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GLOSARIO

Automatizacion: La automatizacién es un sistema donde se transfieren tareas de
produccion, realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de
elementos tecnoldgicos.

Contactor: El contactor es un dispositivo electro-mecanico de mando, que actua de
forma similar a un interruptor, y puede ser gobernado a distancia, a través del
electroiman que lleva incorporado.

Relé: Dispositivo de conmutacién electronica que realiza la conexion y desconexion
de una carga con ausencia de contactos moviles en su interior.

Temporizador: Es un dispositivo programable que permite medir el tiempo y
controlar sefiales o procesos mediante su funcionamiento.



INTRODUCCION

En el presente proyecto se daran a conocer pautas para una automatizacion
industrial, en este caso, dicho proceso se realizara en la estacion de desmoldeo de
una linea de produccion en la planta de la empresa FURIMA S.A.S.

Las razones fundamentales para el desarrollo de este trabajo es porque de esta
manera se van a mejorar los tiempos en esta estacion, aumentando el rendimiento
y optimizando en general la linea de produccion, ademas la innovacién tecnoldgica
que implica la automatizacién de una linea o proceso.

En cuanto a las pautas que al inicio fueron mencionadas y que seran objeto de
estudio, intervienen temas tales como: disponibilidad econémica de la empresa para
la realizacién del proyecto, manejo de personal y disposicion del tiempo para realizar
un paro en la linea completa para poder implementar la automatizacion en el
proceso.

En pocas palabras se desarrollara un estudio de mercado y un andlisis técnico que
determinaran la viabilidad del proyecto y de esta forma la futura realizacion del
mismo.



1. FORMULACION DEL PROBLEMA O REALIDAD A INTERVENIR

En Mechatronic Support S.A.S, una empresa joven que tiene por razon social
brindar soluciones en procesos de automatizacion, ademas de dedicarse a la
fabricacion y comercializacion de compactadoras hidraulicas. En esta empresa se
pretende disefiar un proyecto de automatizacion para intervenir un proceso de
produccion de la empresa Furima S.A.S, desde la parte de automatizacion y control,
debido a que hay ciertos retrasos en cuanto al avance de la linea de produccion, ya
gue después de que el molde es montado en la linea, tiene que esperar que pase a
la primera estacion la cual corresponde a la estacién de desmoldeo y luego se
devuelva hacia la segunda estacion para poder montar el segundo molde en la linea,
todo esto sucede porque se realiz6 un mal disefio en la linea, ademas que se
necesitan dos personas para hacer esto, generando asi mas gastos para la
empresa.

A continuacién se muestra un diagrama de flujo en el cual se puede apreciar de una
mejor manera la informacion antes descrita:

DIAGRAMA 1

Area de vaciado

I

Area de almacenamiento y transporte de moldes




2. JUSTIFICACION

La realizacion de este proyecto se fundamenta en el bajo rendimiento y altos
tiempos de operacion de la estacion de desmoldeo, afectando globalmente la
eficiencia de la linea de produccion.

A continuacién se va a describir el procedimiento que se lleva a cabo en la estacion
de desmoldeo: Primero, se sube el molde por medio de un malacate de cadena, el
molde est4 lleno de arena y las piezas que fueron vaciadas en él, se ubican en el
molde encima de los rodillos por donde se va a deslizar para ser transportado, la
falencia se encuentra, en que el lugar de ingreso de los moldes se esta ubicado
entre la primera y la segunda estacion, lo cual hace que al subir el molde este deba
pasar a la primera estacion donde luego de estar ubicado, baja un actuador
hidraulico el cual expulsa la arena y deja el molde vacio, luego para que el molde
pueda pasar a la segunda estacién, debe ser empujado manualmente por un
operario, ademas de pasar nuevamente por el lugar donde ingreso, lo que hace que
el proximo molde deba esperar a que este llegue a la segunda estacion para poder
ingresar en la linea, porque de lo contrario impediria el paso del primer molde.

Con esta propuesta se desea optimizar los tiempos anteriormente mencionados,
dado que la automatizacion permite realizar este proceso de manera tal que se
pueda cambiar el sistema para la introduccién del molde en la linea y solo se
necesite un operario en la estacion, lo que este operario haria, seria levantar el
molde con el motor para colocarlo en la linea y asi se mejoraria el tiempo de
produccion, ya que no se debe esperar a que el primer molde pase a la segunda
estacion, sino que se puede ir montando el segundo molde mientras el primero se
esta vaciando.



3. OBJETIVOS

3.1. General

e Diseflar en la empresa Mechatronic Support S.A.S un plan para la
automatizacion y mejora de la estacion de des moldeo de una linea de
produccion de la empresa FURIMA S.A.S.

3.2. Especificos

Analizar los costos que trae consigo dicha automatizacion.

Verificar los recursos electromecanicos que hay dentro de la empresa
Mechatronic Support y que se puedan utilizar para este proyecto.

Realizar un estudio de los resultados en cuanto a produccién.

Comparar resultados de tiempos de produccién antes de redisefiar y automatizar
y luego de hacerlo.



4. DELIMITACION
4.1. Delimitacién espacial.

La empresa Mechatronic Support S.A.S, cuenta con una planta principal ubicada en
el municipio de Medellin en la carrera 52, 12 sur-58.

Es una empresa del sector industrial enfocada en la fabricacion y automatizacion de
procesos y maquinaria industrial. Se cuenta con personal en diversas ramas del
conocimiento altamente calificado y comprometido con su labor; lo que permite
ofrecer a la empresa la mejor solucion a todas las necesidades de sus clientes.

4.1.1. Razdn social.
Mechatronic Support S.A.S.
4.1.2. Objeto social de la organizacién o empresa.

“Nuestro proceso creativo multidisciplinario permite dar soluciones presentando la
ingenieria de proyectos mecatrénicos como la tendencia a la optimizacion y soporte
de procesos industriales de cualquier rama” (Mechatronic Support).

