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RESUMEN

El curtido casero puede ser interesante y gratificante. Por supuesto, toma mucho tiempo,
paciencia y trabajo duro, pero se puede obtener un producto de una calidad razonablemente buena,

siguiendo las instrucciones y tomando algunas precauciones simples.

El principiante debe ser consiente que, a menudo, es dificil lograr una calidad profesional en
los primeros intentos, especialmente con pieles pesadas como las de vacas maduras y ganado grande.

Es mejor enviar las pieles valiosas a un curtidor comercial. Basicamente hay tres pasos:

- Pelambre

- Curtido

- Teflido

Implementando un control Automatizado nos permitird principalmente, aumentar la eficiencia
del proceso, incrementando la velocidad, la calidad, la precision y disminuyendo los riesgos en el

proceso de tefiido.

Incorporando controladores mas sofisticados dando mejores respuestas, dentro de las ventajas
que estos controladores poseen se encuentra calidad, eficiencia, normas internacionales, facil

integracién optimizacion del proceso, flexibilidad, fiabilidad, innovacion.
Palabras Claves:

Curtiembre — Pieles — Pelambre — Curtido - Tefiido — control — proceso — PLC — HMI
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ABSTRACT

Homemade tanning can be interesting and rewarding. Of course, it takes a lot of time,
patience and hard work, but you can get a reasonably good quality product by following the

instructions and taking some simple precautions.

The beginner should be aware that it is often difficult to achieve professional quality in the
first attempts, especially with heavy skins such as those of mature cows and large cattle. It is better to

send valuable skins to a commercial tanner. Basically there are three steps:
- Hair
- Tanning
- Had

Implementing an automated control will allow us mainly to increase the efficiency of the

process, increasing the speed, quality, precision and decreasing the risks in the dyeing process.

Incorporating more sophisticated controllers giving better responses, among the advantages
that these controllers possess are quality, efficiency, international standards, easy integration,

process optimization, flexibility, reliability, innovation.
Keywords:

Tannery - Skins - Hair - Tanning - Dyeing - control - process - PLC - HMI
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INTRODUCCION

Para el presente proyecto se revisd 2 proyectos de grado, que detallan el control y el proceso

de curtido, tefiido y acabado de pieles de ganado de oveja.

En la unidad de gestion de tecnologias “Espe”, se realizo un proyecto de grado elaborado por:
Paul Masapanta, realizando “MONITOREO Y CONTROL DE LA ESTACION DE NIVEL Y
VELOCIDAD DE UN MOTOR TRIFASICO UTILIZANDO LA RED ETHERNET CON LOS
PLC’S S7- 1200 PARA EL LABORATORIO DE INSTRUMENTACION VIRTUAL”.

En el trabajo de titulacion por parte de Vaca en el afio 2013, llamado “PROCESO DE
CURTIDO, TENIDO Y ACABADOS DE LAS PIELES DE OVEJA MEDIANTE UN TAMBOR DE
CURTIDO EN FORMA ARTESANAL”. La obtencion de cuero, que constituye la mas antigua de las
aplicaciones de las industrias textiles, se fundamenta siempre en la necesidad de proteger la piel de
los animales del endurecimiento y de la putrefaccion. El cuero sirvid al principio solamente para
nuestros vestidos y cada vez mas constituia una materia sin la cual nuestra vida no podia imaginarse.
Cada vez adquiriria mayor importancia el cuero para vestiduras, como, por ejemplo, para zapatos
guantes y parecidas clases de objetos de cuero, asi como también otros objetos como sillas, bolsos de

mano, cofres, etc.

En la actualidad La Curtiembre Aldas no cuenta con un control automatizado para el proceso
de tefiido, incrementando los riesgos que normalmente se tendrian en la tarea si fuese realizada en

forma manual por un operador.

Esta solucion permitird aumentar la eficiencia del proceso de tefiido., incrementando la

velocidad, la calidad, la precision y disminuyendo los riesgos durante dicho proceso.



Para llevar a cabo la implementacion del control automatizado se utilizard un tablero y un
panel de control que contara con un PLC S7-1200, la Touch Panel KTP 400 PN, los cuales se
comunicaran mediante una red Ethernet, para controlar la velocidad de giro del motor, encendido y

apagado automatico del bombo de tefiido.



OBJETIVOS

Objetivo General

Desarrollar un sistema de control automatizado a un bombo de tefiido en la Curtiembre

Aldas, Provincia de Tungurahua.

Objetivos Especificos

Analizar el proceso productivo de la Curtiembre Aldas, Provincia de Tungurahua.

Disefiar un sistema de control automatizado a un bombo de tefido en la Curtiembre
Aldas, Provincia de Tungurahua, mediante una red Ethernet entre el PLC S7-1200 y la
Touch Panel KTP 400 PN, a través del software TIA PORTAL

Realizar una aplicacion en la Touch Panel KTP 400 PN, que permita la visualizacién y
manipulacion de los operarios, con el fin de realizar modificaciones en los tiempos de
produccion, fallas y posibles soluciones, sin adquirir equipos adicionales.

Construir un tablero eléctrico de potencia y control que contienen mecanismos de
proteccion, que permiten proteger y operar manual o automatico, los circuitos en que
esta dividida la instalacion del proceso de tefiido.

Implementar un sistema de control automatizado a un bombo de tefiido en la
Curtiembre Aldas, Provincia de Tungurahua, mediante una red Ethernet entre el PLC
S7-1200 y la Touch Panel KTP 400 PN.

Realizar pruebas de funcionamiento, validacion y anélisis de resultados en la
Curtiembre Aldas, Provincia de Tungurahua.



ALCANCE

A través de un andlisis de factibilidad, el proyecto serd realizado con un costo de 2.500
ddlares y tiempo requerido para el desarrollo del proyecto de 8 meses, ya que se abrid la
posibilidad por parte de la curtiembre de realizar un trabajo posterior automatizando toda la planta
(8 bombos).

Pretendiendo cubrir la necesidad de no contar con un autémata programable, en el momento

del proceso de tefiido, Ilevandola a una realidad concreta y fécil de manejar por el operario.

Se incluye la ayuda del personal de gerencia, administrativo, operario de la curtiembre
haciendo saber la necesidad que tiene la curtiembre y otros factores que seran consideradas en el

proyecto.



DESCRIPCION DE LOS CAPITULOS

e CAPITULO I. FUNDAMENTACION TEORICA.

En el Capitulo | se revisa la introduccion e historia de la curtiembre, mision, vision,
gerencia, politicas de calidad, directorio, gerencia, finanzas, compras, ventas, administracion,
produccién. Asi como como los procesos de preparacion del cuero, pelambre, curtido, tefiido,
engrase y acabado.

Conceptos de los principales materiales utilizados en el proyecto:
Contactor electromagnético: contactos principales, auxiliares y su aplicacion.
PLC: estructura, memoria, unidades de programacion, clasificacion, constitucion.
Marcas.

Temporizador.

e CAPITULO Il. MARCO METODOLOGICO.

En el Capitulo Il se revisa el enfoque metodoldgico de la investigacion en la curtiembre
Aldas, se especifica que el estudio es mixto, por qué se contiene variables cuantitativas y

cualitativas, siendo el mismo un estudio de referencia de campo.



La metodologia seleccionada describira las distintas fases del proyecto, herramientas y

materiales utilizados en la consecucion del proyecto como son:

Recursos economicos: Adquirir el controlador S7-1200, HMI KTP 400, Contactor
Electromagnético, Fuente de 24V, Selector, Conector en codo, Manguera de funda sellada,

borneras, arandela de presion, etc.

Herramientas: ponchadora de cable utp, taipe, pernos, cortadora, alicates, terminales tipo

u, terminales tipo punta, tornillos, escalera, palas, pico, etc.

e CAPITULO III. PROPUESTA

En el Capitulo 111 se revisa la propuesta, la misma que consta de un controlador PLC S-
7200 1214 AC/DC/Relay/ que va activar 1 salidas a un mismo contactor, para que se cumplan
el proceso en orden y los tiempos especificados por la curtiduria y el departamento de

mantenimiento. Las mismas salidas que van a ser activadas a través de una Touch KTP-400.

Consta de dos mddulos principales el de control y potencia.

Control: Plc, Touch panel KTP 400, Relé, Cable ProfiNet, Fusibles 24V, Fuente de 24V,

Selector.

Potencia: Relé térmico, Guarda motor, Contactor, Terminales U y punta, Fusibles 220 V,
Breakers, Fusibles 220 V.



Detalla las ventajas de nuestro controlador:

Menor costo, Menor espacio, Confiabilidad, Versatilidad, Facil instalacion Integracion
en redes industriales.

e CAPITULO IV. IMPLEMENTACION.

En el Capitulo IV se revisa el proceso de construccion del producto paso a paso
(Hardware y/o Software), asi como crear un nuevo proyecto en TIA PORTAL, Pruebas de
funcionamiento y Analisis de resultados



CAPITULO |

FUNDAMENTACION TEORICA

El Instituto Tecnologico Superior Aeronautico ha ido evolucionando como Institucion
Educativa y actualmente es Unidad de Gestion de Tecnologias “ESPE”, en este establecimiento
se llevd a cabo el proyecto de grado a cargo del Sr. Paul Masapanta con el tema:
“MONITOREO Y CONTROL DE LA ESTACION DE NIVEL Y VELOCIDAD DE UN
MOTOR TRIFASICO UTILIZANDO LA RED ETHERNET CON LOS PLC’S S7- 1200
PARA EL LABORATORIO DE INSTRUMENTACION VIRTUAL”.

En el trabajo de titulacion por parte de Vaca en el afio 2013, llamado “PROCESO DE
CURTIDO, TENIDO Y ACABADOS DE LAS PIELES DE OVEJA MEDIANTE UN
TAMBOR DE CURTIDO EN FORMA ARTESANAL”. La obtencion de cuero, que constituye
la mas antigua de las aplicaciones de las industrias textiles, se fundamenta siempre en la
necesidad de proteger la piel de los animales del endurecimiento y de la putrefaccion. El cuero
sirvio al principio solamente para nuestros vestidos y cada vez mas constituia una materia sin la
cual nuestra vida no podia imaginarse. Cada vez adquiriria mayor importancia el cuero para
vestiduras, como, por ejemplo, para zapatos guantes y parecidas clases de objetos de cuero, asi

como también otros objetos como sillas, bolsos de mano, cofres, etc.



