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RESUMEN EJECUTIVO

Debido a que en la actualidad el control de tiengodos procesos de brosteado
y lavado se realiza de forma manual, desencaderfalids en los terminados de
las prendas, y de esta manera en pérdidas ecorsbpaca la empresa, por tal
motivo, se ha visto en la necesidad de desarroflamodelo prototipo de un

sistema que permita el control automatico de les\pios en los procesos antes

mencionados.

El trabajo descrito a continuacién detalla los pagorequerimientos para el

desarrollo del sistema automatico, con el propddi que una vez implementado
este sistema en las maquinas que realizan losgu®cke brosteado y lavado, se
consiga eliminar los dafios ocasionados en laglpsepor las fallas que cometen

los operarios en el desarrollo de estas acciones.

Se analiza conceptos basicos sobre electronicamatizacion, PLC’s y ciertos
componentes que se relacionan con estos temaguBkeforma se describen los
tiempos que se realizan de acuerdo a cada func@mse ejecutan en los procesos
de brosteado y lavado, los mismos que servirabhade para la comprension y

desarrollo del sistema automatico.

Se toma como referencia especifica las caradtagsy ventajas que brinda la
utilizacion del OPLC JAZZ conjuntamente con lasndedes que brinda la
utilizaciéon de contactores, pulsadores e inteangst en la implementacion del

modelo prototipo del sistema.

De igual manera se sefiala la forma de brindardargad necesaria al sistema

para que este no sufra dafios en su parte logica.
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INTRODUCCION

El desarrollo del modelo prototipo de un sistemawtematizacion para el control
de tiempos se lo realizo basado en los resultdokesniolos en la investigacion de
campo y de la investigacion bibliografica — docutabmue servira de referencia

para el desarrollo de nuevos temas sobre autoroitizan la industria textil.

Primeramente se analiza el modo de control aceiddsiprocesos y que tiempos
se aplican para cada funcion en la brosteadoravgdtaa. Posteriormente se
realiza los pasos necesarios para programar el QRIAZ, crear seguridad y de
igual manera la forma de conexion del equipo. $eloge mostrando la forma de

funcionamiento del sistema.

El trabajo consta de seis capitulos en donde r@ fandamental trata sobre el
control automatico de los procesos en una empsesdgtallan en cada uno de
ellos los fundamentos en los cuales se basa laipstsn el modo de tratamiento
de la informacién recopilada, las conclusionessaglze se ha llegado después del

analisis de resultados, y se describe los paseguar para desarrollar el sistema.

XXi



CAPITULO |

EL PROBLEMA
1.1 Tema de Investigacion

Sistema de automatizacion para el control de tiesnalgobrosteado y lavado en la
empresa CONPEL JEANS S.A del Cantdn Pelileo.

1.2 Planteamiento del problema

Los controles de tiempo en los procesos de brostedal/ado en la empresa textil
CONPEL JEANS S.A. del canton Pelileo, se los raalge forma manual
provocando deficiencias en los terminados de lesdas en jeans; por lo cual, es
necesario contar con un sistema automatico queitaecontrolar los tiempos de
brosteado y lavado de una forma eficaz, mejoramaf@ablemente el sistema

productivo.
1.2.1 Contextualizacién

A nivel mundial la evolucion tecnologica se ha idorementando notablemente
en los diversos procesos productivos, entre ektdn involucrados los procesos
textiles, que pueden ser controlados de maner&mic con poco personal,

mejorando la productividad empresarial.

Las empresas internacionales del sector textitamecon sistemas automaticos
en la produccion de prendas de vestir lo que lemie obtener mejores

resultados en todos sus procesos.



Actualmente en el Ecuador existe una diversidagrdpresas que cuentan con
sistemas automaticos en distintas areas de prantudeitil, con lo que, se
constituyen en empresas de gran prestigio nacypmalndial por la calidad en

sus prendas.

Al igual que el resto de empresas textiles del@amelileo la empresa CONPEL
JEANS posee muy pocas maquinas automaticas gueeredbs procesos de
terminado de prendas. De esta manera se cuentaestacon generadores de
vapor y secadoras automaticas. En cada una d&ajzssale brosteado y lavado se
hace primordial el contar con un sistema automatioe permita el control de

tiempos necesarios para la realizacion de dichmsepos.
1.2.2. Andlisis critico

Los daflos que se presentan en los terminados deréslas en jeans,
generalmente se dan por el mal control de tiempo®® procesos de lavado y
brosteado, lo cual genera pérdidas econdmicaslpasmpresa texti CONPEL
JEAN S.A. del Canton Pelileo.

El detener el proceso antes o después del tiengesao para la realizacion de
cada funcion en la etapa de brosteado hace goeldatome cualidades no
deseadas, afectando de esta manera a los pasesquestque se den para los
terminados de las prendas.

La cantidad de maquinas existentes y el nUmeraatepos que se realizan en la
seccion de lavado, hace que los operarios posdianltdides en el control de

tiempos.

El horario de trabajo y la dificultad de controllds funciones en los procesos de
lavado, generan que los operarios cometan maeserde los habituales, lo que

ocasiona tanto perdidas para el operario comolpa@mpariia.

La credibilidad de los procesos que oferta la esgre ven afectados por los
errores que cometen los operarios en el controkdgos de brosteado y lavado.



1.2.3Prognosis

Si no se cuenta con un sistema de automatizaci@gbacontrol de tiempos en
las etapas de brosteado y lavado de la empresa EODNBANS S.A., se
presentara un mal acabado de las prendas, reinakis procesos productivos,

disminucién de la credibilidad y subdesarrollorgmnico para la empresa.
1.2.4. Formulacion del problema

¢ El disefio de un sistema automéatico permitirdraegl control de tiempos en
los procesos de brosteado y lavado para empresaPEDNEANS S.A. del

canton Pelileo?
1.2.5. Preguntas directrices

1.2.1.1 ¢, Qué pasos son necesarios para la realizacion decuitos de
automatizacion para aplicaciones textiles?

1.21.2 ¢, Cudles son las necesidades de la empresa texilrequiere el
disefio de los circuitos de automatizacion?

1.2.1.3 ¢,Cuadles son los requerimientos para el disefio kennemtacion de
los sistemas automaticos para el control de tierepdses procesos

de brosteado y lavado?
1.2.6. Delimitacion del problema

El disefio de un sistema automatico se lo realiza @ empresa CONPEL
JEANS situada en el canton Pelileo, Provincia deglirahua y se desarrollo en
el periodo de 6 meses a partir de su aprobaciérelgdr Consejo Directivo de la

Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronicaestrial.
1.3. Justificaciéon

Para mejorar el sistema productivo de la empred# é&s primordial dotar de un
sistema que permita el control automatico de tiesvg@olas etapas de brosteado y
lavado, debido a que en estos procesos se reddizaayor parte del terminado

de prendas.



La importancia tedrico-practica del presente tralbsg debe a la cantidad de
informacion que se proceso y las destrezas adgaiddrante el desarrollo del

presente trabajo investigativo.

Una futura implementacion mejorara notablementereteso productivo por la
gran utilidad y beneficio que brindaran estos sisi® convirtiéndose la empresa

en un referente tecnoldgico frente a otras empEs@EkRres a esta.
1.4. Objetivos de la investigacion
1.4.1. Objetivo general

Disefiar un sistema de automatizacién para el dodérdiempos en los procesos
de brosteado y lavado en la empresa texti CONPEANS S.A. del canton

Pelileo.
1.4.2 Objetivos especificos

1421 Analizar las necesidades de automatizacién pararaxregl proceso
productivo en diversas areas de la empresa textil.

1.4.2.2 Analizar los parametros necesarios para el disefilmsl circuitos
de automatizacion que controlaran los tiempos srptocesos de
lavado y brosteado de jeans.

1423 Plantear el disefio e implementacién del modeloofipm de un
sistema de automatizacion para el control de tiengoolas etapas
de brosteado y lavado en la empresa textii CONFEANSB S.A.

del cantén Pelileo.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes Investigativos

La realizacion de este proyecto surgio del intetésmejorar los procesos de
brosteado y lavado en la empresa CONPEL JEANS &RAcantén Pelileo. Es
por ello que no se tiene trabajos precedentes ifispscsobre este tema en la
Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronicadestrial de la Universidad

Técnica de Ambato.

2.2. Fundamentacion Legal

CONPEL JEANS S.A es una compafia anénima civil ycardil constituida el 3

de mayo de 2005 por sus accionistas Carrascogdglelosé Aladino, Lopez
Villegas Victor Eduardo, Medina Llerena Emiliandf@iso, Montaguano Fiallos
César Ivan, Pilla Pilataxi Artemio Tarquino, Sarchéorales Holguer Ramon.
Esta empresa se rige con leyes del cédigo de camery Organica de Régimen

Tributario Interna y contribuye con Instituto Etar@ano de Seguridad Social.
2.3. Categorias fundamentales
2.3.1. Electronica

La electrénica es parte de la ingenieria y dedamdj el funcionamiento de los
circuitos electronicos generalmente depende dgl €l electrones a traves de los
elementos tanto pasivos como activos de los cuestss constituido el circuito.

Las aplicaciones de la electronica sirven para émerpcion, transmision,



recepcion y almacenamiento de informacion esta et voz 0 masica en
receptores audio, imagenes en pantallas de telavigi también pueden ser

nameros u otro tipo de datos en un ordenador.

Las diferentes formas de procesamiento de la irdoidm que se puede realizar
en los circuitos electronicos son: amplificacions#diales débiles hasta un nivel
utilizable; generacion de ondas de radio; la egtéecde informacion, control de
la superposicion de una sefal de sonido a ondaadite y operaciones ldgicas,

como los procesos electrénicos de las computadoras.
2.3.1.1. Aplicaciones de la electronica

Actualmente por medio de la electronica se puedatizar una diversidad de
tareas como son el control, procesamiento, distidiou de informacion,

conversion y distribucion de energia eléctrica.
Las areas de aplicacion de la electrénica son:

* Electrénica de control
+ Telecomunicaciones
» Electrénica de potencia

* Sistemas electrénicos
2.3.1.2. Seiiales electronicas

Las sefales electronicas sirven para la represéntde los fendmenos fisicos o
los estados de material por medio de una relaeidreste tipo de relaciones las
sefales variables seran las entradas y salidasstirha electronico.

Los tipos de sefales son de dos tipos analogidagtales.

1. Sefales analogicas, este tipo de sefiales tomamimero infinito de
valores comprendidos entre dos limites.
2. Sefales digitales o discretas toman valores finigdacionados con la

informacion.



3.3.2. Automatizacion

La automatizacion son sistemas que permiten eggtiar medio de maquinas o
robots, tareas que anteriormente eran realizadasepes humanos, su control se

lo realiza desde una estacion o panel de operacione
2.3.3. Electronica de Potencia

La electrénica de potencia se encarga de adaptansformar la energia eléctrica
por medio de dispositivos electrénicos para apices de sistemas de control,
suministro eléctrico, consumos industriales antarconexion sistemas eléctricos

de potencia.

2.3.3.1. Aplicaciones principales

* Fuentes de alimentacion conmutadas.
» Calentamiento por induccion.
» Control de Motores DC, AC (70% de la energia elézttonsumida).

» Energias Renovables.

2.3.4. Circuitos de Automatizaciéon

Los circuitos de automatizacion son redes elédricelectronicas destinadas al
control de equipos de potencia por medio de cisuitlectronicos, la parte
electrénica se encarga de controlar todos los npetras logicos de la
automatizacion mientras que la parte eléctrica perai funcionamiento de las

maquinarias 0 equipos.
2.3.5. Comunicacion Serial

La comunicacion serial es una forma de transmidedatos binarios, por medio
de tres lineas conductoras, una para transmigita para recepcion y una linea

comun.



Para la transmision de la informacion por medicesi® tipo de comunicacion,
los bits de un caracter ASCII se transfieren saoio@ linea y se separan por el

tiempo.
2.3.5.1. Modos de transmision de datos.

+ Simplex este tipo de transmision sirve para realizardaunicacion en un
solo sentido, sea esta de transmisidn o recepcion.

e Half-duplex: la transmision de la informacién ocurre en ambastidos,
pero una sola a la vez, es decir que, cuando umai@s funciona como
transmisora la otra obligatoriamente funcionacano receptora.

e Full-duplex: La informacién puede viajar en los dos sentidssdecir se
puede transmitir y recibir al mismo tiempo.

* Full/full-duplex: Con este modo de transmision es posible transmitir
recibir simultdneamente la informacion pero no mmaate entre dos

estaciones sino que se lo puede hacer en diferentes
2.3.5.2. Conector serial

Para la entrada y salida de datos el puerto sgtileda sefales digitales de “0”
l6gico y “1” légico (+12 V y -12 V respectivamenten las sefales de control
para la entrada se tiene el valor de “1” |6giquaya salida se tiene el valor de “0”
I6gico. El valor de estado de reposo en las endrgdalidas es de -12 V.

# | Pin E/S Funcién Conector DB9
1 Tierra de chasis 5

2 RXD E Recibir datos 1~

3 TXD S Transmitir datos @ d‘
4 DTR S Terminal de datos listo 6 \g

5 SG Tierra de senal ; 1

6 DSR E Equipo de datos listo =l

7 RTS S Solicitud de envio Q
8 CTS E Libre para envio q ‘6

9 RI S Timbre telefonico

Figura N° 1. Pines del conector DB9.
axxon.com.ar/rob/Prueba_PIC628-RS232.htm



2.3.5.3 Protocolo de Comunicaciéon Serial AsincrémcEstandar

Este protocolo define reglas para estandarizarétmi¢a de comunicacion.
Estableciendo un bit de comienzo activo “0” y uindie parada logico activo “1”.
De igual manera contempla las velocidades de thaiem 75, 110, 150, 300,
600, 1200, 2400, 4800, 9600 y 19200 bit/seg.

2.3.6. Pantalla de cristal liquido (LCD)

La LCD es una pantalla delgada y plana formadauponimero de pixeles en
color o de un solo color colocado delante de umatitide luz o reflectora, las

cuales operan con una cantidad muy reducida dgiensectrica.

Los pixeles de un LCD estan formados de una capadliéculas alineadas entre
dos electrones transparentes y dos filtros de igald@én, los ejes de transmision
de cada uno de los pixeles estan perpendiculates €in Es necesario el contar
con un cristal liquido entre el filtro polarizantela luz que pasa por el primer
filtro, caso contrario esta seria blogueada pseglundo polarizador.

2.3.7. Fusibles

Los fusibles son elementos de proteccion que rintgren la corriente al fundirse
una cinta conductora. Para ello es necesario umeto determinado de la
intensidad. Las funciones principales que debamplir los fusibles son las de

brindar proteccion contra sobrecargas y proteccainra cortocircuitos

El mecanismo que posee el fusible para cortar &b joi@ la electricidad consta
basicamente en que, una vez superado el valodesthibde corriente permitido,
el dispositivo se derrite, abriendo el circuito, doe permite el corte de la
electricidad. De no existir este mecanismo, o debidu mal funcionamiento, el

sistema se recalentaria a tal grado que podriaGansluso, un incendio.



Figura N° 2. Tipos de interruptores

www.electan.com/catalog/interruptores-pulsador&d@ html

2.3.8. Rele

El relé o relevador, es un dispositivo electromexgnque funciona como un
interruptor controlado por un circuito eléctricoerque, por medio de una bobina
y un electroiman, se acciona un juego de uno @msarontactos que permiten

abrir o cerrar otros circuitos eléctricos indepentis.

Inducido de hierro  Pivote  Contactos fijos

Nucleo '3 ﬁ_
Contacto
1| | /mc')vil
]| Aislante
Bobina — D —

Metal elastico

Figura N° 3. Partes de un rele.

es.wikipedia.org/wiki/Transformador

La funcion principal es controlar un circuito déidade mayor potencia que el de
entrada, puede considerarse, en un amplio sentidmo un amplificador

eléctrico, los contactos de trabajo se cierran @oiala bobina del relé es
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alimentada y los contactos de reposo se mantiererddos en ausencia de

alimentacion eléctrica.

Los relés brindan la ventaja de tener una totahregpn eléctrica entre la
corriente que circula por la bobina del electroimalos circuitos controlados por
los contactos, logrando de esta manera manejar\aittajes o elevadas potencias

con pequefas tensiones de control.

2.3.9. PLC

Un autdmata programable industrial (API) 6 Progtalemd&.ogic Controller (PLC
Controlador Ldgico Programable), es un equipo elaato, programable en
lenguaje no informético, disefiado para controlatiempo real y en ambiente de

tipo industrial, procesos secuenciales.
2.3.9.1. Historia

En el afio de 1960 se introduce en la industripiimseros controladores l0gicos
programables, debido a la necesidad de eliminaosto que se generaba por el

reemplazo de los complejos sistemas de controtbasarelés y contactores.

A mediados de los 70 los PLC’s eran maquinas dedestsecuenciales y CPU

basadas en desplazamiento de bit.

Los beneficios de comunicacion en los microproceissd comenzaron a

visualizarse en 1973 aproximadamente.

El primer sistema fue el bus Modicon (Modbus). ECRbodia comunicarse con
otros PLC's y en conjunto podian estar aisladdasienaquinas que controlaban.
De igual forma podian enviar y recibir sefiales dmsibn variables,

relacionandose de esta manera con el mundo ac@l4gi

El continuo cambio tecnoldgico y la ausencia daredres han ocasionado que
la comunicacion entre PLC's sea un conjunto desadie de sistemas fisicos y

protocolos incompatibles entre si.
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En los afios 80 se intentd crear estandares paraolasinicaciones con el
protocolo de General Motor's MAP (Manufacturing émation Protocol). En
esta época también se redujeron las dimensione®lde lo cual permitio
generar los programas con programacion simbdlidaawés de ordenadores

personales en vez de los ordinarios terminalesaiggmacion.
En la actualidad el PLC mas pequeiio posee el tag@ia simple relé.

En los 90 se han mostrado una notablel reducciorelemimero de nuevos
protocolos, y en la modernizacion de las capasaf$sde los protocolos mas

populares que sobrevivieron a los 80.

IEC 1131-3 es el Ultimo estandar el cual preteoddicar el sistema de

programacion de todos los PLC en un Unico estant&anacional.

En la actualidad se dispone de PLC's que puedegor@gramados en diagramas

de bloques, lista de instrucciones y texto estradiwal mismo tiempo.
2.3.9.2. Funciones del PLC
Un PLC realiza, entre otras, las siguientes fureson

* Recoger datos de las fuentes de entrada a travéss daentes digitales y
analdgicas.

« Tomar decisiones en base a criterios pre prograsnado

* Almacenar datos en la memoria.

» Generar ciclos de tiempo.

* Realizar calculos matematicos.

* Actuar sobre los dispositivos externos mediante salidas analdgicas y
digitales.