4.1.3. Misidn.

Mechatronic Support es una organizacion antioquefia de ingenieria mecatronica con
proyeccion nacional e internacional, enfocada en la aplicacion de conocimientos
tecnoldgicos y de ingenieria que permite el desarrollo de soluciones mecatronicas
integrales y tangibles para las necesidades de la industria comprometidos con la
calidad de nuestros productos buscando generar valor en nuestros clientes,
empleados, proveedores y accionistas.



41.4. \ision.

“Consolidarnos como una organizacion lider en investigacion, desarrollo e
innovacion de ingenieria mecatrénica, por medio de la integraciébn de procesos
tecnoldgicos y de ingenieria que garanticen la confianza y satisfaccion total de
nuestros clientes y colaboradores”

4.1.5. Valores corporativos.
Nuestra oferta de valores se ve reflejada en la calidad de nuestro trabajo y las
metodologias de disefio e ingenieria que usamos a diario para llegar a la
satisfaccion total del cliente (Mechatronic Support).
En Mechatronic Support se valora:
El desarrollo personal integral.
La satisfaccion del cliente.
El trabajo bien hecho.
4.2. Delimitacion temporal.
Se tiene una limitacion en el tiempo para llevar a cabo el proyecto, ya que se

tiene que hacer en un fin de semana, porque la linea de produccion en la
empresa Furima, solo puede ser suspendida durante este tiempo.
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5. DESCRIPCION DEL PROYECTO
Este proyecto busca intervenir de manera directa en la automatizacion de un
proceso, la estacion de desmoldeo de la linea de produccion de la empresa FURIMA
S.AS.

Bésicamente se busca automatizar, con este fin poder mejorar los tiempos de
produccion en la empresa, dado que el método actual del proceso, no cumple con
las expectativas ya que se necesita demasiado tiempo para pasar a la segunda
estacion y ademas se ocupan demasiados operarios para hacer esta operacion.

En cuanto a la automatizacion se refiere, se cambiaréa la modalidad, es decir, el
operario lo Unico que debera hacer, sera subir el molde en la linea por medio de una
cadena que es levantada por un motor, de resto no se intervendra directamente en
el proceso, todo lo hardn unos actuadores neumaticos que seran accionados por
unos sensores; todo esto por cuestiones de rapidez, calidad y seguridad.

6. ALCANCES O METAS.

Con la realizacion del proyecto se espera un resultado favorable en cuanto al alza
en la calidad, en la productividad y mejora en el proceso, ademas se desea
modernizar la estaciéon de desmoldeo y el proceso en si, dandole mucho mas nivel
y competitividad a la empresa, lo que implica crecer en el mercado por medio de la
cantidad de produccion que se tenga.
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7. MARCO TEORICO

En cuanto a la automatizacion de este tipo de estaciones de desmoldeo se tiene
informacion basada en la experiencia, porque dentro de la empresa Furima, existe
otra linea de produccion un poco mas pequefia en la cual hay una estacion de
desmoldeo ya automatizada, lo cual se podria aprovechar para hacer mas llevadera
la propuesta, a partir de los planos electro-neumaticos y mecanicos de esta, ademas
se evita capacitacion para los operarios en cuanto al manejo de la maquina se
refiere.

El proceso que se lleva a cabo en la estacion de desmoldeo, se puede resumir de
la siguiente forma: Los moldes llegan por medio de unos carriles, de ahi son cogidos
por una cadena y levantados por un motor para colocarlos en la linea, luego se
empuja manualmente y se pasa a la estacion de desmoldeo donde se oprime un
botdn para que baje el troquel que empuja la tierra y el molde de vaciado, luego de
que esto pase y el molde esté sin nada adentro, se vuelve a empujar de forma
manual hacia la segunda estacién y pasa por donde fue ingresado lo que hace que
el siguiente molde tenga que esperar a que el primero esté en la segunda estacion
para poder ser introducido en la linea, generando retrasos y ademas se tengan que
tener varios operario para poder empujar los moldes. Se pretende automatizar esta
estacion ya que se ganaria tiempo, no se necesitaria sino un solo operario y todo
seria mas facil ya que el operario solo debera levantar el molde mediante la cadena
y el motor y colocarlo sobre la linea, lo demas lo harian actuadores neumaticos,
sensores y micro-switches finales de carrera, ademas de que se modificara el
ingreso de los moldes para que no se tenga que esperar y perder tiempo al momento
de ingresarlos a la linea.
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7.1. FUNDAMENTACION CONCEPTUAL QUE SUSTENTA EL OBJETO DE LA
PRACTICA

Se cree que cuando el homo-sapiens dominé el fuego, comenzé a usarlo como
elemento calefactor y para condimentar alimentos. Tuvo que pasar mucho tiempo,
hasta la edad del bronce, para emplearlo en la obtencién de metales y en la
ceramica dando asi lugar a los que podriamos llamar primeros procesos de
fabricacion de la historia.

Pero el fuego no ha sido la Unica fuente de energia de la antigiiedad. Hacia el afio
2000 a. de J.C. se utliza por primera vez la energia edlica para mover
embarcaciones dotadas de velas y, hacia el 1000 a. de J.C., los fenicios
atravesaban el Mediterrdneo con sus navios. Mas tarde, sobre el 50 a. de J.C., los
romanos empiezan a utilizar la energia hidraulica para la extraccion de agua por
medio de la noria. Durante la edad media se utilizé mucho, en practicamente toda
Europa, la energia generada por los molinos de viento.

La invencién de la maquina de vapor por James Watt hacia 1750 es el
acontecimiento que marca el inicio de la Revolucién Industrial, que dura hasta
finales de siglo. Las tecnologias productivas nacen en ese momento: la maquina de
vapor se emplea rapidamente para mover las bombas de extraccion de agua en las
minas de carbon de Gales y en la automatizacion de los telares en Manchester.
Durante este periodo, con las de maquinas de vapor y luego con las de combustion
interna y los motores eléctricos, se van produciendo cambios progresivos en los
procesos de produccion. Las maquinas herramienta ganan potencia y precision, lo
gue a su vez permite fabricar productos de mayor calidad. Surgen asi los primeros
talleres mecanicos que producen maquinas algunas de las cuales llevan ya
rudimentarios sistemas de control.