Los mismos que detallan la utilizaciéon de un PLC, Touch, Relés, en una maqueta que
beneficiara a dicha institucion en la materia de instrumentacion y al proceso de curtido, tefiido y
acabados de las pieles de oveja mediante un tambor de curtido en forma artesanal, el presente
proyecto intervendra en el proceso de una industria, en este caso automatizar a un bombo de

tefiido de una curtiembre.

Visto desde el punto gerencial de la curtiembre y experiencias del alumno se ha visto
necesario automatizar una parte de la curtiembre, ya que esta no cuenta con bombos
automatizados por lo que los trabajadores estdn pendientes en varios procesos a la vez,

generando ineficiencia en las demaés areas.

La idea del sistema automatizado naci6 del autor de éste proyecto, al ver la carencia de
un proceso automatizado y funcionar un motor con dos botones (encendido y apagado).

Al implementar este proyecto se permitird principalmente aumentar la eficiencia del
proceso, incrementando la velocidad, la calidad, la precision, y disminuyendo los riesgos en el

proceso de tefiido.

1.1 Curtiembre Aldas

Es una empresa dedicada a la transformacion total de las pieles bobinas en cuero para calzado.
La empresa cuenta con un producto terminado, el cual es una seccion de piel de bobino ya tratada.
Existen varios tipos de pieles ya procesadas para diferentes aplicaciones, como son, ropa, zapatos,

carteras, muebles, tapiceria, etc. Asi mismo se producen varios colores de acuerdo a la demanda.

Por aquello el producto final se lo ha clasificado por la siguiente nomenclatura:

Escolar Negro(especificamente para zapatos de escolares)
Tormenta(partes de zapatos deportivos)
Nobuck(colores)

Napa Softy(colores)



Brush-off(colores oscuros)

Blue

Piel de iguana(tapizados)

Grasso(se lo utiliza para zapatos casuales)
Gamuza (zapatos deportivos)

Milano (articulos varios, como carteras, bolsos, monederos, etc.)

En la Figura 1. 1. Se muestra el Sello de la curtiembre Aldas.

Figura 1. 1. Sello de la curtiembre

Fuente: (Curtiembre Aldas, 2010)

En la Figura 1. 2. Se muestra la planta industrial de la curtiembre Aldas.



Figura 1. 2. Planta industrial de la curtiembre

Fuente: (Curtiembre Aldas, 2010)

1.2 Historia

El 25 de febrero de 1986 aunando sus esfuerzos los sefiores José Laureano Aldas, Luis
Tiban y Gonzalo Nufiez jovenes emprendedores, deciden conformar una planta de produccion
para el procesamiento de cueros de ganado vacuno para la fabricacién de material para la
industria del calzado, desempefiandose como empleados y jefes a la vez de manera
independiente, desarrollando su propia produccion, asi consiguen transformar un suefio en una
realidad decidida y firme. Comenz6 trabajando 50 pieles de ganado costefio al mes y debido a la
buena aceptacion del producto con una alta demanda decide hacer un crédito en la cooperativa
OSCUS para aumentar su produccion de pieles. La produccion inicio en teneria Ecuador

encargada del proceso de maquila.

Dos afios fueron Suficientes para que las exigencias provoquen salir de la ciudad,
adquiriendo su primer bombo y la infraestructura bésica, iniciando asi también su constitucion
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legal como un agente de retencion obteniendo el RUC el 25 de Septiembre de 1986 e
integrandose al MICIP, ademas de acreditarse legalmente en la Cédmara Artesanal de

Tungurahua.

La planta de produccién se instala en la parroquia Totoras, Barrio Palahua, canton
Ambato, Provincia de Tungurahua, con esta certificacion puede hacer uso de la aplicacién de
los Regimenes especiales salariales que se expiden para el sector, de conformidad con el Art. 11
de la LEY DE FOMENTO ARTESANAL.

Actualmente se encuentra bajo la Supervision de la Subsecretaria de Artesanias y el
Directorio Nacional del Ministerio de industrias, Comercio, Integracion y Pesca, ademas del

Directorio General de Tributacién Aduanera del Ministerio de Finanzas y Crédito Publico.

16 afios de lucha trabajo tesonero y mucha dedicacion, comenzaron a rendir sus frutos y
también exigencias, por tanto iniciando el afio 2002 la empresa comienza a participar en
programas de mejoramiento de calidad y productividad ademas de capacitacion permanente de
todo su personal incluyendo a la planta en la parte técnica delegando asi a un funcionario para
ser capacitado en Barcelona Espafia, conocimientos que fueron muy bien aprovechados y

puestos en practica, multiplicandose entre todos quienes colaboran con la empresa.

“En el transcurso de estos ya 31 afios de gestién nos compromete a seguir en esa ruta de
capacitacion y mejoramiento continuo, con lo cual nuestros clientes estén respaldados por una
Industria seria que busca brindarles excelente calidad en sus productos y servicios, ademas de

convertirnos en una alianza efectiva de crecimiento.” (Aldas, 1986)
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1.3 Vision

“Curtiembre Aldas es una empresa familiar que se proyecta para abastecer al amplio
mercado local, nacional e internacional, en la produccion de articulos de cuero, siguiendo
procesos de produccion eficientes ayudados de la tecnologia de punta, siendo el objetivo

satisfacer las exigencias y expectativas de los clientes productos de calidad.” (Aldas, 1986)

1.4 Misién

“Curtiembre Aldas es una empresa creada con la finalidad de brindar fuentes de trabajo,
a la parroquia Totoras, se dedica al procesamiento de pieles de ganado vacuno utilizando
tecnologia de punta y los mejores métodos de transformacion. Su gestion se orienta a minimizar
el impacto ambiental, enfocado a satisfacer las necesidades de la industria del calzado en cuanto
a calidad, variedad y costos.” (Aldas, 1986)

1.5 Politica de calidad

“Somos una empresa de produccién y comercializacion de materia prima derivada de la
piel de ganado vacuno, cumpliendo procesos ajustados a parametros de calidad, implementado
nuevos recursos tecnoldgicos, supervisado por personal competente destinado a satisfacer las

exigencias del cliente. “(Aldas, 1986)
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1.6 Directorio

“Curtiembre Aldas es una empresa sélida, familiar y de muchos afios, en los cuales nos
hemos dedicado a formar un gran equipo de trabajo, que unidos todos, nos convertimos en un
potencial de empefio, dedicacion, y esmero por producir la materia prima para la produccion de

articulos derivados del cuero. “(Aldas, 1986)

“Para nosotros el cuero es nuestra pasion, es por eso que siempre tratamos de optimizar
y mejorar las condiciones de manufactura, con el Unico proposito de que tengamos cliente
fieles, contentos, y agradecidos de recibir de nuestras manos la mejor calidad en producto.
“(Aldas, 1986)

1.7 Gerente

“Las riendas de CURTIEMBRE ALDAS estan en buenas manos y que mejor si son las
mismas manos que supervisan detalle a detalle los procesos que atraviesa el cuero, hasta llegar a
su punto. “(Aldas, 1986)
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“José Laureano Aldas siempre responsable del uso adecuado de los recursos, alineando a
los colaboradores bajo las directrices, politicas, reglamentos e instructivos, que, nos llevan de la

mano, a tener una planta de produccion con excelentes estdndares de calidad. “(Aldas, 1986)

1.8 Sub gerente financiera

Los recursos financieros basicamente son el puntal de arranque para que todo nuestro
andamiaje empresarial funcione, saber administrar y controlar nuestros recursos es una politica
de trabajo y por aquello hay que velar para que estos se cumplan y se cumplan bien, esta area de
trabajo es sumamente esencial ya que la ejecucion de planes y proyectos, siempre nos dan como
resultado, proveedores solidos, clientes satisfechos y sobre todo un beneficio productivo

econdmico para todos quienes somos parte de esta empresa.

“Nuestra empresa siempre ha sido un circulo familiar muy sélido, consolidado por la
unién de esta pareja que pensando en un futuro de crecimiento efectivo, ha sabido mantener
estrechos los lazos afectivos para inculcar en la nueva generacion, los mismos valores, que nos

permiten ser lo que somos, una empresa con corazon.” (Aldas, 1986)
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1.9 Finanzas

“Las finanzas son uno de los temas mas delicados tanto dentro nuestra empresa. Por eso
esta area se encarga de la obtencion de fondos y del suministro del capital que se utiliza en el
funcionamiento de nuestra empresa procurando disponer con los medios econdmicos necesarios
para cada uno de los departamentos con el objeto de que pueden funcionar debidamente.
“(Aldas, 1986)

1.10 Compras

“Equipo comprometido que siempre se encuentra preocupado en que exista un seguro y
efectivo flujo de los materiales en la empresa, ademé&s de considerar el seguimiento junto al

proveedor y organizar las condiciones y tiempos en la entrega. “(Aldas, 1986)

1.11 Ventas

“Al ser quienes representan visiblemente a nuestra empresa, se encargan de persuadir la
existencia de todos nuestros productos derivados del cuero en el mercado ademas de brindar
sugerencias de mejoramiento y perfeccionamiento al interno y de preocuparse de que el

producto sea entregado en las mejores condiciones de calidad al externo. “(Aldas, 1986)
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1.12 Administracion

“Preocupados siempre por el engranaje de cada una las piezas que conforman nuestra
empresa el departamento administrativo, es el que mayor comunicacion tiene con el resto de los
departamentos, aéreas y a nivel personal en general, ya que estén encargados en supervisar y

dirigir detalladamente los procesos, que a diario se ejecutan.* (Aldas, 1986)

1.13 Produccién

Siendo la esencia misma de la empresa, la manufactura en pieles de ganado bovino de la
region sierra y costa atraviesa todo un proceso de produccion tecnificada que garantiza el

producto terminado de muy alta calidad.

Para que una piel se convierta en cuero esta debe cumplir con parametros estrictamente
definidos, que por ningln motivo pueden omitirse, ya que para nosotros lo mas importante es
garantizar una autentificacion, consiguiendo cumplir con los requerimientos de nuestros clientes

a mas de mantener la calidad de nuestro cuero en todas las presentaciones.

Para poder garantizar un cuero de calidad el primer paso es mantener un contacto
cercano con nuestros proveedores, clientes a mas de tener nuestra confianza nos dan cuenta del

tratamiento del ganado durante el proceso de vida y faenamiento de los animales.
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Cada que la materia prima llega a nuestra planta de produccion, los cuidados inician con
un almacenamiento controlado, lo que permite mantener las pieles bien conservadas tratando de

evitar al maximo que se pierdan o pierdan sus condiciones naturales.