» Comunicarse con otros sistemas externos.
2.3.9.3. Ventajas

* Menor tiempo empleado en la elaboracion de progaidebido a que:
v" No es necesario dibujar el esquema de contactos.
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v" No existe la necesidad de simplificar las ecuasdngicas, ya que,
por lo general la capacidad de almacenamiento nutedlulo de
memoria es lo suficientemente grande.

* Posibilidad de introducir modificaciones sin cannleéacableado ni afiadir
aparatos.

* Minimo espacio de ocupacion.

* Menor coste de mano de obra de la instalacion.

« Economia de mantenimiento.

* Posibilidad de gobernar varias maquinas con un meumdmata.

* Menor tiempo para la puesta en funcionamiento detgso al quedar

reducido el tiempo cableado.
2.3.9.4. Inconvenientes

» Capacitacion de técnicos.
* Costo.

2.3.10. Brosteado y Lavado de prendas Jeans.

Se cuenta con una diversidad de procesos parareht&lo de prendas en jeans,
pero las mas importantes e insustituibles son tigsas en las que se realiza el
brosteado y lavado de las prendas, ya que por ndedéstos procesos se trata a la
tela para darle los colores requeridos, y de estaena mejorar la presentacion de

las prendas.
2.3.10.1. Brosteado

El brosteado de las prendas consiste en desgefiétd con disolventes quimicos
durante un tiempo determinado de acuerdo al tipcackbado que se desea

realizar posteriormente.

Para obtener tonos claros en las prendas es niecdsateiir en mayor cantidad
a la tela, esto quiere decir que se debe tener magor tiempo en el
procesamiento con los quimicos. Para prepararldap@ra los tonos medios y

oscuros se va disminuyendo el tiempo de acuerdmaéso que se desea realizar.
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Tanto para los tonos oscuros, medios y claros iBeautbs mismos disolventes
quimicos, y para realizar un proceso de Stone tsel@ambia el tipo de quimicos

con los que se va a tratar a la tela.

En la tabla se puede observar los tiempos requepd@ cara funcion del proceso
de brosteado.

Proceso Tiempo (Minutos)
Tono Claro 50
Tono Medio 35
Tono Oscuro 20
Stone Hielo 50

Tabla N°1. Funciones y tiempos de la etapa dedmdst
2.3.10.2. Lavado

En el proceso de lavado se realiza una diversidairttiones, cada una de ellas
se las realiza con quimicos diferentes y en tiengfifesentes. Teniendo asi que

en el proceso de lavado se realiza la mayor partestterminados de las prendas.

Los procesos, caracteristicas y tiempos de lasidoes que se realizan en la

lavadora son:
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y Tiempo
Proceso Funcion )
(Minutos)
Quitar el exceso de goma que conti
Desengome 20
la tela.
Realiza un raspado de la prenda f
Stone que esta absorba los colores Imas 30 a 45
rapidamente.
Reduccion Baja el tono natural de la prenda 15
Asirulado Neutraliza y limpia la sosa de la prenda 10
Tinturado Tefiido de la prenda. 20a 30
Fijado Retiene el color. 15a20
Suavizado Disminuye la rigidez de la prenda 10
' Limpia los residuos quimicos de |(la
Enjuague 5
prendas.
_ Equilibra los tonos de las preng
Neutralizadog 20
tefiidas.
Lavado Limpieza de impurezas en la prendd. 15
Descrude Especial en prendas blancas. 20

Tabla N°2. Funciones y tiempos de los procesoawlb.
2.4. Hipotesis

El disefio de un prototipo de un sistema de conaaomatico mejorara
notablemente el control de tiempos en los procdsobrosteado y lavado en la
empresa CONPEL JEANS S.A. del canton Pelileo.

2.5. Variables
2.5.1. Variable independiente

Disefio de un sistema de Automatizacion.
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2.5.2. Variable dependiente

Control de tiempos en los procesos de brosteadavado en la empresa
CONPEL JEANS del canton Pelileo.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA
3.1. Enfoque

La investigacion se enfoco dentro del paradigma cuafiitativo porque se
involucro en el disefio de un sistema automatizagaya controlar los tiempos de
brosteado y lavado para la empresa textil, pacasel realizdé una investigacion
de todas las causas y factores referentes al teimaralecto y la informacién
proporcionada sirvid de referencia para interpl@teon el sustento cientifico y

profesional con lo que se solucionara el problema.
3.2. Modalidad basica de la investigacion
3.2.1. Investigacién de campo

Se realiz6 una Investigacion de campo para podar es contacto directo con el
control de tiempos en los procesos de brosteadwadb, para lograr recabar la
mayor cantidad de informacion, para su contextaeidn, se relaciono con las
personas interesadas y de esta manera se formpfodaesta que solucionara el
control de los procesos de brosteado y lavadossengresa textil.

3.2.2. Investigacion Bibliogréafica - Documental

Se realiz6 una investigacion bibliografica - docatak para poder obtener
informacion mas profunda con respecto a problermagases con el control de
tiempos en los procesos de brosteado y lavado,stie manera se recopild

informacion valiosa que sirvié de apoyo en la zzadion del proyecto.
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3.3. Nivel o Tipo de Investigacion.
3.3.1. Exploratorio

Se realiz6 una investigacion que permite conoceicéacteristicas actuales del
control de tiempos en el brosteado y lavado deptasdas jeans en la empresa
textil CONPEL JEANS S.A. del cantdn Pelileo.

3.3.2. Descriptivo

El proceso investigativo fue descriptivo porqueliadaal problema del control de
tiempos, cuales son las causas, consecuenciascyltdides por lo que se esta

atravesando en las secciones de brosteado y lavado.

3.4. Poblacion y Muestra
3.4.1. Poblacién

Para el desarrollo de este proyecto la poblaci@iizada fue de tres personas,

por lo tanto no se tomé muestra por ser el univengyp reducido.
3.5. Recoleccién de informacion

3.5.1. Plan de Recoleccion de Informacion

Las personas que proporcionaron informacién fudosndos operarios de las
maquinas y el gerente de la empresa, la informaeiéopilada fue la base para el
desarrollo del proyecto.

3.6. Procesamiento y analisis de la Informacion

3.6.1 Plan que se empleara para procesar la informaciorecogida.

Lo primero que se realizo antes de recopilar larméacion fue analizar el modo

de operacion del servicio existente, posteriormapteealizd un analisis con la

ayuda de los operarios y por ultimo ya recopilatixs datos se estudio el

problema, estableciendo las conclusiones respscagegurando que los datos
sean lo mas reales posibles.
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3.6.2 Plan de analisis e interpretacion de resultados

El andlisis de los resultados se realizo desdembpde vista descriptivo, proceso
que permite realizar la interpretacion adecuadaadsmsen el marco teorico
relacionado a los sistemas de automatizacion.t&tiescualicuantitativo permitio

realizar conclusiones y recomendaciones del preggoyecto.
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CAPITULO IV
ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

4.1. Tabulacion de la Ficha de Observacion:

Luego de la investigacion realizada a través distreg de observacion y debido a
que la poblacion involucrada directamente con eblegma es el numero de 3
personas por lo que no se pudo aplicar encuestasavés de esta técnica se

obtuvo los resultados siguientes:

Del registro de observacion que se realizo durdfitdias en la empresa se han

podido sacar los siguientes datos con sus respsdaalisis.

1. Tipos de dafios en las prendas lavadas.

1.-Tipos de
danos en lag
prendas en|Semana | Semana ll [ Semana lll| Semana IV Total
el proceso
de lavado
Leve XX XXX XX XX 9>45%
Medio XXX X XX XXX 9>45%
Alto X X 2>10%

Tabla N°3. Procesamiento de la informacién obserdedos tipos de dafios en
las prendas lavadas.
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Tipo de daihos en las prendas Lavadas

Figura N°4. Procesamiento de la informacién obskree los tipos de dafios en

las prendas lavadas.

De acuerdo al registro de observacion se ha oluteque el 45% de las prendas

dafias en el proceso de lavado tienen dafios leviear(ondesequilibrio de los

colores) y en igual medida dafios medios (rigidezaderenda), y un 10 % de

dafios graves (Exceso de desgaste en la prendaemen sistema de produccion

se desea conseguir que no exista ningun tipoite @alas prendas procesadas.

2. Tipos de dafios en prendas brosteadas.

2.-Tipos de
dafos en lag

prendas en

el proceso Semana | Semana ll [ Semana lll| Semana IV Total

de

brosteado

Leve XXXX XXX XXXX XXXX 159 75%
Medio X XX X X 5925%
Alto 0>0%

Tabla N°4. Procesamiento de la informacién obserdedos tipos de dafios en
prendas brosteadas.
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Tipo de dainos en las prendas
Brosteadas

0%

Figura N°5. Procesamiento de la informacion obsknde los tipos de dafios en

prendas brosteadas.

En el proceso de brosteado el dafio que se presantana decoloracion

inadecuada de la prenda, el 75% del total dedadafas posee averias leves,

25 % tiene averias medias y no existen prendasuftem dafios graves.

3. Porcentaje de prendas dafadas.

3.Porcentaje

de prendas

dafadas del|Semanal | Semanall [ Semana lll] Semana IV Total
total de

produccion

1-2% XXX XXXX XXXXXX XXXX 162 80%

3-4% XX X IFI>15%

5% o mas X 5%
Tabla N°5. Procesamiento de la informacion obserdadlos porcentajes de

prendas dafiadas del total de produccién
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Porcentajede prendas daifadas

m1-2%
W3-4%

5% o0 mas

Figura N°6. Procesamiento de la informacién obskrde los porcentajes de

prendas dafiadas del total de produccién

La mayor parte de prendas dafiadas oscilan ent?&slydel total de produccién

mensual, una pequefa parte esta entre el 3 y 4iéatras que una minima parte

tienen un 5% de ésta.

4. Operaciones realizadas en la brosteadora.

4. NUmero de

operaciones
realizadas en|Semana | | Semanall | Semana Il Semana IV Total
la
brosteadora
5a1l0 XX XX X X 6230%
10a 15 XX XXX XXX XXX 11=»55%
mas de 15 X X X I>15%

Tabla N°6. Procesamiento de la informacion obserdedas operaciones

realizadas en la brosteadora.
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Numero de operaciones realizadas
en la brosteadora

Figura N° 7. Procesamiento de la informacién olzsia de las operaciones

realizadas en la brosteadora.

Un 55% de las acciones realizadas en la brosteadtéa entre 10 y 15 veces
diarias, un 30% de estas son de 5 — 10 % y en ufol5exceden de 15

operaciones.

5. Operaciones realizadas en la lavadora.

5. Numero
de
operaciones Semana |Semana |Semana
realizadas semana | I [l v Total
en la
lavadora
5a10 XXX XX XX X 8240%
10a 15 XX XXX XXX XXXX 1260%

Tabla N°7. Procesamiento de la informacion obserdedas operaciones

realizadas en la lavadora.
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Numero de operaciones realizadas
en lalavadora

E5a310
m10a15

Figura N° 8. Procesamiento de la informacién olzsia de las operaciones

realizadas en la lavadora.

Por la diversidad de pasos que se realiza en olaies de lavado se tiene que
maniobrar entre 10 a 15 veces diarias lo que reptasel 60 % del total de

acciones realizadas, y en ocasiones suelen dismde 5 a 10 veces
representando el 40% de ellas.

6.- Tiempos en los procesos de lavados.

6. Los
tiempos en
los procesog
de lavado [Semana | Semanalll | Semana lll] Semana IV Total
son dificiles

de

controlar

Si XXXXX XXXXX XXXXX XXXXX 20> 100%

No >0%

Tabla N° 8. Procesamiento de la informacion olzskaen los tiempos de los

procesos de lavado.

25



dificultad de controlar el proceso de
lavado

0%

Figura N° 9. Procesamiento de la informacion ntaska en los tiempos de los
procesos de lavado.

Por el nimero de maquinas y la diversidad de poscgse se realizan el modo
de control se torna dificil para los operariosmdstrando que existe dificultad en
un 100% en el desarrollo de esta actividad.
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4.2. Entrevista

Tema: Sistema de automatizacion para control de tiempdsasteado y lavado.

Objetivo: Disefar un sistema de automatizacion para el dagrbempos en los

procesos de brosteado y lavado en la empresd GONPEL JEANS S.A. del

cantén Pelileo

Entrevistado: Gerente de la empresa

|

ITEMS RESPUESTAS INTERPRETACION

1) ¢La empresa ConpeSolamente en ciertas Las maquinas
Jeans cuenta con umtapas de produccion| automaticas abarcan
sistema automatico pafa 50% del total de
el control en sus maquinas existentes
diferentes procesos de para la produccion.
lavado textil?

2) ¢lIndique los procesos” 3 lavadoras La cuarta parte del tota
gue cuentan con unv 6 secadoras de lavadoras son
sistema de contrglv’ Generador de automaticas y la Unica
automatico? vapor. brosteadora es manual.

3) ¢La empresa ha tenido Si Si
inconvenientes por
errores de los operarios
en el control de tiempas
de brosteado y lavado?

4) ¢En el proceso deEn mediana cantidad | Baja por la experiencia
lavado que cantidad depor la capacitacion y | de operarios y alta
prendas dafas existenPexperiencia de los cuando son inexpertos.

operarios, cuando son
nuevos las prendas
dafiadas son mayores.

5) ¢Se han generado Si, porque se ha | Reembolso total de la
pérdidas econdmicas tenido que realizar | prendas dafadas y
por fallas en los nuevamentelos | retrasoenla
procesos de brosteadgy procesos o en produccion.
lavado? ocasiones si el dafio es

mayor reembolsar el
dinero al duefio de la
produccion.
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6)

¢, Cree usted que Ig
errores en los proces(
de lavado se deben a
cantidad de Maquina
existentes y el contrg
de un solo operario?

DS Si, por lo general

lacontrolar entre cuatrg
S a cinco magquinas se
| producen mayor
cantidad de errores e
la produccion.

pguando se encargan deroduzcan errores los

Para que no se

operarios no deben

controlar mas de dos @

tres maquinas cada
nuno.

7)

¢ Existen inconveniente
con sus operarios p(
los errores cometidos?

»dEn ocasiones

pidependiendo de la
causa por la que se
genero errores en la
produccion.

Fallas de los operarios.

8)

¢,Cudles son las razonée
mas frecuentes por las
gue se suscitan errores
en el proceso de

de los operarios.

rPescuido y cansancig Descuido y cansancio

por acciones
mondtonas.

lavado?
9) ¢Considera importanteSi, porque mientras laj Mayor eficiencia en la
gue Conpel Jeansmayor parte o toda la| produccion.

cuente con un sisten
de automatizacion pat
el control de tiempos €

los procesos d
brosteado vy lavado
¢Por qué?

anaquinaria de la
a&mpresa sean
nautomaticas mejores
seran los procesos
?productivos y por
consiguiente los
ingresos econdmicos
seran mayores.

Entrega puntual del
producto.

Menor presion para lo
operarios.

10) ¢Piensa usted que

automatizacion
beneficiara
empresa?

¢ Porque?

a Sl

|&i, porque se
convertirq en un

I referente para todas I
empresas lavadoras d
cantén y la provincia.

Mayor credibilidad de
los clientes.

adodelo de empresa
edcorde a la tecnologia

empresa.

28

Tabla N° 9. Procesamiento de la informacion denteegista al gerente de la



Entrevistado: Operario 1 de la empresa

ITEMS:

RESPUESTAS :

INTERPRETACION

1) ¢La empresa Conp

elSi en algunas etapas.

Jeans cuenta con un

sistema
para el control en su

diferentes procesos de

lavado textil?

automaticop

S

Ciertas etapas son
automaticas.

control de tiempos d
brosteado y lavado?

2) ¢lIndique los procesos” Lavadoras Las 8 lavadorasy la
gue cuentan con unv Secadoras brosteadora no tienen
sistema de contrglv’ Generador de vaporun sistema automatico
automatico?

3) ¢Le ha generad Si Se han presentado
inconvenientes a la inconvenientes por
empresa los errores errores en el control de
ocasionados en el tiempos.

4) ¢En el proceso deActualmente pocas Baja por la experiencia.
lavado que cantidad dgporque ya se posee
prendas dafas existen&xperiencia, pero

inicialmente la
cantidad de prendas
dafias eran numerosas .

5) ¢Le han generado Si, en ocasiones Disminucion del
pérdidas econdmicas descuentan del sueldpsueldo para el operariq.
el cometer fallas en lgs un porcentaje del tota
procesos de brosteadae pérdidas generadas a
y lavado? la empresa.

6) ¢Cree usted que losSi, porque se confundeGenera confusiéon en
errores en los procesos en el proceso que se| los procesos que se
de lavado se deben a|laesta realizando en las estan realizando.
cantidad de maquinas diferentes maquinas.
existentes y la
diversidad de procesos
gue se realizan?

7) ¢Ha existidg Si Genera un ambiente de
inconvenientes con sus trabajo tenso entre
empleadores por lgs empleados y

errores cometidos?

empleadores.
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8) ¢Cuales son las Cansancio por ser Cansancio y presion
razones mas frecuentesacciones monaotonas y| laboral.
por las que se suscitan presién por descuento
errores en el proceso | de su sueldo si se
de lavado? ocasiona errores.

9) ¢Considera importanteSi, porque facilitara en| Facilitara el desarrollo
gque Conpel Jeanggran parte el desarrollo de labores.
cuente con un sistemale las labores.
de automatizacion para
el control de tiempos
en los procesos d

brosteado y lavado?
¢Por qué?

10) ¢Piensa usted que |I&i, porque se mejorarg Incremento de
automatizacion la produccion. produccion.

beneficiara a la
empresa? ¢ Porque?

Tabla N° 10. Procesamiento de la informacion dmteevista al primer operario

de las secciones de lavado de la empresa.
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Entrevistado: Operario 2 de la empresa

ITEMS: RESPUESTAS : INTERPRETACION

1) ¢La empresa ConpePocas maquinas son | Numero disminuido de
Jeans cuenta con umutomaticas. maquinas automaticag .
sistema automaticp
para el control en sus
diferentes procesos de
lavado textil?

2) ¢lIndique los procesos” 3 lavadoras Una minima parte de
gue cuentan con unv Todas las lavadoras son
sistema de contral secadoras automaticas , y no
automatico? v 1 Generador deexiste un sistema para

vapor. el control de la
brosteadora.

3) ¢Le ha generad Si, en ocasiones. Ocasionalmente
inconvenientes a la
empresa los errores
ocasionados en el
control de tiempos dg
brosteado y lavado?

4) ¢En el proceso deUn 5% deltotal de Considerable numero
lavado que cantidad deprendas tienen algun | de prendas dafiadas.
prendas dafas existenipo de dafo.