En el siglo XX, aunque ya no se denomine asi, continda la revolucion industrial con
un desenfrenado avance tecnoldgico y cientifico. La evolucién de la técnica es
permanente, con una sucesion interminable de inventos y aplicaciones, muchos de
los cuales (como por ejemplo el automdévil y en los electrodomésticos) se han
convertido en herramientas basicas para el hombre actual.

Todo este desarrollo ha sido consecuencia de una premisa fundamental: la
existencia de fuentes de energias inagotables y baratas. Pero su veracidad se ha
puesto en entredicho con la crisis del petrdleo iniciada en las ultimas décadas del
siglo XX.
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Los sistemas productivos no han sido ajenos a todos estos avances. La empresa,
motor del desarrollo del sector privado e incluso del sector publico, se ve obligada
casi siempre a incorporar las ultimas tecnologias en sus procesos o de lo contrario
corre el peligro de quedar rdpidamente obsoleta.

Algunas teorias, tecnologias y areas tecnoldgicas cuyo avance ha favorecido la
evolucion de los procesos productivos son las siguientes:

e Teorias:

o Teorias de Control y de Sistemas
Teoria de la sefial
Sistemas de eventos discretos
Méaquinas de estado
Redes de Petri
Gréficos etapa-transicion (grafcet)
Cartas de estado (statechart)

O O O 0O O O

e Tecnologias:
o Neumatica
o Hidraulica
o Electrénica
o0 Microprocesadores
o Ordenadores
o Autdmatas programables
o Robdtica

o Comunicaciones

o Desarrollo del software

e Areas tecnoldgicas:

Automatizacién de las maquinas-herramienta
o Control de procesos por computador

o Disefio asistido por computador (CAD)

o Fabricacién asistida por computador (CAM)

o Fabricacién integral por computador (CIM)
0
0

(@)

Control de procesos distribuido
Células flexibles de mecanizado y de montaje
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El crecimiento de Roboética no ha sido tan rpido como se pronosticaba en los
primeros afios de la década de los 80. Quizas esto se deba a la escasez de los
equipos y a la no tan evidente importancia de su flexibilidad como en principio se
creia: si un robot va a hacer siempre la misma tarea, resulta mas econémico utilizar
otro sistema menos flexible y mas especializado. Por ello, en tareas repetitivas que
no requieren mucha precision resulta aconsejable utilizar manipuladores
(neumaticos por ejemplo) en vez de robots. En otras tareas mas complejas (tales
como la soldadura por laser) que precisan el seguimiento de trayectorias complejas,
si que el robot sigue siendo insustituible.” (Durana, 2004)

En cuanto a la automatizacion de una estacion de desmoldeo, tenemos una serie
de elementos que son necesarios para ello, estos son:

Contactores

Relés

Cable de potencia y control
Valvulas neumaticas
Sensores

O O 0O O o

Ademas necesitamos suministro de potencia (220V) y aire, afortunadamente las
anteriores se encuentran en el punto donde se desea realizar la automatizacion de
la estacion.
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7.2. PERFIL DEL INGENIERO EN ELECTROMECANICA.

El profesional en Ingenieria Electromecanica con sello ITM, es una persona
competente para intervenir sistemas electromecanicos (SEMs), desde las
perspectivas: del disefio, del montaje, del mantenimiento y de la modernizacion de
los procesos de produccion industrial de bienes y servicios; asi como desde la
transformacion y reconversion eficiente de la energia eléctrica, mecénica y térmica,
al servicio de los sistemas de produccion industrial con autonomia técnica,
econdmica, social y ecolégica. Que ademas esta para implementar politicas en
diferentes campos de invencién social y productiva como para la formulacion y
gestion de proyectos en ciencia y tecnologia que impulsen el desarrollo regional y
nacional.

7.2.1. Campo de intervencion y objeto de formacion.

El Ingeniero en electromecanica del ITM es un profesional competente para invertir
sistemas electromecanicos, desde las perspectivas del disefio, el montaje, el
mantenimiento y la modernizacion de los procesos de produccion industrial de
bienes y servicios, asi como desde la transformacion y reconversion eficiente de las
energias eléctrica, mecanica y térmica al servicio de los sistemas de produccién
industrial con autonomia técnica, econdmica, social y ecoldgica.
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Tabla 1. Competencias académicas, profesional y saberes especificos.

COMPETENCIAS DE DESEMPENO

PROFESIONAL

COMPETENCIAS ACADEMICAS

SABERES ESPECIFICOS

Disefio e
implementacién de
sistemas y redes
eléctricas
industriales y de
servicios

Disefiar Realizar el diagndstico y el disefio > Circuito eléctrico.

subestaciones de los sistemas eléctricos, con » Teoria electromagnética.

eléctricas fundamento en las leyes y los » Magquinas eléctricas.

industriales y principios que rigen los circuitos, > Instalaciones eléctricas industriales.
seleccionar sus para garantizar la operacidén de

componentes de los procesos industriales.

acuerdo a las

especificaciones de

complejidad,

escalabilidad,

confiabilidad y

seguridad.

Disefiar redes » Realizar la conversidén » Circuito eléctrico.

internas en una electromecanica de la > Teoria electromagnética.
instalacion eléctrica energia a partir de los » Maquinas eléctricas.

industrial y de principios fisicos » Instalaciones eléctricas industriales.

servicios.

involucrados en ella.
» Analizar las diferentes
variables
electromecdnicas
inherentes a las
maquinas eléctricas.

