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RESUMEN

Titulo de la investigacion: “Disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de
embotellamiento de agua para la mejora de la automatizacion en la Empresa GLUC UP
Paramonga — 2018”, Autor: Bach. Javier Luis HUAMAN MORENO. Objetivo: Conocer
el disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua y su
relacion con la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018. Metodologia:
se empled el método cientifico de tipo de investigacion fue basica, conocida como pura o
fundamental, el nivel de investigacién fue correlacional, es decir, el investigador medita de
manera razonada, haciendo uso del método deductivo, para responder a los problemas
planteados y tiene como principal soporte, la observacién. Hipétesis: El disefio de una
interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua se relaciona
significativamente con la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
Poblacion: estuvo constituido por 43 de observacion que seran los trabajadores de la
empresa GLUC UP Paramonga. Las técnicas utilizadas en la presente investigacion fueron
la observacion no estructurada, la entrevista, la encuesta estructurada y las fuentes
documentales con cada uno de sus instrumentos, para la recoleccion de la informacion se
construye un cuestionario, con preguntas para medir la variable independiente y otro para
medir la variable dependiente, luego se aplica el instrumento para recolectar datos, se
procesa estadisticamente la informacion haciendo uso del paquete estadistico SPSS24.0,
para el analisis e interpretacion de datos se tiene en cuenta tablas y figuras estadisticas donde
da un resultado de correlacion de Spearman que devuelve un valor de 0.752 en la hipétesis
general, representando una buena asociacion y finalmente llega a la conclusion general: El
disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua se relaciona

significativamente con la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.



Palabras Claves: Proceso de Embotellamiento de agua, Automatizacion.
Bach. Javier Luis HUAMAN MORENO pertenece a la Universidad Nacional José Faustino
Sanchez Carrién en la Facultad de Ingenieria Industrial, Sistemas E Informatica de la

Escuela Profesional de Ingenieria Electrénica.
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ABSTRACT

Title of the research: "Design of a monitoring interface in the water bottling process for the
improvement of automation in the Company GLUC UP Paramonga - 2018", Author: Bach.
Javier Luis HUAMAN MORENO. Objective: To know the design of a monitoring interface
in the water bottling process and its relation with the automation in the company GLUP UP
Paramonga - 2018. Methodology: the scientific method of research type was basic, known
as pure or fundamental, the level of research was correlational, that is, the researcher
meditates in a reasoned way, using the deductive method, to respond to the problems posed
and has as main support, observation. Hypothesis: The design of a monitoring interface in
the water bottling process is significantly related to the automation in the company GLUP
UP Paramonga - 2018. Population: it consisted of 43 observers who will be the workers of
the company GLUC UP Paramonga. The techniques used in the present investigation were
unstructured observation, interview, structured survey and documentary sources with each
of their instruments, for the collection of information a questionnaire is constructed, with
questions to measure the independent variable and another to measure the dependent
variable, then the instrument is applied to collect data, the information is statistically
processed using the statistical package SPSS24.0, for the analysis and interpretation of data,
tables and statistical figures are taken into account where it gives a correlation result of
Spearman that returns a value of 0.752 in the general hypothesis, representing a good
association and finally reaches the general conclusion: The design of a monitoring interface
in the water bottling process is significantly related to the automation in the company GLUP

UP Paramonga - 2018.
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INTRODUCCION

El presente Trabajo de Investigacion titulado Disefio de una interfaz de monitoreo en el
proceso de embotellamiento de agua para la mejora de la automatizacion en la Empresa
GLUC UP Paramonga — 2018. Angulo y Angulo (2003, p. 5) nos explica que la necesidad
de conseguir elevados rendimientos en el procesamiento de las instrucciones ha
desembocado en el empleo generalizado de procesadores de arquitectura Harvard frente a
los tradicionales que seguian la arquitectura de von Neumann. Esta Ultima se caracterizaba
porque la UCP (Unidad Central de Proceso) se conectaba con una memoria Unica, donde
coexistian datos e instrucciones, a través de un sistema de buses. Y Piedrahita (1991) nos
dice que: la automatizacion es un sistema donde se trasfieren tareas de produccion, realizadas
habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos tecnoldgicos. Y la
calidad de servicio Grande (2005), menciona que un servicio es una prestacion, un esfuerzo
0 una accion. Frecuentemente se confunden los conceptos de bien o producto, quedando el

de servicio como algo ajeno a ellos.

La investigacion se ha estructurado de la siguiente manera: en el | capitulo se tiene en
cuenta el planteamiento del problema donde se hace la descripcion de la realidad
problematica, luego la formulacion del problema con su respectivos objetivos de la
investigacion, tiene en cuenta Justificacion de la investigacion ,delimitaciones del estudio,
viabilidad del estudio y las estrategias metodoldgicas en el Il capitulo el marco teérico, que
comprende los antecedentes del estudio, el cual tiene en cuenta las Investigaciones

relacionadas con el estudio y tras publicaciones , en las bases tedricas hacemos el tratado de

Xiv



las Teorias sobre la variable independiente y dependiente , definiciones de términos basicos,
Sistema de hipdtesis y la operacionalizacién de variables en el Ill capitulo el marco
metodoldgico que contiene el disefio de la investigacion, la poblacion y muestra, las técnicas
de recoleccion de datos y las técnicas para el procesamiento de la informacién, el 1V capitulo
que contiene los resultados estadisticos con el programa estadistico SPSS 24.0 y su
respectiva contrastacion de hipétesis, en el V capitulo tiene en cuenta la discusion de los
resultados, en el VI capitulo contiene las Conclusiones, recomendaciones y finalmente las

referencias bibliograficas y sus respectivos anexos.
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CAPITULO I: PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.- Descripcién de la realidad problematica
Los procesos a lo largo del tiempo suelen ir evolucionando, por lo tanto lo
existentes ya se vuelven obsoletos y menos eficientes perjudicando la velocidad y
calidad de produccion. Para lograr evitar estos perjuicios se debe siempre automatizar,
todo proceso puede ser automatizado de forma eficiente usando para ello un automata
programable que realice con una mayor eficiencia los puntos clave que necesite

mejorar la planta.

El proceso de embotellamiento de agua consta de los siguientes pasos, se
empieza por la limpieza de las botellas vacias, se puede decir que es el paso méas
importante, una limpieza adecuada es la Unica manera de asegurar la higiene y
seguridad del agua que se esta embotellando. Seria una grave equivocacion esterilizar
el agua antes del embotellado, y contaminarla justo en el proceso final de la

produccion.

Luego continda el proceso de llenado, llenar las botellas con agua es sin ninguna
duda el objetivo de cualquier planta embotelladora de agua. Las maquinas para
embotellar el agua varian de acuerdo al tipo de embace, si es solo en vidrio, sera mejor
gue se concentre en una maquina especificamente disefiada para las botellas de vidrio;
por otra parte, esta misma sugerencia es valida si el llenado es solo para botellas de
PET. En caso elija producir tanto botellas de vidrio como de PET, puede confiar en

una maquina que admita estas dos posibilidades.



El siguiente paso es el proceso de saturacion, este proceso se incluye en el
embotellado de agua solo si debe producir agua con gas. Debera incluir una unidad de
saturacion que extraiga el aire del agua y la carbonate con un dispositivo que inyecte

directamente el CO2 en el liquido.

Finalmente tenemos proceso de taponado, paso final del embotellado de agua.
Las botellas se mueven a una maquina de taponado que pone un tapén o chapa en cada
una de ellas y sella el agua en una atmdsfera protegida. Después del taponado, el agua

esta preparada para la comercializacion y venta a nivel local o a gran escala.

De todos los procesos mencionados, el que mayor tiempo demanda es el de
Ilenado, por lo tanto se busca optimizar esta zona de la planta, ademas de que el agua
debe mantenerse a una temperatura constante. Aqui es donde radia nuestro problema
principal mejorar llenado del agua proceso de embotellamiento. Con esto de busca que
no dependa de un accionamiento manual sino de un controlador o automata

programable basado en un microcontrolador.



1.2.- Formulacién del problema
1.2.1.- Problema general
¢Como el disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de

embotellamiento de agua se relaciona con la automatizacion en la empresa

GLUP UP Paramonga — 2018?

1.2.2.- Problemas especificos
1. (Como el microcontrolador se relaciona con la automatizacion en la

empresa GLUP UP Paramonga — 2018?

2. ¢Como el software Labview se relaciona con la automatizacion en la

empresa GLUP UP Paramonga — 2018?

3. ¢(Como el disefio de la interfaz de usuario se relaciona con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018?

1.3.- Objetivos de la Investigacion
1.3.1.- Objetivo general
Conocer el disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de

embotellamiento de agua y su relaciéon con la automatizacion en la empresa

GLUP UP Paramonga — 2018.

1.3.2.- Objetivos especificos
1. Conocer el microcontrolador y su relacion con la automatizacion en la

empresa GLUP UP Paramonga — 2018.



2. Conocer el software Labview y su relacion con la automatizacion en la

empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

3. Conocer el disefio de la interfaz de usuario y su relacion con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

1.4.- Justificacion de la investigacion
La justificacion del estudio se base en la necesidad que tienen las empresas en el
Per( por mejorar sus productos y agilizar los procesos basandose en mejoras de

automatizacion

Justificacién Tecnoldgica: El estudio permite disefiar un sistema alternativo para el

Ilenado de un embotellamiento de agua.

1.5.- Delimitaciones del estudio

El presente plan de investigacion se inicia con la delimitacion del titulo del
proyecto de investigacion y la correlacion de las dos variables, el lugar o area de
estudio, se especifica el tiempo y afio que se desarrollara la investigacion, conociendo
como un problema vidente actual que se viene desencadenado en un alto porcentaje en
las empresas Industriales, frecuentemente se puede observar que la automatizacion,
que se encuentran involucrados en estos tipos de problemas el cual afectan de manera
decidida al nivel de satisfaccion, baja la productividad de empresas y se propone hacer
el estudio de manera minuciosa para dar alguna alternativa de solucion, el presente
estudio se desarrollara en la empresa GLUC UP — Paramonga. Delimitando la

poblacion y muestra donde sera aplicado el instrumento para la recoleccién de datos,



luego organizarla, analizarla, procesarla y finalmente interpretarla, para aceptar o

rechazar las hipotesis de trabajo planteadas en la etapa de la propuesta.

1.6.- Viabilidad del estudio
El presente trabajo de investigacion es viable porque cuenta con el presupuesto
auto financiado por el investigador, existen fuentes tedricas que respaldan la presente
investigacién, cuenta con el apoyo de los docentes especializados en la investigacion
como metoddlogo, asesores tematicos, estadisticos y una traductora de idioma

extranjero.



CAPITULO IlI: MARCO TEORICO

2.1.- Antecedentes de la investigacion

2.1.1.- Investigaciones latinoamericanas
La tesis titulada: “Automatizacion del proceso del café en la comunidad

de Tlacuilotepec Puebla”, en la ciudad de Pachuca de Soto — México en el afio
2007, presentado por Arellano Pérez J. T. y Bustamante Almanza J. L., la
institucién que lo respaldo fue la Universidad Autonoma del Estado de Hidalgo, su
objetivo fue ofrecer una alternativa costeable a los cafeticultores del municipio de
Tlacuilotepec. El tipo de investigacion que se realizo fue aplicada llamada activa o
dinamica de nivel descriptivo. Su instrumento de recoleccion de datos fue la
observacion, que llego a las siguientes conclusiones:

e Una vez analizado y terminado este proyecto, podemos concluir que se
reduciran en gran medida los tiempos de procesado del café, pues en lugar de
procesar 150 Kg. en 7 dias se podran procesar hasta 20 toneladas en un lapso
de 15 horas, cabe recordar que el producto terminado sera el café en polvo, y
que este producto no es comercializado en la zona de Tlacuilotepec, ya que
solo es consumido por los nativos de la zona, esto es por la falta de recursos
para la mejora de sus procesos del café. Gracias a este proceso los habitantes
de la comunidad de Tlacuilotepec podran comercializar el producto hasta su
Gltima consecuencia (café en polvo) Ademas a recuperar en un corto periodo

de tiempo la inversion inicial.



e Parallegar a esto hay varios caminos tecnolégicamente hablando que se pueden
seguir, uno de ellos es el uso de la logica cableada, es decir sin PLC, este
modelo no seria significativamente mas barato que el modelo empleando el
PLC, y requiere un mayor cuidado de mantenimiento ademas de por lo menos
un operador que esté a cargo del sistema, lo cual se traduce en costos. En
cambio, el uso de la logica programable, nos permite tener un proceso
totalmente automatizado, y en un corto plazo es mucho mayor redituable este

tipo de tecnologias.