5 ¢Le han generado Si, porque Disminucion del
pérdidas econdmicas dependiendo del dafigp ingreso econdémico del
el cometer fallas en lgs se procede a operario.
procesos de brostead@eembolsar el dinero de
y lavado? las prendas dafiadas

6) ¢Cree usted que losSi, sobretodo cuando $®iferentes procesos e
errores en los procesosealizan procesoscada maquina.
de lavado se deben a|ldiferentes en cada
cantidad de maquinagnaquina.
existentes y la
diversidad de procesos
gue se realizan?

7) ¢Ha existidg Si Si se presentan
inconvenientes con sys inconvenientes con log
empleadores por lgs empresarios.
errores cometidos?
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8) ¢Cudles son las Descuido al prestar Descuido.
razones mas frecuentesnayor atencion a una
por las que se suscitan maguina que a otra.
errores en el proceso
de lavado?

9) ¢Considera importanteSi, porque facilitara el | Mayor eficiencia en la
que Conpel Jeanscontroly mejorarala | produccion.
cuente con un sistemaroduccion. Menor presion para los
de automatizacion para operarios.
el control de tiempos
en los procesos d
brosteado y lavado?

¢Por qué?
10) ¢ Piensa usted que |(I&i, porque se tendra unConfianza de clientes.
automatizacion producto de mayor

)

beneficiara a a calidad.

empresa? ¢ Porque?

Tabla N° 11. Procesamiento de la informacion dmteevista al segundo operario

de las secciones de lavado de la empresa.

Conclusiones de las entrevistas:

1.- La implementacion de un sistema automatico eraleadioras y la brosteadora
permitira tener un alto nivel productivo de la eagar mejorando notablemente la
calidad de las prendas.

2. Los operarios tendran menos presion en la rea@izate su trabajo por lo que

su eficiencia sera mayor.

3. Las pérdidas econ6micas para la empresa disminngtablemente y de igual

forma para los operarios.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

» La carencia de un sistema automatico para el dod&otiempos en los
procesos de brosteado y lavado ha ocasionadsegpeesenten fallas en los
terminados de las prendas afectando notablemesist@ina productivo de la
empresa.

» EIl control de tiempos en el proceso de lavado seatdalificil para los
operarios por la diversidad de funciones que seti&a y el nimero de
maquinas existentes.

» Los dafos ocasionados en las prendas por errorgscentrol de tiempos en
los proceso de brosteado y lavado generan péréictasomicas tanto al a

empresa como al los operarios y disminuyen la biiethd de la compania.

5.2. Recomendaciones

» Para que la empresa logre reducir notablementillas en los procesos de
brosteado y lavado y pueda mejorar su produccidregemdo prendas de
buena calidad a sus clientes es necesario implamentsistema de control
automético para las areas de brosteado y lavado.

» El implementar un sistema automatico para el obrde tiempos en el

proceso de lavado beneficiara notablemente elnsastproductivo de la
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empresa textil y facilitara en gran parte el npaade la maquinaria para los
operarios.

Para disminuir en gran parte las pérdidas econ&weda empresa y de los
operarios, y mantener su credibilidad como compaéahace necesario el
contar con un sistema automatico para el contrdiledepos en el brosteado y
lavado de las prendas jean.
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CAPITULO VI
PROPUESTA
6.1 Datos Informativos:

Tema

Disefiar un sistema de automatizacion para el dodérdiempos en los procesos
de brosteado y lavado en la empresa textii CONPEANS S.A. del canton
Pelileo.

Ubicacion

Provincia: Tungurahua

Canton: Pelileo

Parroquia: Pelileo Grande

Lugar Lavadora: CONPEL JEANS S.A.
Tutor

Ing. Marco Jurado Lozada

Autor

Jeaneth Maribel Medina Miranda
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6.2 Antecedentes de la propuesta

Actualmente en el proceso de control de tiemppdmsteado y lavado se
evidencian fallas y problemas en cada una de #gmasetdebido a la diversidad de
funciones que se efectian y el nUmero de maquixiagemltes, ocasionando de
esta manera deficiencias en los terminados de taadas lo cual afecta

notablemente el sistema productivo generando pEsdiddonémicas tanto para la
empresa como para sus operarios, disminuyendeedisbilidad de la compafia.

Para eliminar los problemas y las secuelas queesatah por el control manual
de tiempos en los procesos de brosteado y lavada dkegado a determinar que
es necesario dotar de un sistema automatico a dagiinas que realizan estos
procesos, para que de esta manera el operario peelizar un control mas

sencillo.
6.3 Justificacion

La propuesta planteada para el desarrollo destensa de automatizacion para el
control de tiempos en los procesos de brosteaduoadb de la empresa CONPEL
JEANS S.A. del cantdén Pelileo se justifica desdeosapuntos de vista, la

principal ventaja es facilitar el control para tgserarios mejorando la calidad de
su trabajo en el desarrollo del proceso y de estaecna optimizar el sistema

productivo de la empresa.

Otra ventaja del sistema a desarrollar es que pumgglesar diferentes tiempos
acorde a las necesidades que se presenten a é&muaoempresa en las areas de

brosteado y lavado.

Con el sistema automatico para el control de tianpe puede elegir el proceso a

realizar y este realizara automaticamente el poodesnanera precisa y eficaz.

De esta manera se puede determinar que la proguastaada sera beneficiosa

desde todos los puntos de vista para la compainiia.
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6.4 Objetivos

6.4.1 Objetivo General

Plantear el disefio e implementacién del modeloofipat de un sistema de
automatizacion para el control de tiempos en lapast de brosteado y lavado en
la empresa textil CONPEL JEANS S.A. del cantonléeli

6.4.2 Objetivos Especificos

* Analizar el modo de funcionamiento del OPLC.

e Establecer las condiciones necesarias para elrdidsardel sistema de
automatizacion para el control de tiempos en etgso de brosteado y
lavado.

» Considerar la implementacion del sistema con un@PAZZ.

6.5 Analisis de Factibilidad

6.5.1 Factibilidad Técnica

La propuesta planteada sobre el desarrollo de stensa de automatizacion
utilizando el oplc jazz es factible desde el puaéovista técnico por cuanto el
equipo y los recursos tecnologicos necesariogezxisn el mercado local y son
de facil acceso para cualquier empresa. Ademasreabbtar el hecho de que hay
varias alternativas referente a los modelos de’'sgoe se pueden utilizar

facilitando la implementacion futura del sistema.

6.5.2 Factibilidad Operativa

Desde el punto de vista operativo la propuestadsbfe debido a que la empresa

CONPEL JEANS cuenta con la infraestructura fisitacnoldgica requerida para

la instalacion del sistema de automatizacion.
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6.6. FUNDAMENTACION

6.6.1. OPLC

Los PLCs (controladores légicos programables oraatas programables) son
controladores electronicos basados en microprooesadjue incluyen un panel
operativo integrado que incorpora un display LCDuly teclado numeérico

completo, los cuales, permite al operador modifiéacilmente cualquier

parametro del programa por medio del panel oper&tMl.

6.6.2. OPLC JAZZ

Los OPLCs JAZZ realizan funciones de control deeado a su programacion,
estos incorporan un indicador operativo integrqu@ contiene un display LCD
y un teclado numérico completo, el teclado puedeuskzado para ingresar o
modificar variables de la aplicacion, con la pHataL,CD se la puede utilizar
para monitorizar el estado de las entradas y salidmporizadores, estado de la

comunicacion, valores de contadores y de las eagradalogicas.

U@ uirraoies

Figura N° 10. Imagen frontal del OPLC JAZZ
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6.6.2.1 Caracteristicas

« Panel operativo integrado.

» Pantalla LCD retroiluminado de 2 lineas de 16 daras.

* Teclado numérico completo con 16 teclas.

» 60 pantallas definibles por el usuario.

» Hasta64 variables HMI para el display, modificacion dektte nameros,
fechas, tiempos y variables de temporizadores.

* Mensajes condicionales por display.

» Configuracién de entradas y salidas integradas.

* Posee un encoder (Contador de alta velocidad ).

 RTC, habilitando operaciones controladas por fgchara.

* Puerto serie RS-232 .

* Memoria cédigo LaddeR4 K.

» 256Bits / Coils.

o 256Enteros/Registros.

e 64 Temporizadores.

» Bateria con 7 afios de duracion.

« La navegacion por los distintos displays puedestsntuada mediante las
cuatro teclas de desplazamiento.

» Elteclado se lo puede personalizar medianteuetiig deslizables.

* Funciones avanzadas de control basadas en hothay. fe

* Comunicaciones Serie, mediante opcion JZ-PRG, parplementar:
comunicaciones MODBUS, acceder desde PC medianteidee
OPC/DDE o DataXport, telecontrol via GSM, etc.

6.6.2.2. Forma de Compresion de la Informacion
 EI OPLC detecta sefales de proceso de diferepies ti
» Elabora y envia acciones al sistema segun el pragope tenga.
* Recibe configuraciones y da reportes al operadorpdmuccion o
supervisores por medio de la pantalla LCD.
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* El programa que utiliza permite modificarlo, in@ugor el operador,

siempre y cuando este se encuentra autorizaddpeeslo.

6.6.2.3. Aplicaciones

* Esideal para automatizaciones de extensiones pasgjue

» Sirve para sustituir costosos controladores degsax:

» Automatizacién de edificios: aire acondicionadonabrado, control
apertura de puertas, sistemas de alarma.

» Telecontrol y gestion de instalaciones via GSMnaés y comandos por
SMS.
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6.6.2.4. Costos

MODELO

CARACTERISTICAS OPLC
UNITRONICS JAZZ.

COSTO (USD)

JZ10-11-R10

Alimentacion 24VDC.
Pantalla HMI tipo texto de 2 lineas x 16
caracteres.
6 entradas Digitales PNP/NPN.
4 salidas a Relé.
1 puerto de comunicacion RS232/RS485.

329,79 + IVA

JZ10-11-T10

Alimentaciéon 24VDC.
Pantalla HMI tipo texto de 2 lineas x 16
caracteres.
6 entradas Digitales PNP/NPN.
4 salidas a Transistor PNP.
1 puerto de comunicacion RS232/RS485.

306,87 + IVA

JZ10-11-R16

Alimentacion 24VDC.
Pantalla HMI tipo texto de 2 lineas x 16
caracteres.

5 entradas Digitales PNP/NPN.

2 entradas digitales/analdgicas (0-10Vcd).

2 entradas analdgicas (4-20mA).
6 salidas a Relé.
1 puerto de comunicacion RS232/RS485.

346,05 + IVA

JZ10-11-T17

Alimentacion 24VDC.

Pantalla HMI tipo texto de 2 lineas x 16
caracteres.

6 entradas Digitales

2 entradas digitales/analdgicas (0-10Vcd).

2 entradas analdgicas (4-20mA).
6 salidas a Transistor PNP.
1 puerto de comunicacion RS232/RS485.

321,8 + IVA

Tabla N° 12. Modelos, caracteristicas y costoOilC JAZZ
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6.6.3. U90 Ladder

U90 Ladder es el software en el cual podemos pnogrdas aplicaciones de
control y visualizacion de los plc’'s Unitronics, rparealizar estas funciones
tenemos tres editores de proyecto, los cuales son:

a) Editor Escalera.- con el podemos desarrollar efjymma que constituira la
parte fundamental del proyecto. Los diagramasfopumearan cada una de las
redes escaleras del proyecto se constituyen deaatosf espirales, y
elementos de bloque de funcion, se debe teneraartacque la energia fluye
de izquierda a derecha en cada una de las redefun@ones que brinda este
editor son:

» Ubicar y conectar elementos del programa.

« Utilizar funciones de comparacién, matematicagjicks bucles y
horarias.

» Agregar comentarios en redes de Escalera.

0 @H lx: ﬁ X 4 - gEscaI_era ['%Qnsplays 4] Variables [T] ﬁtﬂg‘ ’g W-@@vgq,

T 4k 44 () {s) 8 | Contactos, Bobinas, Comparar, Mateméticas, Logicas, Reloj, Almacenar, Bude, [y &

Navegacion por el Proyecto T

By P |
Bl Popedades | b
OE 090 0l
+ ] Bookmarks e » e ax aa m e s s e s e e
1
+-1_{ Tipos de Datos
+ @Watches ......................................
¥ ._! Hemamientas 0 b« © o e e

Figura N°11. Aspecto del editor escalera.

b) Editor de Visualizacion.- esta funcion nos permitear la aplicacion HMI
adaptando las funciones del panel operativo del dda tarea de control. Las
aplicaciones que podemos realizar en este editor so

» Crear hasta 60 visualizaciones de texto que apareea el LCD jazz.
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« Relacionar el texto visualizado a una varialde, puede definir hasta 50
variables por equipo y configurar enlaces o has#édre saltos, a una
visualizacion.

e Dar formato a la pantalla variable del LCD Jazz

DEE ¥BDE X < M- Secses Elpwsys @lystes 7] @S 8 60-& &-83.
) 4adr Nuevo Display  [I) A%adie Nueva Variable | @ Cambia Nimero Display P Umpa Display 1 ~ .

o
] Progdade
+ 4 Programa
+ 4 Bookmark
= 4 HMI
- B Display:
=
1U V“‘*’:‘" [~ Varisbles
1003 de Datos o -
Watches * I
+ 4 Henamientas [+ 0o
. "
[+ ()
— Sakos
Condiciones de Sato Al Display
F¥ -
fF -
FF -

F

¥

Figura N° 12. Aspecto del editor HMI

c) Editor Variable.- permite fijar y vincular varigs a los operandos que
contienen los datos que desea utilizar en el pnogyase puede utilizar
variables en el programa HMI para visualizar texgjoe varien segun las
condiciones que se presenten. Los valores numédieosriables se pueden
recibir datos desde el teclado del jazz. Este edé@guede utilizar para:

* Fijar los tipos y propiedades de las variables.
» Crear hasta 120 variables de lista para visuatiemsajes de texto fijo.

* Pueden incluirse hasta cincuenta variables enlgtaeaign.
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Tipo de variable

Vinculacion

Opciones de visualizacion

Bit

MB

Crear una visualizacion de texto para QN
y OFF.

Valor numérico Mi Elegir el formato de visualizacion del
valor numeérico, permitir la linearizacion
y la Entrada desde el teclado.

Temporizador T Visualizar bien el tiempo transcurrido g
el tiempo restante y permitir la
modificacién del temporizador a través
del teclado del M90.

Funciones MI Visualizar y modificar la funciéon horaria

horarias desde horas hasta un afo.

Lista MI Crear hasta 120 mensajes de texto fijo
adicionales para distintos valores de un
MI / SI.

Fechay hora RTC Fijar el formato de visualizadidesde

Horas/Minutos a Mes/Dia/Afo) y
permitir las entradas desde el teclado.

Tabla N° 13. Tipos de variables del editor U90dexd

I 3
" Tem.

" Lista

e

Tipo de Variable

Enlace a:

" Entero [Valor Numérico)

" Funciones de Hora

MB 0

Enlace A

" FechayHora

Informacién para la Variable

Texto a off (0):

Textoaon (1)

Figura N° 13

. Aspecto del editor de variables
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6.6.3.1.L6gica de escalera

La Logica de escalera se utiliza para escribinpigacion de proyecto se basa en
principios boléanos y sigue las convenciones fgastalEC 1131-3.

En todos los diagramas de escalera los contacimesentan condiciones de
entrada mientras que las espirales representando®nes de salida; para que
estas sean activadas el estado l6gico de los tostaa de permitir que la energia

fluya a través de la red hasta la espiral.

6.6.3.2.Saltos de visualizacion

Los saltos de visualizacion  brindan la opcion denoverse entre las
visualizaciones a través del teclado o cualquignsicién positiva de bits. Se
puede crear hasta 4 saltos para cada Visualizeai@h editor visualizacion. Para
incrementar el nUmero de saltos se debera creaiciomes |6gicas en el editor

escalera.

6.6.3.3. Elementos del U90 Ladder
6.6.3.3.1. Contactos

Los contactos representan una accion o condicidirepdo conectarse en una red
ya sea en serie 0 en paralelo, estos puedentsadas) salidas, bits de memoria,
bits del sistema y/o temporizadores.

La logica de funcionamiento de los contactos sa kascargar un acumulador de
bits el cual evalla para lograr determinar la coddi de la espiral ya sea esta

salida o expresion. Los tipos de contactos sorr@yatstos son:

1. Contacto directo o normalmente abie- represefdganentradas,
salidas, bits de memoria. bits del sistema y tempdores. La condicion
de contacto directo puede ser un dispositivo deaéatexterno o un

elemento de sistema de entrada interno.

2. Contactos invertidos o normalmente cerre siidnolentradas,

salidas, bits de memoria. bits del sistema y tempdores. La condicidén
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de contacto directo puede ser un dispositivo deaéat externo o un

elemento de sistema de entrada interno.

3. Contacto de transicion positiE son aquellos gggstran el cambio
de estado de OFF a ON, es decir que, cuandddeencia de direccion
pasa del estado “0” légico a “1” l6gico este dalmco pulso. De esta
manera se tiene que la duracién del estado en Odknelevante. Estas
condiciones de contacto pueden ser entradas, salila de memoria. bits

del sistema y temporizadores.

N
4. Contacto de transicion negat L registra el cardbiestado de ON

a OFF es decir dan un anico pulso cuando su daeate referencia pasa
de “1” logico a “0” logico. Estas condiciones dentacto pueden ser

entradas, salidas, bits de memoria. bits del sstetemporizadores.
6.6.3.3.2. Espirales

Las espirales representan resultados o expredienassa accion, estas pueden ser
bits de memoria, bits del sistema, salidas y teimpdores. Se debe tener en
consideracion que cada condicion de contacto séla@ven una red para

determinar el resultado o expresion. Los tipossgérales son:

1. Espiral directz representan una instruccion delteeto directo de
las condiciones en la red de escalera anteriorda dspiral directa. Las
instrucciones de espiral directa pueden ser sallutss de memoria, bits
del sistema, y temporizadores

{)
2. Espiral invertids o representa la instruccion deiltedo contraria de

las condiciones en la red de escalera antes dspleakinvertida. Una
instruccion de espiral invertida puede ser salita,de memoria y bits del

sistema.

3. Espiral fija cumple con la funcién de separardpigal de la accion

o condicién que activo la espiral. Una vez queaadtivado la espiral, el

resultado de una espiral fija ya no depende dedebma que la activo. Las
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espirales fijas siguen cerradas hasta que unaaksig@rreinicio vuelve a
colocarle en su condicion abierta. Estas espinalesien ser bits de la

memoria, bits del sistema y salidas.

&y
4. Espiral de reinicic - apagan una espiral fija, simmgue exista

continuidad I6gica para reiniciar la espiral. Ura que se ha activado a la
espiral fija, ésta seguird estando activada, iedéentementede la
condicion fija original, hasta que una espiral éaicio con la misma
direccion abra la condicidon de la espiral. Las radgs de reinicio pueden
ser bits de la memoria, bits del sistema y salidas.