“Nuestro equipo humano se encuentra totalmente capacitado para poder darle el mejor
destino a cada una de las pieles que procesamos, los detalles mas pequefios son cuidados, asi
como las sugerencias de nuestros clientes, todo esto basado en cuatro fases claramente
determinadas. “(Aldas, 1986)

En la Figura 1. 3. Se muestra la Estructura Organizacional de la Curtiembre Aldas

Curtiembre Aldas )

Figura 1. 3. Estructura Organizacional de la Curtiembre Aldas

Fuente: Elaborado por el autor
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1.14 PROCESOS DE PREPARACION DEL CUERO
1.14.1 Proceso de pelambre
El proceso de pelambre consiste en las siguientes etapas:

Ribera: Preparacion y acondicionamiento de las pieles que se van a curtir. Incluye las

siguientes operaciones individuales:

Recepcidn y almacenaje: Descargue de las pieles previamente saladas.

Desorillo: Retiro de las extremidades con cuchillos.

Remojo: Sumergir pieles en agua para retornar humedad.

Pelambre y Encalado: Sumergir pieles en solucion lechosa de sulfuro de sodio, cal y agua para
blanguear y desprender epidermis y raices de pelos.

Descame: Retiro de restos de carne, masculos, grasas y sebos.

Dividido: Desprender o separar la epidermis de la dermis.

“Con la preparacion previa nuestras pieles estadn listas para regresar a los bombos
combinandose con soluciones acidas y el movimiento generado por la fuerza centrifuga de los

bombos para completar el proceso.” (Aldas, 1986)

En la Figura 1. 4. Proceso de Pelambre una vez finalizado.
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Figura 1. 4. Proceso de Pelambre

Fuente: Elaborador por el autor

“De nuestras bodegas se destinan las pieles crudas para el lavado en los bombos, combinando
agua, humectantes y bactericidas para evitar la putrefaccion, ademas de untar las pieles en soluciones
alcalinas para facilitar el desprendimiento de la epidermis, y los residuos indtiles como raices, pelos,

grasas Yy proteinas indeseables. “(Aldas, 1986)

1.14.2 Proceso de curtido

Curtido: Es el proceso de convertir las pieles en cuero mediante la estabilizacion de las capas y

el tejido celular que las conforman. Incluye las siguientes etapas:

Desencalado: Sumergir pieles para retirar sustancias del pelambre y encalado.

Piquelado: Preparacion quimica de la piel mediante acidos para el curtido.

Curtido: Transformacion de pieles en cueros, los cuales resisten la humedad.

Escurrido y rebajado: Escurrido de pieles para eliminar liquidos y desbaste mediante cuchilla

giratoria.
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En la Figura 1. 5. Se muestra el Proceso de Curtido una vez finalizado.

Figura 1. 5. Proceso de Curtido

Fuente: (Curtiembre Aldas, 2010)

1.14.3 Proceso de recurticion, tefiido y engrase.

“Con nuestras pieles procesadas en un estado genérico comienza el proceso de acabado,
cronoldgicamente la trasformacion comienza con el escurrido retirando el residuo de agua, el rebajado
dandole un grosor adecuado a la piel transformandola en cuero, el recurtido, tefiido y engrasado
comienzan a darle una identidad al cuero que luego es escurrido, estirado, secado al vacio y

finalmente secado al aire.” (Aldas, 1986)
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Acabado: Etapas adicionales para obtener los acabados que se desean

Recurtido: Proceso adicional al curtido para mejorar la fijacion de cromo.

Tefido: Aplicacion de colorantes quimicos y posterior engrase.

Secado: Escurrido en reposo para eliminar agua y fijar los recurtientes, colorantes y engrasantes.
Acabado: Procesos para eliminar defectos del cuero o cumplir con especificaciones. Incluye etapas
como estirado (tension mecanica), rebajado (desbastado del grosor), tinturado (aplicacion de
pigmentos con pistola) y planchado (aplicacion de calor y presion con maquina hidraulica)

Medicion: Determinacidn de los centimetros cuadrados de las piezas de cuero

El tinturado o tefiido del cuero consiste en darle a este material un color determinado, ya sea
superficialmente, en parte del espesor o en todo su espesor para mejorar su apariencia, adaptarlo a la
moda e incrementar su valor. El secado del cuero consiste en reducir su contenido de agua hasta un

14% aproximadamente.

“El tefiido es un proceso quimico que imparte color al cuero que se lleva a cabo en el tambor o
bombo u otros, que consiste en un conjunto de operaciones. Cuya finalidad es conferirle al cuero
determinada coloracion, ya sea superficialmente, en parte del espesor o en todo el espesor para

mejorar su apariencia y adaptarlo a la moda e incrementar su valor. “(ECOLOGIA, 2007)

“De acuerdo a las necesidades se realiza: Un tefiido de la superficie para igualacion y
profundo cubrimiento de defectos en la flor, una profundizacion de la coloracion para disminuir las
partes claras visibles y un tefiido penetrado en el corte transversal del cuero para evitar claros cortes
de los bordes. “(Ramos, 2016)

Ademas, se debe de tomar muy en cuenta que el tefiido de cualquier cuero requiere ciertos
aspectos clave como: Las propiedades intrinsecas del cuero que se desea tefiir (tener mayor

penetracion, tefiido superficial, con buena igualacidn, buena resistencia al sudor, buena solidez a la

21



luz). No es lo mismo tefiir un cuero de oveja que fue curtido al cromo aluminio, que una piel vacuna
que fue curtida al cromo-tanino. Es decir, debemos considerar qué grado de penetracién necesitamos,
si alcanza con un tefiido superficial, si tiene que ser bastante penetrado, si tiene que ser atravesado un
100%. Ademas, las propiedades que tienen los colorantes que se van a emplear, tono, afinidad con la
piel a tefiir, intensidad del color (para saber qué concentracion usar), penetracion y grado de fijacion.
Enla Figura 1. 6. Se muestra el proceso de Tefiido de las pieles donde va a ser usado el cuero, es

decir si es para calzado, vestimenta, tapiceria u otros fines.

Figura 1. 6. Proceso de Tefiido de las pieles

Fuente: (Curtiembre Aldas, 2010)

1.14.4 Proceso de acabado

“Con nuestros cueros secos Y rigidos es necesario ablandarlos, alisarlos, quedando listos para
el recortado final e inmediatamente comienza la labor creativa en darle a nuestros cueros el acabado

ideal y recomendado por nuestros clientes, el empaque es el paso final quedando listos para ser
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distribuidos a nuestros habiles clientes que con sus manos moldean hermosos bolsos, elegantes
zapatos, y miles de accesorios de excelente calidad.” (Aldas, 1986)

1.15 Bombo de curtiembre

Un bombo de curtiembre tiene como principio basico de girar y variar la velocidad entre
répida o lenta (8 a 15 rpm) dependiendo de la codificacion que sea sometido y conservando el calor
en su interior, facilitando la absorcion de los productos quimicos durante los diferentes procesos de

curticion.

RN N
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Figura 1. 7. Bombos de curtiembre

Fuente: (Curtiembre Aldas, 2010)

1.16 Piel Cruda

La materia prima del cuero son las pieles de diversos animales, principalmente reses, ovejas,
cabras y cerdos (aunque hay otras fuentes). El cuero resulta del tratamiento que se le hace a estas

pieles

1.17 Formay estado de conservacion de las pieles

e Pieles Conservadas por Sal: Si estan bien conservadas, es conveniente el empleo de algin

bactericida y tensoactivo; en caso contrario, si estan mal conservadas, se requiere de un
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lavado para eliminar el medio nutriente de las bacterias y luego el remojo en un bafio nuevo
con adicion de bactericidas y tensoactivos, al igual que en el caso anterior.

Pieles Secas: El proceso de conservacion se lleva a cabo mediante una deshidratacion por
exposicion al ambiente donde no se usan generalmente sal o bactericidas. Al momento del
remojo habra posibilidades de una rapida descomposicion de la piel por la presencia de
bacterias que comenzaron a atacarla, durante el secado. Es importante mencionar que en
este caso se requiere de un tiempo mayor de remojo, adicion de bactericidas y tensoactivos.
Pieles en Sangre: cuando se procesan pieles en sangre se recomienda dar un primer
lavado. Posteriormente se afiaden pequefias cantidades de sal para solubilizar proteinas,
esta sal se agrega en base al peso de la piel. En esta operacion también se utilizan

bactericidas en pequefias cantidades.

Figura 1.8. Piel Cruda

Fuente: Elaborador por el autor
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1.18 Esquema general del proceso productivo:

DIRECCION Y

CONTROL

DIRECCION

DISENO

CONTROL CALIDAD

SERVICIOS A LA
PRODUCCION MANTENIMIENTO

ALMACENAMIENTO
¥ EMBALAIE

PRODUCCION

RECEPCION Y ALMACENAJE

DESORILLO

|

PELAMBREY ENCALADO

RIBERA

Figura 1.9. Esquema general del proceso productivo de una curtiembre

Fuente: (Inés M, 1993)
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1.19 Proceso productivo, Generacion de residuos:

PIEL
| PREREO | eouo Lauo
H20 " Y * Cloruro y
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4
ENJUAGUE CON Hz20 . A
Na2s | | | RESIDUO LIQUIDO:
Cal » PELAMBRE | ___, . Sulfuro, mat. organica .
H20 '| . ¥ pH basico :
ENJUAGUE CON H20 l
, »  RESIDUO LIQUIDO:
© Sulfuro, cal y
H20 »| DESCARNADO . mat. orgénica
""" an © RESIDUO SOLIDO:
- Carnaza y grasas
', RESIDUC LIQUIDO:
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H20 | DIVIDIDORA | |
,  RESIDUO SOLIDO:
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(NH4)2 S04 v
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H20 Y PURGA 3 q.-.lsl,-rr_u.r-:_: .disue_lt_n_ o
ENJUAGUE CON H20 t
v
H20 m:.:lmlm * RESIDUO LIQUIDO
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J .~ CROMO : _sales de cromo
ENJUAGUE CON H20 S R
Na Cl
: RESIDUO LIQUIDO: .
3“;3';,;‘;‘;:”“‘“0 ___,| PIQUELADO | | Cloruro, pH acido
H20(T) y sales disueltas :

NOTA:
AZUL = OPTIMIZACION DE INSUMOS
VERDE = SUBPRODUCTOS



SINTANOS
CrOHSD4
NaCl

H20 (T)

ANILINAS, TINTES
ACIDOS ORGANICOS
ACEITE MINERAL Y
VEGETAL, H20 (T)

ENJUAGUE CON H20

_____,| RECURTIDO

ESCURRIDO

REBAJADO

. RESIDUO LIQUIDO:
. Sales de cromo
¥y pH deido

RESIDUO SOLIDO:
Polvillo del afeitado,
algunos arrastrados
con agua

' Bales de cromo,

__...._., ) .
_ f;lpr_u_rl_u!_t ¥ sintanos '
] ~ RESIDUO LIQUIDO:
TENIDO ¥ —4  PH acido, aceites,
ENGRASE tintes orgénicos :
—
ACABADO RESIDUD SOLIDO:
Recortes de cuero
- AZUL = OPTIMIZACION DE INSUMOS
PHODUCTU CUEHO VERDE = SUBPRODUCTOS

Figura 1 10. Proceso productivo, Generacion de residuos

Fuente: (Inés M, 1993)
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1.20 Contactor Electromagnético

Segun las normas IEC un contactor es un dispositivo que permite la conexion o desconexion

de uno o varios circuitos.

