la obtencion de mejores resultados

y corroborar que sean correctos para el buen desarrollo del proyecto.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1. Anélisis de Resultados

MUESTRAS A SER SOMETIDAS AL PROCESO DE ESTAMPADO

MUESTRAS DE LOS MODELOS DE CLICHE QUE POSEE LA
EMPRESA

Una vez realizadas las pruebas de demostracion del estampado del cuero
a diferentes temperaturas y a un tiempo de 20 seg., se han obtenido los
datos que se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla 4.1. Pruebas realizadas con el cuero tipo ruso a diferentes
temperaturas y tiempo de 20 seg.

Temperatur Calidad (Prensa Calidad (Prensa
a (°C) Manual) Automatizada)
40 Mala Mala
60 Regular Buena
80 Buena Muy Buena
100 Muy Buena Sobresaliente
120 Mala Mala

4.2. Interpretacion de Datos

Observando la tabla 4.1., se puede determinar claramente que la mejor
condicién de temperatura para realizar el estampado del cuero con la
prensa automatizada es a 100 °C.

Todo lo contrario se puede evidenciar a una temperatura 40 °C en donde
el estampado no es bueno, y a 120 °C donde la temperatura es excesiva
lo cual provoca que el cuero se queme dafiando la pieza sometida al

proceso, y encontrando como limites alternativos tanto a 60 y 80 °C.

Az

ESTAMPADO A 40 °C
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ESTAMPADO A 60 °C

ESTAMPADO A 80 °C

ESTAMPADO A 100 °C

-43-



ESTAMPADO A 120 °C

4.3. Verificacion de la Hipotesis

Por medio de la automatizacion de la prensa para el estampado del cuero
se percibe una considerable disminucién del tiempo de operaciéon y una
reduccién de los desperdicios por mala calidad de estampado.

Este proceso al hacerlo de una forma automatizada contribuye
notablemente al desarrollo de la empresa y le brinda la alternativa de
mejorar la calidad de los productos que alli se elaboran.

4.3.1. Variable Independiente
. Implementacion de un Sistema Automatizado de Prensa

En lo referente a la implementacion del sistema automatico para el
estampado del cuero se ha seleccionado los elementos electromecénicos
y electronicos necesarios y apropiados para el objetivo propuesto, es
decir se ha considerado los parametros tanto de temperatura como de

tiempo de operacion por cada pieza a ser procesada.
4.3.2. Variable Dependiente

. Mejorar el Acabado de Estampado del Cuero Tipo Ruso en la

Empresa Calzado “Bryan’s”
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En el acabado basicamente se considera lo referente a la calidad de
estampado, debido a que las exigencias del mercado cada vez son
mayores y de suma importancia para lograr sobresalir sobre las demas
empresas, manteniendo o incluso logrando brindar una reduccion en el

costo final del producto.
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5.1.

CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Mediante las correspondientes pruebas de ensayo realizados se ha

concluido que para obtener un O6ptimo acabado en el proceso de

estampado del cuero se debe tomar en consideracién los siguientes

detalles:

5.2.

Controlar los niveles apropiados de calor mediante un sensor de
temperatura o control ON — OFF con el objeto de mantener un rango
apropiado de calentamiento del cliché.

Limitar la temperatura hasta 40 °C, con un margen de correccion de +
2 °C de calentamiento del cliché.

Montar un motor de limpiaparabrisas debido a su excelente torque y
potencia, ademas de que su velocidad de giro es apropiada para el
propdsito de subir y bajar el husillo a una velocidad moderada.
Restringir el tiempo de presion del cliché sobre el cuero en una escala
de 20 seg.

Utilizar el porta cliché de aluminio debido a que es excelente para
transmitir y absorber el calor.

Ubicar fines de carrera para evitar que el motor se queme al llegar a

los limites maximos y minimos de la carrera del husillo.

Recomendaciones

Siendo fundamental poner en practica lo planteado para cumplir con los

objetivos que persigue la automatizacion de la prensa, se debe tomar en

cuenta los siguientes puntos fundamentales:

Elaborar planes de mantenimiento y capacitar al responsable de

manipular la prensa.
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Mantener la temperatura dentro de los limites establecidos para evitar
la mala calidad del proceso de estampado.

Establecer limites de temperatura en caso de pretender hacer el
trabajo con otro tipo de cuero.

Determinar el tiempo apropiado para evitar la existencia de productos
defectuosos.