La tesis titulada: “Disefio e implementacion de un sistema de control para
la automatizacion de una maquina envasadora en la compafia alimentos
Linomega C.A.”, en la ciudad de Caracas — Venezuela en el afio 2012, presentado
por la Acosta F. y Mattey D., la institucion que lo respaldo fue la Universidad Nueva
Esparta, su objetivo fue disefiar e implementar un sistema de control para la
automatizacion de una maquina envasadora en la compafiia Alimentos Linomega
C.A. El tipo de investigacion que se realizo fue basica llamada pura o fundamental
de nivel descriptivo, su tamafio de muestra fue de 14 trabajadores entre
administrativos y obreros. Su instrumento de recoleccion de datos fue el
cuestionario, que llego a las siguientes conclusiones:

e Los limites de un autémata programable depende del ingenio de quien lo
implementa, asi como la necesidad de requerir una mano de obra

especializada para la manipulacién de los equipos.



Dependiendo de la automatizacién que se desee ejecutar se limita al uso de
ciertos controladores l6gicos programables, para satisfacer a las necesidades

del sistema.

De acuerdo al analisis de los resultados arrojados de la automatizacion de la
maquina “Alfa” se concluye el logro del objetivo general de este trabajo de
grado, el cual se llevo a cabo con éxito, alcanzando asi finalmente el disefio e
implementacion de un sistema de control para la automatizacion de una

méaquina envasadora en la compafiia Alimentos Linomega C.A.

2.1.2.- Investigaciones nacionales

La tesis titulada: “Estudio de pre-factibilidad para la implementacion de

una planta productora de agua mineral de manantial en Huaraz para

exportacion”, en la ciudad de Lima — Pert en el afio 2017, presentado por Mendoza

R., la institucion que lo respaldo fue la Pontificia Universidad Catolica del Pera, su

objetivo fue analizar, evaluar y concluir sobre la viabilidad técnica, econdémica y

financiera de la implementacion de una planta productora de agua mineral de

manantial con sede en la ciudad de Huaraz y para la exportacion, llegando las

siguientes conclusiones:

Se identificdé una notable oportunidad de negocio en el sector bebidas,
precisamente en la produccion de agua embotellada para la exportacion en base
a un analisis de los factores del macroentorno y microentorno. El crecimiento
en la cantidad de agua embotellada exportada en el Peru fue de un 326% entre
el 2011y el 2014; ademas, cabe mencionar que existe un crecimiento sostenido

del mercado de agua embotellada de hasta en un 30% anual a nivel mundial.



e En las estrategias de comercializacion se planteé un disefio innovador del
producto basandose en las caracteristicas y atributos del mismo, presentandolo
finalmente en un six pack de botellas de vidrio de 350 ml. Asi mismo se eligi
una distribucion vertical contractual, eligiendo a los agentes de ventas como
mayorista principal y al incoterm FOB como el alcance que tendria la empresa
sobre el producto en su exportacion. Por otro lado, el producto sera ofrecido al
mercado con un precio un poco menor al promedio del segmento Premium con
el fin de facilitar la penetracion del mercado (basdndose en la elasticidad

relativa del producto al precio e ingreso).

La tesis titulada: “Estudio de prefactibilidad para la instalacion de una
planta embotelladora de aguas subterraneas en el distrito de Mala provincia
de Caiiete”, en la ciudad de Lima — Peru en el afio 2015, presentado por Toletino
C., la institucion que lo respaldo fue la Universidad de Lima, su objetivo fue
establecer la viabilidad técnica, econdémica y de mercado para la instalacién de una
planta embotelladora de aguas subterraneas en el distrito de Mala de la provincia
de Cafiete para consumo masivo, cuantificando los costos del proyecto y su
rentabilidad con la finalidad de generar valor agregado a los recursos naturales del
pais y satisfacer necesidades de consumidores nacionales, llegando las siguientes

conclusiones:

e La provincia de Cafiete es el lugar apropiado para ubicar la planta teniendo en
cuenta factores como la disponibilidad de la materia prima, el abastecimiento

de agua y el abastecimiento de energia, especificamente el distrito de Mala.



e Se determind el tamafio de planta cuya limitante es la tecnologia entendida
como la capacidad de produccion determinada a su vez por el cuello de botella
del proceso, siendo en este caso la operacion de llenado, resultando en una

capacidad instalada de 4.730.918,00 litros de agua embotellada sin gas al afio.

2.2.- Bases Teoricas
2.2.1.- Proceso de Embotellamiento de agua
» Tanque de almacenamiento de agua purificada: Estos tanques para el
almacenamiento de agua purificada se destinan a reservas de agua en los
sistemas que preparan el agua para inyeccion u otros fines farmacéuticos. El
volumen del tanque esta disefiado individualmente en funcion del consumo
diario maximo, la velocidad de flujo méxima en cualquier instante dado, la
duracién del turno de trabajo para el que se necesita agua, y otros factores.
Dependiendo del destino que se le den a estos estos tanques de
almacenamiento de agua purificada, pueden ser fabricados para trabajar a
presion ambiente, o se hacen para usarlos en sistemas de vacio y alta presién
de hasta 3 bares para segurar la esterilizacion SIP con vapor de agua hasta 134°

C.

¢ Sistemas Hidroneumaticos: La funcion de un sistema hidroneumatico o

“booster”, es mantener la presion de agua constante en la red de distribucion

de agua para servicios.
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Los Equipos Hidroneumaticos han demostrado ser una opcién eficiente y
versatil, con grandes ventajas frente a otros sistemas; este sistema evita
construir tanques elevados, colocando un sistema de tanques parcialmente
llenos con aire a presion. Esto hace que la red hidraulica mantenga una presion
excelente, mejorando el funcionamiento de lavadoras, filtros, regaderas,
llenado rapido de depositos en excusado, operaciones de fluxémetros, riego
por aspersion, entre otros; demostrando asi la importancia de estos sistemas en
diferentes areas de aplicacion. Asi mismo evita la acumulacion de sarro en
tuberias por flujo a bajas velocidades. Este sistema no requiere tanques ni red
hidraulica de distribucion en las azoteas de los edificios (evitando problemas
de humedades por fugas en la red) que dan tan mal aspecto a las fachadas y

guedando este espacio libre para diferentes usos.

» Actuadores neumaticos: Se encargan de colocar el aire para trabajar. En
la determinacién y aplicacién de un comando, por regla general, se conoce
inicialmente la fuerza del torque de accion final requerida, que debe ser
aplicada en un punto determinado para obtenerse el efecto deseado. Es
necesario, por tanto, disponer de un dispositivo que convierta en trabajo la
energia contenida en el aire comprimido. Los convertidores de energia son los

dispositivos utilizados para tal fin.

En un circuito cualquiera, el convertidor es unido mecanicamente a la carga.

De esta manera, al ser influenciado por el aire comprimido, su energia es

convertida en fuerza o torque, que es transferido hacia la carga.
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2.2.2.1.- Clasificacion de los Convertidores de Energia
Estan divididos en tres grupos:
* Los que producen movimientos lineales
* Los que producen movimientos rotativos

* Los que producen movimientos oscilantes

Lineales: Son constituidos de componentes que convierten la energia
neumatica en movimiento lineal o angular. Son representados por los Cilindros
Neumaticos. Dependiendo de la naturaleza de los movimientos, velocidad,

fuerza, curso, habra uno mas adecuado para la funcion.

Rotativos: Convierten energia neumatica en energia mecénica, a través de

momento torsor continuo.

Oscilantes: Convierten energia neumatica en energia mecanica, a través de

momento torsor limitado por un determinado nimero de grados.

2.2.2.2.- El Microcontrolador
Es un Circuito integrado, en cuyo interior posee toda la arquitectura de un
computador, esto es CPU, memorias RAM, EEPROM, y circuitos de entrada
y salida. Un microcontrolador de fabrica, no realiza tarea alguna, este debe ser
programado para que realice desde un simple parpadeo de un led hasta un
sofisticado control de un robot. Un microcontrolador es capaz de realizar la
tarea de muchos circuitos légicos como compuertas AND, OR, NOT, NAND,

conversores A/D, D/A, temporizadores, decodificadores, etc., simplificando
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todo el disefio a un placa de reducido tamarfio y pocos elementos. Arquitectura
Interna: Un Microcontroladores posee todos los componentes de un
computador, pero con unas caracteristicas fijas que no pueden alterarse.
(Reyes, 2006, p. 17)

FIGURA 1: PIC 16F876A

Fuente: Microchip

» Partes principales de un Microcontrolador

Las partes principales de la arquitectura interna un microcontrolador es:

a) Procesador: La necesidad de conseguir elevados rendimientos en el
procesamiento de las instrucciones ha desembocado en el empleo generalizado
de procesadores de arquitectura Harvard frente a los tradicionales que seguian
la arquitectura de von Neumann. Esta Ultima se caracterizaba porque la UCP
(Unidad Central de Proceso) se conectaba con una memoria Unica, donde
coexistian datos e instrucciones, a traves de un sistema de buses (Angulo y

Angulo, 2003, p. 5)
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FIGURA 2: Arquitectura de Von Neuman
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Fuente: Reyes (2003).

En la arquitectura Harvard son independientes la memoria de instrucciones y

la memoria de datos y cada una dispone de su propio sistema de buses para el

acceso. Esta dualidad, ademas de propiciar el paralelismo, permite la

adecuacion del tamafio de las palabras y los buses a los requerimientos

especificos de las instrucciones y de los datos. También la capacidad de cada

memoria es diferente. (Angulo y Angulo, 2003, p. 6)

FIGURA 3: Arquitectura Harvard
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El procesador de los modernos microcontroladores responde a la arquitectura

RISC (Computadores de Juego de Instrucciones Reducido), que se identifica
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por poseer un repertorio de instrucciones maquina pequefio y simple, de forma
que la mayor parte de las instrucciones se ejecuta en un ciclo de instruccion.