» Seleccionar
transformadores
industriales, tomando
como referencia las
normas nacionales e
internacionales, con
fundamento en el
analisis de su
comportamiento
dindmicoy
electromagnético, desde
el ambito de la gestion
de mantenimiento,
montaje o adquisicién de
equipos.
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Seleccionar las > Realizar el diagnéstico > Circuito eléctrico.

protecciones y la gestion de > Teoria electromagnética.

eléctricas para mantenimiento de » Maquinas eléctricas.

redes, sistemasy sistemas eléctricos, » Instalaciones eléctricas industriales.
equipos industriales con fundamento en las

y de servicios. leyes y los principios

que rigen los circuitos,
para garantizar la
operacion de los
procesos industriales.

» Realizar el diagndstico
y la gestidon de los
sistemas de
conversion
electromecanica de la
energia a partir de los
principios fisicos
involucrados en ella.

» Seleccionar sistemas
de proteccién
eléctrica, tomando
como referencia las
normas nacionales e
internacionales, con
fundamento en el
analisis de su
comportamiento
dindmicoy
electromecanico,
desde el dmbito de la
gestion de
mantenimiento,
montaje o adquisicion
de equipos.
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Gestionar e
implementar el
mantenimiento de
equipos
electromecanicos

> Realizar el diagnostico
y el rediseno de los
SEM, con fundamento
en las leyes y los
principios fisicos, para
garantizar su
operacioén, de acuerdo
a parametros
establecidos, en los
procesos industriales.

> Intervenir, de acuerdo
al diagnéstico,
sistemas
electromecanicos,
tomando como
referencia las normas
nacionales e
internacionales, con
fundamento en el
analisis de su
comportamiento
dinamico, estaticoy
electromagnético.

Circuito eléctrico.

Teoria electromagnética.

Magquinas eléctricas.

Instalaciones eléctricas industriales
Gestidén del mantenimiento industrial.

YVVVYVY

Disefiar y ejecutar
planes de
mantenimiento de
equipos eléctricos
y mecdnicos

COMPETENCIAS DE DESEMPENO
PROFESIONAL

Automatizacion
y control de
procesos
industriales

Optimizar
procesos
industriales
mediante la
reconversiony
modernizacion de
sistemas y redes
eléctricas.

Implementar proyectos de
disefo, instalacion, puesta en
operacion y mantenimiento
de sistemas electromecanicos
industriales con
responsabilidad ética, social y
ambiental, y aplicando los
referentes normativos
sociales y ambientales.
COMPETENCIAS ACADEMICAS

Dirigir proyectos de disefo,
instalacion, puesta en
operacion y mantenimiento
de sistemas eléctricos
industriales con
responsabilidad y ética,
aplicando los criterios de
disefio y operacion desde los
referentes normativos,
sociales y ambientales,
involucrando herramientas
tecnoldgicas.

Maquinas eléctricas.

Maquinas térmicas

Mecanismos

Instalaciones eléctricas industriales.

YV VY

SABERES ESPECIFICOS

» Maquinas eléctricas
» Instalaciones eléctricas industriales.




Realizar
operaciones de
medicion y
control de
variables fisicas
y quimicas en
los procesos
industriales.

Analizar y modelar
sistemas dinamicos,
mediante los conceptos
fisico — matematicos que
los fundamentan o
aplicando pruebas
experimentales.
Conocer los principios y
las caracteristicas de
operacion de los
dispositivos de control
apropiados para una
aplicacion especifica.

VVYVVYVYY

Termodinamica
Resistencia de materiales
Materiales

Maquinas térmicas
Mecanismos

Hidraulica y neumatica.

Automatizar Conocer la arquitectura » Maquinas eléctricas.
procesos por de controladores » Teoria del control.
medio de PLC industriales para efectos » Hidraulica y neumitica.

de su configuracidny » Gestion energética.

programacion. » Control.

Conocer los principios de

funcionamiento de los

elementos de control que

forman parte de un

proyecto de

automatizacion de

procesos industriales.
Seleccionar Conocer los conceptos > Gestidn energética
equipos e basicos para identificar » Hidraulica y neumitica.
instrumentos de parametros y realizar los » Gestion del mantenimiento.
medicion de balances de energia en el

variables fisicas.

contexto de los SEM.
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8. METODOLOGIA.

8.1. Descripcion de procedimientos para realizar la experiencia.

Para llevar a cabo el primer objetivo especifico lo primero que se debe realizar es
una lista de materiales, teniendo en cuenta los elementos que hay disponibles en
la empresa Mechatronic Support y los que no, para comprarlos posteriormente. Lo
segundo seria una cotizacion de los elementos que no hay en la empresa, para esto
hay firmas proveedoras con tradicion en la empresa, lo cual es una ventaja en
cuanto a la facilidad de compra. Como tercera actividad se tiene un estudio de
viabilidad previo, que consiste en analizar las cotizaciones por parte de los
proveedores y determinar cual de los precios ofrecidos conviene mas a la empresa.
Por ultimo, segun el proveedor escogido se analizara si el precio que se ha de pagar
por los elementos es afin con las ganancias que traeran los mismos.

La realizacion de esta actividad se calcula un tiempo aproximado de 5 dias. Para
llevar a cabo el segundo objetivo especifico, se verifica en las bases de datos del
almacén que elementos disponibles hay en la empresa Mechatronic Support. Esto
se realizara con la ayuda del almacenista encargado (mirar el objetivo anterior), alli
se especifican los elementos disponibles.

Esta actividad se realizard en un tiempo aproximado de 1 dia, ya que es de facil
concepcion y todo el proceso es sistematizado.

Las actividades para verificar la posible optimizacion de tiempos al implementar la
automatizacion en la estacién de desmoldeo, seria realizando una comparacién con
respecto a la otra estacion de desmoldeo que hay en la planta, tomando tiempos de
cuanto se demora cada molde desde que entra a esta estacion, hasta que pasa a
la siguiente estacion.

