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RESUMEN

La presente tesis se titula, Automatizacion de una maquina tefiidora Jet para Incrementar La
Produccién de Tefiido de tela de la empresa Asttex Corporation S.A.C.- Periodo 2014; en la actualidad
la empresa se desenvuelve en el rubro textil, produce telas en tejido de punto y tejido plano, solo
para mercado nacional, para lo cual la empresa cuenta con maquinas tefiidoras manuales y
automaticas;la empresa tiene la necesidad de modernizar la maquinaria manual para poder competir.

El objetivo principal de la investigacion, es automatizar la maquina tefiidora para incrementar
la produccion de tefiido de tela en la empresa Asttex Corporation S.A.C., para lograr el objetivo
planteado se reduce el tiempo maquina por proceso de tefiido y con ello se incrementa la cantidad
de producto terminado producido por dia.

El problema a resolver en esta investigacion, es la existencia de una baja produccién en la
maquina tefiidora Jet ,la maquina produce de 3 a 4 partidas diariamente a comparacion con la
produccién de una maquina automatizada de la misma capacidad, que produce hasta 6 partidas de
tela en un dia, también se observa que existe un bajo aprovechamiento del recurso maquina esto se
debe a que el tiempo del proceso de tefiido es muy prolongado, dichos tiempos varian
considerablemente, debido a que el proceso de tefiido en la maquina Jet es controlado de forma
manual, por medio de un operario; las variables de temperatura , tiempo , velocidad , nivel de agua
son factores claves que se deben controlar de manera eficiente en un proceso de tefiido, el cual en la
maquina Jet son dificiles de controlar ya que trabaja de manera manual; un producto terminado en la
maquina Jet depende de la eficiencia con que realiza el operario el control de las variables, esto
quiere decir que el operario tiene que estar pendiente a cada momento del funcionamiento correcto
de la maquinaria y pendiente de los diferentes eventos que el proceso de tefiido requiera.

Para la automatizacion de la maquina Jet se empled equipos electronicos como PLC,
Transmisores de presion, de temperatura, también se empled elementos neumadticos, eléctricos y
simuladores para verificar el funcionamiento antes de llevar a cabo la instalacidn, el estudio se llevé a
cabo con la asesoria de expertos conocedores del tema en automatizacion, electronica y textil.

El proceso de tefiido de tela en la maquina Jet pudo ser optimizada gracias a los elementos
tecnoldgicos existentes para controlar las diferentes variables del proceso de tefiido como son el
tiempo, la temperatura, presion y flujo de agua, teniendo como resultado un incremento de la
cantidad producida en un 45.8%, también se redujo las horas maquina por proceso en un 25.2%.

Palabras Claves: Automatizacion, PLC, produccion, producto terminado, hora maquina.
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ABSTRACT

This thesis is titled, Automation of a tinting machine to Increase Production let Dyeing fabric
company Asttex Corporation SAC 2014 period; today the company operates in the textile industry
produces fabrics woven and knitted fabric, only to domestic market, for which the company has dyers
manual and automatic machines, the company needs to modernize equipment manual to compete.

The main purpose of the research is to automate the tinting machine to increase production in
the dyed fabric Asttex Corporation company SAC, to achieve the stated objective machine reduces
the time for dyeing and thus the amount of product increases finished produced per day.

The problem to be solved in this research is the existence of a low production in Jet tinting
machine, the machine produces 3-4 items daily compared to the production of an automated
machine of the same capacity, which produces up to 6 items fabric in a day, is also observed that
there is a low use of machine resource this is because the time of dyeing process is very long, said
times vary considerably, because the dyeing process in the jet machine is controlled manually, by an
operator; the variables of temperature, time, speed, water level are key factors to efficiently control a
dyeing process, which in Jet machines are difficult to control because it works manually; a finished
product at the Jet machine depends on the efficiency with which the operator takes control variables,
this means that the operator has to be aware every moment of the proper operation of machinery
and slope of the various events that the process dyeing required.

For the automation of machine Jet electronic equipment such as PLC, pressure transmitters,
temperature is used, pneumatic, electrical and simulators elements are also used to verify operation
before performing the installation, the study was carried out with the advice from experts
knowledgeable on the subject in automation, electronics and textiles.

The process of dyeing cloth in the JET machine could be optimized by existing technology to
control different elements of the dyeing process variables such as time, temperature, pressure, and
flow, resulting in an increase in the amount produced 45.8%, was also reduced by the process
machine hours 25.2%.

Keywords: Automation, PLC, production, finished product, time machine.

Automatizacion de una maquina tefiidora let Para 14 Juregui Limaylla ,Miluska Fiorella
incrementar la produccion de tefiido de tela de la
empresa Asttex Corporation S.A.C- Periodo 2014