Contactor electromagnético. Se define como contactor electromagnético, aquel en el que la
fuerza para cerrar los contactos es provisto por un electroiman, y el cierre o apertura se realiza

mediante piezas mecanicas.

Figura 1. 11. Contactor electromagnético

Fuente: (siemens, 2012)
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El contactor esta compuesto por:

Partes mecanicas, que son las partes fisicas constitutivas del contactor, estan se dividen en

partes fijas y moviles, resortes, etc.

e Circuito electromagnético, son partes de hierro por el cual circula un flujo magnético
producido por el paso de corriente por la bobina, cuando existe un flujo las partes tienden a
unirse disminuyendo el entrehierro.

e Bobina es un arrollamiento por lo general de alambre de cobre esmaltado, que al circular
corriente por ella, crea un flujo magnético que circula por el circuito electromagnético,
provocando el efecto antes mencionado.

e Entrehierro, es el espacio comprendido entre las dos armaduras y es muy importante que no
se haga cero pues dificultarla la apertura del mismo, en el momento de cierre del contactor.

e Contactos, son tal vez la parte mas importante de un contactor pues son los encargados de
permitir el paso de la corriente hacia e elemento que lo requiera, por ejemplo con motor.

Las piezas sometidas al mayor esfuerzo y como son las encargadas de la conductividad deben

satisfacer las siguientes necesidades:

e Excelente conductividad eléctrica
e Poca tendencia a soldarse

¢ Resistentes a choques (impacto)
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Los materiales mas usados son la plata y el cobre. La plata es excelente conductor, no se oxida
facilmente pero su resistencia al impacto es baja tiende a soldarse y el arco tiende a destruirlo, por tal

razon no se la utiliza sola sino en aleacion con otro material por ejemplo:

PLATA-OXIDO DE CADMIO, aumenta su dureza y disminuye la tendencia a soldarse.

PLATA-NIQUEL, aumenta dureza mecénica y resistencia a erosion por arco.

En cambio los contactos de cobre son resistentes a la erosion por arco, poca tendencia a
soldarse, resistencia al impacto y buena conductividad, pero su desventaja es su tendencia a oxidarse,
y dado que el 6xido de cobre es aislante esto provoca una disminucion apreciable en la conduccion,
por tal motivo no pueden trabajar en ambientes abiertos.

La vida mil de los contactos en general depende de la corriente de apertura o desconexion,
puede ser de 1 x 105 a 5 x 105 operaciones cuando la corriente de apertura es la nominal, cuando esta

corriente es mayor, la vida de los contactos se reduce apreciablemente.

Los contactos se los puede reemplazar facilmente, ademas las otras partes del contactor tienen
por lo general veinte veces mas vida que los contactos, lo que implica que se pueden realizar veinte

cambios de contactos antes de desechar por completo un contactor.

Los contactos se los puede dividir de acuerdo a la potencia que manejan como al trabajo que

estén destinados, en contactos principales y auxiliares.
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1.20.1 Contactos principales:

Son aquellos por los cuales pasa la corriente que va a satisfacer a la maquina 0 motor al cual
estan conectados. Es decir que los contactos principales son aquellos por los cuales circula una alta
corriente. Son de potencia alta, portal razon son robustos y de material especial. En la actualidad por
lo general un contactor tiene tres contactos principales (tripolar), aunque eventualmente se podrian
encontrar de dos y hasta de uno solo. Segln las normas internacionales los contactos principales se

los identifica con nimeros de una sola cifra.

1.20.2 Contactos auxiliares:

Ademas de los contactos principales podemos encontrar en un contactor los llamados
contactos auxiliares cuya funcion puede ser de auto alimentacion sefalizacion (al encender lamparas

piloto). Dependencias y enclavamientos en circuitos de control.

Normalmente los contactos auxiliares conducen corrientes inferiores a los principales,

generalmente esta corriente es de 6 A, pudiendo llegar a un maximo de 10 A.

Normalmente, cuando los contactos auxiliares configurados en bloques, el contacto NC abre
antes que el NO cierre pero existen también contactos auxiliares especiales ya sean de accion rapida o
solapados (donde el NO cierra antes que el NC abra) estos contactos especiales tienen su segunda
cifra terminada en 5.6 (15-16) para los NC y 7.8 (27-28) para los NO.
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1.20.3 Aplicaciones de los contactores.

Los contactores tienen una gran variedad de aplicaciones y su uso es muy importante, las

aplicaciones van desde muy sencillas en el hogar a muy complejas en la industria.

Podemos mencionar entre algunas, las siguientes:

e Accionamiento (arranque) de motores eléctricos, inversion del sentido de giro
desconexidn automatica en caso de falla de energia si es usado con enclavamiento
y accionado con pulsador, desconexion automatica en caso de excesiva corrientes
es acompafiado de un relé térmico.

e En sistemas automaticos de transferencia de energia.

e En el accionamiento de bombas para diferentes usos, en la industria por ejemplo en
subestaciones de bombeo de agua, en el hogar para el accionamiento de las bombas
en sistemas.

e En el accionamiento de puentes grdas. montacargas, ascensores. etc.

En general en cualquier sistema que necesite el cierre o apertura de contactos para el paso de

corriente.
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1.21. PLC’S

Entendemos por Autémata Programable, o PLC (Controlador Ldgico Programable), toda
maquina electronica, disefiada para controlar en tiempo real y en medio industrial procesos

secuenciales.

Realiza funciones ldgicas: series, paralelos, temporizaciones, contajes y otras mas potentes

como calculos, regulaciones, etc.

Otra definicion de automata programable seria una «caja» en la que existen, por una parte
unos terminales de entrada (o captadores) a los que se conectan pulsadores, finales de carrera,
fotocélulas, detectores y por otra, unos terminales de salida (o actuadores) a los que se conectaran
bobinas de contactores, electrovalvulas, lamparas, de forma que la actuacion de estos Ultimos esta en
funcién de las sefiales de entrada que estén activadas en cada momento segin el programa

almacenado.

La funcion bésica de los automatas programables es la de reducir el trabajo de usuario a
realizar el programa, es decir, la relacion entre las seriales de entrada que se tienen que cumplir para
activar cada salida puesto que tos elementos tradicionales (como relés auxiliares, de enclavamiento,

temporizadores, contadores) son internos.
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Figura 1. 12. PLC 1214c AC/DC/RLY

Fuente: (Siemens, 2012)

1.21.1 Estructura del Plc

Se dividen en tres partes fundamentales: la CPU, las entradas y las salidas.

La CPU es el cerebro del PLC, responsable de la ejecucion del programa desarrollado por el
usuario. Estrictamente la CPU esta formada por uno o varios procesadores: en la practica puede
abarcar también a la memoria, puertos de comunicaciones, circuitos de diagnostico, fuentes de

alimentacion, etc.
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Las entradas se encargan de adaptar sefiales provenientes del campo a niveles que la CPU
pueda interpretar como informacion. En efecto las sefiales de campo pueden implicar niveles y tipos
de sefial eléctrica diferentes a las que manejada CPU. En forma similar, las salidas (internases o
adaptadores de salida) comandan dispositivos de campo en funcion de la informacion enviada por la
CPU.

La CPU se comunica con las interfaces de entrada por medio de un bus paralelo. De esta
forma se cuenta con un bus de datos y un bus de direcciones. Adicionalmente un bus de alimentacién

provee alimentacion eléctrica a las interfaces de entrada.

A las entradas se conectan sensores que pueden ser.

e Pulsadores

e Llaves

e Termostatos

e Limites de carrera

e Otros elementos que generan seriales binarios (ON-OFF)

e Las salidas comandan distintos equipos, por ejemplo: Lamparas
e Sirenas y bocinas

e Contactores de mando de motores

e Fuente de alimentacién
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Es la encargada de convertir la tension de la red. 220v corriente alterna a baja tension de
corriente continua normalmente a 24v. Siendo esta la tensién de trabajo en los circuitos

electronicos que forma el automata.

1.21.2 Unidad Central de Procesos o CPU.

Es el cerebro del autdbmata programable, sus funciones son:

Ejecutar el programa de usuario: Durante el funcionamiento ciclico, primero se leen los
estados en las entradas, memorizandose en la imagen de proceso de las entradas (PAE). Con

estas informaciones trabaja luego el programa de control cuando se ejecuta.

De acuerdo a la ldgica definida en el programa se modifica el estado de las salidas
depositadas en la imagen de proceso de las salidas (PAA). En la ultima etapa del ciclo. Dos

estados memorizados en la PAA se transfieren a las salidas fisicas.

Seguidamente comienza de nuevo el ciclo.

Un ciclo dura normalmente entre 3 y 10 ms. La duracion depende del nimero y tipo de

instrucciones (operaciones) utilizadas El ciclo consta de dos partes principales:

1. Tempo del sistema operativo normalmente 1 ms; corresponde con las fases 1y 3.

2. Tempo para ejecutar las instrucciones; corresponde con la fase 2.

Por otro lado, el ciclo solo se ejecuta cuando el PLC se encuentra en estado RUN.
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1.21.3 Memoria

Dentro de la CPU dispondrd de una aérea de memoria, la cual emplearemos para

diversas funciones:

Memoria del programa de usuario: aqui introduciremos el programa que el autdmata va

a ejecutar ciclicamente.

e Memoria de la tabla de datos: se suele subdividir en zonas segun el tipo de

datos (como mamas de memoria, temporizadores, contadores, etc.).

e Memoria del sistema: aqui se encuentra el programa en codigo maquina que
monitoriza el sistema (programa del sistema o firmware). Este programa es
ejecutado directamente por el microprocesador/microcontrolador que posea el

automata.

e Memoria de almacenamiento: se trata de memoria externa que empleamos para
almacenar el programa de usuario y en ciertos casos parte de la memoria de la
tabla de datos. Suele ser de uno de las siguientes tipos: EPROM, EEPROM, o
FLASH.

