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Resumen

El proyecto “Automatizacion del Suministro de Aire en baja Presion” surge a partir
de la necesidad de optimizar el funcionamiento de los equipos, aprovechar al maximo la
energia consumida por los generadores de aire y estar siempre atentos ante cualquier
imprevisto de funcionamiento de las maquinas, las cuales durante su operacion pueden
presentan fallas, por lo que en ese instante no se requiere el funcionamiento de todos los
compresores.

En la planta se cuenta con cuatro equipos los cuales se nombran de la siguiente manera:

+ Compresor Sierra No. 1 con capacidad
= Compresor Sierra No. 2 con cap‘cid C b0 HP.
+ Compresor Sierra No. 3 con capacidagies (0 HP.
+ Compresor Sierra No. 4 con capac

Los cuatro equipos mencionados sgg @onsables de suministrar la cantidad y la
presion requeridas a:

+ 4 compresores reciprocantes de
<+ 4 Equipos de Soplado.
< 3 Magquinas de Inyeccion
% 4 Equipos de Etiquetado

Todos los equipos mencionados trabajan con baja presion la cual se encuentra comprendida
en un rango de 7 kg/em® y los 10 kg/cm2 partiendo de este dato se puede mencionar que
sofi los valores que se estaran controlando y monitoreando de forma contihua con la
finalidad de conseguir mantener el funcionamiento constante de las maquinas.

Como resultado de la mejora continua que existe en la industria, siempre nos vemos
en la necesidad de optimizar al maximo las capacidades de los equipos con que ya se
cuentan en la planta siempre con el valor agregado de ahorrar ante cualquier intento por
modificar su operacion actual y claro en busqueda de la inversion a menor costo, ya que se¢
evalua siempre ante un nuevo reto como este la inversion de nuevas tecnologias, las cuales
por su misma modernidad resulta un gasto mayor.

De las diferentes tecnologias que se pueden aplicar la elegida ha sido el uso de un
Controlador l6gico Programable (PLC), el cual se ocupara como intermedio entre las tarjeta
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ya instalada y el monitoreo del sistema a implantar y con el objetivo de no alterar todas sus
condiciones de operacion de la misma tarjeta que posee, la cual lleva por nombre Intellisys,
esta se encarga de controlar las cargas y descargas del equipo, y estar monitoreando las
temperaturas, presiones que se generan dentro de este, por lo que el sistema a desarrollarse
debe de integrarse a este funcionamiento.
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Antecedentes:

La empresa Refrescos Victoria del Centro S.A. de C.V. Division Plasticos se dedica
al giro de la fabricacion de la botella la cual cuenta con la autorizacion de Coca Cola
Meéxico para realizar los envases de sus diversas presentaciones y como parte de su propia
fabricacion se realiza también el embase del refresco Victoria.

de los afios se ha vuelto obsoleto en S
que esos equipos se encuentfan trafa ® 24 horas del dia durante seis dias de la

% del gasto en electricidad.

Fig. 2.- llustracion Compresor Sierra

Es claro que hoy se cuenta con equipos por parte de proveedores que ofrecen la
actualizacion por medio de software y hardware de lo mas actual que existe hoy en el
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mercado, sin embargo los costos son muy elevados, mas adelante se hara una comparativa
de la inversion que se realizé para la ejecucion de este proyecto y lo que se ofrecio por
parte de externos para su realizacion.

Es a partir de este punto que surge el proyecto que hoy presento y espero sea de completo
beneplacito para la empresa Refrescos Victoria del Centro S.A. de C.V. Division Plasticos
quien ha depositado en mis manos la confianza para el desarrollo de este trabajo.

Se espera que este modelo sea efectivo y se contintie con el sistema de alta presion.

Es asi como hoy dia se asume el reto de lograr la optimizacion del funcionamiento de los
compresores de baja presiébn si bien no por equipos propios, si por el desarrollo del
sistema.
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Definicion del Proyecto.

Este trabajo se encuentra con la mision de lograr la satisfaccion de la demanda de
aire por parte de los equipos y que se tenga la versatilidad por el sistema en si de lograr
que; cuando por cualquier motivo exista un bajo consumo uno o varios equipos se les corte
la alimentacién, estando en reposo los equipos hasta que exista una nueva sefial de
arranque.