(Angulo y Angulo, 2003, pag. 6)

b) Memoria no volatil para contener el programa: EI microcontrolador esta
disefiado para que en su memoria de programa se almacenen todas las
instrucciones del programa de control. No hay posibilidad de utilizar memorias
externas de ampliacién. Como el programa a ejecutar siempre es el mismo,

debe estar grabado de forma permanente. (Angulo y Angulo, 2003, p. 6)

Los tipos de memoria adecuados para soportar esta funcion admiten cinco
versiones diferentes:

ROM con méscara: En este tipo de memoria el programa se graba en el chip
durante el proceso de su fabricacion mediante el uso de «méascaras». Los altos
costes de disefio e instrumental s6lo aconsejan usar este tipo de memoria

cuando se precisan series muy grandes. (Angulo y Angulo, 2003, p. 7)

EPROM: La grabacion de esta memoria se realiza mediante un dispositivo
fisico gobernado desde un computador personal, que recibe el nombre de
grabador. En la superficie de la capsula del microcontrolador existe una
ventana de cristal por la que se puede someter al chip de la memoria a rayos
ultravioletas para producir su borrado y emplearla nuevamente. Es interesante
la memoria. EPROM en la fase de disefio y depuracion de los programas, pero

su coste unitario es elevado. (Angulo y Angulo, 2003, p. 7)
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OTP (Programable una vez): Este modelo de memoria s6lo se puede grabar
una vez por parte del usuario, utilizando el mismo procedimiento que con la
memoria EPROM. Posteriormente no se puede borrar. Su bajo precio y la
sencillez de la grabacidén aconsejan este tipo de memoria para prototipos

finales y series de produccion cortas. (Angulo y Angulo, 2003, p. 7)

EEPROM: La grabacién es similar a las memorias OTP y EPROM, pero el
borrado es mucho mas sencillo al poderse efectuar de la misma forma que el
grabado, o sea, eléctricamente. Sobre el mismo z6calo del grabador puede ser
programada y borrada tantas veces como se quiera, lo cual la hace ideal en la
ensefianza y en la creacion de nuevos proyectos. Aungque se garantiza
1.000.000 de ciclos de escritura/borrado en una EEPROM, todavia su
tecnologia de fabricacion tiene obstaculos para alcanzar capacidades
importantes y el tiempo de escritura de las mismas es relativamente grande y

con elevado consumo de energia. (Angulo y Angulo, 2003, p. 7)

FLASH: Se trata de una memoria no volatil, de bajo consumo, que se puede
escribir y borrar en circuito al igual que las EEPROM, pero suelen disponer de
mayor capacidad que estas Gltimas. El borrado sélo es posible con blogues
completos y no se puede realizar sobre posiciones concretas. En las FLASH se
garantizan 1.000 ciclos de escritura-borrado. Son muy recomendables en
aplicaciones en las que sea necesario modificar el programa a lo largo de la
vida del producto, como consecuencia del desgaste o cambios de piezas, como

sucede con los vehiculos. (Angulo y Angulo, 2003, p. 7)
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c) Memoria de lectura y escritura para guardar datos: Los datos que
manejan los programas varian continuamente, y esto exige que la memoria que
les contiene debe ser de lectura y escritura, por lo que la memoria RAM
estatica (SRAM) es la mas adecuada, aunque sea volatil. Hay
microcontroladores que también disponen como memoria de datos una de
lectura y escritura no volatil, del tipo EEPROM. De esta forma, un corte en el
suministro de la alimentacion no ocasiona la pérdida de la informacion, que

esta disponible al reiniciarse el programa. (Angulo y Angulo, 2003, p. 8)

d) Lineas de entrada y salida para los controladores periféricos: A
excepcion de dos patitas destinadas a recibir la alimentacién, otras dos para el
cristal de cuarzo, que regula la frecuencia de trabajo, y una mas para provocar
el Reset, las restantes patitas de un microcontrolador sirven para soportar su

comunicacion con los periféricos externos que controla.

Las lineas de E/S que se adaptan con los periféricos manejan informacion en
paralelo y se agrupan en conjuntos de ocho, que reciben el nombre de Puertas.
Hay modelos con lineas que soportan la comunicacion en serie; otros disponen
de conjuntos de lineas que implementan puertas de comunicacién para

diversos protocolos, como el 12°C, el USB, etc. (Angulo y Angulo, 2003, p. 8)

e) Recursos auxiliares: “Segun las aplicaciones a las que orienta el fabricante
cada modelo de microcontrolador, incorpora una diversidad de complementos
que refuerzan la potencia y la flexibilidad del dispositivo” (Angulo y Angulo,

2003)
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e Programacion de Microcontroladores

“La utilizacion de los lenguajes mas cercanos a la maquina (de bajo nivel)

representan un considerable ahorro de codigo en la confeccién de los

programas, lo que es muy importante dada la estricta limitacion de la

capacidad de la memoria de instrucciones. Los programas bien realizados en

lenguaje Ensamblador optimizan el tamafio de la memoria que ocupan y su

ejecucion es muy rapida” (Angulo y Angulo, 2003, p. 9).

“Los lenguajes de alto nivel mas empleados con Microcontroladores son el C

y el BASIC, de los que existen varias empresas que comercializan versiones

de compiladores e intérpretes para diversas familias de Microcontroladores”

(Angulo y Angulo, 2003, p. 9)

FIGURA 4: Lenguajes de Programacion
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Fuente: Reyes. (2006).
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e Interfaz Grafica: Para Albornoz, M. (2017). La Interfaz Gréafica de
Usuario (GUI por su nombre en inglés, Graphical User Interface) es parte
fundamental de cualquier aplicacion; al comenzar a trabajar con una
computadora el usuario comienza a interactuar con la Interfaz, ya sea la del
sistema operativo, la de un software en particular o la de cualquier sitio web.

Es donde comienza la interaccion hombre - computadora.

El disefio de la GUI no se lo debe considerar como una tarea secundaria y sin
importancia; por el contrario el equipo de desarrollo debe contar con

integrantes especializados en el tema.

En ocasiones, a partir de la GUI se puede determinar si una aplicacion sera
utilizada o no para resolver los problemas para los cuales fue disefiada. En el
actual mundo informatizado se debe ofrecer al usuario una Interfaz que lo
ayude a concretar las tareas de manera rapida, sencilla y satisfactoria. Es la

Interfaz la responsable de ofrecer una interaccion fluida y agradable.

2.2.2.3.- LabView
LabVIEW (acrénimo de Laboratory Virtual Instrument Engineering
Workbench). Segin Nation Instruments, LabVIEW es un software de
ingenieria de sistemas que requiere pruebas, medidas y control con acceso

rapido a hardware e informacién de datos.

Para Roncancio, (2001), LabView es un lenguaje de programacion grafico para

el disefio de sistemas de adquisicion de datos, instrumentacion y control.
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Labview permite disefiar interfaces de usuario mediante una consola
interactivo basado en software. Usted puede disefiar especificando su sistema
funcional, su diagrama de bloques o una notacion de disefio de ingenieria.
Labview es a la vez compatible con herramientas de desarrollo similares y
puede trabajar con programas de otra area de aplicacion, como por ejemplo
Matlab. Tiene la ventaja de que permite una facil integracién con hardware,
especificamente con tarjetas de medicién, adquisicion y procesamiento de
datos (incluyendo adquisicion de imagenes). Usted puede disefiar
especificando su sistema funcional, su diagrama de blogues o una notacion de
disefio de ingenieria. Labview es a la vez compatible con herramientas de
desarrollo similares y puede trabajar con programas de otra area de aplicacion,
como por ejemplo Matlab. Tiene la ventaja de que permite una facil
integracion con hardware, especificamente con tarjetas de medicion,

adquisicién y procesamiento de datos (incluyendo adquisicién de imégenes).

e Aplicaciones de LabVIEW

Labview tiene su mayor aplicacion en sistemas de medicion, como monitoreo
de procesos y aplicaciones de control, un ejemplo de esto pueden ser sistemas
de monitoreo en transportacién, Laboratorios para clases en universidades,
procesos de control industrial. Labview es muy utilizado en procesamiento
digital de sefiales (wavelets, FFT, Total Distorsion Harmonic TDH),
procesamiento en tiempo real de aplicaciones biomédicas, manipulacion de
iméagenes y audio, automatizacion, disefio de filtros digitales, generacion de

sefales, entre otras, etc.
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e Programacion gréafica con Labview

Cuando usted disefia programas con Labview esta trabajando siempre bajo
algo denominado VI, es decir, un instrumento virtual, se pueden crear VI a
partir de especificaciones funcionales que usted disefie. Este VI puede
utilizarse en cualquier otra aplicacion como una subfuncion dentro de un
programa general. Los VI's se caracterizan por: ser un cuadrado con su
respectivo simbolo relacionado con su funcionalidad, tener una interfaz con el
usuario, tener entradas con su color de identificacion de dato, tener una o varias

salidas y por su puesto ser reutilizables.

e Disefio la interfaz de usuario a partir de su cadigo.

En el ambiente de trabajo de Labview existen dos paneles, el panel frontal y el
panel de programacion o diagrama de bloques; en el panel frontal se disefia la
interfaz con el usuario y en el panel de programacion se relacionan los
elementos utilizados en la interfaz mediante operaciones que determinan en si
como funciona el programa o el sistema, exactamente es la parte donde se

realizan las especificaciones funcionales.

FIGURA 5: Disefio la interfaz de usuario
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« Sistema de Comunicacion: Armenta (2007) expresé: La tendencia actual de
sistemas de comunicacion omnipresentes, obliga al docente y al estudiante de
ingenieria a involucrarse en estas tecnologias. Existen diversas tecnologias de
comunicacion como por ejemplo, Radio Frecuencia, Infrarrojo, Bluetooth,

12C, Ethernet, Serial.

« Sistema de faja transportadora: Segin CEMA El disefio exitoso de una
faja transportadora debe empezar con la apreciacion exacta de las

caracteristicas del material a transportar.

* Sistema de Control (Hardware y Software): Norma 1SO 8373 (2012).
Conjunto de funciones de control de Idgica y de potencia que permite la
monitorizacion y el control de la estructura mecéanica del robot y la

comunicacion con el medio ambiente (equipos y usuarios).

* Proteus Design Suite: Proteus Design Suite es software de automatizacion
de disefio electronico, desarrollado por Labcenter Electronics Ltd., que consta

de los dos programas principales: Ares e Isis, y los médulos VSM y Electra.

El Programa ISIS, Intelligent Schematic Input System (Sistema de Enrutado
de Esquemas Inteligente) permite disefiar el plano eléctrico del circuito que se
desea realizar con componentes muy variados, desde simples resistencias,
hasta alguno que otro microprocesador o microcontrolador, incluyendo fuentes

de alimentacion, generadores de sefiales y muchos otros componentes con
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prestaciones diferentes. Los disefios realizados en Isis pueden ser simulados

en tiempo real, mediante el médulo VSM, asociado directamente con ISIS.

ARES, o Advanced Routing and Editing Software (Software de Edicién y
Ruteo Avanzado); es la herramienta de enrutado, ubicacion y edicion de
componentes, se utiliza para la fabricacion de placas de circuito impreso,
permitiendo editar generalmente, las capas superficial (Top Copper), y de

soldadura (Bottom Copper).

2.2.2.- Automatizacion

2.2.2.1.- Conceptos de automatizacion
Segun Piedrahita (1991), la automatizacion es la utilizacion de técnicas
y equipos para gobernar un proceso industrial en forma optima y de manera
automatica lo cual aumenta la calidad del producto, la flexibilidad y a su vez

la productividad.

En términos técnicos, automatizacion significa el funcionamiento automatico
de una maquina o conjunto de maquinas, encaminado a un fin Unico, lo cual
permite realizar con poca intervencion del hombre una serie de trabajos

industriales o administrativos o de investigacion.

El término automatizacion también se ha utilizado para describir sistemas no

destinados a la fabricacién en los que dispositivos programados o automaticos
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pueden funcionar de forma independiente o semiindependiente del control

humano.

La automatizacion es un sistema donde se trasfieren tareas de produccién,

realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos

tecnoldgicos (Piedrahita, 1991).

2.2.2.2.- Objetivos de la automatizacion

Los principales objetivos de la automatizacion son:

Mejorar la productividad de la empresa, reduciendo los costes de

la produccion y mejorando la calidad de la misma.

Mejorar las condiciones de trabajo del personal, suprimiendo los trabajos

penosos e incrementando la seguridad.