Utilizar un sistema de transmision de Pifidn — Cremallera debido a que
este brinda una transmision uniforme del movimiento y la fuerza
requerida.

Colocar fines de carrera tanto en el PMS como en el PMI del
mecanismo para evitar que el motor haga sobreesfuerzo al llegar a

estos limites.
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CAPITULO VI
PROPUESTA

“AUTOMATIZACION DE UNA PRENSA PARA MEJORAR EL
ACABADO DE ESTAMPADO DEL CUERO TIPO RUSO EN LA
EMPRESA CALZADO BRYAN’S”

6.1. Datos Informativos

La Automatizacion de la Prensa para Mejorar el Acabado de Estampado
del Cuero Tipo Ruso se la realiz6 en la Empresa Calzado “Bryan’s”
localizada en la Ciudad de Ambato, en la Cdla. Letamendi en las Calles
Imbabura e Isidro Viteri, entre los meses de Febrero hasta Mayo de 2010.

6.2. Antecedentes de la Propuesta

La Empresa Calzado “Bryan’s” fue fundada el 4 de Septiembre de 2007
en la Ciudad de Ambato, en la Cdla. Letamendi en las Calles Imbabura e
Isidro Viteri, para dar respuesta y solventar necesidades que permitiesen

descongestionar este sector de la industria.

Calzado “Bryan’s” es una empresa que pertenece al sector de la industria
de calzado, su labor es la produccion y comercializacion de calzado para
hombres. Su produccién actualmente asciende a 200 pares semanales, el
objetivo principal es consolidarse como uno de los grandes lideres en el
mercado para lo cual debe impulsar cambios significativos en sus
procesos de produccién, y definir una estructura organizativa ajustada a

las necesidades de la empresa.

6.3. Justificacion

Mediante la incorporacion de la prensa automatizada dentro de la
empresa se ha logrado un avance significativo en lo referente al

desarrollo, optimizacion de recursos y reduccion de los costos de
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produccién. Su importancia radica fundamentalmente en la disminucion

de desperdicios y tiempos del proceso de estampado.

Para la realizacion de la prensa automatizada se ha tenido la factibilidad
de contar con los dispositivos electromecénicos necesarios y apropiados
para este proposito, con los recursos bibliograficos elementales y

econdémicos.

6.4. Objetivos

e Reducir los desperdicios en un 10%.

e Disminuir el tiempo del proceso de estampado en un 15% con relacion
al proceso manual.

e Incrementar la produccion en el proceso en un 15%.

e Mejorar la calidad del estampado del cuero mediante la prensa
automatizada.

e Elevar el rendimiento del operario durante la jornada de trabajo.

e Disminucién en los costos, en un 5% con relacion al proceso manual.

e Descenso en los riesgos de accidentes por quemaduras por uso del
mechero.

6.5. Factibilidad

El aporte brindado a la empresa mediante la implementacion de la prensa

automatizada nos da basicamente la posibilidad de mejorar la calidad de

los productos y una perspectiva clara de elevar los indices de produccion.

Basicamente la ejecucion del proyecto constituyo el aporte econémico por
lo cual, observando la utilidad de la prensa se evidencia que la inversion

esta plenamente respaldada.
6.6. Fundamentacion

6.6.1. Calculos

Pifion
Datos:
z =8 dts

-49-



a=20°
DP =55

Solucion:

Médulo
254

M =5p

254
M=%5

m=4,6

Diametro Primitivo
d=m*z
d=46*8

d =36,8 mm

Addendum
a=1*m
a=1*4,6

a=4,6mm

Dedendum
b=125*m
b=125*4,6
b=5,75mm

Espacio libre de fondo
c=0,25*m
c=0,25*4,6

c=1,15mm

Profundidad del diente
h=225*m
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h=225*46
h=10,35mm

Paso circular del diente

p=1*m
p=1*4,6
p = 14,45 mm

Espesor del diente

e:

Diametro exterior
de =m* (z+2)
de = 4,6 * (8+2)

de =46 mm

Diametro de base
dp=d *cos a

dp = 36,8 * cos 20°
dp = 34,58 mm

Paso base

Tl'*db
Pp=
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Diametro de fondo
d=m*(z-2,5)
di=4,6*(8-2,5)
di = 25,3 mm

Cremallera

Datos:

Longitud de la Cremallera
L=75mm

Solucion:
Addendum

1

a=5 Ec.6.13

1
0,217

a=4,6 mm

a

Dedendum

1,25
P
1,25
0,217

b=5,76 mm

Espacio libre de fondo

0,25
=5~
0,25

0217

c=1,15 mm

C:

Ec.6.12
Paso diametral
m
P=— Ec.6.14
P
p= m
14,45
P=0,217
Ec.6.15
Ec.6.16
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Profundidad del diente
2,25

~ P

2,25

ht—m

h= 10,37 mm

h

Espesor del diente
_1,5708

=%

_1,5708

~ 0,217

t=7,24 mm

t

Profundidad de trabajo

. 2
)
2

hk'0,217

he= 9,22 mm

Radio de acuerdo de fondo

0,3
rf=?
0,3
0,217

r~= 1,38 mm

M=

Circunferencia Primitiva
Co=d*m

Cp=36,8*m

Cp =115,61 mm

Paso del diente

p=1T*m
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p=1*4,6
p = 14,45 mm

NUmero de dientes de la Cremallera

Zo=— Ec.6.23

Por cada vuelta completa del pifibn la cremallera se desplazara
avanzando tantos dientes como tenga el pifion. Por tanto se desplazara
una distancia:

V4
a=Z Ec.6.24
n

Siendo,
d = desplazamiento de la cremallera por cada vuelta del pifion
z = numero de dientes del pifion.

n = nimero de dientes por centimetro de la cremallera
8

1
d= 8 cm por vuelta del piiidn

Fuente: Solidwork 2007

FIG. 6.1
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La velocidad de desplazamiento seré:

d=N * (2) Ec.6.25

Donde,

N = velocidad de giro del pifidn

8
d= 6,78 rpm* (T)

d= 54,24 cm por minuto

Potencia del Motor

Para determinar la potencia necesaria del motor, es preciso conocer la
masa a ser transportada. Estas masas se pueden obtener del programa

SolidWorks, y son las siguientes:

Masa del pifiéon = 583,11 g.

Masa del husillo = 867,71 g.

Masa del porta cliché = 801,69 g.

Masa de la union = 6487,81 g.

Masa del bocin de la union = 97,42 g.

Entonces la masa total es la suma de las anteriores:
m; = 3 kg

Es asi que la potencia necesaria se determina mediante la siguiente

formula:

P=Fr*v Ec.6.26
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Siendo,

Fr = fuerza

v = velocidad

La fuerza se calcula mediante la siguiente expresion:

Fi=m*g Ec.6.27
Siendo,

g = gravedad

F, =3 kg *9,8 m/s?

F1=29,4N

Se debe considerar ademas la fuerza necesaria para realizar el
estampado, que mediante una forma experimental se ha determinado un
valor de 21 Ibf (93,45 N)

F,=93,45N

Entonces,

Fr=F,+F, Ec.6.28
Fr=29,4 + 93,45

Fr=122,85N

Para encontrar la velocidad lineal, partimos de la siguiente expresion,

0= w=*t Ec.6.29
Siendo,

0 = posicién angular

w = velocidad angular

t = tiempo
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La siguiente formula expresa la relacion entre la velocidad angular y la

velocidad lineal
w= — Ec.6.30

Donde,
v = velocidad lineal
r = radio

Reemplazando, tenemos:
Vv
0= - * t Ec.6.31

Despajando v,

O*r

" Ec.6.32

V=

Para determinar 8 tenemos la siguiente relacion, partiendo del

desplazamiento de la cremallera por cada vuelta del pifion (d), entonces:
1 vuelta del piton —— 8 cm desplazamiento de la cremallera
X —— & 4,5 cmdesplazamiento de la cremallera

45*1
8

X= = 0,5625 de vuelta del pifidn
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Fuente: Solidworks

FIG. 6.2

Como x = 86 tenemos
0 =3,53 rad
Entonces, enunt =5 s, la velocidad lineal sera:

3,53 rad (18,4103 m)
5s

m
v=0,013 —
S
Finalmente,
m
P =122,85N * 0,013;

P=16w

Eje del pifion
Datos:

N *m

P=1,6
s
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Solucién:
v

w= —
r

0,013 %
T 184x 103 m

W

rad
w=0,71 < = 6,78 rpm

Par de torsion

P
T=—

w

15sz
T=

rad

07117

T=225N*m

Esfuerzo cortante torsional maximo

Datos:

D = Diametro del eje

D=12,7 mm

T=225N*m

Solucion:
Tx*c

Tty — ——

max ]