Es asi como se obtuvo el nombre de este proyecto:

“Automatizacion del Suministro de Aire de Baja Presion®

Justificacion

Energia/Ahorro

En la mayoria de los casos hablando d
equipos que se encuentra en las planta
proposito de mantener asegurado el af#l
que al haber un diferencial ddhazasion

10n de aire comprimido muchos de los
@ran operando de forma continua con el
Phto del aire cuando sea requerido, por lo
le; la cual es establecida desde un inicio de
la operacion, los equipos ey Mcntras que se vuelve a recuperar el valor
establecido como trabajo; dE¥H SSamERar al limite superior los equipos entran
en descarga, pero a pesar de entrar en estado de reposo estos mismos equipos se mantienen
consumiendo energia.

El departamento de mantenimiento siempre se encuentra con el objetivo de la
mejora continua de la operacion de los equipos y por supuesto el ahorro que esto representa
en los gastos que se encuentran intrinsecos a su naturaleza y es por ello que siempre existe
una planificacion y la vision del desarrollo de nuevas formas de trabajo. Habiendo
identificado uno de los puntos medulares para el funcionamiento de los equipos se planteo
de esta manera el desarrollo de un sistema que cubriera todas las necesidades de la planta
sin tener que realizar un desembolso fuerte.

Actualmente se encuentra pagando la planta alrededor de: $ 1°848°451.00 pesos en MN
por consumo de energia eléctrica, y realizando ya un analisis previo de esta situacion se ha
planteado como objetivo un ahorro de aproximadamente el 3% de este gasto lo que
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representa un ahorro de: $ 55°453.53 pesos en MN., si esta cantidad la multiplicamos por
12 que son los meses del afio se estarfa logrando una bonificacion de: $ 665°442.3600
pesos MN., de manera anual, conociendo estos nimeros es claro el peso que tiene este
proyecto para la planta.

00490
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Objetivo

El proyecto se plantea con la firme intencion de obtener ¢l maximo rendimiento de
operacion de los equipos; asi es como se tiene la vision de trabajo siempre hacia la mejora
continua de tal manera que se logre generar un ahorro factible para 1a empresa y que sea
eficaz en cuanto a su ejecucion.

Automatizar la linea de compresores de baja presion permite poner al area de servicios a la
altura de los requerimientos de los equipos de soplado con el ahorro que se logra en el
consumo de energia al monitorear de forma continua el consumo de aire para asegurar el
abasto de esta fuente para las maquinas.

Fig. 3.- Cuerpo de Compresor Sierra.

(Unidad de compresiéon y Motor)
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Limites y Alcances

Las metas se que lograran alcanzar en este trabajo seran el hecho de automatizar en
una primera fase el area de servicios en la parte de aire de baja presion, la cual abastece a
toda la planta, en caso de tener los resultados previstos en cuanto al ahorro se integrara una
segunda etapa en los equipos que aumentan la presion hasta los 40 kg/cm®. De esta manera
se logra garantizar el hecho de la expansion del sistema implantado logrando el crecimiento
de los trabajos que se desarrollan por la autoria de las mentes mexicanas.

El desarrollo de este trabajo se encuentra i
pre-visualizo (4) y se planteo desde un "ici 0
automatizacion a mas de los equipos dispu
sistema, por supuesto que se podra partir |

debe quedar claro que la cantidad dispug
presion. /

amente aplicado al numero de equipos que se
que en caso de que se desee expandir la
se tendra que hacer un re-analisis del
e proyecto para el crecimiento sin embargo
a este trabajo es de 4 compresores de baja
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Fundamentos

Conceptos Basicos

Un PLC es un aparato que fue inventado para remplazar los circuitos secuenciales
de relés utilizados para el control de maquinas, trabaja revisando sus entradas, y
dependiendo de estas, manipula el estado de sus salidas, encendiéndolas o apagandolas.

Estos equipos son utilizados en muchas aplicaciones de tareas cotidianas. Su uso produce
ahorro de costos y tiempo en cualquier operacién que requiera controlar aparatos eléctricos
se recomienda la aplicacion de un PLC.

Los sistemas con PLC sobre los antiguos sig de relevo, tienen ventajas considerables
- Realizan todas las capacidades e los sistemas antiguos

+ Mucho mayor y mejor desempeiio

LS Mayor fidelidad

- Requieren poco mantenimiento% )i lizan partes movibles.