Realizar las operaciones imposibles de controlar intelectual o

manualmente.

Mejorar la disponibilidad de los productos, pudiendo proveer las cantidades

necesarias en el momento preciso.

Simplificar el mantenimiento de forma que el operario no requiera grandes

conocimientos para la manipulacion del proceso productivo

Integrar la gestion y produccion.

2.2.2.3.- Partes de un sistema automatizado

Un sistema automatizado consta de dos partes principales:
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e Parte Operativa

e Parte de Mando

A. Parte operativa

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

como fotodiodos, finales de carrera.

A.1l. Detectores y Captadores
Como las personas necesitan de los sentidos para percibir, lo que ocurre en
su entorno, los sistemas automatizados precisan de los transductores para

adquirir informacion de:

e Lavariacion de ciertas magnitudes fisicas del sistema.

e El estado fisico de sus componentes.

A.2. Accionadores y Preaccionadores

El accionador es el elemento final de control que, en respuesta a la sefial
de mando que recibe, actua sobre la variable o elemento final del proceso.
Un accionador transforma la energia de salida del automatismo en otra

atil para el entorno industrial de trabajo.
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Los Accionadores pueden ser clasificados en eléctricos, neumaticos e
hidraulicos, y los mas utilizados en la industria son: Cilindros, motores
de corriente alterna, motores de corriente continua, etc. Asimismo, son
gobernados por la parte de mando, sin embargo, pueden estar bajo el
control directo de la misma o bien requerir algin pre accionamiento para
amplificar la sefial de mando. Esta pre amplificacion se traduce en
establecer o interrumpir la circulacion de energia desde la fuente al

accionador.

Los Preaccionadores disponen de: parte de mando o de control que se
encarga de conmutar la conexion eléctrica, hidraulica o neumaética entre

los cables o conductores del circuito de potencia.

B. Parte de mando
La parte de mando suele ser un autdmata programable (tecnologia
programada), aunque hasta hace poco se utilizaban relés
electromagnéticos, tarjetas electrénicas o mddulos I6gicos neumaticos
(tecnologia cableada). En un sistema de fabricacion automatizado el
autdmata programable estd en el centro del sistema. Este debe ser capaz
de comunicarse con todos los constituyentes de sistema automatizado

(Balcells y Romeral, 1991).
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B.1. Tecnologias o Logicas cableadas

Con este tipo de tecnologia, el automatismo se realiza interconectando
los distintos elementos que lo integran. Su funcionamiento es establecido
por los elementos que lo componen y por la forma de conectarlos. Esta
fue la primera solucion que se utilizd para crear autdmatas industriales,

pero presenta varios inconvenientes.

Los dispositivos que se utilizan en las tecnologias cableadas para la

realizacion del automatismo son: (Balcells y Romeral, 1991)
¢ Relés electromagnéticos.
e Moddulos l6gicos neumaticos.

e Tarjetas electrdnicas.

B.2. Tecnologias o Logicas programadas
Los avances en el campo de los microprocesadores de los ultimos afos
han favorecido la generalizacion de las tecnologias programadas. En la

realizacion de automatismos. Los equipos realizados para este fin son:

e Los ordenadores.

e Los automatas programables.

El ordenador, como parte de mando de un automatismo presenta la ventaja

de ser altamente flexible a modificaciones del proceso. Pero, al mismo
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tiempo, debido a su disefio no especifico para su entorno industrial, resulta

un elemento fragil para trabajar en entornos de lineas de produccion.

Un autdémata programable industrial es un elemento robusto disefiado
especialmente para trabajar en ambientes de talleres, con casi todos los

elementos del ordenador. (Balcells y Romeral, 1991)

2.2.2.4.- Principio de un Sistema Automatico

Un elemento esencial de todos los mecanismos de control automatico es el
principio de realimentacién, que permite al disefiador dotar a una maquina de
capacidad de auto correccion. Un ciclo o bucle de realimentacién es un
dispositivo mecanico, neumatico o electronico que detecta una magnitud
fisica como una temperatura, tamafio o velocidad, la compara con una norma
preestablecida, y realiza aquella accion pre programada necesaria para
mantener la cantidad medida dentro de los limites de la norma aceptable

(Porras y Montanero, 1991).

2.2.2.5.- Niveles de Automatizacion
Segun Rengifo (2008). La incorporacion al entorno industrial de los Avances
Tecnoldgicos proporciona: Aumento de la productividad, aumento de la
calidad del producto, disminuciéon del tiempo de respuesta a cambios del
mercado, reduccién significativa de costos, por lo tanto las redes de

comunicacion permiten:
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- Medio para la incorporacion de la ultima tecnologia a la industria.

- Integracién completa del proceso productivo (desde el operario a los gestores

y clientes).

- Reduccién del tiempo de puesta en funcionamiento (40 % menos de

cableado).

- Reduccion de costos por modificacidn del sistema productivo.

- Automatizacion méas Robusta y Controlable.

1)

2)

Accidn (Y.1): También llamado nivel de instrumentacion o Nivel sensado
(nivel de célula). Esta formado por los elementos de medida (sensores) y
mando (actuadores) distribuidos en una linea de produccion. Son los
elementos mas directamente relacionados con el proceso productivo ya
que los actuadores son los encargados de ejecutar las Ordenes de los
elementos de control para modificar el proceso productivo, y los sensores
miden variables en el proceso de produccion, como por ejemplo: nivel de
liquidos, caudal, temperatura, presion, posicion. Como ejemplo de

actuadores se tienen los motores, valvulas, calentadores.

Control (Y.2): También llamado Nivel de campo, en este nivel se sitdan
los elementos capaces de gestionar los actuadores y sensores del nivel
anterior tales como autématas programables o equipos de aplicacion
especifica basados en microprocesador como robots, maquinas
herramienta o controladores de motor. Estos dispositivos son
programables y permiten que los actuadores y sensores funcionen de forma

conjunta para ser capaces de realizar el proceso industrial deseado. Los
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3)

4)

dispositivos de este nivel de control junto con los del nivel inferior de
accion/sensado poseen entidad suficiente como para realizar procesos
productivos por si mismos. Es importante que posean unas buenas
caracteristicas de interconexién para ser enlazados con el nivel superior

(supervision), generalmente a través de buses de campo.

Supervision (Y.3): También llamado Nivel de planta, en este nivel es
posible visualizar como se estan llevando a cabo los procesos de planta, y
a través de entornos SCADA (Supervisién, Control y Adquisicién de
Datos) poseer una “imagen virtual de la planta” de modo de que ésta se
puede recorrer de manera detallada, o bien mediante pantallas de resumen
ser capaces de disponer de un “panel virtual” donde se muestren las
posibles alarmas, fallos o alteraciones en cualquiera de los procesos que se

llevan a cabo.

Gestion (Y.4): También llamado Nivel de fabrica, este nivel se caracteriza
por: Gestionar la produccion completa de la empresa, Comunicar distintas
plantas, Mantener las relaciones con los proveedores y clientes,
Proporcionar las consignas bésicas para el disefio y la produccion de la
empresa, en él se emplean PCs, estaciones de trabajo y servidores de

distinta indole.
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2.3.- Definicion de términos basicos

a)

b)

d)

Borneras: Es un mecanismo que permite conectarse cables mediante sus dos
aberturas las cuales se ajustan o abren mediante un destornillador, su utilidad en
la investigacidn es para conectar las fuentes de alimentacion como también para
conectar los cables para los motores permitiendo asi invertir el giro de los motores

si fuese necesario.

MAX232: Componente electronico que permite realizar el tipo de comunicacion
serial RS232. Este componente nos permitira acondicionar conjuntamente con
condensadores un grabador de Microcontroladores directamente en la placa sin
necesidad de usar uno externo de tal manera que nos permita grabar el cddigo de

programacion de forma directa mediante un cable de protocolo RS232 — USB

Reprogramable: Disefiado para que los movimientos programados o funciones
auxiliares se pueden cambiar sin alteracion fisica. Nuestro robot cuenta con la
caracteristica que puede adaptarse a cualquier pista de competicion en la categoria
seguidores de linea, ya que el Microcontroladores puede ser reprogramado de

acuerdo a las circunstancias en la cuales deba desarrollarse la competencia.

Acceso remoto: Un acceso remoto es poder acceder desde una computadora a un
recurso ubicado fisicamente en otra computadora que se encuentra

geograficamente en otro lugar, a través de una red local o externa (como Internet).
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e)

f)

9)

h)

Sensores: Un sensor es un objeto capaz de detectar magnitudes fisicas o quimicas,

Ilamadas variables de instrumentacion, y transformarlas en variables eléctricas.

Sistema de control: Un sistema de control es un conjunto de dispositivos
encargados de administrar, ordenar, dirigir o regular el comportamiento de otro
sistema, con el fin de reducir las probabilidades de fallo y obtener los resultados

deseados.

Lenguaje G: G es un lenguaje de programacion, aunque a diferencia de la gran
mayoria no es basado en texto, es grafico, a traves de diagramas es como
representas la I6gica de tu programa. El lenguaje G es el lenguaje que utilizas para
desarrollar programas en LabVIEW. Antes se utilizaba en dos productos de NI,
LabVIEW vy BridgeVIEW, posteriormente BridgeVIEW se convirtio en un
modulo de LabVIEW (DSC) y ahora es LabVIEW el unico programa que utiliza

G.

Sistema de adquisicion de datos: La adquisicion de datos (DAQ) es el proceso de
medir con una PC un fendémeno eléctrico o fisico como voltaje, corriente,
temperatura, presion o sonido. Un sistema DAQ consiste de sensores, hardware

de medidas DAQ y una PC con software programable.
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2.4.- Hipotesis de investigacion
2.4.1.- Hipotesis general
El disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de
agua se relaciona significativamente con la automatizacién en la empresa

GLUP UP Paramonga — 2018.

2.4.2.- Hipotesis especificos
1. El'microcontrolador se relaciona significativamente con la automatizacién
en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
2. Elsoftware Labview se relaciona significativamente con la automatizacion
en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
3. El disefio de la interfaz de usuario se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
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2.5.- Operacionalizacion de las variables

TABLA 1: Operacionalizacion de la variable

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
) X.1.1.- Procesador.
(X) X.1.- Microcontrolador. | X.1.2.- Memoria no volatil.
Proceso de X3 Lineas de entraday Siempre.
) Casi Siempre
Embotellamiento de X.2.1.- Aplicaciones. C/:S:/gﬁﬁsca
_ ; X.2.2.- Programacion
agua X.2.- Labview. arafica, Nunca
X.2.3.- Disefio la interfaz.
L . X.3.1.- Diagrama en bloques Likert,
X.3.- Disefio la interfaz X.3.2.- El panel frontal.
de usuario. X.3.3.- Programacion en la
interfaz.
Y.1.- Accion Y.1.1.- Sensores.
Y.1.2.- Actuadores.
(Y) Y.2.1.- Auténomas
: ., ) programables.
Automatizacion Y.2.- Control Y 2.2.- Equipos con
microprocesador. Siempre
Y.3.1.- Supervision. Cai'\ séirgspre
Y.3.2.- Adquisicion de Casi nunca
Y.3.- Supervision datos. Nunca
Y .3.3.- Panel virtual.
Y.4.1.- Gestion de Likert

Y .4.- Gestion

produccion.

Y.4.2.- Comunicacién entre
distintas plantas.

Y.4.3.- Buena relacién
entren proveedores y
clientes.

Y .4.4.- Estaciones de
trabajo.