Cada automata hace subdivisiones especificas segun el modelo y fabricante. Unidad de
Entrada salida: Podemos disponer de dos tipos de médulos de entrada y/o salida:
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e Digitales: Se basan en el principio de todo o nada. Es decir o no conducen

sefial alguna o poseen un nivel minimo de tension.

e Analogicas: Pueden poseer cualquier valor dentro de un rango determinado
especificado por el fabricante. Estas seriales se manejan a nivel de byte 0

palabra (8/16 bits) dentro del programa de usuario.

Segun el tipo de proceso a controlar por el autdmata, se podrd utilizar diferentes

maodulos de salidas. Existen tres tipos bien diferenciados:

e A relés: son usados en circuitos de corriente continua y corriente alterna.
Estan basados en la conmutacion mecanica, por la bobina del relé, de un

contacto eléctrico normalmente abierto.

e A triac: se utilizan en circuitos de corriente continua y corriente alterna que

necesitan maniobras de conmutacion muy répidas.

e A transistores a colector abierto: son utilizados en circuitos que necesiten
maniobras de conexion / desconexién muy rapidas. El uso de este tipo de

m6dulos es exclusivo de los circuitos de corriente continua.
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1.21.4 Unidades de programacion

La programacion del automata puede realizarse, generalmente, empleando alguno de los

siguientes elementos:

Consola de programacion: suele tener la forma de calculadora.

PC: es la manera mas utilizada en la actualidad. Permite programar desde un

computador personal.

Cada automata, dependiendo del modelo y fabricante, posee una conexion a uno o a

varios de los elementos anteriores.

1.22 Clasificacion de los plc’s

Si deseamos establecer una clasificacion de PLCs, podemos considerar distintos

aspectos:
1.22.1 Por su construccion:

e Integral

e Modular
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1.22.2 Por cantidad de Entradas/Salidas:

Relés programables (Instrucciones basicas)
MicroPLC (hasta 64 Entradas y Salidas)

PLC pequefio (65 a 255 Entradas y Salidas)
PLC mediano (256 a 1023 Entradas y Salidas)
PLC grande (mes de 1024 Entradas y Salidas)

1.22.3 Constitucion del PLC

En la figura podemos observar la apariencia externa que presenta un automata de la
familia s7-200. En este caso se trata de una CPU-1214, la cual presenta algunas diferencias

respecto de la CPU-1214, con la que trabajaremos.

Pese a ello, la distribucion de componentes es exactamente la misma, variando la

cantidad de E/S, potenciometros analogicos, etc.

1.22.4. Conceptos de bit, byte y palabra

e Bit. Unidad del simbolo binario, solamente puede tomar los valores “0” y "1
En ocasiones, el bit es insuficiente para definir determinados aspectos de una
automatizacion. Debiendo recurrir a conjuntos formados por vanos simbolos
binarios (byte).
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e “Byte. Conjunto de 8 simbolos binarios, es decir, el byte tiene una longitud de

8 bits cada uno de los cuales puede tomar cualquier valor entre 0 y 1.

1.23 Bornero de entradas

Deberemos pontear 1M con M para alimentar su conjunto, es un especie permiso de

conexion (para “activar” el conjunto 2M. deberiamos pontear 2M con M).

En el caso de que el sensor necesitara alimentacion, deberemos alimentarlo también a la

tension correspondiente.

1.24 Bornero de salidas

Para “activar/alimentar” cada “conjunto”, deberemos conectar el positivo de

alimentacion (L1 para 220 Vca) a 1L, 2L 0 3L segun convenga.

Al realizar este conexionado, tendré todas las salidas asociadas a 1L (desde 0.0 hasta
0.3) alimentadas a 220 V en alterna, por tanto deberé' tener cuidado de no conectar a estas

salidas ningun dispositivo que funcione a cualquier otra tension.
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Debiendo utilizar en este caso una salida de otro conjunto (p. €j. 0.4 perteneciente a 2L),
alimentando dicho conjunto a la tension apropiada. Las salidas identificadas con un punto no

tienen conexién es decir, estén deshabilitadas.
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Figura 1. 13. Borneros de entradas y salidas

Fuente:( siemens, 2009)

1.25 Conexién elementos NA-NC

e Para NA: Deberemos programarlo cerrado para que permita el paso de corriente en

su estado de reposo e interrumpa la circulacion en el momento se accione.
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e Paro NC: Se programara abierto, pues seré su propia naturaleza la que cierre el
contacto durante el estado de reposo, mientras que al presionado los contactos se

separaran impidiendo el paso de corriente.

1.26 Marcas

Al igual que las entradas y salidas, junto con el identificador de operando necesita de un

pardmetro. Este tiene exactamente la misma estructura que las entradas y salidas:

Consideraciones:

e Las marcas se utilizan como la memoria de una calculadora de bolsillo, para guardar
resultados intermedios.

e Las marcas se utilizan cuando el resultado intermedio de un segmento debe procesarse
en otros segmentos 0 para guardar estados sucesivos evaluados.

e En PLC's, las marcas se utilizan como salidas; su efecto es similar a los relés o
contactores auxiliares utilizados en la técnica convencional. Una marca puede utilizarse
todas las veces que se desee como contacto NA 0 NC.

e Si se corta la alimentacion se pierde el estado de la marca.

e Para evitar esto existe la funcién de “remanencia” (Set).
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Figura 1. 14. Ejemplo de marcas

Fuente: (Siemens, 2009)

1.27 Marcas especiales:

Las marcas especiales (SM) ofrecen una serie de funciones de estado y control.

Sirven para intercambiar informaciones entre la CPU y el programa, pudiéndose utilizar en
formato de bits, bytes, palabras o palabras dobles.

1.28 Temporizadores
Dentro de la temporizacién hemos de diferenciar entre tres tipos de “relojes":

e Temporizador de retardo a la conexion (TON).
e Temporizador de retardo a la conexion memorizado (TONR).

e Temporizador de retardo a la desconexién (TOF).
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Las operaciones temporizador de retardo a la conexion y temporizador de retardo a la
conexién memorizada cuentan el tiempo al estar activada (ON) la entrada de habilitacion. Si el valor
actual (Txxx) es mayor o igual al valor de preseleccion (PT), se activa el bit de temporizacion (bit T).
Cuando la entrada de habilitacion esta desconectada (OFF), el valor actual se borra en el caso del
temporizador de retardo a la conexion. En cambio, se conserva en el temporizador de retardo a la
conexion memorizado. Este Ultimo sirve para acumular varios periodos de tiempo de la entrada en

ON. Para borrar el valor actual del temporizador de retardo a la conexion memorizado se utiliza Reset
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CAPITULO I

MARCO METODOLOGICO

El presente enfoque metodoldgico de la investigacion en la curtiembre Aldas, se describe
las diferentes formas de procesamiento de la informacion obtenida de la aplicacion de los métodos

y técnicas en el proyecto.

Recopilar la informacion

Es un aspecto importante en el proceso de la investigacion, tiene relacién con la
elaboracion de la informacion, pues de ello depende la confiabilidad y valides de
estudio. Obtener informacion confiable y valida requiere cuidado y dedicacion.

Esta etapa de recoleccion de informacion e investigacion se conoce también
como trabajo de campo.

Técnica de recoleccion de informacion.

En la investigacion cientifica existe una gran variedad de técnicas o0
instrumentos para la recoleccion  de informacion en el trabajo de campo de una
determinada investigacion. De acuerdo con el método y el tipo de investigacién a realizar,
se utiliza unas u otras técnicas.
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Segun Mufioz Giraldo lainvestigacion cuantitativa utiliza lo generalmente lo
siguiente instrumento y técnicas para recoleccion de informacion.

e Encuestas

e Entrevista

e Observacion sistemética

e Andlisis de contenido

e Test estandarizados y no estandarizados
e Grupo focales y grupo de discusién
e Prueba de rendimiento

e Inventario

e Fichas de cotejos

e EXxperimento

e Técnicas proyectivas

e Pruebas estadisticas

La investigacion de tipo cualitativo utiliza los siguientes instrumentos o

técnicas, de acuerdo con el objetivo de la investigacion a realizar:

e Entrevista estructurado y no estructurado

e Observacion sistematica y no  sistematica
e Historia de vida

e Autobiografias

e Relato

e Nota de campo
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Pregunta etnografia

Anélisis de documento
Diario

Cuadernos

Archivos

Cuestionario

Métodos sociometricos
Survey social

Inventarios y listado de interaccién
Grabaciones en audio y video
Fotografias y diapositivas
Test de  rendimiento
Técnicas proyectivas

Grupos  focales y grupos de discusion
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Figura 2. 1. Fuentes y técnicas de obtencidén de informacion

Fuente: Elaborador por el autor

49



CAPITULO I

PROPUESTA

El proyecto consta de un controlador PLC S-7200 1214 AC/DC/Relay/ que va activar 1 salida
a un mismo contactor, para que se cumplan el proceso en orden y los tiempos especificados por la
curtiduria y el departamento de mantenimiento. Las mismas salidas que van a ser activadas a través

de una Touch KTP-400, donde también se visualizara porcentajes, cantidades y datos en tiempo real.

Consta de dos médulos principales el de control y potencia.

Control:

e Plc

e Touch panel

e Relé

e Cable profiNet
e Fusibles 24V
e Fuente de 24V

e Selector
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Potencia:

e Relé térmico

e Guarda motor

e Contactor

e Terminales Uy punta
e Fusibles 220 V

e Breakers

A través de un analisis de factibilidad del proyecto, se propuso adquirir un controlador PLC,
en lugar de un controlador LOGO, ya que la curtiembre pretende en un futuro automatizar todas sus
lineas de bombos (8).

En la Figura 3. 1. Se muestra el diagrama del Mddulo de control.
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Dafo en los
Conectar PLC equipos,frente a
un corto circuito.
Programar HMI
Contactor
Electromagnetico
N =l Conectar Motor

Figura 3. 1. Médulo de control

Fuente: Elaborador por el autor
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En la Figura 3. 2. Se muestra el diagrama del Mddulo de potencia.