Hay que tener en cuenta la siguiente observa@aroditilizar una espiral fija

sin una espiral de reinicio en el programa.

6.6.3.3.3. Funciones matemaéaticas

El funcionamiento interno de un bloque de funciéauita transparente para el
usuario, debido a que solamente se tiene quedintiolos dos operandos y se
tendra automaticamente el resultado. Los tipos at@ables con los cuales se
pueden realizar estas acciones son enteros casi@)i Enteros de 15 bits (M)

y Enteros del sistema (SI).

Seleccion Operandos y Direcciones

[ | = [ox ]
_| _ Concolar |

- __Heb_|

Figura N° 14. Ventana de seleccion de operandaggaibnes.
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Las operaciones que se pueden realizar son:

1. Suma
——{EN _ENO -
. AADDB=C
i L
Figura N° 15. Simbolo de operacién suma.
2. Resta
........ I
: ASUBB=C
' s S

Figura N° 16. Simbolo de operacion resta.

3. Multiplicacién

—— 1 EN ENO
. AMULB=C
M He o

Figura N° 17. Simbolo de operaciéon multiplicacion.

4. Division

| B
—1EN ENO
. ADVB=C
M He o

Figura N° 18. Simbolo de operacion division.
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6.6.3.3.4. Funciones de comparacion

Las funciones de comparacién representan unaugeshn de manipulacion de
datos, los bloques de funciones toma 2 entradasam estas de tipo Ml, SI o un
valor numérico constate y las manipula de acueotol& instruccion del bloque
de funcion.
La energia fluye atreves del bloque solamente sida instrucciones del bloque
de funcion tienen el valor de “1” I6gico, caso trario no sucede nada.
Existen 6 tipos de funciones de comparacion:

1. Igualdad evalla el valor de entrada A para vesusvalor constante es

igual al valor de entrada B. Si el valor de entrades igual al valor de

entrada B, la energia fluye a través del bloquieideion.

' =——EN_ ENO |—
........ 5-B .

SYMBOL ||,

SYMBOL s

Figura N° 19. Simbolo de la funcién “Igual que”.

2. Distinto de, evalla el valor de entrada A parasiesu valor numeérico es
distinto del valor de entrada B. Cuando el valredtrada A es diferente

de la entrada B, la energia fluye a través deldgate funcion.

EN ENO |—
AOB .

SYMBOL |,

SYMBOL

Figura N° 20. Simbolo de la funcién “Diferente de”.

3. Mayor que, el valor de la salida toma un valor fis ‘10gico si el valor de

la entrada A es mayor que el valor de entrada B.
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EN ENO |—
A>B

SYMBOL |,

Figura N° 21. Simbolo de la funcién “Mayor que”.

4. Mayor o Igual, evalta el valor de entrada A cospeeto al valor de
entrada B, en caso de serlo se activa el blogdend&n dejando circular

energia a través de el.

SYMBOL | |g

Figura N° 22. Simbolo de la funcién “Mayor o Iggak”.

5. Menor que, en este bloque el paso de energia pologlie se habilita

cuando el valor de A es menor que el valor de B.

SYMBOL | |g

Figura N° 23. Simbolo de la funcién “Menor que”.
6. Menor o igual este bloque de funcidn evalla elvdéoentrada A para ver

si su valor actual es menor o igual que el valoewieada B, en caso de
gue esto suceda la energia fluye a través delibldg funcién.
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EN__ENO |—
A<=B

SYMBOL ||,

SYMBOL | |p

Figura N° 24. Simbolo de la funcién “Menor o Iggak”.

6.6.3.3.5. Funcidn logica

Las funciones l6gicas en el U90 Ladder se realigdimando bloques de funcién
l6gica.

Los valores de entrada tanto de Ay de B dekewalores numéricos Ml , Sl o
# valores constantes, el valor de la salida C pseden valor de la memoria o del
sistema.

Los bloques de funcién existentes son:

1. El bloque de funcién l6gica AND (Y) puede evalubestado de dos
valores numéricos, si un bit tiene el valor de [igico, tanto en A como
en B, el valor de la salida C tendra el valor de ,'si Las entradas Ao B

tienen un valor de “0” l6gico su salida sera [f@jico.

—  [EN ENO }——
....... D - - -
SyMBOL |, LI svMBOL

SYMEOL L .

Figura N° 25. Simbolo de la funcién logica AND

2. El bloque de funcion l6gica OR (O) compruebasthéo de dos valores
numéricos para ver si el valor de entrada A o Beedadero. Si el valor de
entrada A O B es verdadero, su salida tomara ek vabsitivo. En este
caso el valor de su salida sera negativo solanwraedo el valor de sus

entradas sea “0” l6gico.
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SYMBOL

SYmMBOL

EN

ENO

AORB=C

Ha

ol SYMBOL

diferentes valores.

Figura N° 26. Simbolo de la funcién légica OR

3. La funcién logica XOR verifica si los valores numés de las entradas A
y B son iguales, en el caso de serlo su salida tomaalor I6gico “0” y
solamente tomara el valor de “1” [6gico cuandoentsadas sean de

SyMeoL

SymeoL

Figura N° 27. Simbolo de la funcién légica EXOR

6.6.3.3.6. Funciones horarias

Por medio del U90 Ladder se puede ejecutar funsidregarias y temporales.

Existen bloques de funciones para hora, dia der#sa, dia del mes y afio , ya

sean estos directos o indirectos.

6.6.3.4. Tipos de datos del U90 Ladder

Figura N° 28. Tipos de datos del U90 Ladder.

Tipos de Datos
x| =
o] Salidas

M| Bits Memoria

MiI| Enteros de Memoria

[s8] Bits Sistema

[s1] Enteros de Sistema

(T I Temporizadores
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6.6.3.4.1. Entradas (1)

Las entradas son operandos disponibles para esgndiaplicacion de proyecto.
Una entrada es una conexion de entrada real cabéambntrolador, estas suelen

tomar el valor de “1” cuando esta activa y “0” cdarse desactiva.

6.6.3.4.2. Salidas (O)

Su funcién primordial es permitir escribir unaiegtion de proyecto.

6.6.3.4.3. Bits del sistema (SB)

Estos bits sirven como interfaz entre el sistemexaipyo y el usuario que edita
la aplicacion. El sistema operativo reserva los bligl sistema para funciones
especificas.

Existen 256 direcciones de bits del sistema dedBleOShasta SB 255. El
programador solamente puede escribir alguna de eimo son las direcciones
SB 80 y SB 200 — SB 215 estos ultimos sirven coperandos de red.

6.6.3.4.4. Valores de la memoria (Ml)

Los valores de la memoria son un tipo de operamsigodible para escribir una
aplicacion de proyecto, existen 256 valores de memque van desde MI 0 a
MI 255.

6.6.3.4.5. Bits de la memoria (MB)

Los bits de la memoria sirven para escribir unacapion de proyecto, las
direcciones existentes son 256 y van desde MB & B 255.

6.6.3.4.6. Temporizadores (T)

Los temporizadores son tipos de operandos disgmilgara escribir una
aplicacion de proyecto. U90 Ladder incluye 64 terimaolores de retardo. Los

temporizadores cuentan con un valor predefinidoyalor actual y un valor de
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bits. Estos valores pueden estar en decimas dendegjusegundos, minuto y

horas.
Operando Direccion | Valor
MB
SB 0-255 | “1” Logico 0
I “0” Légico”

O

MI 0-255 16 bits enteros
SI

TIMER 0-63 0- 45:30:30:00

Tabla N° 14. Direcciones y valor de los operandds$J®0 Ladder.

6.6.4. Contactor

El contactor es un mecanismo que permite ceredorio los contactos por medio
de una fuerza suministrada por un electroiman. Paraitir el paso de la

corriente los contactos deben estar cerrados.

Figura N° 29. Contactor.

Folleto de la Escuela de automatizacion industoal pic’s
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6.6.4.1. Partes de un contactor

Circurto

A

Mecanico
W Contactos
Circuito

Aee ¥ Electromagnético

\

Entrehierro

Figura N° 30. Partes de un contactor.
Folleto de la Escuela de automatizacion industoal plc’s

Circuito electromagnético.- esta constituido pantgs de hierro las cuales
permiten el paso de un flujo magnético producido lpocorriente que
circula por la bobina. Cuando se tiene el flujctamagnético las partes
de hierro se unen y disminuyen el entrehierro fraraan el electroiman.
Bobina.- es un alambre enrollado de cobre esnmltadcual permite
crear un flujo magnético que circula por el ciroudectromagnético. La
alimentacion de las bobinas puede ser tanto desntgrcontinua o alterna

de diferentes valores, los normalizados son lasenges:

Bobinas (Vcc) Bobinas (Vca)
24 24
48 48
110 110
125 127
220 220
250 (50 — 60Hz)

Tabla N° 15. Valores normalizados para bobinas.
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» Entrehierro.- es el espacio comprendido entre lasaduras, para no
dificultar su apertura es necesario que no se bagaen el momento de
cierre del contactor.

» Contactos.- estos permiten el paso de la corrieatéa el elemento que
requiere ser activado por la corriente eléctrica, gsto, los contactos son

considerados la parte mas importante del contactor.

Nombre Numeracion Simbolo Funcién
Contactos 1-2 1 3 5 Abren o cierran el circuito de
. O 4O . .
principales 3-4 fuerza o potencia, por medio de
5-6 - estos circula una lata corriente,

son de potencia alta y estgn

2 406 hechos de un material especial.

Contactos 13-14 Se emplean en el circuito de
auxiliares | (normalmente mando, maniobras auto
abiertos) ‘13 i 0y Ly | @limentacion, sefalizacion,

SET CETE dependencias y enclavamientos
¥ {2 |% | % |en circuitos de control. Por esta
razén soportan menos
intensidad que los principales

Tabla N° 16. Propiedades de los contactos prilespasecundarios
6.6.4. Pulsador

El pulsador es un elementos de accionamiento gue tina fuerza de retroceso,
internamente posee un botén y una camara que gentiecontacto normalmente
cerrado NC y uno normalmente abierto NA, su fungimcipal es permitir o

interrumpir el paso de la corriente mientras esoaado. Cuando ya no se actla

sobre él vuelve a su posicidén de reposo.

R\

Figura N° 31. Pulsador
www.electan.com/catalog/interruptores-pulsador@g@ htmi
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6.6.6.4.1. Simbolo de los pulsadores

rm 'Tl
[
1
/ i
Figura N° 32. Pulsador Figura N° 33. Pulsador
normalmente abierto normalmente cerrado

6.6.5. Interruptores
Los interruptores son dispositivos mecanicos qudeseonectan de un punto y se
conectan en otro punto, con el propésito de desviaterrumpir el paso de la

energia eléctrica, cambiando el curso del circuito.

Figura N° 34. Interruptores.
Folleto de la Escuela de automatizacién industoal plc’s

De acuerdo ala informacion encontrada en la pagieswikipedia.org/wiki/
Interruptor_  el%C3%A09ctrico, se conoce que la estima basica d los
interruptores consiste de dos contactos de metakidable y el actuante. Los
contactos, normalmente separados, se unen pardipeue la corriente circule.
El actuante es la parte movil que en una de susiposs hace presion sobre los

contactos para mantenerlos unidos.
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6.6.6. Sistema de automatizaciéon

Los sistemas de automatizacion son tecnologiassqu fundamentan en la

utilizacion de sistemas mecanicos-eléctricos basamo computadoras para la

operacién y control de la produccion.

Se pueden distinguir tres clases de automatizaeidta industria y estas son:

1.

2.

3.

Automatizacion fija su aplicacion se la realiza cuando el volumen de
produccion es elevado, y por esto se justifica @ocamente el alto costo
del disefio de equipo especializado para procegao@lcto.

Automatizacion programable se emplea cuando el volumen de produccion
es relativamente bajo y hay una diversidad de m@dn a obtener. En este
caso el equipo de produccion es disefiado paraaadap las variaciones de
configuracion del producto por medio de un software

Automatizacion flexible es mas adecuada para un rango de produccion
medio, poseen caracteristicas de la automatizdigaoy de la automatizacion
programada. Estos sistemas por lo general sonittodes por una serie de
estaciones de trabajo interconectadas entre sigiemas de almacenamiento
y manipulacion de materiales, controlados en sujuoctm por una

computadora.

Los indicadores principales para la dotacion dsigtema de automatizacion son

los siguientes:

Incrementar el volumen productivo.
Mejorar la calidad de los productos
Disminuir costos de produccion
Escasez de energia

Sobreprecio de la materia prima
Necesidad de proteccion ambiental
Brindar seguridad al personal

Desarrollo de nuevas tecnologias
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6.6.6.1. Elementos para una instalacion automética
6.6.6.1.1. Maquinas

Son los equipos mecanicos que realizan los precésslados, transformaciones

de los productos o materia prima.
6.6.6.1.2. Accionadores

Son equipos acoplados a las maquinas, y que permegdizar movimientos,

calentamiento, ensamblaje, embalaje.

Los accionadores se clasifican de acuerdo al tgpergergia que utilizan, de esta

manera tenemos los siguientes:

Tipo Tipo de energia que utiliza Aplicacién
Accionadores Energia eléctrica Electrovalvulas, motores,
eléctricos resistencias, cabezas (de

soldadura
Accionadores Energia del aire comprimidoCilindros y valvulas
neumaticos
Accionadores Energia de la presion deControlar de velocidades
hidraulicos agua lentas pero precisas

Tabla N° 17. Clasificaciéon de los accionadores.

6.6.6.1.3. Pre Accionadores

Sirven para comandar y activar los accionadores.
Como pre accionadores tenemos a los contactoveischs, variadores de

velocidad y distribuidores neumaticos.
6.6.6.1.4. Captadores

Son sensores y transmisores, los cuales captaeilates necesarias para conocer

el estado del proceso, y luego enviarlas a la dnigacontrol.
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6.6.6.1.5. Interfaz Hombre-Maquina

Permite la comunicacion entre el operario y elcpso, puede ser una interfaz

grafica de computadora, pulsadores, teclados whNisdores.
6.6.6.1.6. Elementos de Mando

Son los elementos de calculo y control que confartaaunidad de control, la

cual rige el proceso.

6.7. Metodologia

En el desarrollo del sistema de automatizacion pareontrol de tiempos de
brosteado y lavado se va a utilizar un oplc JazdetooJZ10-11-R16, el cual fue
seleccionado por los beneficios y prestacioneslyirgla en el desarrollo del
presente proyecto.

Para describir los pasos a seguir en la utilizadél software U90 Ladder,

dividimos el proceso en cuatro partes importaéssguales son:
1. Parte general

En esta parte se detallan las formas de inglgz@mgrama U90 Ladder y las
formas basicas de configuracion de un PLC JAZZ. d3ta manera se
describen los siguientes pasos:

a) Ejecutar el software U90 Ladder, dando doble dlars su icono.

Figura N° 35. Icono del Software U90 Ladder.

b) Luego que se visualiza la ventana principal dewso#t U90 Ladder,
abrimos un nuevo proyecto. Posteriormente escogezhasodelo del
OPLC JAZZ JZ10-11-R16.
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Modelo del OPLC

0 3
Display 1‘
B 1710-11-R16 e
=] - 4} oigtalingu | {} Dig‘naloutputl P Andoginput | K Hsi
JZ1011R16
=
421011710
121011117
JZ10-11-R31
121011740
ol =
M30
M1 :
Digital H
Analog
|

Opciones para editar entradas digitale
y analogicas, salidas digitales y HSI.

Figura N° 36. Pantalla de seleccion del modelmgh.

c) Seleccionamos la pestafia de ediciéon de las vasialdeentrada y damos

nombres a las entradas que vamos a utilizar.

~ Display

JZ10-11-R16 i
-\’2}: Analog Input % HSI

'l f Digital Input

{} Digial Output

{inicio programa
parada de emergencia

Figura N° 37. Pantalla de edicion de entradas @IIAZZ.
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d) De igual manera que el proceso anterior editanwsdbdas digitales.

'I I' Digital Input

JZ10-11-R16

Display
[_ b A

'0' Digital Output

3 Hsl

‘ N/ Analog Input

Figura N° 38. Pantalla de edicion de las salidh©dPLC JAZZ.

e) Luego de haber dado nombres a nuestras variabigslamos para

verificar si no existe errores en la ediciéon deviasables.

B U90 Verification Results

# | Description

| 1 No problems have been found in the Hardware Configration

Figura N° 39. Pantalla de verificacion de resulsado

f) Sino existe ningun error en el paso anterior presnos ok para

continuar.

-

Compile Cancel | Help

Figura N° 40. Opciones de la ventana de ediciéentd@das
y salidas del OPLC JAZZ
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g) Posteriormente aparecera la ventana de edicicid&ra (editor

escalera), en esta también tenemos la ventanaaletjdcion por el
Proyecto”.

% U90Ladder - Spanish - Untitled.U90 PLC type: JZ10-11-R16

Proyecto Editar Ver Formato Controlador Escalera Window Tools | Ayuda [ N | W%

—

DEE % BB X < M- Heces Epspays £ varises 7| @ -G & & 60 -& &89,

4 F 47k { » {S} W Contactos, Bobinas, Comparar, Matematicas . Logicas, Reloj, Almacenar, Bude . @ (¥

=] Propiedades
() Programa
{_{ Bookmarks

| Tipos de Datos
DB Watches

+
+
© | HMI
+
+
+

.:_" Hemamientas = @ b ¢ ¢ s s s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e

Figura N° 41. Pantalla del editor escalera.

La ventana de navegacidon nos permite visualizadquiga elemento que
intervenga en el programa entre ellos tenemos oédagder, displays HMI

creados, variables asociadas a los displays, dipakatos, relojes y herramientas.
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Navegacion por el Proyecto

Proyecto
[=] Propiedades
| Programa

g Escalera Muestra del codigo Ladder editado

Al Arranque
B! s

| Bookmarks
S HMI

8-
] Varnable
_{ Tipos de Datos
(1] Entradas
[0] Salidas
M| Bits Memoria
Mi| Enteros de Memoria
/s8] Bits Sistema
[s1| Enteros de Sistema
[T| Temporizadores

=~ PLC Network
o oiches

§d" Watch 1
§d" Watch 2
§d" Watch 3
§d" Watch 4
§d" Watch 5
§d" Watch 6
§d" Watch 7
§d" Watch 8

= {_{ Heramientas > : :
Conbosscatn Huidwacs Herramientas del equipo para

Koder Earvioss configuraciones avanzadas

Configuracién PLC Modem
ﬂ Configuracion SMS
& Sistema Operativo

I~ PID
P Drum

Figura N° 42. Ventana de navegacion del proyecto.

Marcas para referencia del
programador.

Muestra del display seleccionado
Variables creadas en los displays.