Fuente: Propia.
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CAPITULO IlI: METODOLOGIA

3.1.- Disefio metodologico

Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion de acuerdo al fin que se persigue fue la investigacion
béasica, llamada pura o fundamental. Fue descriptivo por cuanto nos darad valiosa
informacion diagndstica de las variables, con un enfoque cuantitativa y un disefio no
experimental transaccional correlacional por cuanto las variables estudiadas se
relacionan o tienen un grado relacion o dependencia de una variable en la otra, y esta
interesada en conocer a través de una muestra de las unidades de observacion, la

relacion existente entre las variables identificadas, como podemos ver en la siguiente

figura:

4 0Ox

N r

- Oy /J
Denotacién:
N = Poblacién
Ox = Variable Independiente.
Oy = Variable Dependiente.
r = Relacion entre variables.
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3.2.- Poblacion y muestra

3.2.1.- Poblacion
El universo poblacional estuvo constituido por 43 unidades de observacion

que seran los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga — 2018.

3.2.2.- Muestra
La muestra de estudio se consideré a la totalidad de la poblacién por ser
pequefia que vienen a ser todas las unidades de observacidn, los 43 trabajadores

de la empresa GLUC UP Paramonga — 2018.

Por ser pequefia la poblacion se consideré muestra no probabilistica,
porque el investigador, conociendo bien la poblacion y con el buen criterio,
decide que las unidades de observacidn integraran la muestra. Lo que hacemos
uso del método, o técnica de muestreo llamado muestreo intencional opinatico,
con el criterio de conveniencia del investigador para que sea representativa, la
muestra se aplicara a la totalidad de los elementos de observacion con las
mismas caracteristicas, segun Cordoba (2009) en su libro denominado
Estadistica aplicada a la Investigacién y la formula estadistica que presentamos

no es necesario su aplicacion para obtencion de la muestra, que considera.

3.3.- Técnicas de recoleccion de datos
Las Técnicas e instrumentos utilizados en el presente trabajo de investigacion fueron

los que se muestran a continuacion:
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Técnicas:
= Analisis documental
=  Entrevista

=  Encuesta

Instrumentos:
= Fichas bibliograficas, hemerogréaficas y de investigacién
= Cuestionario de entrevista

= Cuestionario de preguntas.

3.4.- Técnicas para el procesamiento de la informacion

Anélisis Documental
Mediante el analisis documental y sus respectivos instrumentos se revisaran fuentes
bibliograficas, publicaciones especializadas y portales de Internet; directamente

relacionados con el tema de investigacion.

A través de la entrevista y su instrumento — cuestionario, elaborado por el tesista
especialmente para esta investigacion, se recopilara informacion sobre cada una de las
dimensiones de la variable, las preguntas estan referidas a los aspectos concretos que

aportaran para recopilar datos y ubicar las deficiencias en la \Vd.

Mediante la observacion y su respectivo instrumento vamos a comprender procesos,

interrelaciones entre personas y sus situaciones 0 circunstancias y eventos que

suceden a través del tiempo, asi como los patrones que se desarrollan y los contextos
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sociales y culturales en los cuales ocurren las experiencias humanas; asi como

identificar problemas.

a) Ficha Técnica de Instrumentos
La encuesta estuvo constituida por preguntas que originaron de los indicadores
y estos de las dimensiones, para lograr la medicién y control de las variables de

estudio, La medicion se hizo a través de la Escala de Likert, que mide de 1 a 5.

b)  Administracion de los instrumentos y obtencion de los datos
Para el acopio de la informacion se formulé y conto con un cuestionario,
confiable y validado por especialistas y expertos en la investigacion, que dieron
su opinién de expertos si el cuestionario es aplicable o puede ser observado para
luego ser corregido por el investigador. La confiabilidad se logré aplicando
pruebas pilotos que fueron aplicados el cuestionario varias veces a la muestra
determinada para comprobar la precision y exactitud del instrumento o en todo

caso hacemos uso de la prueba de Alfa de Cronbach.

En la administracion de cuestionarios se contd con el valioso apoyo en la

recopilacion de datos del personal.

Andlisis Estadistico

Se llevara a cabo utilizando el paquete estadistico SPSS 24.0 el cual procesard, para
lograr la interpretacion, analisis y discusién los graficos y figuras estadisticos, para
lograr los resultados y contar con las conclusiones, implicando los objetivos y las

hipdtesis que sera el producto final de la investigacion.
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Formulacion del modelo

a)

b)

d)

Hipdtesis Nula.
Existen evidencias que las medias de los tratamientos estadisticamente no

difieren significativamente.

Hipdtesis alterna.

Estadisticamente las medias de los tratamientos difieren significativamente.

Recoleccion de datos y calculos de los estadisticos correspondientes.
La recoleccion de datos se efectuard una vez aplicado los tratamientos
correspondientes a cada muestra y para el procesamiento se utilizaran

programas estadisticos antes mencionados.

Decision estadistica

La decision estadistica se tomara como consecuencia de la comparacion del
estadistico de prueba calculado y el obtenido mediante graficos y figuras
estadisticas correspondientes a la distribucion del estadistico de prueba; esto
quiere decir si el valor del estadistico de prueba calculado se encuentra en la
region de rechazo se rechaza la hipotesis nula, en caso contrario se acepta; es

decir:

Si: F0 > F 0, a-1, N-a se rechaza
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CAPITULO IV: RESULTADOS
4.1.- Disefio del proceso de embotellamiento de agua.
a) Disefio de la Interfaz

En la interfaz de control que se disefid se pueden apreciar los niveles de
litros del tanque, la transmision que se realiza a través de las tuberias, asi como
también la apertura de las valvulas, el transporte de las botellas y el control de
inicio (START) y parada de emergencia (STOP).

Se afiadio en la parte inferior la zona de enlace para protocolo RS232, la
lectura del buffer.

Un control de ayuda a sido colocado debajo de los pulsador START Y
STOP, que dice Help, en caso de que el operario olvide las indicaciones de cémo
utilizar la interfaz puede seleccionar ese pulsador y se abrird una ventana con
indicaciones.

FIGURA 6: Interfaz de Control para el proceso de llenado.

3 Sistema de embotellamiento.vi -

File Edit View Project Operate Tools Window Help

SISTEMA DE CONTROL Y MONITOREO DEL PROCESO DE
LLENADO DE BOTELLAS DE AGUA

TANQUE
100~
Nivel Alto
- a

START STOP

| I

DO00000000CO0000000

Nivel Bajo
el

VISA resource name  read buffer substring NIVEL DEL TANQUE

— g0

<W> Server: localhost | <

Fuente: PROPIA.
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b) Disefio esquematico de la tarjeta de adquisicion de datos

La tarjeta de adquisicion de datos fue disefiada en el software Proteus,
cuenta con un microcontrolador 16F877A de Microchip el cual se seleccion6 por
sus capacidades de manejo de sefiales analdgicas y porque ademas cuenta con
protocolo RS232 para el envio y recepcién de datos a la interfaz.

Para el acoplamiento de las sefiales de 24VDC se hace uso de opto
acopladores 4N35 y borneras para las tomas de alimentacién y control.

La transmision RS2323 se realiza mediante el puerto DB9, previo

acondicionamiento con el integrado MAX232.

FIGURA 7: Disefio de la tarjeta de adquisicion de datos.
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FIGURA 8:. Disefio esquematico para la simulacién.
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Fuente: PROPIA.

c) Disefio del PCB de la tarjeta de adquisicion de datos

El disefio de la PCB se desarroll6 en ARES tal como se aprecia en la imagen,

todas las pistas se realizar en una sola capa y se utilizaron dos puentes que figuran

de color rojo.
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FIGURA 9:. Disefio PCB en ARES.
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FIGURA 10:. Disefio en 3D de la tarjeta de adquisicion de datos.
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d) Pruebas de la simulacion

Las pruebas realizadas al interconectar tanto la interfaz de Proteus como la

interfaz de labivew, mostraron una respuesta en tiempo real 6ptima.

Las lecturas de los sensores de posicion se detectaron en la trama de la
interfaz.

El control de nivel de los tanques puede ser adaptado al nivel de liquido real.
El proceso cuenta con pulsadores de inicio y para de emergencia.

En la interfaz se logra visualizar el llenado de las botellas en tiempo real.
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4.2 .- Andlisis de resultados

TABLA 2: Proceso de embotellamiento de agua

PROCESO DE EMBOTELLAMIENTO DE AGUA

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido Bajo 10 23,3 23,3 23,3
Medio 28 65,1 65,1 88,4
Alto 5 11,6 11,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 11: Proceso de embotellamiento de agua

PROCESO DE EMBOTELLAMIENTO DE AGUA

M Bsio
[H Medio
O Atto

De la figura 11, un 65,1% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la variable de proceso de embotellamiento de agua, un 23,3%

un nivel bajo y un 11,6% un nivel alto.
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TABLA 3: Microcontrolador

Microcontrolador

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Walido  Bajo 16 37,2 37,2 37,2
Medin 20 46,5 46,5 837
Alto 7 16,3 16,3 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 12: Microcontrolador

Microcontrolador

Ml Baio
E Medio
] Alko

De la figura 12, un 46,5% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la dimension de microcontrolador, un 37,2% un nivel bajo y un

16,3% un nivel alto.
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TABLA 4: Labview

Labview
Paorcentaje Paorcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Bajo 15 344 344 344
Medio 21 48,8 48,8 83,7
Alto ) 16,3 16,3 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 13: Labview

Labview

M Bsio
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De la figura 13, un 48,8% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la dimension de labview, un 34,9% un nivel bajo y un 16,3%

un nivel alto.
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TABLA 5: Disefio la interfaz de usuario

Diseiio la interfaz de usuario

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Walido  Bajo 13 3o,z 3o,z 3o,z
Medio 25 a1 a1 aa.4
Alto ] 11,6 11,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 14: Disefio la interfaz de usuario

Disefio la interfaz de usuario

M Bsio
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De la figura 14, un 58,1% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la dimensién de disefio la interfaz de usuario, un 30,2% un

nivel bajo y un 11,6% un nivel alto.
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TABLA 6: Automatizacion

AUTOMATIZACION
Paorcentaje Paorcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Bajo 4] 11,6 11,6 11,6
Media 30 69,8 69,8 81,4
Alto g 18,6 18,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacién y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 15: Automatizacion

AUTOMATIZACION

Ml Baio
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De la figura 15, un 69,8% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la variable de automatizacion, un 18,6% un nivel alto y un

11,6% un nivel bajo.

49



TABLA 7: Accidn

Accion
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Walido  Bajo 28 65,1 65,1 65,1
Medin 10 233 233 88,4
Alto ] 11,6 11,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 16: Accidn

Accion

W Esjo
B Medio
O Atto

De la figura 16, un 65,1% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel bajo en la dimensién de accion, un 23,3% un nivel medio y un 11,6% un

nivel alto.
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TABLA 8: Control

Control
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido  Bajo 24 55,8 55,8 55,8
Medin 14 32,6 32,6 88,4
Alta 5 11,6 11,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 17: Control

Control
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De la figura 17, un 55,8% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel bajo en la dimensién de control, un 32,6% un nivel medio y un 11,6% un

nivel alto.
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TABLA 9: Supervisién

Supenvision
Forcentaje Forcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Bajo 10 23,3 23,3 23,3
Media 20 46,5 46,5 69,58
Alto 13 30,2 30,2 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 18: Supervision

Supervision
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De la figura 18, un 46,5% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la dimension de supervision, un 30,2% un nivel alto y un 23,3%

un nivel bajo.
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TABLA 10: Gestion

Gestion
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido  Bajo 17 395 395 395
Medin 18 41,8 41,8 81,4
Alta g 18,6 18,6 100,0
Total 43 100,0 100,0

Fuente: Ficha de observacion aplicada a los trabajadores de la empresa GLUC
UP Paramonga.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:

FIGURA 19: Gestion

Gestion

Ml Baio
E Medio
[ Atta

De la figura 19, un 41,9% de los trabajadores de la empresa GLUC UP Paramonga creen
que existe un nivel medio en la dimension de Gestion, un 39,5% un nivel bajo y un 18,6%

un nivel alto.
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4.3.- Contrastacion de hipotesis

Hipdtesis General

Hipdtesis Alternativa: El disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de
embotellamiento de agua se relaciona significativamente con la automatizacion en la
empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Hipétesis nula: El disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de
agua no se relaciona significativamente con la automatizacion en la empresa GLUP UP

Paramonga — 2018.