Al tener una estacion de desmoldeo ya automatizada, se tiene un punto a favor, ya
gue se pueden evidenciar los resultados de estas comparaciones, que arrojé como
resultado que por cada molde que pasa por la estacion no automatizada, pasan 3
por la estacion que ya esta automatizada, es un nimero considerable, ya que en un
turno de 8 horas se va a ver reflejado el alto rendimiento y la alza en cuanto a la
produccion y la rapidez de la linea, estas medidas y tiempos se tomaron en 2 dias,
y con diferentes operarios, para garantizar unos buenos resultados.
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En cuanto a la comparacion de resultados se tiene calidad y produccién, que son
abordados también por el objetivo anterior, pero ademas se desea saber la opinién
de los operarios, que al fin y al cabo son parte vital en el proceso.

Para realizar este objetivo se realizan diferentes actividades como: encuestas, en
donde se pretende comparar con la opinion de los operarios los resultados en
cuanto a funcionamiento y comodidad de la estacibn manual y la estacion
automatica.

Para verificar un buen funcionamiento en la linea de produccién de la empresa
Furima, se llevaria a cabo un seguimiento por parte de Mechatronic Support,
enfocandose sobre todo en la estacion de desmoldeo automatizada ya que es la
principal implicada para determinar puntos de criticidad y comparar resultados y
puntos criticos principales, que serian la seguridad de los operarios y el tiempo que
demora cada molde desde que ingresa a la linea, hasta que pasa a la segunda
estacion, ya que es muy elevado por el mal disefio y distribucion de la linea de
produccion. La disminucién del tiempo que se demora en pasar un molde desde su
ingreso a la segunda estacion, va a ser el principal punto a mejorar puesto que el
ingreso de los moldes se va a modificar para que no haya retrasos y la linea pueda
avanzar sin interrupciones.

A continuacion se muestra un diagrama de flujo de como quedaria funcionando la
linea de produccion luego de las modificaciones:

DIAGRAMA 2

Area de vaciado

Area de almacenamiento y transporte de moldes




9. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS.
9.1. Los recursos humanos.

Los miembros del grupo interdisciplinario que intervendra en el proyecto son: por
parte de Mechatronic Support, un practicante de ingenieria electromecéanica y
tecnélogos mecatrénicos con conocimientos en automatizacion de procesos,
ademas de los operarios de la linea y los encargados de la produccién, por parte de
Furima, que son los que verificardn el proceso después de realizada la
automatizacion y el montaje de la estacion a intervenir.

9.2. Los recursos materiales:

Elementos electromecanicos:
o Relés
o Contactores
o Finales de carrera

Elementos electrénicos:
0 Sensores de proximidad
o Temporizador

Elementos neumaticos:
o Cilindros de avance
o Valvulas neumaticas
o Mangueras

Elementos varios:
o Gabinete
o Pulsadores
o Pilotos

Elementos eléctricos:

0 Breaker principal
o Cable encauchetado 4x12 y 4x18
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9.3. Los recursos econdmicos o financieros.

El proveedor principal de la empresa Mechatronic Support es eléctricas Bogota, que
facilita los elementos que se requieren en este proceso.

En cuanto al precio de los elementos tenemos:

Relé, aproximadamente $50.000

Contactores, aproximadamente $60.000

Final de carrera, aproximadamente $70.000
Sensores de proximidad, aproximadamente $120.000
Temporizador, aproximadamente $80.000
Cilindros de avance, aproximadamente $1°400.000
Valvulas neumaticas, aproximadamente $50.000
Mangueras, aproximadamente $5.000 * metro
Gabinete, aproximadamente $150.000

Pulsadores, aproximadamente $12.000

Pilotos, aproximadamente $12.000

Breaker, aproximadamente $190.000
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10. RESULTADOS Y/O CONCLUSIONES.

10.1. Competencias del hacer o del saber obtenidas en la empresa.

e Documentar el proceso que se va a seguir elaborando, los planos eléctricos y

neuméaticos de acuerdo a la normatividad vigente.

Seleccionar los componentes adecuados para la aplicacion.

Implementar la automatizacion mediante la técnica de logica cableada.

Verificar el funcionamiento del automatismo.

Interpretar planos eléctricos y neumaticos para explicar la secuencia de mando

del equipo de control.

e Identificar la variacion en los parametros caracteristicos del circuito y las causas
que los producen.

e Reparar o modificar el accionamiento actuando bajo normas de seguridad
personal e industrial.

10.2. Aportes para la empresa.

La automatizacién de procesos aporta rapidez y calidad en la entrega de productos
terminados, lo que se traduce en alza de las ventas y clientes; es por eso que el
proceso con la estacién de desmoldeo ser4 mas Optimo y viable para la empresa
Furima.

En cuanto a la estadia como practicante de ingenieria electromecanica, en
Mechatronic Support, mis aportes a la empresa fueron: planear y disefiar diferentes
proyectos llevados a cabo por la compafiia, ademas de ser un apoyo en el area del
taller de produccién.

10.3. Logros.

Durante el proceso de aprendizaje fueron muchos los logros, tanto personal como
laboralmente, entre ellos se destaca el trabajo en equipo, adquisicion de
conocimientos técnicos, tedricos y empiricos, ademas fue mi primera experiencia
laboral como encargado de proyectos, fue muy gratificante y enriquecedor disefar
y desarrollar cada uno de los proyectos.
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10.4. DIFICULTADES.

Las dificultades en su gran mayoria fueron proporcionadas por la falta de
conocimiento de procesos determinados dentro de la empresa, por ser mi primera
experiencia laboral, como encargado y por tanto desconocia el funcionamiento de
algunos equipos electronicos usados para medicion de repuestos para maquinas,
entre otros. Afortunadamente el personal de Mechatronic Support, siempre estuvo
dispuesto a ayudarme en lo que fuera posible, es por eso que mis conocimientos
durante la practica fueron demasiados y muy enriquecedores para mi plan de
carrera.

10.5. RECOMENDACIONES.

Ha sido muy gratificante, porque estuve en una empresa que valora el trabajo de
los practicantes y por qué se encarga de labores asociadas a la carrera y mi objeto
de estudio, por tal motivo se incrementa el conocimiento que se puede adquirir
durante la practica, ademas se adquiere experiencia para trabajar bajo presion en
futuros empleos.
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ANEXOS.