Visualiza los datos seleccionados

Visualizacion rapida de operandos

2. Editor escalera

El editor escalera es la parte mas primordial déhv&re U90 Ladder, debido
a que en este podemos desarrollara la programdeidndo el sistema que

deseamos realizar.

Pasos para crear y editar un programa:
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a) Para abrir o cerrar una bobina después de un tiglei@ominado, se hace
necesario la utilizacion de temporizadores, paitaretbs contenidos de
cada temporizador a utilizar elegimos en la ventddavegacion del
Proyecto” la carpeta “Tipos de Datos” y elegimas pestaia
“Temporizadores”.

o

SRR

Proyecto

[Z] Propiedades

| Programa
Escalera
Al Arranque

L-FH s

i_{ Bookmarks

T HMI .

4 Tipos de Datos Temporizadores

[T Entradas
[o] Salidas /
e| Bits Memoria

1| Enteros de Memoria
[s8] Bits Sistema

[s1| Enteros de Sistem
g& Temporizadores
&g PLC Network

Figura N° 43. Tipo de datos “Temporizadores”.

b) Luego editamos cada uno de los tiempos que reqgosripara el
desarrollo del proyecto.
Hay que tener en cuenta que el tiempo se fija teigaiente formato:

Hora: Minuto: Segundo: Decimas de segundo

=
Temporizadores

irecci(| En Uso Consigna Resolution | Yalor | Simbolo

O :00:00. Yalor de ingreso
T 1 O 00:50:00.00 T_claro
T 2 O 00:35:00.00 1sec T_medio
T 3 O 00:20:00.00 100 ms T_oscuro
T 4 O 00:50:00.00 1 sec Ston hielo
T 5 O 00:00:00.00 10 ms

Figura N° 44. Ventana de edicion de los temporizsio

La resolucion de cada temporizador se fija autaraatente de acuerdo al

tiempo establecido para cada temporizador.
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c) Otra forma de editar los valores de los temporizegles eligiendo un tipo
de bobina o contacto y seleccionamos el tipo dieliar“T”, el nGmero,

nombre y tiempo que deseamos darle a estos.

W selcccion Operandos y Direcciones ®
o ||

% | | 00:50-00.00  Cancelar |

ﬁ | Help |

Figura N° 46. Ventana de seleccion de operandaggaibnes 2.

- T1 50:00.00 -
. T_claro

_{I_

Figura N°47. Contacto fijado como temporizador.

d) Para realizar el programa de control de tiempogaerieso de brosteado,
colocamos en paralelo un contacto abierto el csi@ eelacionado con la
entrada 10 (inicio de programa), con una conexidrserie de contactos
cerrados correspondiente a los temporizadores IOZT T3, T4 y un
contacto abierto relacionado con la salida dedaEsta conexion a la vez
se conecta en serie con un contacto cerrado rédemda entrada de parada
de emergencia, de esta manera se tiene una kEalidal se almacena en
un bit de memoria (0) MBO.
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I0Inicio - - - « -« o e e e e e e e |1 Parada - MBO Inicio -

T0OO00:0000 - T150:0000 - T2 350000 - T3 20:0000 - T4 50:0000 - MBO Inicio
Valor de ingreso - T_claro . T_medio . T_oscuro - Stonhielo

............................... Emergencia -

\ 1\ | i\ | i\ 1\ | i

Figura N° 48. Red escalera

e) En otra red del programa comparamos el valor iagi@gpor medio del

f)

teclado, este proceso se lo realiza con los operadie comparacion, los
cuales elegimos de la barra de herramientas delrett Ladder, en esta

pestafa seleccionamos la opcidn de igualdad.

Comparar
" 2 Mayor que

2 Mayor o Igual

=
: # No Igual
| Menor o Igual

- < Menor que

Figura N° 49. Ventana de seleccion de la funciéigdaldad.

Posteriormente aparecera el simbolo de comparagcifm ventana de
“Seleccion de Operandos y Direcciones”, en la eddtamos los valores
de comparacion, la primera entrada estara reladewon la variable de
ingreso MIO, mientras que la otra entrada sera alorventero el cual
estara definido conforme nuestro requerimientoa dalida de esta
comparacion habilitara un bit de memoria el cugrésdefinido con la

referencia a la seccion que habilitara si estaeesadera.

EN ENO H
| +—==E
MI 0[0) VALOR A
#2 g

Figura N° 50. Funcion de comparacion de igualdad.
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9)

Seleccion Operandos y Direcciones

~|Jo |vaor ~ o ]
H @ 0 Cancelar

Help

Figura N° 51. Ventana de seleccion de operandaggaibnes.

MB 1
AUXT_NT

y

Figura N° 52. Bobina habilitada como Bit de Memoria

Los bloques de comparacion estaran conectadparatelo entre si,

y esta se conectara en serie con MBO.

MBO lnicio - - - - -« + o« .« o« e e BRI - - - - © « » s o % o owm o om e s e s e s oe e e os
................. AUXI_CLASH - - - -« o o o
— | EN END ()_ ........................
A=B N & ® m W A A W M s R W e 2 R WYX M oE YA w3 RE s
L MI OOTVALOR ||, D
....... #1 g MBS MB 9
....... AUXIMD . . . . . . . . . . . . . . ... . . . AUXI_SH
»»»»»»» EN__ENO { — - EN_ENO }—— }—
....... A=B A=B « e e e e e
R MIO[0]VALOR | |, S MIO[0] VALOR | ], L
....... #2 e MB 7 .. Y] e
»»»»»»» AUX1_0S . . - MB1
................. I . AUXI_NT
,,,,,,, EN ENO ()_
»»»»»»» A=B EN_ENO —— }—
L MIO[0] VALOR | |, L o azB 1
............. [ MIOIVALOR | |,
,,,,,,, ”3
=B
R M S

Figura N° 53. Red editada para realizar la compamaie! valor ingresado por
el teclado de OPLC JAZZ.

h) EIl bit de memoria que haya sido excitado en laargdrior habilitara a una

bobina SET, la cual, esta relacionada con otrddinemoria auxiliar.
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MB 1 . MB2
AUXI_NT . AUX2NT

Figura N° 54. Habilitacion de una bobina SET podimele un Bit de

Memoria

i) El bit de memoria que habilita la bobina SET seecten en serie con un
contacto que se relaciona con la entrada 11 y estasvez habilitan a un

temporizador.

MB 2 - |1 Parada - T0 00:00.00 -
AUX2_NT . Emergencia -Valor de ingreso -

— t i\ | { )

Figura N° 55. Conexiones para la habilitacion deigorizador.

J) El temporizador empezara la cuenta y este se atespués del tiempo

especificado.

TO 00:00.00 - OO SALIDA -
Valor de ingreso - .

\ | ()

Figura N° 56. Excitacion de la entrada por medidetaporizador.

k) Los pasos 15, 16 y 17 se repiten para los temmtwiea T1, T2, T3y T4,

de acuerdo a los bits de memoria excitados ezdlae comparacion.

[) El control de la alarma solamente depende de lldasa, si esta se

inhabilita la alarma se enciende caso contrarinaetendra apagada.

. MB 13 - 00 SALIDA - 01 alama -
BUX_ALARMAT . ; .

o |
—~
~

Figura N° 57. Red del control de alarma.
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m) Para inhabilitar la alarma es necesario habii@&ntrada 1 del plc, y esta
a su vez habilitara las bobinas RESET de los teixguiores.

11 Parada - MB 2
Emergencia - AUX2_NT

..... MB 4

----- MB 6

----- MB 13

Figura N° 58. Conexiones para la deshabilitardagporizadores.

3. Configuracién Displays HMI

En el editor de displays podemos crear distintadatias de visualizacion,

cada uno de ellos puede contener hasta 8 variablesndiciones de salto y

establecer un texto fijo.

Pasos para editar los display del programa.

a) En la ventana de “Navegacion de Proyecto”, damosobre la ventana
HMI.

Navegacion por el Proye¢

¥ Proyecto
[=] Propiedades
--i_{ Programa
Escalera
Al Arranque
FH su
+-i__{ Bookmarks
- O —§ > Editor HMI
+ [ Displays
+ #] Varables

Figura N° 59. Ventana de navegacion del proyegioibm HMI.
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b) Posteriormente aparecera el icono de display, tei éa clic sobre él
aparecera la ventana de edicion del display.

e 1

— Variables:

[&
=
[o
[

— Saltos

o} Bol

Condiciones de Salto: Al Display:

[F

I
2 I B 0|

=
3

Figura N° 60. Ventana de edicion del display.
c) Para mayor facilidad del manejo del display es memmable dar un

nombre con el cual podemos identificarlos facilreeriara esto nos

ubicamos junto al numero del display y agregamo®eibre del display.

Area de edicion del
INICIO nombre del display.

Figura N°61. Seccion de edicion de nombre delalysp

d) Para dar textos fijos a los display, nos colocaouws el cursor sobre la

zona de visualizacion (Parte amarilla), y escrilsirabtexto que deseamos
presentar.

DISPLAY 1: [TNIs]s}

CONPEL JEANS S.A

BROSTEADORA

Figura N° 62. Display editado con texto fijo.
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e) Para afnadir variables en el display, arrastramostpuntero los espacios

gue queremos mostrar. El espacio quedara marcaaoutie

IND IQUE NUMERO

DE PROCESO e onado

Figura N° 63. Seleccion de espacio para adjuntahla.

f) Seguidamente damos clic sobre la vifieta “Adjuntariable”, luego

indicamos el nimero y nombre de la variable quealess adjuntar.

I €] Adjuntar Variable I

Figura N° 64. Pestafia para adjuntar variable.

[ve |1 [NUMSELEC ~| |

0K
Cancelar
N | Help

Figura N° 65. Ventana “Adjuntar de variable”.

g) Si se ha realizado correctamente el proceso dentadjwariable se
presentara el simbolo de numeral (#) marcadccalelr de la variable
adjuntada.

IS VNERSE | ECCION
IND IQUE NUMERO
DE PROCESO (#)

Variables:
W 1 - NUMSELEC

®l ® ®
o= m

Figura N°66. Visualizacion de display con variadodgunta.
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h) Para desplazarse entre los displays del programacesario dirigirse a la
ventana de “Saltos”. Presionamos sobre el iconeatgacto abierto, e
inmediatamente se desplegard la pantalla “Définicde Salto a
Condicién”. En esta ventana elegimos el tipo déabde por la cual se va
a dar el salto cuando esta se active. Los tipasdables pueden ser:

* Entradas

» Salidas

» Bits de memoria
» Bits del sistema

* Temporizadores

— Saltos

Condiciones de Salto: Al Display:

=5 = =

Hﬂﬂﬂﬂ

Figura N° 67. Ventana de saltos del display.

Definicion Salto a Condicion

= | |

_Concola |
Help |

Figura N° 68. Enlace para definir salto a condicié

i) En el caso de que deseemos que se produzca urcisatido accionemos
alguna tecla del PLC, en la misma ventana de fimfin de Salto a
Condicion” damos clic sobre el icono “ControlleieM” y aparecera la

pantalla de control.
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8

Controller View

Figura N° 69. Icono de visualizacion de pantalle@RLC JAZZ.

j) Para indicar cual es la tecla que indicara la accjge deseamos que
realice presionamos sobre ella e inmediatamenteomiacto tomara el
nombre de la tecla presionada. Inmediatamente egraréa ventana que
permite la seleccion del display al que deseemaessguvaya cuando se

cumpla la condicién.

— Saltos

Condiciones de Salto: Al Display:

m SB 53: Tecla Enter presionada l;

Definicion de Salto a Display
os | | -l | |
- 1 INICID ~
H 2 MENU Cancelar
- - 3 SELECCION _l
5[ |4 T-RESTCL Hep |

Figura N° 70. Ventana de definicién de salto aldis

4. Edicién de variables de los displays

Por medio de las variables de los displays podemgesar valores y de

igual manera visualizarlos. En el desarrollo de gsbyecto se utilizaron tres

tipos de variables, de las cuales se presentadige@cion.

* Variable tipo Entero

Con este tipo de variable podemos ingresar valouesericos por medio
del teclado, y relacionarla para la realizacion mtelgrama principal. Las
partes primordiales con las que cuenta una varigieentero se detallan

en la figura.
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[ v

Tipo de Variable e T e e e T M B o Enlace a
¢ Bt on/off) I Erlace & T una
¢ Entero (Valor Numérico) 1 Ml O i .
" Tem. - Btz oo ! Vanable
" Funciones de Hora 1 Tall
: I fini
~ Lista | | VALOR | definida
(" FechayHora A |
pr=r=:=-=: Permite

+ Informacién para la Variable 1

| T » elegir el tipo
L IR | o | [~ Linealizacién capaz d gf ?
I [V Ceros al principio i . e ormato,

[V Entrada Numérica . B / Ingl’esal‘
- [?i\ic.iarian:po_lim?io_ ! /‘§ Va|0reS pOr
T Tdu'csznumes' = [T ‘_’T J teclado entre
1 v Limites

4 r tr

i Min. [ 1 | Ml Valor ° aS <
o [0 | (2o opciones
| I ——— R

Sefalizacion de
[imites de la variab

Figura N° 71. Propiedades de la variable tipo enter
Para enlazar la variable a un operador damos aticesel botén “Enlace A”,

y nos aparecera la ventana “Set Link to Int”, erclal seleccionamos el
operador con el cual queremos vincular a la vigidel display.

Set Link To Int

~ljd  |vaLOR

@ 0 Cancelar
Help

Figura N° 72. Ventana de enlace de variable.
* Variable tipo temporizador (Tem).

Las variables tipo temporizador solamente se @& con
temporizadores, este tipo de variables permitemegay valores a un

temporizador y de igual forma visualizarlos.

Para ingresar un valor por medio del teclado yresio a un

temporizador se debe habilitar las vifietas “Caorsig y “Entrada
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Numérica”, en la parte de “Enlace A” seleccionamuoe temporizador va
a asumir el tiempo ingresado, de igual manera be deleccionar el tipo

de formato con el cual se va ingresar el tiempo.

VARIABLE 2: IT—ing’

Tipo de Variable
" Bit [on/off)

(" Entero [Valor Numérico) Enlace A
« Tem.

" Funciones de Hora .
¢ Lista | Valor de ingreso I

Enlace a:

(" FechayHora

Informacién para la Variable

Tipo Display Formato

" Actual ¢ HH-MM

+ Lonsig o

o SS
na MM

SS.hh

[V Entrada Numérica MM:SS

MM:SS.hh
HH:MM:SS
HH:MM:SS.hh

Figura N° 73. Propiedades de la variable tem jpgr@sar tiempo.

La configuracion de la variable temporizador pasaalizar el tiempo
transcurrido o restante de un temporizador, se Uede realizar
habilitando las pestafias “Actual” y “Tpo. restant@ “Tpo.
transcurrido”, segun sea la necesidad.

De igual forma se debe configurar el formato deualigacion que

tendra la variable.

I CUICGIRSCGIN T RES_TCL

Tipo de Variable
" Bit (on/off)

(" Entero [Valor Numérico) Enlace A
& Tem.

" Funciones de Hora
 Lista I T_claro I

Enlace a:

(" FechayHora

Informacién para la Variable

Tipo Display Formato

& Actual ¢ Tpo. restante VY

— « 1po.

f ngns'g & SS
MM

SS.hh
r MM:SS

MM:SS hh
HH:MM:SS
HH:MM:SS.hh

Figura N° 74. Propiedades de la variable tem yatalizar tiempo.
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6.8. Modelo Operativo
6.8.1. Recopilacion de Informacion

6.8.1.1 Informacién Técnica

6.8.1.1.1. Planos del Edificio

w ez

24 m
) w ) w [ w o w [ w o w cT
'S N B @ B o ' @ B o e b D
'3 E] El 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
0.4 m ] 7 7 7 7 7 T
Pozo Generador
2.8
" . de vapor
Lresrvorio L
94 m ] | % (0)] ]
(9]
2.8 m de agua g g
2.8m Tambor de g o
0.4m Brosteado | S ]
o
D o
2.8|m . (9]
. j8b) (7))
-3 3
0.4m O Q 2] ]
o Q
3.9 EI o o
g m § 8 o
2 3
0.4fm [ g 8 -
@ Qo w
17 [ o
» ElY
2.8|m g %
@ a
@
0.4m [ [1 i, ]
<
3 T 8 2
2.8 m 3 0 g 3 : 38
E ] h 2 $ B
2 8 o 9
o.4m [ g 3 C o 2 ]
g o
8 @
3
2.8|m S
o#m [} [ ‘ ] 0 1 1 r
o N o N o M o A IS w o w ) w )
N N N N ) o ~ o a, o }J;‘ N S iN a
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 ER
24 m
24 m

Plano N° 1. Planta baja de la empresa CONPEL JEANS
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30 m
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@
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[]

Bodega de

quimicos
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Gerencia y Contabilidad

h
1

0.4m
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[ 0.4m
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O
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=
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]

]

]

]

]
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2.8m

o2 m-

2.8m

2.8/m

0.4m

2.8m

0.4m

3.0m

0.41m
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0.4m
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Plano N° 2. Planta alta de la empresa CONPEL JEBIRAS
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12 m

6.0 m 6.0 m
o ~ o iy o o o
as n A = e ~
3 3 3 3 3 3 3 3

Plano N° 3. Vista frontal de la empresa CONPEL JEANA.
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6.0 m 6.0 m
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0.4m

41 m
o o
N 23.2m N
3 3

24 m

Plano N° 3. Vista posterior de la empresa CONPEANIES.A.
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a) Ambiente fisico de la empresa

Figura N° 75. Fotografia de la parte frontal lalerhpresa.

Figura N° 76. Fotografia de la parte frontal 2alerhpresa.
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6.8.1.1.2. Detalles sobre instalaciones eléctricas

24 m
o w ) w o w [ w [ [ o @ a
s ~ ~ o S =) N o N o N IS
=) 3 Ej 3 E] 3 3 3 E] 3 Ej 3 El
9.4m 7] ] ] ] O 7 ] O4m
2.8m 2.8m
g4 m ) [ ® @ 1 o@m
\ \
2.8m ‘ ‘ 28
2.8m E ‘ ‘ Sm
0dm |, n ® @ 0 oam
N \
2.8/m 2.8 m
3 1 “ ‘ N
l 3
0.4m n ©® $ ] omm
Distribuidor de Cnnla:(n‘es |
3.0m Caja de revision 220 V | 30 m
Caja de revision 110V ‘ ‘}
0.4/m r B— ——ﬁ% "9 —0.4 m
2.8|m 2.8lm
0.41m e —— — o m Simbologia
2.8m E ‘ 2.8m - Lineas de 220 Vca
& ; Lineas de 110 Vca
o.4m [ C ] o#m @ Lampara luminosa
2 8lm LT Interruptor
2.8|m . .
] Tomacorriente
om [ | i —] i I . 1 OfFm_|
o N o N o N o A o w o w o w =}
» N N S O 5 (=] A, o)) N LY iy LY ~
25!4 " 3573 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3]

Plano N° 5. Conexiones eléctricas de la planta th@jla empresa.
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6.8.1.1.3 Materiales de Paredes, Pisos, Techos.