TABLA 11: El proceso de embotellamiento de agua y la automatizacién

Correlaciones

PROCESO
DE
EMBOTELLA
WMIENTO DE AUTOMATIZA
AGLA CIOM
Rho de Spearman PROCESO DE Coeficiente de 1,000 752
EMBOTELLAMIEMNTO DE correlacian
AGUA Sig. (hilateral) . 000
I 43 43
AUTOMATIZACION Coeficients de 752 1,000
correlacion
Sig. (hilateral) 000 .
M 43 43

** Lacorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (hilateral).

Como se muestra en la tabla 11 se obtuvo un coeficiente de correlacion de r= 0.752, con una
p=0.000(p<0.05) con lo cual se acepta la hipdtesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula.
Por lo tanto se puede evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre el disefio de
una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua y la automatizacién en

la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Se puede apreciar que el coeficiente de correlacion es de una magnitud buena.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:
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FIGURA 20: El proceso de embotellamiento de agua y la automatizacion

R? Lineal = 0,544
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Hipdtesis Especifica 1

Hipotesis Alternativa: El microcontrolador se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Hipotesis nula: El microcontrolador no se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

TABLA 12: El microcontrolador y la automatizacion

Correlaciones

Microcontrola ALTOMATIZA

dor CION

Rho de Spearman  Microcontroladar Cneﬂcieqte de 1,000 ,640“
correlacion

Sig. (hilateral) . .ooan

I 43 43

AUTOMATIZACION  Coeficiente de 640 1,000
correlacian

Sig. (hilateral) .ooan .

I 43 43

** Lacorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (hilateral).

Como se muestra en la tabla 12 se obtuvo un coeficiente de correlacion de r= 0.640, con una
p=0.000(p<0.05) con lo cual se acepta la hipdtesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula.
Por lo tanto se puede evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre el

microcontrolador y la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Se puede apreciar que el coeficiente de correlacion es de una magnitud buena.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:
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FIGURA 21: El microcontrolador y la automatizacién

R? Lineal = 0,486
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Hipdtesis Especifica 2

Hipotesis Alternativa: El software Labview se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Hipotesis nula: El software Labview no se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

TABLA 13: El software Labview y la automatizacion

Correlaciones

AUTOMATIZA
Labview CION

Rho de Spearman  Labview Coeficiente de 1,000 ,43T“
correlacion

Sig. (hilateral) . 003

M 13 13

AUTOMATIZACION  Coeficiente de 437 1,000
correlacion

Sig. (hilateral) 003 .

M 13 13

** La correlacidn es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Como se muestra en la tabla 13 se obtuvo un coeficiente de correlacion de r= 0.437, con una
p=0.003(p<0.05) con lo cual se acepta la hipotesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula.
Por lo tanto se puede evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre el software

Labview y la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Se puede apreciar que el coeficiente de correlacion es de una magnitud moderada.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:
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FIGURA 22: El software Labview y la automatizacion
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Hipdtesis Especifica 3

Hipotesis Alternativa: El disefio de la interfaz de usuario se relaciona significativamente con

la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Hipotesis nula: El disefio de la interfaz de usuario no se relaciona significativamente con la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

TABLA 14: El disefio de la interfaz de usuario y la automatizacion

Correlaciones
Disefio la
interfaz de AUTOTI.I]ATIZ&
usuario CIOM
Rho de Spearman  Disefio la interfaz de Coeficiente de 1,000 710

usuario correlacian

Sig. (hilateral) . 000

Il 43 43

AUTOMATIZACION Coeficiente de 710 1,000
correlacian

Sig. (bilateral) .0on0 .

M 43 43

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Como se muestra en la tabla 14 se obtuvo un coeficiente de correlacién de r= 0.710, con una

p=0.000(p<0.05) con lo cual se acepta la hipdtesis alternativa y se rechaza la hipétesis nula.

Por lo tanto se puede evidenciar estadisticamente que existe una relacion entre el disefio de

la interfaz de usuario y la automatizacién en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.

Se puede apreciar que el coeficiente de correlacion es de una magnitud buena.

Para efectos de mejor apreciacion y comparacion se presenta la siguiente figura:
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FIGURA 23: El disefio de la interfaz de usuario y la automatizacion
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CAPITULO V: DISCUSION

5.1.- Discusion de resultados

Los resultados estadisticos demuestran que existe una relacion entre el disefio de una
interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua y la automatizacion
en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018, debido a la correlacion de Spearman que
devuelve un valor de 0.752, representando una buena asociacion. Entre las variables
estudiadas, luego analizamos estadisticamente por dimensiones las variables el cual la
primera dimension se puede apreciar también existe una relacion entre el
microcontrolador y la automatizacién en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018,
debido a la correlacion de Spearman que devuelve un valor de 0.640, representando
una baja asociacion.

En la segunda dimension se puede apreciar también que existe una relacion entre el
software Labview y la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018,
debido a la correlacion de Spearman que devuelve un valor de 0.437, representando
una moderada asociacion.

En la tercera dimensidn se pudo demostrar que existe una relacion entre el disefio de
la interfaz de usuario y la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018,
debido a la correlacion de Spearman que devuelve un valor de 0.710, representando
una buena asociacion. Esto nos sirve para conocer la automatizacién y la calidad de
servicio. En este punto, concordamos con lo planteado Piedrahita (1991), la
automatizacion es la utilizacién de técnicas y equipos para gobernar un proceso
industrial en forma Optima y de manera automatica lo cual aumenta la calidad del

producto, la flexibilidad y a su vez la productividad.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.- Conclusiones

De las pruebas realizadas podemos concluir:

1. Primera: Existe una relacion entre el disefio de una interfaz de monitoreo en el
proceso de embotellamiento de agua y la automatizacion en la empresa GLUP UP
Paramonga — 2018, debido a la correlacion de Spearman que devuelve un valor de

0.752, representando una buena asociacion.

2. Segunda: Existe una relacion entre el microcontrolador y la automatizacion en la
empresa GLUP UP Paramonga — 2018, debido a la correlacion de Spearman que

devuelve un valor de 0.640, representando una buena asociacion.

3. Tercera: Existe una relacion entre el software Labview y la automatizacion en la
empresa GLUP UP Paramonga — 2018, debido a la correlacion de Spearman que

devuelve un valor de 0.437, representando una moderada asociacion.
4. Cuarta: Existe una relacion entre el disefio de la interfaz de usuario y la

automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018, debido a la correlacion

de Spearman que devuelve un valor de 0.710, representando una buena asociacion.
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6.2.- Recomendaciones

1).- Se puede afadir un indiciar en la interfaz para el nivel de liquido de las botellas

en tiempo real.

2).- Se puede disefar afiadir etapas al proceso en la interfaz como serian: proceso del

empaquetado y proceso de contabilizacion de las botellas.

3).- Tener cuidado siempre en la lectura de tramas de datos mediante el protocolo
serial, cada trama debe ser bien identificada y para ello también depende del

tiempo de muestro.

4).- Se le puede afadir a la tarjeta de adquisicion de datos un puerto usb para contar

con otro protocolo de comunicacién adicional.

5).- Realizar estudios relacionados entre las variables estudiadas con una muestra
mayor a nivel nacional, para estandarizar y establecer criterios mas especificos del
proceso de embotellamiento de agua y la automatizacién en las empresas que

brindan un servicio agua del Per.

6).- Identificar otras variables relacionadas con el estudio del proceso de

embotellamiento de agua y la automatizacion con el fin de optimizar los diferentes

procesos en las empresas de nuestro pafs.
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7).- Utilizar los instrumentos de medicion trabajados en el presente estudio, con el fin
de obtener datos de medicion precisa en el andlisis de caracteristicas del trabajo

de investigacion.
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Anexo 1 Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
Problema General Objetivos General Hipdtesis General
Froblema -eneral X.1.- Micro X.1.1.- Procesador.

¢Como el disefio de una
interfaz de monitoreo en

Conocer el disefio de una
interfaz de monitoreo en

El disefio de una interfaz
de monitoreo en el

controlador.

X.1.2.- Memoria no volatil.
X.1.3. Lineas de entrada y
salida

el roceso de | el roceso de | proceso de X.2.1.- Aplicaciones.

p . p . p . (X) X.2.- _SOftware X.2.2.- Programacion grafica.
embotellamiento  de | embotellamiento de | embotellamiento de Proceso de Labview. X2.3.- Disefio Ia interfaz.
agua se relaciona con la | aguay surelacionconla | agua  se  relaciona | Embotellamient _

. ., . ., T X.3.1.- Diagrama en bloques
automatizacion en la | automatizacion en la | significativamente con o de agua o X3.2.- El panel frontal,
empresa  GLUP UP | empresa GLUP UP | la automatizacién en la I);.:igh-tg’lfsaezngede X.3.3. Programacien e I
Paramonga — 2018? Paramonga — 2018. empresa GLUP  UP usuario. '

Paramonga — 2018.
Problemas Especificos Obijetivos Especificos Hipotesis Especificos
1. ¢Como el | 1. Conocer el | 1. El microcontrolador se o ’
microcontrolador se microcontrolador 'y su relaciona Y.2.1.- Auténomas
relaciona con la relacion con la significativamente con la programables.
automatizacion en la automatizacion en la automatizacion en la Y.2.- Control Y.2.2.- Equipos con
empresa? empresa. empresa. microprocesador.
) . Y.3.- Y.3.1.- Supervision.
2. ¢Como el software | 2. Conocer el software | 2. EI software Labview se S. : L Y.3.2.- Adquisicion de datos.
Labview se relaciona con Labview y su relacién con relaciona upervision Y.3.3.- Panel virtual.
la automatizacion en la la automatizacion en la significativamente con la ) B
empresa? empresa. automatizacion en la ) Y.4.1.- Gestion de
empresa. Automatizacion produccion.
Y.4.2.- Comunicacion entre
3.,Como el disefio de la | 3. Conocer el disefio de la Y.4.- Gestién distintas plantas.

interfaz de usuario se
relaciona con la
automatizacion en la
empresa?

interfaz de usuario y su
relacion con la
automatizacion en la
empresa.

3. El disefio de la interfaz de
usuario se relaciona
significativamente con la
automatizacion en la
empresa.

Y.4.3.- Buena relacion entren
proveedores y clientes.
Y.4.4.- Estaciones de trabajo.

MOTODO Y TECNICAS
Poblacién = 43
Muestra =43
Método: Cientifico.

Técnicas :

Para el acopio de Datos:

La observacion

Encuesta

Anadlisis Documental y Bibliogréafica.

Instrumentos de recoleccion de datos:
Guia de observacion.

Guia de entrevista.

Cuestionario.

Anélisis de contenido y Fichas.

Para el Procesamiento de datos.
Consistenciacion, Codificacion
Tabulacion de datos.

Técnicas para el analisis e
interpretacion de datos.
Paquete estadistico SPSS 24.0
Estadistica descriptiva para cada
variable.

Para presentacion de datos
Cuadros, graficos y figuras estadisticas.

Para el informe final:
Tipo de Investigacion: Bésica

Disefio de Investigacion
Esquema propuesto por la EPIE.
UNJFSC.

Descriptiva Correlacional
Transeccional.