Anexo A:
- = Cédigo | FDE 006
T CONVENIO INTERINSTITUCIONAL DE e
=y PRACTICAS ACADEMICAS O SOCIALES e

PROGRAMA ACADEMICO: INGENIERIA ELECTROMECANICA 00 0 000 4 1

Entre los suscritos CARLOS MARIO TORO OROZCO; identificado con cédula de
ciudadania 70.125.682 de Medellin, actuando en calidad de Vicerreclor de
Docencia del Instituto Tecnologico Metropolitano, establecimiento publico
autonomo de caracter tecnologico de Educacién Superior, del orden Municipal y
adscrito a la Alcaldia de Medellin, con NIT. 800.214.750-7 debidamente autorizado
por la Resolucion rectoral N° 875, de septiembre 15 del 2014, quien en adelante
se denominara INSTITUTO y DANIEL ALBERTO GONZALEZ HENAO,
identificado con cédula de ciudadania 1.036.617.255, actuando en calidad de
Representante legal de MECHATRONIC SUPPORT SAS, quien para los efectos
de este Convenio se denominara LA EMPRESA, se ha celebrado este convenio
que se regira por las siguientes clausulas:

PRIMERA: Objeto - Dentro de los principios de colaboracion Empresa —
Educacion, el objetivo de este Convenio es el de permitir desarrollar un proyecto
de practicas académicas para los estudiantes del Instituto Tecnolégico
Metropolitano en las instalaciones de la EMPRESA. PARAGRAFO: Las partes
entienden por practicas académicas el proceso de aprendizaje que permita al
estudiante intervenir una realidad concreta donde podra confrontar su formacion
con los campos de accion del tecnblogo.

SEGUNDA: Coordinadores ~ Las partes designaran sendos representantes,
quienes tendran la funcién de coordinar la parte operativa de este Convenio, que
por el ITM, sera el Vicerrector Académico.

TERCERA: Obligaciones - Las obligaciones de las partes se discriminaran asi:
DEL INSTITUTO:

- Seleccionar los estudiantes objeto de las practicas académicas y proponerios a
la empresa

- Administrar el programa de préactica y brindar la correspondiente asesoria
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i Codigo | FDE 006
frm CONVENIO INTERINSTITUCIONAL DE [yt
oot PRACTICAS ACADEMICAS O SOCIALES ===y

- Prestar asesoria metodolégica y hacer seguimiento de los proyectos de
practica presentadas por los estudiantes

- Velar porque la experiencia de la practica, permita la confrontacion del saber
del estudiante con los objetos propios de su campo de intervencion, a traves de
una practica empresarial o una practica social.

- Velar porque las experiencias de los practicantes contribuyan efectivamente al
aprendizaje, estén de acuerdo con las normas y requisitos establecidos por el
ITM y también contribuyan al desarrollo de los programas de la EMPRESA.

- Aprobar o reprobar las practicas desarrolladas por los estudiantes.

- Facilitar el desarrollo del programa de practicas proporcionando a los
participantes los medios para integrarse a la EMPRESA en las actividades
relacionadas con la practica.

- Verificar que los espacios de practica cuenten con los elementos apropiados
para la prevencién del riesgo ocupacional

DE LA EMPRESA:

- Generar las condiciones para que el practicante establezca relaciones con el
equipo de trabajo con anterioridad a su ingreso.

- Definir y planear en coordinacion con el asesor de practica, la problematica y
las necesidades concretas de la empresa que pueden ser apoyadas por el
estudiante en desarrollo de la practica.

- Designar un empleado de la entidad como asesor de apoyo del proyecto de
practica del estudiante, quien intercambiara la informacion obtenida del trabajo
con los asesores de practica del Instituto.

- Afiliar al estudiante que realiza la practica al Sistema General de Riesgo
Laboral en los términos del decreto 055 de 2015 cuando el estudiante va a
asumir labores que involucren un riesgo ocupacional y pagar los aportes en los
términos establecidos en la citada normau y
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ST CONVENIO INTERINSTITUCIONAL DE oot e
s PRACTICAS ACADEMICAS O SOCIALES - —
ohuctn Unrians | Fecha | 2014-09-24 |

Capacitar al estudiante sobre las actividades que va a desarrollar en el
escenario de practica y explicarle los riesgos laborales a los cuales se vera
expuesto, asi como las medidas de prevencién y control para mitigar los
riesgos.

Suministrar los elementos de proteccion necesarios para la realizacion de la
practica

Informar sobre los accidentes o enfermedades causadas por la actividad o
practica.

DEL ESTUDIANTE:

Desarrollar los proyectos de practica en la empresa de acuerdo con el objeto
de formacién propia de la Tecnologia y de la Profesionalizacién o Ingenieril;
con los lineamientos académicos de las asesorias tanto de la empresa como
del ITM.

Documentar el desarrollo de la experiencia mediante informes periédicos del
trabajo que realiza en la practica.

Asistir a los seminarios y charlas de apoyo programados en el semestre por los
Asesores de practica.

Aplicar los conocimientos adquiridos de acuerdo con sus competencias para el
trabajo encomendado.

Procurar el cuidado de su salud y observar las normas de prevencion y
proteccion de riesgos fijadas por la EMPRESA

El estudiante debera ajustarse a las condiciones particulares de la empresa de
conformidad con el acuerdo establecido entre la EMPRESA vy la Institucion.

CUARTA: Plazo del Convenio - El convenio tendra una duracién de un (6)
meses, no prorrogable tanto para el Tecndlogo como‘ para el Profesional o
!
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== : [ Cadigo | FDE 006
FT CONVENIO INTERINSTITUCIONAL DE e
= PRACTICAS ACADEMICAS O SOCIALES [t oo

Ingenieril; este Gltimo realizara su trabajo de grado como lo tiene reglamentado el
programa al cual pertenece.