_D

©=3

_1 7

c=73

c=635mm=635%+10"3m

T * D*
J= 32

— para seccion circular
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Ec.6.33

Ec.6.34

Ec.6.35

Ec.6.36



J_T 12,7*
32
J = 2553,96 mm* = 2,55396 * 10~° m*
_ 225N*m (6,35 1073 m)
Tmix = 7555396 x 10-° m*

Thax = 9,99 MPa

Deformacién por torsion

Datos:

L = Longitud del eje

L =60 mm

T=225N*m

G = Modulo de elasticidad del eje. Material Acero AlISI 1020
G =200 GPa

J =2,55396 * 107 m*

Solucion:

g *L Ec.6.37
_G*] C. 0.
5 225 N+m *0,06 m

(200 + 10° 12) % (2,55396 * 10~ m*)
m

0 = 2,643 x 10~*rad = 0,048 °

6.7. Metodologia
A continuacion se detallara de una forma escrita y grafica cada uno de los

pasos seguidos para llegar a obtener la prensa automatizada.
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1) Fabricar un sistema de transmision de movimiento Pifibn — Cremallera

con el fin de lograr llevar a efecto el desplazamiento del mecanismo.

-—
~

2) Acoplar el motor al sistema de Pifibn — Cremallera para llevar a cabo

el movimiento ascendente y descendente del mecanismo.

3) Colocar la niquelina entre el porta cliché y la unién para lograr el
calentamiento del cliché por medio de transferencia de calor mediante
conduccion a través del porta cliché que es de aluminio y que

garantiza una adecuada transmision de calor.
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4) Ubicar dispositivos electromecanicos como finales de carrera en los
puntos maximos y minimos de desplazamiento del mecanismo, con la
finalidad de evitar sobreesfuerzo del motor y evitar que este se pueda

quemar.

5) Instalar un sensor de temperatura que controle los limites maximos y
minimos de calentamiento del cliché con la finalidad de obtener un

perfecto acabado del estampado.
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6) Situar el temporizador para regular el tiempo de prensado del sistema
sobre el cuero.

7) Colocar los Contactores que realizaran el mando eléctrico de cada

uno de los movimientos de la maquina.
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8) Instalar el transformador eléctrico que ayudara a graduar el voltaje de
110va?24v.

9) Ubicar un breaker que servira como mando ON — OFF del sistema de

estampado.
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10) Montar un pulsador para iniciar el proceso de estampado y asi evitar

cualquier tipo de incidente durante el transcurso de la operacién.

11) Acoplar la caja metélica a la maquina, una vez que estén listas todas

las conexiones eléctricas necesarias.

12) Acoplar la maquina en la base que servira de apoyo para todo el

conjunto.
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6.8.

Administracion

6.8.1. Costos Directos

Mano de Obra

Descripcion Cantidad P. Unitario($) | P. Total ($)

Técnico Mecanica Industrial 1 125,00 125,00

Técnico Automatizacién Industrial 1 250,00 250,00

TOTAL 335,00

e Materias Primas
Descripcion Cantidad | P. Unitario($) P. Total ($)

Plancha de Platina ASTM A36 1 18,00 18,00
Plancha de Aluminio 1060 1 15,00 15,00
Tubo Redondo ASTM A366 1 8,00 8,00
Tubo Cuadrado ASTM A366 1 5,00 5,00
Eje de acero AISI 1020 1 25,00 25,00
Pifién de Acero AlSI 4340 1 40,00 40,00
Motor Eléctrico de Limpiaparabrisas 1 35,00 35,00
Sensor de Temperatura 1 20,00 20,00
Niquelina 1 5,00 5,00
Temporizador 1 18,00 18,00
Relé 3 15,00 45,00
Final de Carrera 2 15,00 30,00
Pulsadores 1 5,00 5,00
Breaker 1 10,00 10,00
Transformador 1 18,00 18,00
Puente de Diodos 2 4,00 8,00
Caja Metalica 1 20,00 20,00
TOTAL 325,00
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Materiales e Insumos

Descripcién Cantidad P. Unitario($) P. Total (%)