X
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Anexo 2: Instrumento de recolecta de datos

UNIVERSIDAD NACIONAL

“JOSE FAUSTINO SANCHEZ CARRION”
FACULTAD DE INGENIERIA
INDUSTRIAL, SISTEMAS E
INFORMATICA

Escuela Profesional de Ingenieria Electrénica

Cuestionario para medir el disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de embotellamiento de agua y su
relacion con la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
Estimado colega, esperamos tu colaboracion respondiendo con responsabilidad y honestidad, el presente cuestionario. Se
agradece no dejar ninguna pregunta sin contestar.
El objetivo es, recopilar informacién, para conocer el disefio de una interfaz de monitoreo en el proceso de
embotellamiento de agua y su relacién con la automatizacion en la empresa GLUP UP Paramonga — 2018.
Instrucciones: Lea cuidadosamente las preguntas y marque con un aspa(x) la escala que crea conveniente.

Escala valorativa.

Nunca Casinunca | Aveces | Casisiempre | Siempre

1 2 3 4 5

PROCESO DE EMBOTELLAMIENTO DE AGUA (X)
N° X.1.- Microcontrolador S |CS|A|CN|N
X1.1.- ;Reconozco el procesador del proceso de embotellamiento de agua?

X1.2.- ¢La memoria no volatil permanece en 6ptimas condiciones?

X1.3.- ;Reconozco las lineas de entrada y salida del proceso de embotellamiento de
agua?

X.2.- Software Labview S [CS|A[CN|N
X2.1.- ¢ Utilizo aplicaciones correctas para el software Labview?

X2.2.- ;La programacion grafica del software Labview se encuentra sistematizada?

X2.3.- ¢Los disefio la interfaz funcionan en éptimas condiciones?

X.3.- Disefio de la interfaz de usuario S [CS|A|CN|N
X3.1.- {Reconozco el diagrama en bloques del disefio de la interfaz?

X3.2.- {Reconozco el panel frontal en bloques del disefio de la interfaz?
X3.3.- ¢Reconozco la programacion en la interfaz con total facilidad?

AUTOMATIZACION (Y)

Y.1.- Accion S [CS |A|[CN|N
10 |Y1.1.- ¢ Reconozco si los sensores se encuentran en buen estado?

11 |v1.2.- ;Reconozco si los actuadores se encuentran en buen estado?

Y.2.- Control S [CS|A[CN|N
12 |Y2.1.- (El sistema de auténomas programables realiza bien el proceso?

13 |Y2.2.- ;Los equipos con microprocesadores realizan con normalidad la automatizacion?

Y.3.- Supervision S [CS|A[CN|N
14 |Y3.1.- ;La supervisién en la automatizacion del proceso es constante?

15 |Y3.2.- (Recolecta diferentes tipos de datos del proceso de automatizacion?

16 |Y3.3.- (Revisa consecutivamente el panel virtual?
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Y.4.- Gestidn C.S C.N
17 |Y4.1.- ;La gestion de produccion mejora al proceso de automatizacion?
18 |Y4.2.- ;La comunicacion entre diferentes plantas ayuda al proceso de automatizacion?
19 |YA4.3.- ;la buena relacion entre proveedores y cliente se da por un buen proceso?
20 |Y4.4.- ;Lagestion en la automatizacion da buenas estaciones de trabajo?

Muchas gracias por tu colaboracion
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Anexo 3: Confiabilidad de Alfa Cronbach

CONFIABILIDAD

FORMULACION

El alfa de Cronbach no deja de ser una media ponderada de las correlaciones entre las

variables (o items) que forman parte de la escala. Puede calcularse de dos formas: a partir de

las varianzas o de las correlaciones de los items. Hay que advertir que ambas formulas son

versiones de la misma y que pueden deducirse la una de la otra.
A partir de las varianzas
A partir de las varianzas, el alfa de Cronbach se calcula asi:

o I{ [1 . Z;Iil SEE]
“= L’f— 1] St ]’

donde
52 , I
. i es la varianza del item i,

2
. Sf es la varianza de la suma de todos los items y
e Kes el numero de preguntas o items.
A partir de las correlaciones entre los items

A partir de las correlaciones entre los items, el alfa de Cronbach se calcula asi:
np
14 pn-1Y)

v

donde

e nesel nimero de itemsy

e pes el promedio de las correlaciones lineales entre cada uno de los items.

Midiendo los items del cuestionario

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

,884 20
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Anexo 4: Tabla de datos

PROCESO DE EMBOTELLAMIENTO DE AGUA

N Microcontrolador Labview DiseﬁouI:u:rtiirfaz de ST1 X
112|3|S1 D1 415|6| S2 D2 7(8(9]| S3 D3

112|3|1| 6 Bajo 1|43 8 Medio (2|3|2]| 7 Bajo 21 Bajo
2 |1/2|2| 5 Bajo 3|12(2] 7 Bajo 3|1(1| 5 Bajo 17 Bajo
3 13|2|5| 10 Medio |[5|1|2]| 8 Medio [3(3(3] 9 Medio 27 Medio
4 |5|2|5]| 12 Alto 3|/5|5]| 13 Alto 5|/5|5]| 15 Alto 40 Alto
512|4|2]| 8 Medio |[2|3|3]| 8 Medio (3 |2|5]| 10 | Medio 26 Medio
6 |1|13|3| 7 Bajo 3/5/1| 9 Medio (4|42 10 Medio 26 Medio
7 13|12|1| 6 Bajo 3/2|3| 8 Medio (23|41 9 Medio 23 Medio
8 14|12|3] 9 Medio |[5|4 4| 13 Alto 3/4|3]| 10 Medio 32 Medio
9 |3|1|2| 6 Bajo 2(2(2| 6 Bajo 112|147 Bajo 19 Bajo
10 |5(3 (5| 13 Alto 3/13|2| 8 Medio (2(2(4] 8 Medio 29 Medio
11 (2(2|3| 7 Bajo 2/1|3] 6 Bajo 3(1|2| 6 Bajo 19 Bajo
12 [3|3|1] 7 Bajo 112|2| 5 Bajo 3|13(1| 7 Bajo 19 Bajo
13|2(4|2| 8 Medio |[2|3|3]| 8 Medio [(3|2|5]| 10 Medio 26 Medio
14 1412|3] 9 Medio (2|2 |3]| 7 Bajo 214(13| 9 Medio 25 Medio
15|2(3|4| 9 Medio [4|3|3]| 10 Medio (2(3(4] 9 Medio 28 Medio
16 |52 |5 12 Alto 3(5|5] 13 Alto 5(5|5]| 15 Alto 40 Alto
17 |13]2(3| 8 Medio [3|2|2]| 7 Bajo 2|13|5] 10 Medio 25 Medio
184|112 7 Bajo 3|13(2] 8 Medio (3(2|2]| 7 Bajo 22 Medio
19(2(4|2]| 8 Medio |[2|3|3]| 8 Medio (3 |2|5]| 10 | Medio 26 Medio
20(3(1|2]| 6 Bajo 2|12|2] 6 Bajo 1124 7 Bajo 19 Bajo
21 12|3|3]| 8 Medio [3|2|3]| 8 Medio [(3(3(3] 9 Medio 25 Medio

74



22 |5|2|5] 12 Alto 3(5|5] 13 Alto 5|/5|5] 15 Alto 40 Alto
231242 8 Medio |[2|3|3]| 8 Medio [(3|2|5]| 10 Medio 26 Medio
24 (112|2] 5 Bajo 3(2|12] 7 Bajo 3(1|1| 5 Bajo 17 Bajo
2514(213| 9 Medio [2|2|3]| 7 Bajo 214(13| 9 Medio 25 Medio
26 [2(3]4] 9 Medio [4|3|3]| 10 Medio (2(3(4] 9 Medio 28 Medio
27 |5(2|5]| 12 Alto 3|5(5] 13 Alto 5|/5|5] 15 Alto 40 Alto
28 (3(2|3]| 8 Medio [3|2|2]| 7 Bajo 2|3|5] 10 Medio 25 Medio
29 (41|27 Bajo 3(3|2] 8 Medio (3|2(2]| 7 Bajo 22 Medio
30242 8 Medio [2|3|3]| 8 Medio (3|2|5| 10 Medio 26 Medio
31 (3|2|1] 6 Bajo 3(2|3] 8 Medio (2(|3[4]| 9 Medio 23 Medio
321412(3] 9 Medio |5|4 (4| 13 Alto 3/14|3]| 10 Medio 32 Medio
33[(3(1|2]| 6 Bajo 2|12|2] 6 Bajo 1124 7 Bajo 19 Bajo
3415|3|5]| 13 Alto 313|2]| 8 Medio (2(2(4] 8 Medio 29 Medio
3B|2(2[3]| 7 Bajo 2|11|3] 6 Bajo 3|1(2| 6 Bajo 19 Bajo
36 (3(3[|1| 7 Bajo 1122 5 Bajo 3|13(1| 7 Bajo 19 Bajo
3712(4(12| 8 Medio |23 (3| 8 Medio (3|2|5]| 10 Medio 26 Medio
38(4(12(3] 9 Medio [2|2|3]| 7 Bajo 214(3| 9 Medio 25 Medio
39(2(3(4| 9 Medio [4|3|3| 10 Medio (2(|3(4| 9 Medio 28 Medio
40 [5|12|5] 12 Alto 3(5|5]| 13 Alto 5|/5|5] 15 Alto 40 Alto
41 13|12|3] 8 Medio [3|2|2]| 7 Bajo 2|13|5] 10 Medio 25 Medio
42 (411|127 Bajo 3(3|2] 8 Medio (3|2|2]| 7 Bajo 22 Medio
43 121412 8 Medio [2|3|3]| 8 Medio [(3|2|5]| 10 Medio 26 Medio
AUTOMATIZACION
Accién Control Supervision Gestion
ST2 Y
10 |11 | S1 D1 12 | 13 | S2 D2 14 |15 | 16 | S8 D3 17 {18 | 19 | 20 | S5 D5
115|686 Medio | 2 | 4 | 6 Medio | 5|2 |3 [10| Medio | 2 |5 |3 | 4 |14 | Medio 36 Medio
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2 | 3]1] 4 Bajo 2111 3 Bajo 114 |3]| 8 Medio 11113 ]|6 Bajo 21 Bajo
3 (3|47 Medio 312]|5 Bajo 3131319 Medio 314 |3]| 3|13 | Medio 34 Medio
4 | 5|5]10 Alto 51419 Alto 515|212 Alto 3|5|5|5]18 Alto 49 Alto
5(2|3]|5 Bajo 213]|5 Bajo 4 |1 4|4 |12 Alto 3(13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
6 | 3|36 Medio 3|13]|6 Medio | 3 | 4 | 3 | 10 | Medio 2121312109 Bajo 31 Medio
7 1411|565 Bajo 3|11 4 Bajo 512 |3|10| Medio | 4 |4 |4 |1 |13| Medio 32 Medio
8 | 3|25 Bajo 1123 Bajo 3(511]|9 Medio 3(13|1|3]10 Bajo 27 Medio
9 |22 ] 4 Bajo 22| 4 Bajo 23|16 Bajo 11222 |7 Bajo 21 Bajo
10 3|3 | 6 Medio | 3 | 3 | 6 Medio | 3 |3 |5 |11 | Medio | 3 |1 |3 | 4|11 | Medio 34 Medio
11 (3| 5| 8 Medio 512 |7 Medio | 3| 1|2 | 6 Bajo 412 |4 )| 3|13 | Medio 34 Medio
12 | 3| 2| 5 Bajo 3/5] 8 Medio 114 |1]6 Bajo 1132|319 Bajo 28 Medio
13|12 |3 ]| 5 Bajo 213]|5 Bajo 4 | 4|4 ]12 Alto 3(13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
14| 5|3 ]| 8 Medio | 3 | 4 | 7 Medio (2 | 5|2 | 9 Medio | 5|3 |5 |5 |18 Alto 42 Alto
15| 2| 3| 5 Bajo 213]|5 Bajo 3|13 |5 |11 | Medio 21412 |2]10 Bajo 31 Medio
16 | 5|5 |10 Alto 514109 Alto 5|5]2]12 Alto 3|55 |5]18 Alto 49 Alto
17 | 3|2 | 5 Bajo 312|565 Bajo 312|138 Medio 214]11|3]10 Bajo 28 Medio
18 (2| 3|5 Bajo 513 8 Medio 4 11|27 Bajo 513|414 |16 | Medio 36 Medio
19| 2|3 ]| 5 Bajo 2131|565 Bajo 4 | 4| 4|12 Alto 3|13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
20 2| 2| 4 Bajo 22| 4 Bajo 21316 Bajo 112227 Bajo 21 Bajo
21 |2 | 3|5 Bajo 21 3|5 Bajo 415|312 Alto 411|13|2]|10 Bajo 32 Medio
22 | 5|5 |10 Alto 51419 Alto 515|212 Alto 3|5|5|5]18 Alto 49 Alto
23 2|3 |5 Bajo 2|13]|5 Bajo 4 | 4| 4|12 Alto 3(13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
24 | 3|1 | 4 Bajo 2|11 3 Bajo 114|338 Medio 11113 ]|6 Bajo 21 Bajo
25| 5|13 8 Medio | 3 |4 | 7 Medio |2 | 5|2 | 9 Medio | 5|3 |5 |5 |18 Alto 42 Alto
26 |2 |3 |5 Bajo 213]|5 Bajo 3|13 |5 |11 | Medio 21412 |2]10 Bajo 31 Medio
27 | 5|5 ]10 Alto 51419 Alto 515|212 Alto 3|5|5|5]18 Alto 49 Alto
28 3|25 Bajo 312|565 Bajo 312|138 Medio 214]11|3]10 Bajo 28 Medio
29| 2| 3|5 Bajo 5|13]| 8 Medio 4 11|12 |7 Bajo 5|13|4]| 4|16 | Medio 36 Medio