El material del que estan constituidos los pisokadnfraestructura de la empresa
es de hormigén armado; las paredes son de bloquernll5, sus columnas son
de concreto y tienen una dimension de 40 centosemadrados; el techo es de

zinc y planchas de translucido.
6. 8.1.1.4 Medidas de Espacios.

El area total de la construccion de la empresaeeS5@ metros cuadrados, los
cuales 366 metros cuadrados son cubiertos, méergiee el resto de la
construccion esta a la intemperie, la cubiertacipal es de 12m x 23m, en la cual
consta la seccion de lavado, seccion de secadadegh de quimicos, vestidor,
area de recepcion/ entrega de prendas y en la pltatele esta la oficinas de
Gerencia y Contabilidad. El area cubierta restaetencuentra el generador de

vapor y las secciones de manualidades 1y 2.

En el area descubierta esta destinada para leehdwst, pozo reservorio de agua,
parqueadero de los vehiculos de la compafia y dens@piinarias para el
desarrollo de los diferentes procesos.

6.8.1.2 Informacién de Recursos Humanos

La empresa cuenta con un total de 27 personasfjash en ella los cuales estan

distribuidos de la siguiente manera:
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Numero de Puesto Horario
personas

1 Gerente 8am -6 pm
1 Contadora 8am -6 pm
1 Auxiliar Contable 8am -6 pm
1 Administradora 8 am -6 pm
1 Chofer 8am -6 pm
1 Bodeguero 8am-6pm
5 Manualidades 8 am -6 pm
4 Manualidades 7 pm-—5am
1 Operario de lavadora y brosteadqr@ am — 6 pm
5 Ayudante de lavado 8am—-6pm
1 Operario de lavadora y brosteadgra 7 pm —5 am
5 Ayudante de lavado 7pm—5am

Tabla N° 18. Informacién de recursos humanos

La poblacion beneficiada con la futura implemeriacdel proyecto son los
duenios de la empresa, los operarios y los clientes.

6.8.1.4. Servicio a Ofrecer

El sistema permitir4 controlar los tiempos de fanamiento de los tambores de
lavado y de brosteado de acuerdo a los tiempassagos para cada funcion que

se vaya a desarrollar.

En el proceso brosteado se pude elegir si se deskzar las funcion para tonos
claros, medios, oscuros, stone hielo o ingresanugvo valor de tiempo. En el
caso del sistema de lavado se puede decidir Estirinciones de desengome,
stone, reduccion, asirulado, tinturado, fijadeawzado enjuague, neutralizado,
lavado, descrude o de igual forma se puede ingtesauevo tiempo acorde a las

necesidades que se presenten.

Debido a la versatilidad del PLC se puede agregavas funciones al sistema de

acuerdo a las futuras necesidades que se presmikgempresa.
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6.8.1.5. Crecimiento de la Organizacion

El crecimiento de la empresa CONPE JEANS ha sidstaate desde el afio de su
creacion hasta estos ultimos dias, inicialmenteéat@ncon la maquinaria basica
para el lavado de las prendas, es decir poseiaenrrapor de vapor, una
brosteadora, unas pocas maquinas lavadoras y sasadposteriormente fue
incrementando maquinaria para las secciones dddayaecado, de igual forma
ha implementado secciones de terminado especallgaprendas ya lavadas. En
este afio la empresa ha afladido 3 maquinas autamdiara el proceso de
lavado, 2 de ellas tienen la capacidad de 500 peepdda una y en la otra se
pueden colocar hasta 200 prendas. Debido al crecimide la maquinaria la

infraestructura de la compainiia ha tenido que selifitada y extendida.

Al igual que ha existido y existe un incrementooniot de maquinaria para la
compafia, también sus clientes han sido partiagleeks diversidad de servicios
gue para ellos se ha ido implementado, tanto @noekeso productivo como en el

servicio al cliente.

La tendencia futurista de la empresa es contar maquinaria que permita
realizar la mayor parte de procesos de manera atit@ary ampliar aun mas los
servicios para sus clientes. Constituyéndose @genreahera CONPEL JEANS en

una de las mejores empresas del sector textilaaedn Pelileo.
6.8.2. Consideraciones Previas al Disefio

En el disefio del sistema de automatizacion paraoatrol de tiempos de

brosteado y lavado se debe considerar los sigaaespectos:
6.8.2.1. Ubicacion del equipo

El plc y su circuito adjunto deben estar ubicadnsla parte frontal junto al

tambor de lavado o brosteado para poder seleccjoviaualizar los procesos.

85



6.8.2.2. Seleccién del espacio

El PLC y sus circuitos adicionales estaran acopashouna caja metalica, la cual
tiene las siguientes medidas 30x30 cm, por lo taste sera el espacio necesario

para su ubicacion.
6.8.2.3. Conexiones eléctricas

Los tambores de lavado y brosteado funcionan canalimentacién eléctrica de
220Vca mientras que el PLC opera con 24 Vcc, paukl, es necesario contar
con una alimentacion de 110 Vca para que seanamgsi el nivel de voltaje que
necesitamos para el autbmata. Para tener los 14 @&memos extender una linea
de alimentacion adicional desde la caja de distitin hasta la caja del equipo de

control.
6.8.3. Propuesta Econdmica
6.8.3.1. Requerimiento de Equipos

6.8.3.1.1. Requerimientos Sistema de Brosteado

Cantidad Equipo Ventajas Desventajas

1 Oplc Jazz Incluye panel operativoNo se puede afadir
JZ10-11-R16 |de interfaz  hombre modulos de expansion,
maquina (HMI).
1 Regulador de | Permite una salida fija | Solamente brinda los
voltaje de voltaje 24 V si se desea otro
valor de voltaje se debe
acoplar una nueva

fuente.
2 Pulsadores Permiten dar un solo| Ninguna
pulso de informacién a
sistema.
2 Interruptores Habilitan y deshabilitarNinguna
el paso de la corriente g
los sistemas.
1 Contactor Habilitacion del motor]  Ninguna

Tabla N° 19. Requerimientos para el sistema dddade
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6.8.3.1.2. Requerimientos Sistema de Lavado

Cantidad Equipo Ventajas Desventajas
1 Oplc Jazz JZ104 Incluye panel No se puede afadir
11-R16 operativo de interfazmédulos de expansion|
hombre maquina
(HMI).
1 Regulador de | Permite una salida fija Solamente brinda los
voltaje de voltaje 24V si se desea otro
valor de voltaje se deb
acoplar una nueva
fuente.
2 Pulsadores Permiten dar un solpNinguna
pulso de informacién
al sistema.
2 Interruptores Habilitan y Ninguna
deshabilitan el paso de
la corriente a los
sistemas.
1 Contactor Habilitacion del motorNinguna

6.8.3.2. Recursos Humanos

Para que no se produzcan eventuales errores eprdossos de brosteado y

Tabla N° 20. Requerimientos para el sistema deltava

lavado, es necesario que los operarios tenganlaeléama de funcionamiento de

estos sistemas de control automatico. Caso camtsa&ripresentaran errores de

funcionamiento.

6.8.3.3. Acondicionamiento Fisico

El espacio fisico en el cual se debe adecuar krtatie control para los tambores

de lavado y brosteado debe encontrarse a una diute60 m del nivel del piso,

para que este sea accesible a los operarios.

Por tratarse de procesos que requieren el uso ule yggentes quimicos es

necesario que la caja contenedora del sistema poseproteccion absoluta para

gue no se deterioren los circuitos electronicodPd&l, la fuente de alimentacion

y demas componentes del sistema.
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6.8.3.4. Presupuesto

Equipo Costo

Plc 4510,00
Fuente de 24 V 770,00
Pulsador 19,80
Interruptores 66,00
chasis 550,00
Capacitacion a operarios 300,00
Instalacién 1500,00
Contactores 330,00
Varios 50,00
Sub total 8095,80
10% Imprevistos 809,58
Total 8905,38

Tabla N° 21. Presupuesto del sistema total.

cuenta para la realizacion de la evaluacion ecocedael proyecto.

En la tabla que se indica a continuacion se detédkgdatos que seran tomados en

Salario de operarios 13440 UsD
Costo de equipos 8905,39 UsD
Instalacion de los equipos 1000 Usb
Vida util de los Equipos 7 afios
\Valor de desecho de los equipos (VS) 4452 ,695 USD|
Penalizacién por cancelacion (**) 50% del VS

Tabla N° 22. Datos para Evaluacion Econdmica
(**) Antes del cumplimiento de la vida util de leguipos

Los egresos que se producen en el proyecto s@igloigntes:

Tabla N° 23. Egresos del Proyecto
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Los costos totales, inversion inicial, capital de&bajo y los flujos netos de

efectivo se presentan a continuacion.

Tabla N° 24. Flujos netos de efectivo

Para la evaluacion se toma en cuenta el valoridetala través del tiempo o
valor presente neto (VPN), la Tasa interna de metofTIR), el indice de

rentabilidad y el periodo de recuperacion de larisidn.

Tabla N° 25. Parametros de Evaluacion Econdmica.

Es necesario definir el método que se va ha utilgra comprobar la
rentabilidad del proyecto, ya que el dinero dismpésu valor con el paso del

tiempo, se va ha utilizar los siguientes métodos.

- Periodo de recuperacion (PR)

- Periodo de recuperacion descontado (PRD)

- Valor neto presente (VPN) y Tasa interna de ret¢fia)

Al realizar el analisis de los datos de la tabldodeparametros de evaluacion
econdémica se puede indicar lo siguiente, el nirderperiodos necesarios para

recuperar la inversion inicial sin tomar en cuezitaalor del dinero en el tiempo
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es de 0.13 mientras que al considerar el valordaedro con el transcurso del
tiempo es de 0.14, es beneficioso el proyecto yauma vez descontado el costo
de las fuentes de financiamiento y el pago devarsion inicial el Valor presente
neto es positivo (39631,64), la Tasa interna damet(64.32%).

Por lo expuesto anteriormente el proyecto es cdaarplente factible de
ejecucion.
De acuerdo a los célculos realizados la empresgeea el capital invertido en
los sistemas de automatizacion en el lapso de Bsmegartir de la fecha de
instalacion de los sistemas.
6.8.4. Disefio del sistema automatico para el contrde tiempos en los

procesos de brosteado y lavado
6.8.4.1. Diagramas
6.8.4.1.1. Diagramas de escalera para el sistemaltesteado.

Red de control para la habilitacion y des haluida del sistema.

1 10 Inicio . .. . .. .. . .. . .. ) - - |1 Parada MB O Inicio - -
s .. . . . . . Emegencia I
b —i\ { r—
T000:0000 - T100:5000 - T2 00:3500 - T3 00:20.00 - T4 00:50.00 - MBO Inicio . .- e -
Valor de ingreso T_claro - T_medio - T_oscuro Ston hielo - . B . . ..
g \ A \ \ \

Verificacion de la variable ingresada por teclado.

~

MB 0 Inicio MB 3
» AUX1_CL/SH

— EN_ENO — }—
A-B

MI 0[0] VALOR A

#

@

MB 5 MB 9
AUX1_MD AUX1_SH

EN_ENO — }— EN_ENO — )»—
2 —
M O[0] VALOR | |, MIG[O] VALOR | {5

"2 #a 8

)

MB 7
AUX1_0S

N Eo—— —

A=B

MB 1
AUXI_NT

| 1

(e —

A=B
MI 0[0] VALOR A

#5 B

M O[0] VALOR | |,

#3

RIEURLELTRIL

{
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Control de la variable ingresada por teclado.

3 SB 53 Tecla MB 11
...... s % S s i B E e W u iR E & W E W s Enter AUX_GENERAL™. -
- - - - - L - L . presionada . .
EN _ENO EN__ENO 1} { —

=8 1 - ¥
MIO[0]VALOR | | MIDO]VALOR | |, L
#5

B
a b - B .. . SBS53Tecla - MB12 - - - - - . ...
. . .. . . .. Enter AUX_GENERAL: - - - . . . . . . . -
...... - . . presionada . I . s s
EN ENO { { yY—
— T T

WOOVADR||, | ...

F‘_B N

Enclavamiento de la bobina SET

L@ INICIO PROCESO NUEVO TIEMPO

MB 1 . MB 2 S
AUXI_NT . AUX2NT . . . .

MB 2 - T000:0000 - - -
AUX2_NT  .Valordeingreso- - -

Deshabilitacion del motor de Ila brosteadora luege doncluido
tiempoestablecido.

7 1 TOOO0000 - OO SALIDA - - - - - -
Valordeingeso. . . . . ..
\— (

Las funciones de las redes 5, 6 y 7 se repiteredas@d 8 hasta lared 19.

Tono Claro
8 MB 3 : MRAR- - - + » - -
AUX1_CL/SH . AUX2_CL/SH -
g — ———sr—
(T N - e —————————
9 MB 4 T1005000 - - - - - - -
AUX2_CL/SH Tclao - . - . . . .
._{ |—( )_ .....
gl
10} T1 00:50.00 - OO0 SALIDA
T_claro ks % w %o
._‘ \ l—( )_ ......
N wuds puns K Set e
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Tono Medio

Tono Oscuro

MB & - T
AUX2_MD

T_medio

T_medio -

T200:3500 - 00 SALIDA -

MB 8 - T
AlX2_0S

T_oscuro

3 00:20.00 -
T_oscuro -

T3 00:20.00 - 00 SALIDA -

Tono Stone Hielo

T4 005000 - O
Ston hielo

k3

MB 3 .
AUX1_SH . AUX2_SH

MB 10

MB 10 - T4 005000 -
AUX2_SH . Stonhielo -

20

01 alama
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Reseteo de los temporizadores

22

11 Parada -

Emergencia

MB 2 .-
AUX2_NT

MB 8 .o
AUX2 05 . .

R—

MB1O - -
AUX2SH . -

—R— -
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6.8.4.1.2 Diagramas de Displays del Sistema de Breado.

CONPEL JEANS S.A
BROSTEADORA

MENU OPCIONES

BROSTEADORA ~

BROSTEADORA -1 -
TONO CLARO

BROSTEADORA -3-

TONO OSCURO

BROSTEADORA -4-

STON HIELO

A

BROSTEADORA -5-
NUEVO TIEMPO

A

\
IND |QUE NUMERO
DE PROCESO (#)

INGRESE TIEMPO
EN HH:MM  #####

PRESIONE INICIO
PARA EMPEZAR
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TIEMPO RESTANTE
T_CLARO #####

TIEMPO RESTANTE

T_MEDIO #####

[ TIEMPO RESTANTE
T_OSCUR #####

TIEMPO RESTANTE
ST_HIELO #####

v TIEMPO RESTANTE
_TIEMPO #####

PROCESO #####4##

A

**CONCLUIDO* *

PRES IONE "PARAR"

PARA CONT INUAR. .

[cONPEL JEANS s A
BROSTEADORA
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6.8.4.1.3 Diagramas de Red Escalera del Sistemaldesado

Red de control para la habilitacién y des habilitaalel sistema.

1 10 Inicio - - - - - - - o oo oo oo e e e e e e e e e - - |1 Parada - MB O Inicio
Emergencia

: N .< F

- T000:0000 - T100:2000 - T2 00:30.00 - T3 00:1500 - T4 00:10.00 - T5 00:20.00 -
valingreso - desengome - stonclaro - reduccion - asiulado - tinturadoclaro -

i\ } i\ } i\ } i\ } i\ } l\l—l-'~
- T600:1500 - T7 00:10.00 - T8 00:0500 - T9 00:20.00 - T10 00:38.00 - T 11 00:45.00 - -
fjado claro - suavizado - enjuague - neutralizado - stonmedio - ston oscuro

Y Y Y Y i\ b :\|—|-

-T12 00:25.00 - T 13 00:30.00 - T 14 00:18.00 - T 15 00:20.00 - T 16 00:10.00 - T 17 00:15.00 - -
- tinturado medio - tinturado oscuro - filado medio - fijado oscuro - pausa . llavado .