Cable Solido N° 10 (m) 4 0,60 2,40
Cable Solido N° 16 (m) 3 0,70 2,10
Hoja de Sierra 3 1,50 4,50
Enchufe 1 0,70 0,70
Terminales 50 0,10 5,00
Cinta adhesiva 3 0,80 2,40
Pintura (gls) 1 15,00 15,00
Lijas (pliegos) 4 0,60 2,40
Escuadra 2 2,00 4,00
Lima Redonda 1 9,00 9,00
Lima Plana 1 7,50 7,50
Brochas 2 2,50 5,00
Grasa (Ibs) 2 2,50 5,00
Electrodo 6011(Ib) 4 2,25 9,00

TOTAL 74,00

Co=$734,00

6.8.2. Costos Indirectos

e Maquinaria
Descripcion Tiempo (horas) | Costo x Hora ($) Costo Total ($)
Suelda Eléctrica 15,00 1,80 27,00
Fresadora 2,50 3,00 7,50
Esmeril 7,00 0,90 6,30
Pulidora 2,00 0,75 1,50
Taladro 1,00 0,90 0,90
Compresor 1,50 1,00 1,50
TOTAL 44,70
e Materiales e Insumos de oficina y Vehiculos
Descripcién Cantidad P. Unitario($) | P. Total ($)
Equipos de Computo (horas) 40 0,80 32,00
Copias 100 0,02 2,00
Impresiones 450 0,05 22,55
Anillados 4 2,50 10,00
Transporte (fletes) 15 4,00 60,00
TOTAL 126,50
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Ci=%$171,20

El costo total del proyecto se determina mediante la sumatoria de los
costos directos e indirectos,

C:=Cp +(C Ec.6.38
Cr=734,00+ 171,20
Cr =% 905,20

El costo total se afade el 10% correspondiente a imprevisto, por lo cual
tenemos que el costo del proyecto es:

Cp = 905,20+ 90,52
Cr= $ 995,72

6.8. Prevision de la Evaluacion
En este aspecto se determinara los cuidados y precauciones que se debe
tener con cada uno de los componentes de la maquina para evitar
desperfectos que puedan llevar al deterioro prematuro del equipo, asi
como las previsiones que debe tener el operario para evitar accidentes
laborales; es por ello que se sugiere tener en cuenta las siguientes
sugerencias para evitar dichos problemas:

e Antes de usar el equipo, asegurese que haya lubricacion (grasa) en el
sistema pifidn — cremallera, para evitar el desgaste de estas piezas.

e Cerciorese de dejar en 0 °C la perilla de fijacion de temperatura al
final del proceso.

e Verifique que los finales de carrera estén debidamente colocados y
gue tengan contacto con la platina que los activa y desactiva para
evitar que el motor se queme.

e Evite manipular el temporizador, ya que puede modificar el tiempo

fijado para el momento depresion del cliché sobre el cuero.
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Manténgase alejado de las partes mdviles del equipo y nunca lleve
colgantes o ropa muy holgada o nada que pudiera quedar atrapado
entre las partes giratorias (sistema pifibn — cremallera).

Asegurese de no tener contacto con el porta cliché al momento que
este se haya calentado para evitar quemaduras.

Tenga cuidado de no colocar las manos entre el porta cliché y la

base, ya que al descender el husillo puede remorder las manos.
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Anexos

ANEXO 1

TAMAROS Y CAPACIDADES NOMINALES DE LAS PRENSAS DE
TIPO ESTANDAR (J.LC.)*

Alten ol punb
Longitud infurlor de Aer &
Toelde  Golpw e camen h amn h baneada
wmidl o min (e ply) (en ool) (m oly)
Incinsblet (oon sngaraje) 25200 5532 21/2-12 61/2-303/4 10 X $3/4=38 X u

De montntet
Simple dhect 100-2500 50-18 -2 184 24 X 30-228 X 108
dole efecta 1502000 '4-8 N-42 5 64 36 X 42-288 X 108
4 34

150 1200 [T}
Mecanisme por fa parte inferfor

Simple efect 400-1250 15«15 16-3  52-B84 84 X 60-200 X 100
Doble tects 5001600 15-10 20~-42 04-B6 84 X 00 =144 X 90

00 700 6 2 %47

Gran relecidad 25-800 60030 1=8 "= MX7 - 96X

* Joint Industry Conference — Para estandarizar el tamafie y la capacidad nominal
de las prensas para una mayor convenlencia en la fabricacién de matrices y en Ia
aplicacién de los accesorios v aditamentos de las mismas, los directores de las industrias
de la fabricacién de prensas y del troquelado han establecido especificaciones bésicas
arbitrarias para varios tipos de prensas
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ANEXO 2