76



30| 2| 3|5 Bajo 213]|5 Bajo 4 | 4| 4|12 Alto 3|13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
31 (4 |1| 5 Bajo 3|11 4 Bajo 5123|110 Medio |4 |4 |4 | 1|13 | Medio 32 Medio
32 3|2|5 Bajo 1123 Bajo 3(511]|9 Medio 3(3|1|3]10 Bajo 27 Medio
3322 4 Bajo 212 | 4 Bajo 213|1]|6 Bajo 112|227 Bajo 21 Bajo

341 3|36 Medio | 3 | 3 | 6 Medio | 3 |3 | 5|11 | Medio | 3|1 |3 |4 |11 | Medio 34 Medio
35 (3|58 Medio 512 |7 Medio | 3 |1 |2 ]| 6 Bajo 412 (4|3 |13| Medio 34 Medio
363|265 Bajo 3|5 8 Medio 11416 Bajo 1132319 Bajo 28 Medio
37 | 2| 3|5 Bajo 213]|5 Bajo 4 |1 41| 4|12 Alto 3|13|3]|3]|12| Medio 34 Medio
388|538 Medio | 3 | 4 | 7 Medio |2 |5 |2 ] 9 Medio | 5 |3 |5 |5 |18 Alto 42 Alto

392|135 Bajo 2 13| 5 Bajo 3|3 |5 11| Medio 21412 1|2]10 Bajo 31 Medio
40 | 5 | 5|10 Alto 51419 Alto 515|212 Alto 3|5|5|5]18 Alto 49 Alto

41 | 3|2 | 5 Bajo 312]|5 Bajo 312|138 Medio 214 |11)|3]10 Bajo 28 Medio
42 12|35 Bajo 53| 8 Medio |4 | 1|2 | 7 Bajo 5(3|4)| 4|16 | Medio 36 Medio
43 12 |3 |5 Bajo 213]|5 Bajo 4 |1 4|4 |12 Alto 3(13|3]| 3|12 | Medio 34 Medio
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MICROCHIP

Anexo 5: Datasheet del Microcontrolador 16F876A

PIC16F87XA

28/40/44-Pin Enhanced Flash Microcontrollers

Devices Included in this Data Sheet:

+ PIC16F873A
* PIC16F874A

+ PIC16F876A
« PIC16F877A

High-Performance RISC CPU:

* Only 35 single-word instructions to learn
All single-cycle instructions except for program
branches, which are two-cycle
Operating speed: DC — 20 MHz clock input
DC — 200 ns instruction cycle
» Up to 8K x 14 words of Flash Program Memory,
Up to 368 x 8 bytes of Data Memory (RAM),
Up to 256 x 8 bytes of EEPRCM Data Memory
« Pinout compatible to other 28-pin or 40/44-pin
PIC16CXXX and PIC16FXXX microcontrollers

Peripheral Features:

« TimerQ: 8-bit timer/counter with 8-bit prescaler
* Timer1: 16-bit timer/counter with prescaler,
can be incremented during Sleep via external
crystal/clock
= Timer2: 8-bit timer/counter with 8-bit period
register, prescaler and postscaler
» Two Capture, Compare, PWM modules
- Capture is 16-bit, max. resolution is 12.5 ns
- Compare is 16-bit, max. resolution is 200 ns
- PWM max. resolution is 10-bit
» Synchronous Serial Port (SSP) with SPI™
(Master mode) and [2g™ (Master/Slave)
Universal Synchronous Asynchronous Receiver
Transmitter (USART/SCI) with 9-bit address
detection
Parallel Slave Port (PSP) — 8 bits wide with
external RD, WR and CS controls (40/44-pin only)
+ Brown-out detection circuitry for
Brown-out Reset (BOR)

Analog Features:

+ 10-bit, up to 8-channel Analog-to-Digital
Converter (A/D)

+ Brown-out Reset (BOR)

+ Analog Comparator module with:
- Two analog comparators

- Programmable on-chip voltage reference
(VREF) module

- Programmable input multiplexing from device
inputs and internal voltage reference

- Comparator outputs are externally accessible

Special Microcontroller Features:

+ 100,000 erase/write cycle Enhanced Flash
program memory typical

+ 1,000,000 erase/write cycle Data EEPROM
memory typical

» Data EEPROM Retention > 40 years

+ Self-reprogrammable under software control

* In-Circuit Serial Programming™ (ICSP™)
via two pins

+ Single-supply 5V In-Circuit Serial Programming

« Watchdog Timer (WDT) with its own on-chip RC
oscillator for reliable cperation

+ Programmable code protection

* Power saving Sleep mode

« Selectable oscillator options

+ In-Circuit Debug (ICD) via two pins

CMOS Technology:

+ Low-power, high-speed Flash/EEPROM
technology

« Fully static design

« Wide operating voltage range (2.0V to 5.5V)

« Commercial and Industrial temperature ranges
* Low-power consumption

Program Memory | Data EEPROM 10-bit | ccCP MesP Timers
Device oytes| # Single Word (SBR;AM Bytes) | " A (ot | Pwm <oy | Master USART | . 25" | Comparators
Instructions | (Bytes) 1%c
PIC16FB73A | 7.2K 4096 192 128 | 22 5 2 |Yes| Yes | Yes 21 2
PIC16F874A | 7.2K 4096 192 128 | 33 8 2 |Yes| Yes | Yes 21 2
PIC16F876A | 14.3K 8192 368 256 | 22 5 2 |Yes| Yes | Yes 21 2
PIC16FB77A | 14.3K 8192 368 256 | 33 8 2 |ves| Yes | Yes 21 2

© 2003 Microchip Technology Inc.
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PIC16F87XA

Pin Diagrams (Continued)

40-Pin PDIP

MCLRVPe —= [ 1 \ x [ =—= RB7/PGD
RAO/AND «—[] 2 39 [] «—= RBB/PGC
RAT/ANT =[] 3 38 [1+—= RB5
RAZ2/AN2/VREF-ICVREF —— [ 4 37 [ =— RB4
RAZ/ANS/VREF+ =[] 5 36 [] ~—+ RB3/PGM
RA4/TOCKIIC10UT -] 6 35 [] «—» RB2
RAS/AN4/SS/C20UT =—»[ 7 S 34 [] =—= RB1
REQ/RD/ANS =—»[] 8 55 33— RBOINT
RE1TWR/ANG +—[] 9 3 RHg-——vw
RE2/CS/AN7 =—=[]10 <&  31[]=—Vss
VoD—= 11 & 30 []~—= RD7/PSP?
vss —»[]12 & 29 [0=—» RDGIPSPE
OSC1/CLKI —=[] 13 - 28 [] =— RD5/PSP5
OSC2/CLKG =[] 14 E 27 [] «—» RD4/PSP4 by
RCOT1OSOMICK! =[] 15 26 [] == RC7TRX/DT 3
RC1/T10SIICCP2 =[] 16 25 [1 =—= RCE/TX/CK LI
RC2/CCP1 =[] 17 24 [] «—»= RC5/SDO 5% N
RC3/SCK/SCL =—[] 18 23 []«—» RC4/SDISDA g3-28 28
RDO/PSP0 =[] 19 22 [1 =——» RD3/PSP3 TIZ5E ad
RD1/PSP1 «—»[] 20 21 [1 «—» RD2/PSP2 2“22‘6055350
o §II riEzZzreowon Z
44-Pin PLCC iIIH HH
mimmm i
OO N MON— O
RAHTOCKICIOUT « ] o T Y3900 = RBIPGM
RAS/AN4/SS/C20UT o o [] g 380 = RB2
REOW/RD/ANS < [ o 3700 =— RB1
RE1/WR/ANG - [ 10 6] =— RBO/INT
RE2/CS/ANY =—= 111  PIC16F874A 35%*— VDD
VDD — [ 12 - V55
Vss — []13 PIC16F877A 330« + RD7/PSP?
OSC1/CLKI — [ 12 320 = RD6/PSPS
QSC2/CLKO =-— [ 15 310 «—= RD5/PSP5
RCO/T1OSOTICKT =—= [ 15 300 =— RD4/PSP4
NC 17 29[] == RC7/RX/DT
~ PERINQILERE
5 1
< a3 o
% Bon-oB-g
Co¥lRPRaEvad
EPRIAEEROL 5BRES550002
CHFTAATC-SOHN Qo'illrlllll:\x
000000000 QO a5s-asosk
FECCECCXXEEZ 2OPpooondss
Crgpraary b
sepintare [T 2
[@]
1 0 [ a0ad &
H H H HAH
<t -0 M~ © w0
= < < (Sl s i o)

RC7/RX/DT =—~CI4 1 33
RD4/PSP4 =~ 32T =—
RD5/PSP5 IO 3 a—
RDE/PSPE = 1T 3T~
RD7/PSP7 =—= PIC16F874A ggﬂj'—
— T 1+
s PIC16FB77A i<
RBO/INT =—=LC1L] 8 26T 1 =—
RB1 =—=L[109 25T -~
RB2 =— 04 [T <—+
ffffff N o
OOy L+
oo o ul
ZIERRETTE Y
g5E2x%s
rellre iz
= ¥ <<
§ &
2 &
s
o

NC
RCO/T10SO/T1CKI
0SC2/CLKO
OSC1/CLKI

Vss

VoD
RE2/CS/AN7
RE1/WR/ANG
REO/RD/ANS
RAS5/AN4/SS/C20UT
RA4TOCKI/C10UT

© 2003 Microchip Technalogy Inc.

DS39582B-page 3

79



80