Sistemna de Potencia

-
-

i
(o)

Figura 3. 2. Médulo de potencia

Fuente: Elaborador por el autor
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Ventajas de los PLC respecto a la alternativa convencional

3.1 Menor costo

Las razones que justifican una mayor economia a la alterativa del uso del PLC, especialmente
en aplicaciones complejas. Se da porque prescinde del uso de dispositivos electromecanicos y
electronicos, tales como: relés auxiliares, temporizadores, algunos controladores, contadores, etc., ya

que estos dispositivos simplemente deben ser programados en el PLC sin realizar una inversion
adicional.

3.2 Menor espacio

Un tablero de control que gobierna un sistema automatico mediante un PLC, es mucho més

compacto que un sistema controlado con dispositivos convencionales (relés, temporizadores,
contadores, controladores, etc.)

3.3 Confiabilidad

La probabilidad para que un PLC pueda fallar por razones constructivas es insignificante,
exceptuando errores humanos que pueden surgir.
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3.4 Versatilidad

La versatilidad de estos equipos radica en la posibilidad de realizar grandes modificaciones en
el funcionamiento de un sistema automatico con sélo realizar un nuevo programa y minimos cambios
de cableado.

Estos equipos, por su constitucion de ser muy compactos, respecto a la cantidad de trabajo que
pueden realizar, y ademas, porque cuentan con muy pocos componentes electromecanicos, no
requieren un mantenimiento periodico.

3.5 Fécil instalacién

Debido a que el cableado de los dispositivos, tanto de entrada como de salida.

3.6 Integracion en redes industriales

El avance acelerado de las comunicaciones obliga a que estos equipos tengan capacidad de
comunicarse a través de una red y de este modo trabajar en sistemas jerarquizados o distribuidos,

permitiendo un mejor trabajo en los niveles técnicos y administrativos de la planta.
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3.7 El software

El sistema de ingenieria totalmente integrado Simatic Step 7 Basic on Simatic WinCC Basic
esté orientado a la tarea, es inteligente y ofrece editores intuitivos y tactiles de usar para una
configuracién eficiente de Simatic HMI Basic Panels. Simatic Step 7 Basic se inspira en un marco
comun de ingenieria para la configuracion de componentes hardware y red, esquemas de diagnéstico
y mucho maés. La funcionalidad de este sistema es el elemento central que otorga esta gran potencia a
la interaccion de controlador y HMI.
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Figura 3. 3. Software Simatic Step 7

Fuente: Elaborador por el autor
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El nuevo controlador modular SIMATIC S7-1200 es el nucleo de la nueva linea de productos

Siemens para tareas de automatizacion sencillas pero de alta precision.

3.8 Caracteristicas generales

e El Simatic S7-1200 ofrece a los profesionales de la instalaciéon un amplio abanico de

caracteristicas técnicas entre las cuales cabe destacar las siguientes:

e Alta capacidad de procesamiento. Calculo de 64 bits

o Interfaz Ethemet/ PROFINET integrado Entradas analdgicas integradas Bloques de funcion

para control de ejes conforme a PLCopen

e Programacion mediante la herramienta de software STEP 7 Basic v11 para la configuracion
y programaciéon no sélo del S7-1200, sino de manera integrada los paneles de la gama
Simatic Basic Panels.

El nuevo sistema S7-1200 desarrollado viene equipado con tres modelos diferentes de CPU
(CPU 1211C, CPU 1212C y CPU 1214C) que se podran expandir a las necesidades y requerimientos

de las maquinas.
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Un Signal Board puede afiadirse en la parte frontal de cualquiera de las CPUs de manera que
se pueden expandir facilmente las sefiales digitales y analdgicas sin afectar al tamafio fisico del

controlador.

A la derecha de la CPU pueden colocarse los modulos de ampliacion de E/S digitales y

analdgicos.

La CPU 1212C esta capacitada para aceptar hasta dos modelos y la CPU 1214C hasta un total

de ocho modulos de sefial.

Figura 3. 4. SIMATIC S7-1200 Modular Comunicaciones industriales

Fuente:( siemens, 2009)
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3.9 Ventanas principales

El STEP 7 Basic tiene dos ventanas principales: del portal y del proyecto.

3.9.1 Del portal: esta orientada a las herramientas de las tareas, contiene:

T4 Siemens - Hora

Totally Integrated Automation

Agregar di

[t
@ HM Dispositivo: [
v [ SIMATIC Basic Panel
» [5 3" Display
e ¥ [ 4" Display
=[5 6" Display
[ oFETOEEer=or KTPE00 Basic PN
[ KTP600 Basic DF Fortrait
D Referencia BAV6647-0AD11-3AX0
H
version:
» [ 10" Displ ipcié 1
[54 10" Display Descripcién

» [3 15" Display

n 7 TFT, 320 x 240 pixeles, Colores
256; Manejo tictil o con teclado, 6 teclas de
funcién; 1 x PROFINET

» Vista del proyecto Proyecto abierto: Hora

a c w N oE

Figura 3. 5. Vista del portal

Fuente:( siemens, 2009)

Portales para las distintas tareas

Acciones del portal seleccionado

Ventana de seleccion de la accién seleccionada
Cambiar vista del proyecto

Indicacion del proyecto abierto actualmente
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3.9.2 La vista del proyecto: esta orientada a todos los componentes de un proyecto, contiene:

Barra de menus

Barra de herramientas

Arbol del proyecto

Area de trabajo
Task Cards
Vista detallada

Ventana de inspeccion

~ o oA W N P

% Siemens - hora_ll

Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda Tetalle lntearated Automation

Proyecto

U (¥ Guardarproyecto S M 32 B X iz g T MG [ & Establecer conexién online ¥ Deshacer conexion online | o [M [ 2 "' 3 | PORTAL
=
[ Configuracién - X 5 b
Dispositivos 4 Opciones g
2 = =
GO O 2 El = E
» General . # §|* | Libreria del proyecto H
s . Programacién PLC = proye N
~ [ PLC_1 [CPU 1211C AC/IDCIRIy] E » Configuracién hardware = Todas S ||
[ configuracién de dispositives ' . Ermaml] ¥ L) Libreria del proyecto LLI
% Online y diagnéstico » Simulacién E
» [l Bloques de programa b Visualizcién Vista E
» [ Objetos tecnolégicos E.
~ L@} Fuentes externas 3 (W] con comentarios
I Agregar nuevo archivo exerno L [ Con informacién de variable I
~ [ Variables FLC I
%5 Mostrar todas las variables 1l Compilacién + | Librerias globales
B Agregar nueva tabla de varia... E o F Y = Bl H
= ~ 3 — =
4 Tabla de variables estindar [... ["] Borrar parametros actuales al sincranizr las
» [ Tipos de datos FLC interfaces » LUl Buttons-and-Switches
— - b L1 Manitoring-and-control-objects
¥ [zl Tablas de obsenvacién |
5 5 b L] Documentation templates
< [} ] J Ajuste predeterminado para blogues nuevos
(| Vista detallada I )
[T verificacion CEI
[ Acceso optimizmdo al blogue . )
Mombre b, b
‘g Propiedades ”:i.‘.lnformacién i) ”ﬂ Diagnéstico >
General
No hay 'propiedades’ disponibles.
Actualmente no es posible visualizar propiedades. Es posible que no se haya seleccionado ningdn objeto o que
el objeto seleccionado no tenga propiedades visualizbles.
. w,
o 4 » |Partes (Libreria del proyec...

9 Vista del portal 3 Vista general 'f Configuracién II- Main (OB1) I‘;i Tabla de vari...

Figura 3. 6. Vista del proyecto

Fuente:( siemens, 2009)
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CAPITULO IV

IMPLEMENTACION

1.1 Desarrollo
Describir el proceso de construccion del producto (Hardware y/o Software)
4.1.1 Hardware:

Paso 1. “Adquisicion de los elementos”

|

Figura 4. 1. Materiales

Fuente: Elaborador por el autor



Paso 2. “Dimensionamiento de los tableros de potencia y control”

Figura 4. 2. Tablero de control

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 3. “Dimensionamiento de canaletas”

Figura 4. 3. Dimensionamiento de canaletas

Fuente: Elaborador por el autor

62



Paso 4. “Empotrar rieles y canelas”

Figura 4. 4. Empotrar rieles y canelas

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 5. “Distribucion de los elementos los tableros de potencia y control”

Figura 4. 5. Distribucion de los elementos los tableros de potencia y control

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 6. “Conexion de los elementos de potencia y control”

Figura 4. 6. Conexion de los elementos de potencia y control

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 7. “Colocar un soporte exclusivo para el tablero de control”

Figura 4. 7. Colocar un soporte exclusivo para el tablero de control

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 8. “Empotrar el tablero de control”

Figura 4. 8. Empotrar el tablero de control

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 8. “Realizar una tierra comun exclusiva para el tablero”

Figura 4. 9. Realizar una tierra comin exclusiva para el tablero”

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 9. “Empotrar el tablero de potencia en la curtiembre”

Figura 4. 10. Empotrar el tablero de potencia en la curtiembre

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 10. “Conexion los acoples rectos”

Figura 4. 11. Conexion de los acoples rectos

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 10. ”Conexién de la manguera de funda sella”

Figura 4. 12. Conexién de la manguera de funda sella

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 10. “Conexién de abrazaderas tipo u”

Figura 4. 13. Conexion de abrazaderas tipo u

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 10. “Conexion del selector (automatico manual)”

Figura 4. 14. Conexién del selector (automatico manual)

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 10. “Limpieza del tablero existente en la fabrica”

Figura 4. 15. Limpieza del tablero existente en la fabrica

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 10. “Perforacion de las 3 barras de alta tension”

Figura 4. 16. Perforacién de las 3 barras de alta tension

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 11. “Conexion de los cables con sus respectivos terminales”

Figura 4. 17. Conexion de los cables con sus respectivos terminales

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 11. “Conexién del codo para la manguera de funda sellada”

Figura 4. 18. Conexidn del codo para la manguera de funda sellada

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 11. “Conexion en las barra principales”

Figura 4. 19. Conexion en las barra principales

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 11. “Realizar las conexiones eléctricas en el tablero de potencia”

Figura 4. 20. Realizar las conexiones eléctricas en el tablero de potencia

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 11. “Realizar las conexiones eléctricas en el tablero de control”

Figura 4. 21. Realizar las conexiones eléctricas en el tablero de control

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 11. “Energizar el tablero”

Figura 4. 22. Energizar el tablero

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 11. “Funcionamiento del PLC y HMI”

0 : &

Sy R ——
w R M

Figura 4. 23. Funcionamiento del PLC y HMI

Fuente: Elaborador por el autor

72



Paso 12. “Puesta en marcha los tableros de potencia y control”

Figura 4. 24. Puesta en marcha los tableros de potencia y control

Fuente: Elaborador por el autor

4.1.2 Software

Crear el proyecto
Paso 1: “Abrir Aplicacion”

Ejecutamos la aplicacion de Step 7 Basic

__| SIMATIC_TIAP_V11_0_SP2_UPD4.001
__| SIMATIC_TIAP_V11_0_SP2_UPD4.002
i SIMATIC_TIAP_V11_0_SP2_UPD4

Figura 4. 25. “Ejecutar Aplicacion”

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 2: “Crear un Proyecto desde cero”

En la pantalla de inicio nos aparece seleccionado por defecto la opcion “Abrir proyecto

existente”. Nosotros comenzaremos un proyecto desde cero, por lo que elegiremos “Crear proyecto”.