1\ } i\ \ b 1\t : 1\ } : !\I—‘:

ST18 00:2000 - MBO IniGio - - - « « « « o e e e
descrude

1 10 Inigio = = = = o e e e e e e e e e e 11 Parada - MBO Inicio - -
............................... Emergencia - I
: I\ b { — -

T000:0000 - T100:5000 - T200:3500 - T3 00:2000 - T4 005000 - MBO Inicio | - - - - - - - - - - - - -
Valor de ingreso - Tclaio - T_medio - T_oscuo - Stonhielo

2 T T FEE- - - - - - = « = & « 5 o w5 o 5 oo MB 4 :
.......... JX_DESENGON. . . . . S ... . .UX_ASIRULAD(.
EN__END ( — - EN__END { —
A=B % 6w . A=B A
- [MroovatoR ], S| [wromvALOR
w1 g . MBI - - |- w1 g . MB38
. AUXSTON - - | - . . . .UX_TINTURAD
EN__END { — - EN_ENO }— }—
. A=B A=B
- [MIOO]VALOR | |, Cooo | | MIDmVALOR |,
w2 . MB3 - - #5
M8 .UX_REDUCCIOI. - e . MB39
... . Lo T . . - - . . AUX_FJADOD
EN _ENO { — - L e
A-B EN_ENO — }—
- [MrogvatoR ], R IR A=8 L
MIO[0]VALOR | |,
#3
He
............ " e
2
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MB 10

Control para el ingreso a las sub funciones dadrsia

=

o

MB 37

. MB7 - : :
UX_SUAVIZAD(. . AUX_LAVADO -
EN__END ( — (EN__END | ( —
A=-B S = a e A=B T
MI O[0] VALOR | |, MI [0 VALOR | |,
"7 g . MBS - #10 |lg . MBT
AUX_ENJUAGUE. AUX_DESCRUD
EN__END ¢ — EN_ENO — »—
5=8B A S : 5=8B A T
M1 O[0]VALDR | |, M1 O[0]VALOR | |,
75 g . MBS - w11 |lg
X_NEUTRALIZA. . MB12
. A -4UX_N.TIEMPC
EN__END ( — S
A-B EN_ENO — »—
—— . A=B 2 : % 2% e
MI O[0] VALOR —
N MI O[O VALOR | |,
el
B ®1z |lg
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- MB2 .
AUX_STON -UX_STONCLAR -
— } EN _ENO { —
s @ @ A=B s 6 & @
MI 1 seleccion | |
st A
#1
B . MBS
- AUX_STON
% s s MEDID .
EN _ENO { —
A=B .
MI 1 seleccion
St A
B . MB2T -
IX_STONOSCUF-
EN _ENO { y—
A=B S
MI 1 seleccion | |
st N
#3 B
MB 38 . - MBS .
UX_TINTURAD!- - TINTURADOCL.
— EN_END { )—
. & u A=B S ae N
MI 1 seleccion ||
stF &
#1
18 . MB23 -
._TINTURADOMI-
EN__END { —
A=B R
MI 1 seleccion ||
stF -
#2
s . MBI -
-TINTURADOOS!-
EN _END { —
A=B “ s %
MI 1 seleccion | |
stF A
#3 g



6 MB 39 . . MB 6 IS
AUX_FWADOD - -JX_FIJADOCLAF. . .
— | EN _ENO { »—
TR < s A=8B PP T
o % - MB33 .
e -JX_FIJADOMED -
o (EN END ] ( yY— - -
s . MB35 R
« w - AUX_FIJADD -
- . OSCUROD
g —
7 MB 37 - SB53 Tecla - MB40 .
AUX_STON nter -X_SELECCIONS.
presionada 5 % @ B
1} T i { »— - - -
MB 38
UX_TINTURAD!
—
MB 33
AUX_FIJADO
g 1

Creacion de variables para las condiciones de ealtos displays

L

3
8 MB 40 - MBES

X_SELECCIONS. AUXISTF .
2
9 MB 37 MB 68 MB 65

AUX_STON AUXISTF AUXSTON
g —— — — -
10 MB 38 MB 68 - MB 66 AUXT -

UX_TINTURADI: AUXISTF B
s — — —
" MB 33 . MB 68
AUX_FIUADD . AUXISTF .
s — — —
12} SBS53 Tecla - MB 68 i s m s

- MB 67 AUXFW - - -

Enter AUXISTF
presionada . 5 &

g V——AR— -

13

- SB53 Tecla - MB 43 entramt

98

Enter
RN presionada .
EN _ENO 1} { —
A=B . @ & @ P
MI0[0] VALOR | |,
#12 g
- MB 43 entramt - MB 40 - SB53 Tecla - MB41
. -X_SELECCIONS. Enter ENTRAR
L i presionada 8
EN__END 1\ 1\ it { r—
A>8B o
MIO[0]VALOR | 1, - [MropvatoR ],
#0 #12
B -|B



15
»

16
>

MB1 - - . . .. MBSS - - . . . ...
JX_DESENGON- - . . . . . . . TRARFUNCION. . . . . . . . .
1 { y)— -

FREEl : < « - ¢ ¢ « & i 6 o s i 5% 5 os 6 ow s @0
UX_REDUCCIO|
._| l_

MB 4
UX_ASIRULAD(

.—| l_

MB 7
UXSUAVIZADI| . - . . . . . . . .
_| '_ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

genl- - - - - - - ¢ o MB 53 . MBSB .
AUX_ENJUAGUE - ENTRARFUS2 . .

— AR L . : B

MBS | - - -
X_NEUTRALIZA,

._i }\_.

MB 10
AUX_LAVADD | - - - - . .

_‘ l_ ........

MB11 | - - - - - .o
WX_DESCRUDE - - - - - .« . o oo
_| ’_ ......................

17 MB 37 - MBT71
> | AUX_STON . AUXSTON1
g — —
18 MB 38 - MB72
>> PUX_TINTURADIAUXTINTURADC
g — —
19 MB 39 - MB73 EECIE
> | AUX_FIJADD . AUXFIJADD - -
g — —
20 B1 - MBS7
>> |JX_DESENGON.
2
21 B3 - MBS8
>> FUX_REDUCCIOI

— ——( —
2
22 MB 4 . MB 53
>> PUX_ASIRULADI

— ——( —
8L
23 MB 7 . MB
>> PUX_SUAVIZADI(

— — —
2
24 MB 8 - MBS
>> BUX_ENJUAGUE-

— ——( —
2
25 MB 9 . MB 62
> |X_NEUTRALIZA.

— —{ —
2
26 MB 10 - MBE3
>> | AUX_LAVADO -
2
27 B 11 . MB 64
>> hWUX_DESCRUDE

— A —
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Enclavamiento de la bobina SET por medio del ditreémoria correspondiente a la
funcién de desengome.

s 1
® INICIO PROCESO DESENGOME

b

28 MB 1 . MB13 - . . . . ..
>> |JX_DESENGOW.JX2_DESENGOM . . . . . .
8 }—( S )_ ......

Habilitacion del temporizador

29 MB 13 - 11 Parada - T100:2000 - -
JX2_DESENGOF Emergencia - desengome - -
3 —\ b — -

Deshabilitacién del motor de la lavadora por metdibtemporizador.

©

30f 71002000 - 00 SALIDA - - - - - - - -
> desengome - . . . . ...

g v —— —

Las funciones realizadas en las redes 28, 29 ¢ Bfpiten desde la red 31 hasta la red 81

de acuerdo a la funcién que se desea realizar

® INICIO PROCESO STON CLARO

3

3 MB 2 - MB14
>> JUX_STONCLAR .JX2_STONCLAF. . . . . . . . . . . .

8 ——| '—(S)_ ...........

32 MB 14 - 11 Parada - T200:3000 - - - - - -
JX2_STONCLAF. Emergencia - stonclalo . - . . . .

33} T200:30.00 - 00 SALIDA - - - - - - o o

> stonclao - . ..o
8 ._{ \ }—( )_ ...........
® INICIO PROCESO REDUCCION

g

34} MB3 - MB15 - - - . . . ...

MB 3 - MB15
> fUX_REDUCCIOIJX2_REDUCCIO- . - . . . . . . . . .

MB 15 - 11 Parada - 73001500 - - - - - -
JX2_REDUCCIO. Emergencia - reduccion - - . . . .

35

36 73001500 - OO0 SALIDA - - - - - - - - - o .
> reduccion - A R N B I

® INICIO PROCESO ASIRULADO

37 MB 4 - MB16
> PUX_ASIRULAD(.JX2_ASIRULAD. . . . . . . . . . . .

38 MB 16 - 11 Parada - T4001000 - - - - - -
JX2_ASIRULAD. Emergencia -  asiulado - - - . . .

39} T400:1000 - OO0 SALDA - - - - - - - - - o
» asidlado - . ..o
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INICIO PROCESO DE TINTURADO CLARO

b3

40
»

41

42
»

MB 5 A
_TINTURADOCL-_TINTURADOCI. . . . . . .

MB 17 - |1 Parada - T5 00:20.00 -
_TINTURADOCI- Emergencia - tinturadoclaro -

T500:2000 - 00 SALIDA - - - - - - -
tinturadoclaro - . . ..o

b3
®
3

INICIO PROCESO DE FIJADO CLARO

43
>

44

45
>

MB 6 - MB18 - . . ...
JX_FIJADOCLAF-X2_FlJADOCLAL - - - . . .

MB 18 - 11 Parada - T6 00:15.00 -
X2_FUADOCLAl. Emergencia - fijadoclaro -

T600:1500 - OO0 SALIDA - - - - - - -
fladoclao - . . . .. L

®

46
>

47

48
>

MB 19 - 11 Parada - T7 00:10.00 -
JX2_SUAVIZAD. Emergencia - suavizado -

T7 001000 - OO0 SALIDA - - - - - - -
suavizado - . . .. ..

3

43

MBS - MB20 - - - - - - -

>> BUX_ENJUAGUE-UX2_ENJUAGU. - . . . . .

50

51
>

MB 20 - |1 Parada - T8 00:05.00 -
UX2_ENJUAGU. Emergencia - enjuague -

5]

INICIO PROCESO DE NEUTALIZADO

52
>

53

54
>

MB 8 - MB2t - oo
X_NEUTRALIZA2_NEUTRALIZE. . . . . . .

MB 21 - |1 Parada - T9 00:20.00 -
2_NEUTRALIZ{. Emergencia - neutralizado -

T9 002000 - OO0 SALDA - - - - - - -
neutralizado - . . . . . .

b3
(6]
b3

INICIO PROCESO DE LAVADO
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55 MB 10 - MB22
>> p AUX_LAVADO -AUX2_LAVADD. . . . . . . . .

56 MB 22 - 11 Parada - T17 00:1500 - - - - - -
AUX2_LAVADO. Emergencia - lavado - - - . . .

57 } T17 001500 - 00 SALIDA - - - - - - - - - . ..
> llavado - ...

& INICIO PROCESO DE DESCRUDE

58 MB 11 - MB23 e
>> BUX_DESCRUDEUX_2DESCRUD- . . - . . . . . . . .

59 MB 23 - 11 Parada -T1800:2000 - - - - - -
UX_2DESCRUD. Emergencia - descrude - - . . . .

60 | T18 00:2000 - OO SaLIDA - - - - - - - - - - -
> descrude - . o e e e e e e

g b\

® INICIO PROCESO DE NUEVO TIEMPO

61 MB 12 - MB24 - . . ... L
>> JAUX_N.TIEMPOaUX2_N.TIEMPC. . . . . . . . . . . .

62 MB 24 - |11 Parada - TO00:0000 - - -
sUX2_N.TIEMPC. Emergencia - valingreso

63} TOO00:0000 - OO SALIDA - - - - - - - - -
> valingreso - T N
3 I\
® INICIO PROCESO DE STON MEDIO
g
64 MB 25 - MB26 B
>> | AUX_STON .JX2_STONMED. . . . . . . . .
MEDIO . L o 6w omw ow o s
3 — —(Sy}— - -

65 MB 26 - 11 Parada - T10 00:3800 - - -
JX2_STONMED. Emergencia - ston medio

66 | T10 00:3800 - OO SALIDA - - - - - - - - -
> stonmedio - S

g v

® INICIO PROCESO DE STON OSCURO

67 MB 27 - B 28
>> HX_STONOSCUF. AUX2_STON . . . . . .
i UROD

68 MB 28 - 11 Parada - T1100:4500 - - - .
AUX2_STON . Emergencia - stonoscuro - - . . . . .
0SCURI . e

69 | T11 00:4500 - OO0 SALIDA - - - - - - - - - -
> stonoscuro - . . . ...

® INICIO PROCESO DE TINTURADO MEDIO

70 MB 29 - MB30 - - -
>> f_TINTURADOMI_TINTURADOM. . . . . . . . . .
3 4 ———(Sy— -

il MB 30 - 11 Parada - T1200:2500 - - - -
* TINTURADOM. Emergencia - tinturado medio - - - -
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72} T1200:2500 - 00 SALIDA - - - - - - - - . ..
>> | tintwadomedio - . . . . ...

73 MB 31 - MB32
>> [TINTURADDOSI TINTURADOOS. - - - . . - . . . . .

74 MB 32 - 11 Parada -T1300:3000 - - - - - -
TINTURADOOS. Emergencia -tintwrado oscuro- - - - . -

75} T1300:30.00 - OO0 SALIDA - - - - - - - - - o .
>> ptintwadooscuro- . . . . L L L

® INICIO PROCESO DE FIJADO MEDIO

76 MB 33 - MB34 - ..o
>> PX_FIJADOMED -X2_FADOMEC. . - - . . . . . . . .

77 MB 34 - 11 Parada -T14 00:1800 - - - - - -
X2_FWADOMEC. Emergencia - fijadomedio - - - . . .

78 F T14 00:1800 - 00 SALIDA - - - - - - - - - . . -
> fladomedio - . . . ..

INICIO PROCESO DEFIJADO OSCURO

79 MB 35 - MB36
> | AUX_FADO <2_FWADOOSCL- - - . . . . . . . . .
OSCURORN .- . - - . . - . . < . &

80 MB 36 - 11 Parada -T1500:2000 - - - - - -
{2_FWJADOOSCL. Emergencia - fijadooscuro - - . . . .

81 | T1500:2000 - 00 SALIDA - - - - - - - - - - . .
> } fijadooscuo - . .. oL

8._{\}—( )_ ...........

[ = Variahlae nara randirinnee de dienlave

Creacion de variables para las condiciones de ealtos displays.

82 MB 2 - MBO Inicio - MB46
>> JUX_STONCLAR . - AUXSALS

g — ——— —
83 MB25 . MBO Inicio -MB47 AUXS2 - - -
>> | AUX_STON . . L

s— —— ———

84 MB 27 - MBO Inicio - MB 48 AUXS3 - - -
>> }IX_STONOSCUF- . 3

85 MBO Inicio -  MB439

MBS -
_TINTURADOCL-

86 MB 29 - MBO Inicio - MBSO
_TINTURADOMI. .

87 MB O Inicio -  MB51

MB 31 .
TINTURADOOS!

88 MBO Inicio - MBS52

MB 6 .
JX_FIJADOCLAF.

83 MB 33 - MBO Inicio - MBS53
JX_FIJADOMED -
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90

AUX_FIJADOD -
0SCURD

MB 35 - MBO Inicio -

AUX_FWADD .

MB 35 - MBO Inicio -

0SCUROD

©

91
»

b

|11 Parada -
Emergencia -

MB 16

X 18 - - ... MB23 . - . . . .. MB32 - - . . ..
-X2_FlspOCLAI. - - . . . UX_2DESCRUD- - - . . . . TINTURADOOS. - . . . .
—(Ry— —R— - - - - — & -
MB19 . . . . MB24 . . . .. MB34 . . . . ..
JX2_SUAVIZAD. - . . . \UX2_N.TIEMPC. . . . . . X2_FIJADOMEC. . . . . .
—R)}— —Ry}— - - - - - ——Ry}— - - - - -
MB20 - - - . - Mol - - - - - MO - - - - -
UX2_ENJUAGU. - . . . JX2_STONMED. - . . . . {2_FwADOOSCL. - . . . .
——Ry— ——~Ry}— - - - - - ——R}— - - - - -
MB21 - - - . . MB28 - - - o | e
©2_NEUTRALIZE. . . . . AUX2STON - . . . . . [ . . . . oo
..... OSCUROMM. - - « - « | « « « v ¢ 6 o o & o s

_( R )_ ._( R >_ ................
B2 - - . . . MB30 - - - - - | oo
AUX2_LAVADD. . . . . _TINTURADOM. . . . . . | . . . . . . . . . ..
_( R )_ ._( R )_ ................

Deshabilitaciéon de la alarma del sistema

93 |11 Parada - 01 alama - - - - - - - - . . . .
> Emergencia - . . . . ...
3 I - S
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6.8.4.1.3 Diagramas de Displays del Sistema de laalo

CONPEL JEANS S.A
LAVADORA
A4

MENU OPCIONES LAVADORA -1
LAVADORA il DESENGOME

LAVADORA -2-
STON

a

LAVADORA -3-
REDUCC I ON

LAVADORA -4-
AS |RULADO

y

y

LAVADORA -5-
TINTURADO

y

LAVADORA -6-
F1JADO

y

LAVADORA -7-
SUAV I ZADO

y

y

ENJUAGUE

LAVADORA -9 -]
NEUTRAL | ZADO

LAVADORA -10-

| LAVADORA -8-

y

y

LAVADO

LAVADORA -11-
DESCRUDE

y
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a

| LAVADORA -12-

INGRESAR TIEMPO

IND IQUE NUMERO INGRESE TIEMPO
DE PROCESO (##) EN HH:MM #####

# SELECCION
BUBBBABRY ()

LAVADORA
VER OPCIONES
PRESIONE INICIOf o __
PARA CONT INUAR

LAVADORA -1 -
#unn#n##t#t CLARO

'

LAVADORA -2-
HHun###### MEDIO

LAVADORA -3-
H######## OSCURO

TIEMPO RESTANTE
DESENGOME #####

TIEMPO RESTANTE
S_CLARO HHERHHR

TIEMPO RESTANTE
S_MEDIO R E TR
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TIEMPO RESTANTE
S_OSCURO #####

TIEMPO RESTANTE
REDUCCION #####
TIEMPO RESTANTE
AS |RULADO #####

TIEMPO RESTANTE
T_CLARO HHnn#

TIEMPO RESTANTE
T_MEDIO HHHHH

TIEMPO RESTANTE
DESENGOME #####

TIEMPO RESTANTE
F_CLARO HHHHH

TIEMPO RESTANTE
F_MEDIO HHHHH

TIEMPO RESTANTE
F_OSCURO #####

TIEMPO RESTANTE
SUAV I ZADO #####

TIEMPO RESTANTE
ENJUAGUE #####

TIEMPO RESTANTE
NEUTRA .DO #####
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TIEMPO RESTANTE
LAVADO HHHHH

TIEMPO RESTANTE
DESCRUDE #####

TIEMPO RESTANTE
INGRESADO #####

IS EEEEEEEEE
**TERMINADO™* *

CONPEL JEANS S.A

LAVADORA

PRES IONE "PARAR"
PARA CONT INUAR. .
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6.8.4.3. Esquemas de conexiones

24VDC
+V

ov

H

T

I R

0000000000003 00

+V_ 0V
24NN

n/p p/n I7 165 14 13 12 11 10

IR-7 IC-K ANIN ANI1 ANI?2 AN HQ H

J¢ unrraoies

s

00 01 02 03 04 05
o N T o O e O o B
0000000000000 00
D
\L/

CONTACTOR

®
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6.8.4.4. Configuraciones
Para verificar si el programa desarrollado conseftware U90 Ladder funciona
de manera adecuada de acuerdo a las necesidadéss ppue fue creado, es
necesario que este sea transferido al OPLC, palaaeesta accion es preciso
seguir los siguientes pasos:
1. Debemos conectar el cable de comunicacién segidte el computador y
el OPLC.
2. Para establecer la comunicacion entre PC y OPLEgineos en la barra
de herramientas la pestafia “Controlador”, en estd#ana elegimos la

opcion “Dowload (Descargar)” y aparecera la ven@maDescargar.”

Controlador

6a" Depurar »
=

Upload (Subir) 4
B35 verificar

I~ p

ﬁ Modem Services

ﬂ Configuracién PLC Modem
Ei Configuracién SMS

‘ma Drum

% sistema Operativo

B eLc Ajustes

Figura N° 77. Ventana de seleccion para descarggrgama

3. Para iniciar la descarga del programa presiona®#s.”

*& Download (Descarga)

Descargas de:

Cancelar

[ e
[ |
[ |

—|—|—|1—|—|—|—|—|2

(¢ Habilitar upload proyecto
(" Deshabilitar Upload de Proyecto Ampliado >> |

Figura N° 78. Ventana de descarga del programa.
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4. En caso de no existir una correcta comunicaciomeeat PLC y el
computador aparecera una ventana de mensaje de Enrda cual se

detallan las posibles causas del problema.

(2) U90Ladder =3

' iEl proceso de download/upload no puede ser completado!
M 5 Por favor compruebe:
*Cable
* NGmero de Puerto

*Unit ID
e intentelo de nuevo

Figura N° 79. Mensaje de error de conexion ent€ PPC.

5. Si la comunicacion se da correctamente entre ebnamth y el

computador. Se visualiza la ventana “Descargando....”