QUINTA: Terminacién Unilateral — Cualquiera de las partes podra dar por
terminado el Convenio en cualquier momento previo aviso de la decision con un
(1) mes de anticipacion.

SEXTA: Vinculo Académico - La EMPRESA no adquiere vinculo laboral con el o
los practicantes asignados en virtud de este convenio, la practica desarrollada por
el (la) estudiante JERONIMO RIOS GIRALDO, identificado (a) con cedula de
ciudadania No 1.044.101.106. no genera compromisos econémicos entre las
partes, salvo las que libremente disponga la EMPRESA, pero si debe estar
protegido por la ARP, con la que se cuente (MECHATRONIC SUPPORT SAS).

Para constancia se firma en la ciudad de Medellin el dia (_8_) del mes de MAYO
del afio_2015_.

PORELITM POR LA EMPRESA:
Vicerrector de Docencia C.C. [03C61728S

C.C 70.125.682 de Medellin.

EL ESTUDIANTE

Z///xﬂ/ ///2'/ ﬁ//%

o

c.C. /7Y 727 S €
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ANEXO B:

‘ gy GUIA No. 1 Codigo | FDE 074
-im FUNCIONES O COMPETENCIAS DE Version | 03
| wsttuciba vsnerseara ' DESEMPERO Fecha | 2013-09-12
PRACTICA PROFESIONAL
Evaluacion diligenciada por la empresa
MODALIDAD:
Practica Empresarial ] Prictica Laboratorio [ |
Contrato de Aprendizaje [ Préctica Social |
Nombres y apellidos: ﬂij_eromqg 2os Gura\do
Cédula: 1.044 101 Camé: 414116069
Teléfonos: 312351 0141
Programa: _n?:‘ala electromecanica
Inicio del contrafo; QB 2[)15 Terminacion de contralo: (;"% NV lembre
| Empxcsa SAS Sector Productivo:§ Yy
Direccion: (a S | N‘ ‘u,sq 58 Teléfono: 295 032
Coordinador cn la cmpresa: il Cargo: INQ |
E - Mail: 1 Fecha: 2% JOS lim
‘Total horas semanales en la emprcsa%é?ﬂ)

Diligencie el siguicnte campo con una de las dos opciones:

A. Informacion del tecndlogo: I
Funcivies yio actividades asignadas por s empresa: al estudiante ©

B. Informacion del Ingeniero:
Resumen ejecutivo: (Es un breve analisis de los aspectos mas importantes del proyecto,
describe ¢l producto o servicio y sus beneficiarios, el contexto, los resultados esperados, las
necesidades de Imancumnemo y las wnclusnones generales )

~Arexo (ada (Achvidades 4 Fonuones proc:Hcos
Hoféaonalcs)

Nota: Entregar a los 8 dias

Firmas:
4% = g@_« M bkl
Coordingdor en fa e empiesa “studiante

Pricticas prufcnonah '™
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. GUIA No.2 Codigo FDE 075
.-fl”l SEGUIMIENTO A LOS ESTUDIANTES DELA | Version | 03
[E—— PRACTICA PROFESIONAL Fecha 2013-09-12

Evaluacion diligenciada por Ia empresa

MODALIDAD DE PRACTICA PROFESIONAL:

Prictica Empresarial Prictica Laboratorio ] Contrato de Aprendizaje [
Prictica Social  [_]

Nombres y apellidos: M ﬁ'd/ ///I%

Programa: _Jpe77 Cterrorsgearrce

Empresa: /7 7 Fecha: B% é Agz é@f

Para el ITM es de gran impontancia el proceso de formacion mtegral, igualmente la valoracion que
ustedes como empresa realicen sobre el desempeiio de los estudiantes que participan en la dinamica
empresaral.

Valore con las siguientes categorias los factores enunciados:
£~ EXCELENTE, B =BUENO, A = ACEPTABLE, D ~ DEFICIENTE, NE =NO EVALUABLE

FACTORES A EVALUAR
Saber Ser

Pensamiento critico

Interés. molivacion y compromiso con la practica
Proactividad v creatividad en su puesto de trabajo
| Comunicacidn asertiva

Puntualidad y cumplimicnto

Presentacion personal

Adaptabilidad ol puesto de trabajo

Respeto por los demis

-

b Saber D inar
Conocimientos basicos del programa a aplicar
Autonomia
Deseo v capacidad de actualizar sus conocimientos
Capacidad de investigacion y aplicaciin al puesto de trabajo
Mancjo de los aplicativos internos de su pucsto de trabzjo
Discha estrategias para ¢l mejoramicento de los procesos
Conoce ¥ comprende | normatividad de los procesos empresanales

Saber hacer

Habslidad y flexibilidad para aceptar los cambios internos de la
Organizacion
Comprende & interprets lis vbservaciones realizadas por ¢l jefe
inmediato para llevar a cabo las funciones
Recursividod
Calidad del 1rabajo reahzado
_Capacidad de 1rabajo en equipo

Responsabilidad ¢ las tareas encomendadas

Bl oo,

Coordinador en fa empresa

SO o< | ] DAL DL

—

N
L

Practicas Profesionales ITM

Entregur al mes
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o GUIA No.3 Cédigo | FDE 076 |
;ﬁm EVALUACION DEL ESTUDIANTE EN SU | Version | 02
eaeie thisentans PRACTICA PROFESIONAL Fecha | 2012-07-25

Evaluacion diligenciada por el Estudiante

MODALIDAD DE PRACTICA PROFESIONAL

Practica Empresarial Practica Laboratorio || Contrato de Aprendzaje [
Practica Social [ ]

Nombres y apellidos: é])/ﬂl /‘I/ é/ﬂ//

Telelonos: _ 2 £¢ 7 F& FIC 7L &r &7
Programa: £ e rrervidrion
Nombre de la empresa: _/MMM/ JAS