Siemens

Totally Integrated Automation

H Iniciar S Abrlr proyecto existente

Oitimes proyectos utilizados

Ukime modificecibn
509 0710912007
,,,,,,,, 1200812009

Uests en merchal7_9_ . 0710912009
srchoWIF 200872009

Figura 4. 26. Pulsar el boton “Crear proyecto”

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 3:”Primeros Pasos”

Cuando creamos un proyecto desde cero, por defecto nos aparece “Primeros pasos”. Con las

siguientes opciones:

“Configurar Dispositivo”
“Crear un programa PLC”

“Configurar imagen HMI”.
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Totally

B proyecto: Proyecto.| Seleccione ¢l

Abri la vista del proyecto

Figura 4. 27. Primeros pasos

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 4: “Seleccionamos el controlador con su respectivo CPU”

Elegir el controlador PLC 1214 AC/DC/RLY, con un CPU 6ES7 214-1BGXO-0XBO0, y dar en
clic en aceptar.

ocin)
ar dispositive X

)| Totally i
1y Hombre deldisposiiv otally Integrated Automation |

| I

CPU 1214 ACDCRY

Referencia: | 6E57 21318640080

E] s vp oo

e de.
on D114 x24v DC
A 56

imegracas; Signal Eoard
hasta 3 médulos de comunicacién para
comunicacin serie; hasta 8 méduos de
sefoles para ampiiacién I0; 0,04ms/1000
instrucciones; conexion FROFNET pers
programacin, HM y comunicacién PLCALC

v | Vista detaliada

Hombre

il vist de disposaives | acepur || Canceior v

T P s

Blc a.llcBlnliiRlE

Figura 4. 28. Tipo de CPU

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 5. Configuracion general del PLC

En contramos la vista general del simulador, que detalla las configuraciones generales del PLC

, el mismo que permite agregar mas controladores o visualizadores, segun el usuario lo requiera.

meao Ediién Ver Insersr Onine Opciones Hemamienms Vemana  Awd Totally ntegrated stior
3 PORT

33 B cunerpoyn g =X 90t MG R R ¥ exsblecerconeitn onine ¥ Desna

bl RO
¥ [ Tablas de obsenaciény _

Figura 4. 29. Configuracion general del PLC

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 6. “Asignar la direccion IP”

Dar clic en propiedades del CPU PROFINET, agregaremos una red y una direccién IP

dispositivo nuevo.

Asignar Subred (Clic al boton “Agregar Subred”
Agregar Direccion IP: 192.168.0.1
e Mascara Sub-red: 255.255.250.0
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R T R L pe———

| Dispositives | [ Vista topologica g Vista de redes |[Y Vista de dispositives || Opciones
QO (1] g | b | [Prcr [l | | (o) L | R 2 4 | | vista gene =
e . N L ™ ~ [ Catélogo
- Proyecta &7 = [a[[<uzcor- |y |t
W Agregar dispositive
iy Dispositivos y redes & Fira
= [ PLC_1 [EPU 1214C ACIDCY... b [ ery
BY configuracién de dispes - 103 102 101 2 3 4 5 O 7 » L Signel Boards
&) Online y diagnéstico Rack_0 . » [ orjes do comunicacién
+ I Bloques de programsa v » Lo patceryBonrcs
» L Objetos tecnologicos & v o
» g Fuentes externas » lm 0o
» Lk Variables PLC » L@ oiog
» Lif) Tipos de datos PLC rla
b (L) Tablas de observaciony » lma
» L Backups online ! e AR
» [ Troces v > | » (@ moauies de comunicacion
» Ol Datos de prewyds dispe. <] w | {5 [i00% =l Al Lell>] ] odulos tecnologicos
Boj infarma cién del pragrame ['d Propledades |4} Informacién i) | (%l Diagnostico |
5 Lsts e teos [ General | Variables |0 | Constantes do sistema | Textes |
+ Lol madulos locales [v comuniaciénia  [a] Subred: | FrE_1 [=] [
< sl Tt : —
~ | vista detallada = Fuerto (X1 F1] [=
ran | Protocalo IP
r—— Interconexion de p..
I]Y‘ Configuracian de dispos ity - :'-;P:‘“:“:‘ puero | @ Ajuster direccién [P en el proyecto
4| oniine y diagnéstica - e hardware =
| Bloques de pragrama Accesa ol servidor web Direccin P: [ 192 168 o0 1|
5@ Objetos tecnolégieos ID-d8 hardware = Mésc. subred: | 255 . 255 . 255 . 0 |
Jiii Fuentes externas [ i<l 1l I [ utilizar router [ |> [informacian

Figura 4. 30. Otorgar la direccion IP al PL

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 7. “Bloque de programacion”

Programar de acuerdo a lo que el usuario necesita, en N segmentos que ocupa
programacion.

Dar clicen PLC
Bloques de programa
Main (OB1)

[ % [ Guardar proyecte b | 3 fEl a3 | W3 E (%8

Gl 00 (G ) [ Establecer canexion anline (%

[ Dispositives |

T
SR (0] [ i | | B ) (o] W2k (=] €% 6o ¢ 6B D 1w e | R T DR 4|l ] e D1
Main > | Favoritos
= L rioes o e e e e »linetrucciones besicas
W Agregardispasiiive [ P [ frembre Descrip.
T vos yredes 2 |am = niwsicall Baol i) Initil call of this ©8 » [ senersl
- L PLE 1 [CPU 1214 ACIDC, gz = - Remanence Baol =True, if remanent data are available [l + B operscianss iagicas con
BY confguracian de dispas e » () Temparimdares
% online y diagné: B T i B » (41 contadores
- o Hl‘ﬂmlvl de programs

e L | o
- Main (OB1) s

+ B Convensién
+ B Corraldai programs

» i Operaciones Iégices con
@iy, Mosirar todas as vari, | P 9

~  Segmento 1:

b i Desplammiente y rotacior
W Agregar tabla de vari R Busp =
14§ T blo de variebles est,

ric

< [Vista detatiada

Nambre oireccien <
> [instruced
> | Tecnologia

avanzadas

Figura 4. 31. Vista general del segmento de programacion

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 8. Programacion del segmento 1 “lavado”

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.0” , conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1200ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”

Totally Integrated Automation
v "FORTAL

Opciones.
[T R A 7] oy Wt

=R =8 a5

> [Favoritos
T e s Valorpredet ~ basicas
— -~ £ ey e
sosl inbie r

[

~  Sagmento 1: Lavedo =

I B I v I

» o prosy de dispe... [
I B

Vista detallada

Figura 4. 32. Segmento 1 “Lavado “

Fuente: Elaborador por el autor
Paso 9. Programacion del Segmento 2 “Neutralizado*

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.1”, conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1300ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”

T Sremvens - CllsersUABEL rales
Pocio Edioen Ver nseni Onlne Dpcones Hewsmieniss Ventana  Ads oty epeted Mt
3 Y sordrproyece @ M 18 8 X s (| ) s online. ¥ Deshecer canssién anline REE X | PORTAL

N

Moin
- omiee Tpadedmor vaorpeder | Comennn
@ ot
2 a- Irvtinl_Call Bocd ) Initia| call of this OB
e ol e remanant doa s vnibie b
Ak 4k oo T B
| TR e L]
"] = T
= hin 1081] *  Segmento2: Neumslimde £
» 5 Bloques e savere H
- H
.0 w
e B
i L3 s [
i T o H

l n
| Vista detallada

o ropiedades | intormacién | L Diagngstico

Figura 4. 33. Segmento 2 “Neutralizado*

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 10. Programacion del Segmento 3 “Recromado*

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.2”, conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “500ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”

Totally Integrated Automation
PORTAL

epomssm B

sau

Fe e R T

['S Propiedades | i Informacion | %) Diagnéstico

[ Gonaral | Rar
©][4.)[@] (11

B

Feche Hora
2510112018 164802 |

Figura 4. 34. Segmento 3 “Recromado®

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 11. Programacion del Segmento 4 “Recurticion 10 min

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.3”, conjuntamente del tiempo que va acumplir

su ciclo “1800ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”
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Totally Intagrated Automation
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~  Segmento: Seurcemiomin
= v 03]

> tloguss de sameme

» [ Objerms eenalagicos

T Foomi@] weie]  sewsmonmei

vig 1 bgas zon
» 55 Desplaamieno y g

Ty o
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Figura 4. 35. Segmento 4 “Recurticion 10 min “

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 12. Programacion del Segmento 5 “Recurticion 20 min “

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.4”, conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1400ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”

Procts  Edién Ver Insertsr Online Opciones Heramientss Vensne  Apda Totally In [—

i X 9:: 3 MG E R Emblecerconesénonine & 0
comrales » PLC_1 [CPU 1214C AUDCRly] +

PORTAL

Dispositivos | Opciones
10 O 2| wige e & EDRDE: a:EH FGlad s AT H 1 L]
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shy Dupositives yredes 3 @s  inielaall Bacl o il call ofihis 08 N
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[ —— “IC_Timer 0
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+ L Verisbles FLC . 08¢ =], & o ¢ m
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23] 8.]/@ [ psoserar oos oz svises vl > | Instrucciones avanzadas
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I Menaie a7 Fem wen -
&  Fropo censda, 25012018 164802 &2 | Comunicacion
>

» | Paguetes opcionales

Figura 4. 36. Segmento 5 “Recurticion 20 min “

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 13. Programacion del Segmento 6 “Recurticion 90 min “

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.5, conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1800ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”

Totally Intograted Autamatian
i intea FORTAL

O

]

=1
~ Vista detallada |

[ Cormeat [5wi == - -
Sla]o S [5 [instruccionss svonsadas

Figura 4. 37. Segmento 6. “Recurticion 90 min “

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 14. Programacion del Segmento 7 “Engrase 50min “

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.6” , conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1200ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”
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Figura 4. 38. Segmento 7. “Engrase 50min

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 15. Programacion del Segmento 8 “Engrase 30min “

Agregar una marca de entrada al PLC “M 0.7, conjuntamente del tiempo que va acumplir su

ciclo “1200ms” , que enclava a su salida “Q 0.0”
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Figura 4. 39. Segmento 8. “Engrase 30min

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 16. “Conexion online entre PLC y HMI”

Dar clic en configuracion de dispositivos

e Vista de redes

Agregar la sub red “PN/E_1" del puerto del PLC al puerto de la HMI

~ Vista detallada

No hay ‘propiedades’ disponibles.