ESPECIFICACIONES PARA PRENSAS MANUALES DE PALANCA
ACOPLADA Y CREMALLERA

PALANCA ACODADA

|l
Patencia 500 kg 00 kg 1500 kg 2000 kg 1500 kg 2000 kg
Recarrido 0350 mm 0mm Woutdmm  0mm Noutdmm  0mm

Prafundidad de cuelo de o 0 i 107 1 Wmm  2mm 250 mm

cisne

Altura de cierre 3180 mm a2t mm 60aZ0mm 1208280 mm 220 mm 250 rom
Peso kg ke Xke 60 kg 55 ke kg
CREMALLERA

Fotencia 200 kg 400 kg b0 kg
Recorrido 0 50 mm 0 & 80 mm 0 & 100 mm
Profundidad de cuello de cisne 72 mm 80 mm 95 mim
Altura de cierre R aZ00mm  35aZ70%mm 46 a 2807 mm
Feso 8 kg 17 kg 21kg
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ANEXO 3

ALGUNOS TIPOS DE CLICHES
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ANEXO 4

MODELACION DEL PINON EN EL PROGRAMA GearTrax 2009

Spur Helical ‘ Bevel Gearsl Sprcu:kets‘ Gear Bet Pulleys‘ Belt Pulleys‘ orm Gearsl Splines‘ Mountingl

Pitch Data Gear Type Pirion Diata -
Fitch diameter. | 36.3455mm

o ]' Major diameter:  [46.1818mm d
inor diamater: |25, 4000mm
E.5 Diametral Pitch j Minor diameter: mm

Helix angle;  |0.0000 Addendum: tElEmm

Dedendur: 5.7727mm Status

Add mod cosf: (00000
Diametral (Pdn): |5.5000 Addendum mod.; | 0.0000mm B

. [0000deg
- 00 |6.0000mm Fressure angle: | |
| Enlarged pinion-standard gear T g

Standards

Coarge Pitch [nvolute 20 der Intemnal Giear

[ Intemal gear set
| g

Mumber of Teeth Toaoth Pattem Whale depth: 10,3303mm A} User input
Firiar N Gear o ¥ Createtooth pattem || Cicular pitch: | 14.5084mm g
(= Fletradis  |1.98%mm | Create
Teeth to diaw, |25 |

Backlash; 0.0000rmm —_—
Gearratip:  |2.9000 .
Fivian Active Tooththickness |7.25422mm =4 Exit

Certer distance: [63.1273mm = " |
Face width: 20,0000 lm

Hobbing, Standard Rack GEAR Anirnation

Approach Length: 11,168 !
Recess Length 8,909 W Show mesh

Batio; 1,472

_—

dlun

o — )
E @
2 :
=

b ediuim

Shaow ling of
action
Display

v readaut
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ANEXO 5

MODELO DE LA GUIA DE OBSERVACION APLICADA EN LA
EMPRESA DE CALZADO BRYAN’S

EJECUTOR: ettt ee e e e e e e eeeaee s

NOMBRE DEL OBSERVADO: ..ottt

INSTRUMENTO DE EVALUACION
Descripcion: Guia de observacion
Desempefio a evaluar: Tiempos y movimientos durante el proceso de

estampado del cuero

INSTRUCCIONES

Observe si la ejecucion de las actividades que se enuncian las realiza el
capacitando que se esta evaluando y marcar con una “X*“ el cumplimiento
en la columna correspondiente, asi mismo es importante anotar las

observaciones pertinentes.

ESCALA
CRITERIOS E INDICADORES

1. Reconocimiento del lugar de trabajo:

- El operario reconoce su espacio de trabajo
- Reconoce por su nombre las herramientas que
utiliza en el proceso de estampado

- Verifica que su &rea de trabajo se encuentre limpia y

ordenada
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2. Reconocimiento de los parametros de trabajo:

- ldentifica la escala de temperatura adecuada del
cliché

- Estima el tiempo preciso de presion del cliché sobre
el cuero

- Aplica la fuerza necesaria de presion del cliché

sobre el cuero

3. Conocimiento del proceso de operacién que realiza:

- Sabe lo que son las labores culturales

- Menciona y describe la labor que esté realizando

4. Habitos de cooperacion:

- Buen trato con sus compafieros en el momento de
realizar su trabajo

- Cooperacién al momento de utilizar las herramientas

5. Trabajo en su sitio de trabajo

- Se observa el trabajo del operario acorde las

necesidades de la empresa

OBSERVACIONES:

ESCALA
4 MB
3 B
2
1 M
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ANEXO 6

PARAMETROS Y FORMULAS DE LA RUEDA DENTADA
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ANEXO 7

PARAMETROS Y FORMULAS DE LA CREMALLERA TIPO

pP=nm

nr ni2

. m

2.25m
1,25 m
RN
gy
>
SN

GD
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ANEXO 8

PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO DEL MOTOR DE
LIMPIAPARABRISAS

— Velocidad Baja

Giro del eje rotativo hacia la izquierda — —— Velocidad Alta
Corriente
1.1-0.9
Sin Carga|—(A) 3By 55
Vel. (rpm) | 44.6-36.5 \
Par (Nm) | 43.8-358] 309 501
Carga "Corriente \
Trabada (A) 238-194 | 97| 45 v
; W) | 454-372 E
Potencia ( )
par (Nm) | 223-182] 24| 5% S 7
(W) 1215 nominal oy | & 5c N\ \ﬁ% y,
Potencia | Vel (PM) | 33.6 nominal E N S 7/
. . ] ) \ \ / g
Nominal COF(TE-)”TB 39 nominal | 184 © 30 \ ,/
) /
Par (Nm) | 6.2 nominal | 15 ::525 \\ NS
Giro del eje rotativo hacia la derecha E \\ Y
Corriente | 17 45 121720 é@,y \
Sin Carga (A) o &@ /
Vel. (pm) | 65.4 - 53.5 9{ 15 Vi \ v
F7i
Carga CP:rrrl(:::\)e e [N [T R AN
Trabada | “OTENC | 266218 N\
Potencia (W) | 636-438 N° J, \\
Par (Nm) | 18.6-15.2 0 0 y \\
(W) |3t5nominall ™ "o 5 49 15 20 25 30 35 40 45
Potencia Vel. (rpm) |46.8 nominal Paren Nm
Nominal | Corriente . (Nm x 8.851 = libra pie)
(A) |57 nominal (Nm x 10.2 = kilogramo metros)
Par (Nm) | 6.6 nominal
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ANEXO 9

CIRCUITO DE MANDO Y FUERZA DEL SISTEMA AUTOMATIZADO DE
LA PRENSA

I__
B1éf

Ll

F1de TFPl

Cap

S1<
C1 AC34A BTl

Fedo

Cl] C3] T1] C2

Rl
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ANEXO 10

ESPECIFICACIONES MECANICAS DE LOS MATERIALES
UTILIZADOS EN LA MAQUINA

QIR

Por ks camine el

Planchas de acero

Dimensiones I pesores Calicdad del Acero
\mm; Narmal (mm) ad opl Acero

Preducto Hecubrimiento

1,20 x 2,80 110
Plancha lamiada 1,500 x 6,00 44 Estructuras, , tuberkes
en cationte do paquete i 1,800 x 6,000 §:12 ASTMA % amm
2,00 x 6,000 LR
Plancha tamisada 1200 (ancho) 1:4
AT e mbw G S
{largo bajo pedids) 1200 S.11
Flanchs Noval 1,924 x 6,056 4017 ASTMAIS Gra/ LLOYDS / 486 Cublerta, casco de borco, mueties, gabirras, ote.
mmm 1,202,440 15-6 DN ATS00 5T 372 P de escalerns, canocenis, ke de puentas, e
1,000 x 2,000 ASTM A 366 Pusrtars metallcas, rétulos, muebles, partes de
Fancha lamiada a fro 120240 OB M PCCS tihoo blanca, ok e

PachGonad  Gowmds  0ZDCIM0 014 ATAGIES s eaohicmdn cmos g,
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ANEXO 11

ESPECIFICACIONES MECANICAS DEL TUBO MECANICO
CUADRADO ASTM A36

Tubo Mecanico

Aplicacions: Nuebles metaicos, cemamient, partes y ieza paa nea lana, et

Oimenslones ~ Espesores — Calded

Recubrimiento o oo ke

Producto

0
Normal {m)

J86 341 KL
Thomeaioledad 6 Mgo-Ghaik 122l Dhald i

i tglr 6 Mego-Glh (1a(lhk) OFald Jﬁﬁmﬁ'ﬂ.

B D
Tbomecaiofedns 6 Mego-Cadiah 12820 0fatd f
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ANEXO 12

IMAGEN DE LA PRENSA AUTOMATIZADA
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