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SISTEMA AUTOMATICO DE CORTE Y GRABADO
UTILIZANDO UN MODULO LASER DE DIODOS PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE DISENO Y
MAQUETERIA EN LA FERRETERIA “COLOR THINK”
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

 El uso de herramientas a mano no es efectivo por las
Imperfecciones generadas.

 La empresa no presenta servicios de grabado de disenos
personalizados, por lo que recurren a una empresa externa.

* El proceso manual dentro la empresa requiere de mayor

personal y tiempo para cada actividad a realizarse.
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OBJETIVOS

GENERAL

« Implementar un sistema automatico de corte y grabado utilizando un modulo
laser de diodos para mejorar la productividad en el area de disefio vy
maqueteria en la Ferreteria “Color Think”

ESPECIFICOS

Analizar los factores que influyen en la productividad en el area de disefio y
maqueteria de la Ferreteria “Color Think”.

Investigar los diversos sistemas automaticos de corte y grabado existentes,

para disenar un sistema automatico adecuado.
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OBJETIVOS

ESPECIFICOS

e Seleccionar un controlador adecuado para la sincronizacion de los motores

a paso para el sistema de corte y grabado.
e Implementar un sistema automatico de corte y grabado.

e Realizar pruebas de funcionamiento con la materia prima disponible para

produccion en la empresa.

e Realizar un manual de usuario para brindar mayor facilidad de uso,

mantenimiento y utilizacion del sistema.
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HIPOTESIS

El sistema automatico de corte y grabado utilizando un mddulo laser de
diodos, mejorara la productividad en el area de diseno y maqueteria en la

Ferreteria Color Think

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA




DESCRIPCION DEL PROYECTO
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SISTEMA AUTOMATICO

Efectia y controla las secuencias y operaciones sin necesidad de la

actividad humana brindando ventajas a la produccion

Posee varios aspectos que merecen ser tomados en consideracion,
los mismos que proveen beneficios amplios a un proceso dentro de

una industria.

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA




MAQUINAS CNC

Sistema que permite el control de los movimientos de un elemento fisico
gue manipula parametros de entrada, que se realiza mediante un software

gue procesa Yy envia informacion a traves de un conjunto de instrucciones

de programa o codigos de maquina para asegurar con precision el

Sistema
Electronicg

mecanizado

Maquina CNC
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SOFTWARE DE DISENO INKSCAPE

« Multiplataforma
« El acotamiento (dimensionamiento) esta en milimetros
« Amplia compatibilidad de formatos de archivo (dxf, al, jpg, png)
* Funcionalidades de Inkscape:
« Creacion de objetos
« Manipulacion de objetos
* Relleno y borde
* Operaciones de trazado

e Soporte de Texto




SOFTWARE DE CNC RDWORKS

* Programa potente que permite realizar operaciones de corte y grabado por laser.

« Tiene soporte para puntos de dibujo
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA

Se utiliza para desplazarse a través de archivos y parametros
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA

PARAMETROS DE CALIBRACION
o Altura (mm)

e \elocidad (pulsos/mm)

e Potencia (%) MATERIALES
e Tipo de material e Madera
o Espesor del material (mm) e Vidrio

e Acetato

e Acrilico (no transparente)
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA

i
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Al Files (" ai)
DF Files (")
PLT Files (" plt)
DST Files (" dst)
DSB Files (" dsh)
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NC Files {*nc)

BMP Files (* bmp)
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GIF Files (* gif)
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PNG Files ["png)

MNG Files (" mng}
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA
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FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA
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PRUEBAS Y RESULTADOS

Tridngulo Rectiangulo

Balsa 1 7 v 5 40 3 50 1

[ [ |- el R S RN

(mm/s) Potencia Pasadas Potencia  Pasadas 3 s e 5 an g 50 1

Cuadrado 4 v v 5 40 5 50 1

1 7 v 5 40 6 50 1 a 7 v 5 40 6 50 1

2 o 5 40 10 50 1 MDF 3 x ¥ 5 40 +15 50 1
e __ g 3 a0 ! >0 -

s v S I I R R - - T =1

a 7 v 5 40 6 50 1 Balsa 2 7 v 5 40 2 50 1

3 x v 5 40 +15 50 1 3 7 v 5 40 a 50 1

Rectingulo 4 ‘ v 5 40 4 50 1

1 s v 5 40 6 50 1 a . 0 5 40 6 50 1

2 7 o 5 40 5 50 1 MDF 3 x v 5 40 +15 50 1
als: 3 7 g 3 40 2 20 !