Direccion: lawig JZ. H K svr - JZ Telefono: £FF /2 32

Para fonalecer el procese de aprendzaje interinsilucional (EMPRESA ~ ITM), le
solictamos a usted como esiudiante su aporte sobre los siguientes aspecios

E = EXCELENTE, B = BUENO, A = ACEPTABLE, D = DEFICIENTE

Como contribuye la practica profesional a la construccion de su proyecto de vida
para:

iTEMS ElB8]| A

Su desarrolio como persona

x
Su proyeccion a futuro x
Fonalece 5us relaccones mlerpersonales X

Como contribuye la practica en su formacnén profes:onal en cuanto a:

ITEMS E 1‘3 A
Fontalece el desarollo de sus competencias y el objelo de su x '
formacion pmtesnonal A J
Aplica sus conocimiento profesionales durante la realizacion de la 1 X
practcca

Las ‘praclicas profesionales fortalecen las actludes y apmudes
personales para acluar en el entorno laboral

Al finalizar su expenencia emprcsaual considera que cumphd los P
objetvos .

FIRMA DEL ESTUDIANTE At ﬂ 7
Fechs Lo lopherkie o 7275

Entregar o los X meses




= Guia No. 4 Cédige [ FDE 077
JTM EVALUACION FINAL DE LA PRACTICA | Version | 03
AR PROFESIONAL Fecha | 2013-09-12

Evaluacién diligenciada por la empresa

MODALIDAD DE PRACTICA PROFESIONAL
Practica Empresarial Préctica Laboratorio [ Contrato de Aprendizaje [_]

Préactica Social [_]
Nombres y apeliidos: _JEYONIMO LD Graldo.

Programa: | Icfr(’J cfcdromccmx,a
Empresa: ME‘Y@C M"‘ SAS  Fecha: (76 OMQMS.

Solicitamos a usted evaluar en forma objetiva las funciones y actividades del practicante
para determinar su avance en la Empresa

E: Excelente B: Bueno A: Aceptablo D: Deficiente NE: No
Calificacién 5.0 | Calificacién de4.08 4.0 | Calficacionde 3.0a3.9 | Calificaciénde 1.0a29 | Evaluable

Seleccionar con una X

FACTORES A EVALUAR

Saber Ser

Pensamiento crifico

Interés, motivacién y compromiso con la practica | <

Proactividad y creatividad en su puesto de trabajo

Comunicacion asertiva

XXX

Puntualidad y cumplimiento

Presentacion personal

Adaplabibidad al puesto de trabajo

Respelo por los demas P4

Saber Disciplinar

Conocimientos bésicos del programa a aplicar

Deseo y capacidad de actualizar sus conocimientos

XXX

Autonomia

y
4

Capacidad de investigacion y aplicacion al puesto de lrabajo

Manejo de los aplicativos intemos de su puesto de trabajo

Al

Disena estrategias para el mejoramiento de los procesos

Conoce y comprende la normatividad de los procesos empresariales

Saber hacer

Habilidad y flexibilidad para aceptar los cambios internos de la
Organizacion

XX

Comprende e interpreta las observaciones realizadas por el jefe
inmediato para llevar a cabo las funciones
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: Guia No. 4 Cédigo | FDE 077
ATM EVALUACION FINAL DE LA PRACTICA  [Versién | 03
‘avtcd Urivestare PROFESIONAL Fecha 2013-09-12
Recursividad X
Calidad del trabajo realizado X
Capacidad de trabajo en equipo D
Responsabilidad en as tareas encomendadas X
CALIFICACION

EVALUACION FINAL: Evalie de (1 a §), el desarrolio
final de experiencia realizada por el aprendiz durante NUMERO LETRAS
el periodo laborado en la empresa. (Véase escala da :

valoracién definida en la parte superior) 4' (7

Observaciones y Sugerencias para complementar la formacién del programa académico
al cual pertenece el estudiante

Coordinador en la eh‘n J ;"‘ Practicas Profesionales ITM ’)?j‘m'{'lDE
/55"’ Nota:

-
«
Esta evaluacion debe ser entregada a la | Solicite en la empresa una carta con la
Oficina de Practicas un mes antes de | constancia de la realizacién de Practicas

finalizar la experiencia en la empresa. indicando fecha de iniciacién vy
finalizacién.

Pk Pedoig 0?5, Mexreler \ondg

El ITM agradece a la empresa la acogida que les brindaron a nuestros
estudiantes en el proceso de formacién integral.
Ademds ustedes contribuyeron en la proyeccién de nuestros jévenes para
&ctuar con autonomia académica y reconocer la trascendencia de la vida y
el trabajo.
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ANEXO C:

Medellin, octubre 06 de 2015 A, ‘ —

BUBBsORAT

Sefiores
ITM INSTITUCION UNIVERSITARIA
Ciudad

ASUNTO: CONSTANCIA DE PRACTICAS

Nos permitimos informales que el sefior JERONIMO RIOS GIRALDO identificado con cedula
de ciudadania N® 1.044.101.106 realizo prictica empresarial en el drea de INGENIERIA
ELECTROMECANICA desde e dia 08 de Mayo de 2015 Hasta el dia 07 de Noviembre de 2015,

Atentamente,

Lyl 085
/,J—f—\ \/‘/zf'tj ’ m%w

DANIEL ALBERTO GONZALEZ HENAO
Gerente

ingenierla@mechatronicsupport.com
www.mechatronicsupport.com

Mechatronic Support SAS NIT 900693773

(574)2857032- (57) 3113353623 Direccion: Cra 52 # 12 Sur 58,
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FIRMA ESTUDIANTE  _Jeronimo Rios Grialdo

CC. 1044101106

_tf)

FECHA ENTREGA:

FIRMA ASESOR

FIRMA COMITE TRABAJO DE GRADO DE LA FACULTAD

RECHAZADO__ ACEPTADO ACEPTADO CON MODIFICACIONES

ACTA NO.

FECHA ENTREGA:

FIRMA CONSEJO DE FACULTAD

ACTA NO.

FECHA ENTREGA:
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