Figura 4. 40. Conexi6n online entre PLC y HMI

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 17. “Carga de dispositivos”

Una vez programado los dispositivos, dar clic en “carga de dispositivos” y el software inicia

una basqueda y establece conexion para la carga de los mismos.
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Figura 4. 41. Carga avanzada a los dispositivos

Fuente: Elaborador por el autor
Paso 18. Complar el programa

Si no exiten ningun tipo de errores, el programa compliara correctamente y con

finalizacion de la programacion.
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Figura 4. 42. Complar el programa

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 19. Seleccionar la HMI KTP 400 “4Display”

Elegir la HMI KTP 400 “4Display”, con un CPU 6ES7 123-1B03-0XBO0, y dar en clic en

aceptar.
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Figura 4. 43. Seleccionar la HMI KTP 400 “4Display”

Elaborado por: Israel Corrales Fuente: Elaborador por el autor

Paso 20. Seleccionar interfaz con el PLC

Establecer conexion directa con el PLC

Dar clic en “Examinar”

Seleccionar el PLC y siguiente.
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Figura 4. 44. Seleccionar interfaz con el PLC

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 21. “Configurar dispositivo HMI”

Determinar formato de la imagen, avisos,imagenes de sistema, botones.
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Figura 4. 45. Configurar dispositivo

Fuente: Elaborador por el autor

Paso 22. “Division de imagenes en la HMI”

Programar segun la necesidad del usuario, para este proyecto se utiliz una portada, un mena y

8 sub menus.

Totally Integrated Automation
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Figura 4. 46. Division de imagenes en la HMI

Fuente: Elaborador por el autor
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Paso 23. “Menu en la HMI”

Configurar la HMI con los datos de la universidad, tema y autor del proyecto.

SIEMENS SIMATIC HMI

2. RETANAL NS

3.BICARBONATO || 4. ANILINA NEGRA

AMONICO ¥ (DISUELTA)

8. ACIDO
FORMICO (1:5)

Figura 4. 47. Menu en la HMI

Fuente: Elaborador por el autor

4.2 Pruebas de funcionamiento

Se realizo las pruebas de funcionamiento pertinentes en base al proyecto establecido, enfocado
en la aplicacidn, observacion, ejecucion y retroalimentacion de las funciones previamente programas
en el software TIAL PORTAL. Las pruebas de funcionamiento se realizan mediante el disefio de
prototipos de prueba que evallan cada una de las opciones a implementar. Las mismas que se
llevaron a cabo en el taller y en la UNIVERSIDAD DE LAS FUERAS ARMADA ESPE “UGT” sede
Latacunga, donde comprobamos la programacion en motores mediante HMI, simulando el correcto
funcionamiento de los procesos de tefiido, verificando pruebas especificas, concretas y exhaustivas
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para probar y validar que el software y hardware funcionen 100% antes de la implementacion en la
curtiembre Aldas.
Después de su correcta validacién procedemos a realizar las pruebas de funcionamiento sin

conectar al motor y una vez corroborando su buen funcionamiento, procedemos a conectar al motor

para que funcione y cumpla con los procesos indicados por la curtiembre.

Figura 4. 48. Prueba de funcionamiento del operario

Fuente: Elaborador por el autor

Figura 4. 49. Operario manejando la touch panel

Fuente: Elaborador por el autor
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Figura 4. 50. Bombo en funcionamiento

Fuente: Elaborador por el autor
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4.3 Analisis de resultados

El anélisis de resultados se basa especificamente en que la curtiembre Aldas no contaba
con un automata programable, ni una HMI, siendo estos elementos quienes les dan la
posibilidad de comunicacion, tamafio, seguridad, ahorro de mano de obra, modificaciones en
tiempo futuro, disminucion de riesgos, calidad, eficiencia, normas internacionales, féacil
integracion, optimizacion de procesos, flexibilidad, fiabilidad, innovacion, frente a contactores
en mal estado, barras sulfatadas, temporizadores obsoletos, etc. Que no cumplian con el proceso
de manera adecuada y todo eso se innovo gracias a la automatizacion de este proyecto.

Explicando en la siguiente tabla el antes y el después de la implementacion de este
proyecto.

Tabla N° 1 resultados obtenidos del proceso de tefiido

Comunicacion
Seguridad

Tamafio

Ahorro de mano de obra
Modificaciones

Tiempo

Disminucion de riesgos
Calidad

Eficiencia m Antes

Normas internacionales
Facil integracion
Optimizacion del proceso
Flexibilidad

Escalabilidad

Fiabilidad

Innovacién

|
|
|
|
|
|
|
|
| Después
|
|
|
|
|
|
|
|

- 41— B B B B = B & B = = = = = =
N —B—B B B B OB B B B B OB B OB =B B =
w +——N =B = B =B = = = B = = = = = =
QIS TIIE TS [ISS WIS UIIT I I TS TS IS T TS IS S -

Fuente: Elaborado por el autor
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CONCLUSIONES

Se analizd proceso productivo de la Curtiembre Aldas, en base al método costo — beneficio, al
cual permitio el desarrollo de la automatizacién del bombo de tefiido logrando asi el avance
tecnoldgico e incremento en la produccion de la curtiembre, siendo la primera en implementar

este tipo de tecnologia en el proceso de tefiido, en la Provincia de Tungurahua.

Se disefid con éxito el sistema de control automatico del bhombo de tefiido en la Curtiembre

Aldas, Provincia de Tungurahua, reflejado en el capitulo IV

Se realizé la aplicacion en la Touch Panel KTP 400 PN, permite la visualizacion y manipulacion
de los operarios, con el fin de realizar modificaciones en los tiempos de produccion, fallas y

posibles soluciones, sin adquirir equipos adicionales.

Se construy6 un tablero eléctrico de potencia y control que contienen mecanismos de proteccion,

que permiten la operacidn automatica del proceso del bombo de tefiido.

Se implement6 el sistema de control automatizado del bombo de tefiido mediante una red
Ethernet entre el PLC S7-1200 y la Touch Panel KTP 400 PN.

Se efectuo las pruebas de funcionamiento, validacion y andlisis de los resultados satisfactorios,
los cuales se muestran en el capitulo IV en la Curtiembre Aldas, Provincia de Tungurahua.
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RECOMENDACIONES

Es muy importante la verificacion constante de las barras de alimentacion, las mismas que no
se encuentren sulfatadas.

Es preciso capacitar a todo el personal técnico de la curtiembre, para el correcto uso y
manejo de los controladores, antes, durante y después del proceso de tefiido, ya que por su
mal uso se pueden quemar o averiar, causando fallas en el proceso.

Es deseable que los materiales a utilizar dentro de la automatizacion del bombo de tefiido
(PLC y HMI) sean expandibles en la elaboracion de procesos, pudiendo realizar
modificaciones sin costos adicionales.

Es imprescindible tomar precauciones de seguridad al momento de la colocacion de la piel
cruda desde el montacargas, hacia el bombo (lugar de dificil acceso), la utilizacidn de arnés,
casco y botas en buen estado, servirdn para la mayor seguridad del trabajador.

Es necesario al menos una visita al mes por parte del ingeniero de produccion de la planta,
para verificacion del correcto funcionamiento del sistema implementado.
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ANEXOS

Funcién CPU 1211C |cPu 1212¢ CPU 1214C
Dimensiones fisicas (mm) S0 x 100 x 75 110 x 100 x 75
Memoria de usuario

*  Memoria de trabajo = 25KB = S0KB

*  Memaoria de carga = 1MB = 2ZMB

*  Memaoria remanente = 2KB = 2KB

E/S integradas locales
= Digitales
= Analogicas

* G entradas/4 salidas
« 2 entradas

8 entradas/6 salidas
2 entradas

* 14 entradas/10 salidas
« 2 entradas

Tamarfio de la memoria imagen de
proceso

1024 bytes para entradas (I) v 1024 bytes para salidas (Q)

Area de marcas (M) 4096 bytes 8192 bytes

Ampliacidn con modulos de sefales | Minguna | 2 B

Signal Board 1

Madulos de comunicacian 3 (ampliacion en el lado izguierda)

Contadores rapidos 3 4 G

+ Fase simple « 3a100kHz = 3a100kHz « 3a100kHz
1a 30 kHz 3a30kHz

= Fase en cuadratura = 3aB0kHZ = 3a80kHz * 3a80kHz
1a20kHz 3a20kHz

Salidas de impulsos 2

Memaory Card

SIMATIC Memary Card (opcional)

Tiempo de respaldo del reloj de
tiempo real

Tipico: 10 dias / Minimo: & dias a 40 °C

PROFINET

1 puerto de comunicacion Ethernet

Velocidad de ejecucion de funciones
matematicas con ndmeros reales

18 psfinstruccidn

Velocidad de ejecucion booleana

0,1 psfinstruccion
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Mdédulo Sdélo entradas Sdlo salidas Entradas y salidas
Modulo de Digital B entradas DC B salidas DC B entradas DC/8 salidas DC
senales (SM) 8 salidas de relé 8 entradas DC/8 salidas de relé
16 entradas DC | 16 salidas DC 16 entradas DC/16 salidas DC
16 salidas de relé | 16 entradas DC/M6E salidas de
relé
Analdgico | 4 entradas 2 salidas 4 entradas analdgicas/2 salidas
analdgicas analdgicas analdgicas
& entradas 4 salidas
analdgicas analdgicas
Signal Board Digital - 2 entradas DC/2 salidas DC
(SB) Analagico 1 salida analdgica -
Madulo de comunicacion (ChM)
= RS485
= R&232
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