a 7 v 5 40 5 50 1 : x 10 50 +15 70 1

s 4 ¢ v 5 40 6 50 1 - x v 10 60 +15 70 1

3 x v 5 40 +15 50 1 - x v 10 60 +15 70 1

- x ¥ 10 60 +15 70 1
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PRUEBAS Y RESULTADOS

Orden de Ia Tipo de Numero de personas implicadas
Subproceso

operacion proceso Forma manual Forma automatica

Diserfio Disefio de modelos

Grdfica de bosquejo

» en la madera
Preparacion

Preparacion de las 1 1
herramientas

Corte de figuras
Extraccion de piezas

Corte cortadas
Lijado de bordes
Armado
Pegado
AI;::::; doov Secado (pegamento)
Pintado 2 1
Secado (pintado)
e Traslado
Venta
ADICIONAL Trabajos varios 3 0
(por horas) (ayudante)

TOTAL

o)
o=
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PRUEBAS Y RESULTADOS

Detalle del tiempo de proceso Cajita tulipan sin detalle

Fabricacién con

Fabricacién
P Sub dici I corte y grabado
roceso ubprocesos tra(rlr::il:)na automatizados Cajita tulipan sin detalle 70x80mm
(min) 1200
Prepa_racmn de 5 5 1000
material
Disefo 60 30 800
= 7 Corte 30 360 500
roceso Grabado 0 0
i6 400
Extracgon de 45 5
material procesado 200
Muerto 10 0
Total proceso 1 150 400 0
Lijado 60 0 (0™ o ‘003502 \Ge“e‘a\
< o\a\? _(0\3\? —(0\3
Armado y pegado 120 120
Secado Fabricacion Tradicional m Fabricacion Automatizada
Proceso 2 60 60
(pegamento)
Pintado 180 180
Extras 324 324
Total proceso 2 744 684
Total 894 1084

@ ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA




PRUEBAS Y RESULTADOS

Detalle del tiempo de proceso Cajita tulipan

Fabricacion

Proceso Subprocesos tradicional
(min)
Preparacion de material 5
Disefio 60
Corte 120
Proceso 1 Grabado 120
Extraccion de material
procesado 15
Muerto 360
Total proceso 1 680
Lijado 60
Armado y pegado 120
Proceso 2 Secado (pegamento) 60
Pintado 180
Extras 324
Total proceso 2 774
TOTAL 1424

Fabricacion con corte
y grabado
automatizados
(min)

5

30
360
120

5

0
520
0
120

60

180
324
684
1204

con detalle

Cajita tulipan con detalle tipo gotas con detalle

70x80mm
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200
0
. 0\3\ 9‘0065 . O\a\ e (Ooeg,o 2 . 0\3\ Ge(\e( 2\

Fabricacién Tradicional m Fabricacién Automatizada
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CONCLUSIONES

e Se disei0o e implemento un sistema automatico de corte y grabado utilizando
un modulo laser de diodos, el cual contribuyé con la mejora de Ila
productividad en el area de disefio y maqueteria en la Ferreteria “Color Think”.

e Se verifico mediante pruebas y resultados la eficiencia del sistema automatico
de corte y grabado en el que se redujo el tiempo total del proceso de
produccion a través de un analisis comparativo de los procesos (manual vs

automatico).
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CONCLUSIONES

e Se redujo la mano de obra que influye dentro del proceso, limitando la
participacion de un operador a un 60% correspondiente a la colocacion del
material en el sistema, ingreso y modificacion de parametros de corte y
extraccion de las piezas cortadas, brindandole al operador la posibilidad de
desempenar otras actividades en el lapso que se tarda en finalizar el proceso.

e Se implementd un disefio actual que presenta mayor seguridad para el

operador, facilidad de uso y una mejora en la calidad del producto terminado.
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CONCLUSIONES

e En el analisis de rentabilidad, se ha concluido que la creacion del Sistema
Automatico de corte y grabado, matematicamente es viable, debido a que
el VAN y el TIR obtenidos son positivos, ademas la inversion es en corto
tiempo.

e La implementacion de un dispositivo de control mas actualizado y con
mayores prestaciones, permite la obtencidon de un control eficiente del

proceso Y flexibilidad en la etapa de disefno
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RECOMENDACIONES

e Para mayor seguridad dentro del area de trabajo, se vio la necesidad de
Implementar del médulo de extraccion de humo.

e Leer minuciosamente el manual de operador del software de diseno, para
considerar la flexibilidad en el disefio de nuevos modelos.

e Para maximizar el uso de la maquina se recomiendo realizar ajustes en la
velocidad y potencia de corte para reducir tiempos y reutilizar material sobrante.

e Como trabajo futuro se recomienda la implementacion de un modulo laser de

corte de CO2, el cual permitira el corte de espesores >3mm en madera.
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