Recopilando datos de descargal

Abortar

Figura N° 90. Ventana de descarga de programa.

6. Posteriormente se visualizara una ventana de paisocolocar al PLC en
STOP y poder continuar la descarga del progranrasidhamos

“Aceptar” para continuar el proceso.

i (310) U90Ladder

The PLC is about to STOP and RESET
Continue download?

Cancelar |

Figura N° 81. Interfaz para cambiar a modo STOPL€E.
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7. Para que el automata quede en modo “RUN” obligatente debemos
presionar “Si”, caso contrario el PLC no podra ejec las acciones del

programa con las cuales fue cargado.

—

(167) U90Ladder

Al comienzo de la descarga (download) su PLC estaba en modo STOP
¢ RUN ?

Figura N° 82. Ventana de aviso del PLC.

8. Una vez descargado el programa podemos trabajamesnel computador
con el OPLC, para esto seleccionamos en la barhedramientas el

Figura N° 83. Icono para trabajar de modo “ON LINE”

icono “Depurar”.

9. Al establecerse la conexion en la barra de herrgaseaparecera el
mensaje “En Linea” y en la parte lateral derechtagleedes se marcaran
con rojo y de igual forma los elementos que seaitaglos de acuerdo a
las condiciones dadas.

<<<<<<fn Linea>>>>>>

T MB 43 entiamt- MB40 - SB53 Tecla - MB 41
.......................... -X_SELECCIONS. Enter . ENTRAR
.......................... : . presionada . k. o

EN ENO EN ENO —A\F—A\}F— — }— -

D A)B . 0 A(B ..........................

MI 0[0] VALDR | |, - [MIOO]VALOR | |, L
e #12 e D

Figura N° 84. Mensajes y sefializacion de la rechedo “ON LINE”
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6.8.4.5. Seguridad

Es necesario grabar los programas desarrolladosicarcontrasefia, de manera
gue solamente el programador tenga acceso a lamaédn del programa y este

no sea reutilizado sin su autorizacion de su creado

Los pasos para afiadir contrasefia a un proyectosagiguientes:

1. En la pestafa “Proyecto” seleccionamos “Propiedaglesmimediatamente
aparecera la ventana de propiedades.

Proyecto Editar Ver Formato Controlador Escalera Window Tools | Ayuda 3,) ;\

D Nuevo Ctrl+N
= Abrir Ctrl+0

[ﬁ] Construir Todo

H Guardar Ctrl+S
Guardar Como

Bleopedodes

PLC Display Language

Figura N° 85. Seleccidn de la pestafia propiedald¢proyecto.
2. En la vifieta general editamos la informacion reigaetUna vez editada la

informacion habilitamos el icono de seguridad “Rasd”, y agregamos
una contrasefa de cuatro numeros.

General I Historico | Estadisticas |

Proyecto: ISISTEMA AUTOMATICO PARA TIEMPOS

’JEANETH MEDINA MIRANDA

Director: [ING. MARCO JURADD

Empresa: [UTA - FISEL

Descripcién: ITEMI

Comentarios: Sistema de automatizacion para el control
de tiempos en las etapas de brosteado y |
avado de la empresa textil
CONPEL JEANS S.A. del cantén Pellileo.

<

Password

8-

Fijar Logotipo | 0K | Cancelar

Figura N° 86. Ventana de propiedades del PLC.
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3. Luego presionamos “Aplicar” y “OK”. Quedando de aesmanera
establecida la contrasefia del programa y cada wezse desea transferir
el programa del PLC hacia el computador se tendi& iggresar la
contrasefia, caso contrario no se cargara el pragram

C:\Documents and Settings\admin Escritorio\Programas\LAVADORA...
General I Historico | Estadisticas |

Proyecto: ]SISTEMA AUTOMATICO PARA TIEMPOS

Autor: IJEANETH MEDINA MIRANDA

Director: IING. MARCO JURADOD

Empresa: IUAT_A_ - FISEL

Descripcién: | TEMI

Comentarios: Sistema de automatizacion para el control
de tiempos en las etapas de brosteado y |
avado de la empresa textil
CONPEL JEANS S.4. del cantén Pellileo.

<

Password

mWW

Fijar Logotipo | 0K l Cancelar | Aplicar |

Figura N° 87. Ventana de propiedades del PLC ajdicantrasefa.
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6.8.5. Desarrollo del prototipo y simulacion del diefio

6.8.5.1 Diagramas del sistema

a) Diagramas del sistema de brosteado

24VDC
+V

ov

0

T

I 1)

0000000000003 00

+V_ 0oV
24\/NC

n/p pin 17 165 14 13 12 11 10

IR.7 IF-BE ANIN ANI1 ANID AN HaQ H

@ uirraoies

o0 o1 02 O3 O4 O5
i N o N O Y i I
0O00QO000000000O0
Al
~ g arma
\L/

CONTACTOR

otor de la brosteadora
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b) Diagramas del sistema de lavado
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6.8.5.2 Pruebas Del Sistema
6.8.5.2.1. Sistema de brosteado
El sistema de brosteado permite el control de ciliig@entes tiempos cuatro de
ellos fijos y uno variable de acuerdo al tiempo seeesee ingresar.
Las pruebas para este sistema se van a realidmsestapas.
1. Pruebas para un tiempo fijo
El funcionamiento es similar para cada una dedasibnes de tono claro,
tono medio, tono oscuro y stone hielo, por lo gsefealizara las pruebas

para un solo tiempo fijo. Para nuestra prueba temas el proceso de tono

OSCuro.

Luego de haber elegido la opcion brosteado tonoroslebemos presionar el

boton de inicio para que se pueda llevar a capooekeso.

Durante el transcurso de este tiempo se visualirzagantalla mostrando el
tiempo restante y finalmente se presentara un rjeadsaviso conjuntamente
con el encendido de una sefal de alerta.

INDIQUE NUMERO
DE PROCESO (3)

Figura N° 88. Pantalla de seleccién de funcion

TIEMPO RESTANTE
TY0OSCUR 00:16

Figura N° 89. Visualizacion del tiempo restante

PROCESO T“OSCUR
**CONCLUIDO**

Figura N° 90. Mensaje de proceso terminado.
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2. Pruebas para un tiempo ingresado

La opcidon “Nuevo Tiempo” "permite fijar un periodiferente de operacion
de la brosteadora, para el ingreso de este tiempassalizara una pantalla
adicional que permite realizar esta accion. .Abigjue en el proceso anterior
se presentaran pantallas de aviso tanto parace,itianscurso Y finalizacion

del proceso.

INGRESE TIEMPO

EN HH: MM 00:10

Figura N° 91. Pantalla para el ingreso del nuexmppio.

6.8.5.2.2. Sistema de Lavado

El sistema automatico para la lavadora permite cogltrol de doce procesos
diferentes, tres de estos brindan la opcién derdleg funciones adicionales para
cada proceso, de esta manera, se tiene que eprestglimiento se controlan
diecisiete temporizadores, cada uno con tiempasetifes y uno adicional para

ingresar un nuevo valor de control.

Las pruebas para este sistema se van a realina@sguartes.

1. Pruebas para un tiempo fijo sin opciones adicionas.

Debido a que el funcionamiento de los procesos esertjome, asirulado,
reduccion, suavizado, enjuague, lavado, descrudeuwralizado son similares,
solamente se toma a uno de ellos como referenteppaebas, en este caso es el

proceso de “Desengome”.

Para el desarrollo de este proceso se debe aefnintion a realizarse y habilitar
el inicio del programa, durante el funcionamientd chotor de la lavadora se
visualizara una pantalla mostrando el tiempo réstan después de haber
concluido el proceso se presentara un mensajevzide eonjuntamente con el

encendido de una sefal de alerta.
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2. Pruebas para un tiempo fijo con opciones adicionas.

Los procesos de stone, tinturado y fijado brintimposibilidad de opciones

adicionales de claro, medio u oscuro.

El funcionamiento para cada uno de estos procesasndlar, por lo que se
realizaran las pruebas para la funcion de tinturaddio.

Durante el desarrollo de la funcién se visualiza@s mensajes de seleccion,
ingreso de opciones, inicio, transcurso Yy finali@aalel procedimiento. Durante
el proceso se habilitara la salida OO0 la cual ete& el motor y una vez

trascurrido el tiempo fijado se desactivara el naignse habilitar el alarma.
3. Pruebas para un nuevo tiempo.

El método de funcionamiento en la opcién de nurafo es similar a la opcién

del sistema de brosteado.

Al haber elegido la opcién de “Ingresar TiempoVsalizara la pantalla para
ingresar el tiempo que se desea que se mantengaditha el motor de la
lavadora, posteriormente se visualizaran los meashg iniciacion, transcurso y

fin del proceso.

6.8.5.3. Conclusiones y Recomendaciones

6.8.5.3.1 Conclusiones

» Los sistemas automaticos para el control de tisngle brosteado y lavado
facilitaran los procesos productivos de la empuesavez que estos hayan
sido instalados.

» Los sistemas deben ser operados por personaseggant conocimiento
sobre la manera de funcionamiento de los mismos.

» La parte mecéanica y légica de los sistemas denaiipacion deben ser
revisadas solamente por personal capacitado, mam@casionar fallas o

dafios en los equipos.
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6.8.5.3.2. Recomendaciones

» Es recomendable instalar los sistemas de contrabnatico en la
brosteadora y las lavadoras de la manera mas pposthle para mejorar
el sistema productivo de la empresa.

» Es necesario capacitar a los operarios sobre ebmdedirabajo de cada
sistema para que no se evidencien fallas en etrddeale los procesos.

» El mantenimiento, reparacion o modificacion de sosgtemas deben ser

realizados solamente por personal técnico entendidel sistema.
6.9. Administracion
6.9.1. Aspecto Operativo

El modo de funcionamiento de los sistemas de kadetg lavado son similares,
cada uno de ellos posee un PLC, un pulsador deidIn un pulsador de
“Parada”, dos interruptores uno de encendido y deocapagado general del

sistema.

Al encenderse el sistema se presenta una padealéenvenida. Para ingresar a
las opciones del sistema se debe presionar |la ‘tEnlar” y posteriormente se
presentara el menu de lavado o brosteado de acakmtoceso y el display de

seleccion de funciones.

Para ver el menu pulsamos la tecla de direcciomdamigerecha, una ves dentro
del menu presionamos las teclas de “Arriba” 6 “Abajon el proposito de ver las
opciones del programa, si deseamos seleccionatoeégo damos “Enter” y se
presentara la pantalla de “Seleccion de Procesogresamos el numero de la
funcion que deseamos realizar, presionamos “Entaosteriormente habilitamos
el pulsador de “Inicio” y el sistema empieza a apeaturante el tiempo del
proceso seleccionado. Al haberse concluido el gmese apagara el motor y se
encendera el alarma de aviso, para deshabilitalagma y poder utilizar el
sistema nuevamente se habilitara el pulsador dadaa
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Flechas de direccionamiento:
AP Unrraoincs IZqUierda

Arriba

Tecla de informacioén

Enter

Derecha

Abajo

Teclado numérico completo.

Figura N © 92. Descripcién de teclas del OPLC JAZZ.

En el caso de querer ingresar el tiempo ya sedsstema de brosteado o lavado,
basta presionar “Enter” luego de haber ingresadmishero de proceso y
aparecera la pantalla para sefalar el nuevo tieayamdo ya se haya ingresado el
tiempo presionamos “Enter” y habilitamos el pd@a‘lnicio” y se desarrolla el

proceso.

Si operamos el sistema de lavado y deseamos sesub-opciones de las
funciones de stone, tinturado o fijado, vastaiognesar el nimero relacionado a
la opcién en el panel de seleccion presionar “Enteaparecera la pantalla de
“Ver opciones”, ingresamos a estas presionandcedéa tde direccionamiento
“Derecha” y nos desplazamos con las teclas “Arriba®Abajo”, presionamos

“Enter” si queremos seleccionar el proceso, sefi@sael numero de la sub-
opcion y accionamos el pulsador de “Inicio” y edtema habilita y deshabilita el

motor de acuerdo a las condiciones de seleccion.
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ANEXO 1

Ficha de observacion
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1Y

Dia Tipos de dafios en Tipos de dafios ern Porcentaje de| Numero de| Numero de| Los tiempos en
las prendas en el las prendas en el prendas operaciones operaciones los procesos de
proceso de lavado | proceso de| dafiadas del| realizadas en la| realizadas en la| lavado son

brosteado total de | brosteadora lavadora dificiles de
produccion controlar
Leve | Medio | Alto | Leve | Medio | Alto | 1-2 | 3-4|/50 |5a |10 |mas|5al1l0|10a Si No
mas| 10 |a de 15
15 |15
02/08/2010 X X X X X
03/08/2010 X X X X X
04/08/2010 X X X X X
05/08/2010 X X X X X
06/08/2010 X X X X X
09/08/2010 X X X X X
10/08/2010 X X X X X
11/08/2010 X X X X X
12/08/2010 X X X X X
13/08/2010 X X X X X
16/08/2010 X X X X X
17/08/2010 X X X X X
18/08/2010 X X X X X
19/08/2010 X X X X X
20/08/2010 X X X X X
23/08/2010 X X X X X
24/08/2010 X X X X X
25/08/2010 X X X X X
26/08/2010 X X X X X
27/08/2010 X X X X X
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ANEXO 2

Entrevistas realizadas
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Entrevista gerente de la empresa

1.

¢La empresa Conpel Jeans cuenta con un sistearadicio para el control
en sus diferentes procesos de lavado textil?
Solamente en ciertas etapas de produccion.
¢Indique los procesos que cuentan con un sisternardrol automéatico?

v lavadoras

v' secadoras

v' Generador de vapor.
¢, La empresa ha tenido inconvenientes por erroresagerarios en el
control de tiempos de brosteado y lavado?
Si
¢En el proceso de lavado que cantidad de prerdias @xisten?
En mediana cantidad por la capacitacién y expeiede los operarios,
cuando son nuevos las prendas dafiadas son mayores.
¢, Se han generado pérdidas econdmicas por fallas procesos de
brosteado y lavado?
Si, porque se ha tenido que realizar nuevameastpriicesos o en ocasiones
si el dafio es mayor reembolsar el dinero al duefla groduccién.
¢,Cree usted que los errores en los procesos diolaeadeben a la cantidad
de Maquinas existentes y el control de un soloapE?
Si, por lo general cuando se encargan de contalag cuatro a cinco
maquinas se producen mayor cantidad de errorespmoduccion.
¢ Existen inconvenientes con sus operarios portoses cometidos?
En ocasiones dependiendo de la causa por la qgenseo errores en la
produccion.
¢, Cuales son las razones més frecuentes por laequescitan errores en el
proceso de lavado?
Descuido y cansancio de los operarios.
¢ Considera importante que Conpel Jeans cuente corsisiema de
automatizacion para el control de tiempos en laxgsos de brosteado y

lavado? ¢ Por qué?
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Si, porque mientras la mayor parte o toda la maxjisirde la empresa sean
automaticas mejores seran los procesos producyiasr consiguiente los
ingresos econdmicos seran mayores.

10. ¢ Piensa usted que la automatizacion beneficiaugeenpresa? ¢ Porque?
Si, porque se convertira en un referente para tledasmpresas lavadoras del

canton y la provincia.
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Entrevista operario 1 de la empresa

1. ¢La empresa Conpel Jeans cuenta con un sisteroaaico para el
control en sus diferentes procesos de lavado ?extil
Sien algunas etapas.

2. ¢Indique los procesos que cuentan con un sigiernantrol automatico?

v' Lavadoras
v' Secadoras
v" Generador de vapor

3. ¢Le ha generado inconvenientes a la empresarlm®fiocasionados en
el control de tiempos de brosteado y lavado?
Si

4. ¢En el proceso de lavado que cantidad de premdias éxisten?
Actualmente pocas porque ya se posee experierana,ipicialmente la
cantidad de prendas dafias eran numerosas.

5. ¢Le han generado pérdidas econdmicas el cométes ém los procesos
de brosteado y lavado?

Si, en ocasiones descuentan del sueldo un poreeadghjotal de pérdidas
generadas a la empresa.

6. ¢Cree usted que los errores en los procesos ddolase deben a la
cantidad de maquinas existentes y la diversidadprdeesos que se
realizan?

Si, porque se confunde en el proceso que se easlzarelo en las
diferentes maquinas.

7. ¢Ha existido inconvenientes con sus empleadores I@®r errores
cometidos?

Si

8. ¢Cuales son las razones mas frecuentes por laseggiescitan errores en
el proceso de lavado?

Cansancio por ser acciones monétonas y presiondgscuento de su

sueldo si se ocasiona errores.
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9. ¢Considera importante que Conpel Jeans cuente nosistema de
automatizacion para el control de tiempos en losgsos de brosteado y
lavado? ¢ Por qué?

Si, porque facilitara en gran parte el desarroidas labores.
10. ¢ Piensa usted que la automatizacion beneficiaw@mpresa? ¢ Porque?

Si, porque se mejorara la produccion.
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Entrevista operario 2 de la empresa

1. ¢La empresa Conpel Jeans cuenta con un sisteroaaico para el
control en sus diferentes procesos de lavado ?extil
Pocas maquinas son automaticas.

2. ¢Indique los procesos que cuentan con un sisteroardrol automético?

v' lavadoras
v' Todas las secadoras
v 1 Generador de vapor.

3. ¢Le ha generado inconvenientes a la empresarlm®fiocasionados en

el control de tiempos de brosteado y lavado?
Si, en ocasiones.

4. ¢En el proceso de lavado que cantidad de premdias éxisten?
Un 5% del total de prendas tienen algun tipo dedan

5. ¢Le han generado pérdidas econdmicas el cométes ém los procesos
de brosteado y lavado?

Si, porque dependiendo del dafio se procede a ctéeanlel dinero de las
prendas dafiadas.

6. ¢Cree usted que los errores en los procesos ddolase deben a la
cantidad de maquinas existentes y la diversidadprdeesos que se
realizan?

Si, sobretodo cuando se realizan procesos diferestecada maquina.

7. ¢Ha existido inconvenientes con sus empleadores I@®r errores
cometidos?
Si

8. ¢Cuales son las razones mas frecuentes por lasegguescitan errores en
el proceso de lavado?

Descuido al prestar mayor atencion a una maquiaaadira.

9. ¢Considera importante que Conpel Jeans cuente oosistema de
automatizacion para el control de tiempos en losgsos de brosteado y
lavado? ¢ Por qué?

Si, porque facilitara el control y mejorara lagwocion.
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10. ¢ Piensa usted que la automatizacion beneficiaw@mpresa? ¢ Porque?
Si, porque se tendra un producto de mayor calidad.
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ANEXO 3

Imagen de la maquina

brosteadora
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ANEXO 4

Imagen de las magquinas

lavadoras
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