L No requiere habilidades especia :'_ ; macion para su mantenimiento,

+ Su tamafio fisico es mucho meng tiguos sistemas convencionales.

- Y lo mas importante -

Aunque los sistemas con P . @ntajas, también tienen sus desventajas.
Entre ellas esta la localizacion de fallas debldo a su disefio mas complejo que los anteriores.
Segundo, la falla del PLC puede detener por completo los procesos que controla, mientras
que una falla en un sistema convencional solo lo interrumpe parcialmente. Y tercero, la
interferencia eléctrica puede alterar o interrumpir la memoria del PLC.

Fig. 4.- PLC serie 400 de Siemens, Fuente de Poder, CPU y Tarjetas.
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COMPONENTES
Un PLC consiste en las siguientes partes:

CPU o Unidad de Proceso Ldgico, que en el caso del PLC reside en un circuito integrado
denominado Microprocesador o Micro-controlador, es el director de las operaciones del
mismo,

Por extension, todo el "cerebro" del PLC se denomina CPU.

El CPU. Se especifica mediante el tiempo que requiere en procesar 1 K de instrucciones, y
por ¢l nimero de operaciones diferentes que puede procesar. Normalmente el primer valor
va desde menos de un milisegundo a unas decenas de milisegundos, y el segundo de 40 a
m4s de 200 operaciones diferentes.

MEMORIA. Es el lugar de residencia‘tan QI 0rama como de los datos que se van
obteniendo durante la ejecucion del prégg Wxisten dos tipos de memoria segin su
ubicacion: la residente, que esta junto o~ CPU y, la memoria exterior, que puede ser
retirada por el usuario para su modigig
facilidad de borrar (RAM, EEPROM) gno borrarfEPROM), segan la aplicacion.

PROCESADOR DE COMUNICAC
cabo por un circuito especializado ¢o
(IEEE-485) segiin el fabricante y la sof

comunicaciones del CPU son llevadas a
5 de los tipos RS-232C, TTY ¢ HPIB
| P1.C.

ENTRADAS Y SALIDAS. §
automatico, es preciso que
una interfase llamada de en
desde el PLC.

Do la comparacion necesaria en un control
ggacion al exterior. Esto se logra mediante
pawicrdo a la direccion de los datos vistos

El tipo preciso de entradas y salidas depende de la sefial eléctrica a utilizar:
CORRIENTE ALTERNA 24, 48, 120, 220 V. Salidas: Triac, Relevador.

CORRIENTE DIRECTA (DIGITAL) 24, 120 V. Entradas: Sink, Source. Salidas:
Transistor PNP, Transistor NPN, Relevador.

CORRIENTE DIRECTA (ANALOGICA) 0 -5,0-10V, 0 - 20, 4 - 20 mA. Entradas y
Salidas Analogicas.

10
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TARJETAS MODULARES INTELIGENTES.

Existen para los PLC’S modulares, tarjetas con funciones especificas que relevan al
microprocesador de las tareas que requieren de gran velocidad o de gran exactitud.

Estas tarjetas se denominan inteligentes por contener un microprocesador dentro de ellas
para su funcionamiento propio. El enlace se efectia mediante el cable (bus) o tarjeta de
respaldo y a la velocidad del CPU principal.

Las funciones que se encuentran en este tipo de tarjetas son de:
- Posicionamiento de Servomecanismos

Contadores de Alta Velocidad.

+
<+ Transmisores de Temperatura. &
+ ‘o

Puerto de Comunicacion.

BUS.

Los sistemas modulares requieren una i re los distintos elementos del sistema v,
esto se logra mediante un bastidor que 3 ¥R ve porte mecanico de los mismos.

Este bastidor contiene la conexion ada @ voltaje, asi como el "bus" de direcciones y

de datos con el que se comung

En el caso de tener muchas Wigetas de enirammallidas, o de requerirse éstas en otra parte
de la maquina, a cierta distancia de la CPU, es necesario adaptar un bastidor adicional que
sea continuacion del original, con una conexion entre bastidores para la comunicacion. Esta
conexion si es cercana puede lograrse con un simple cable paralelo y en otros casos, se
requiere de un procesador de comunicaciones para emplear fibra Optica o, una red con
protocolo establecida.

FUENTE DE PODER. Por tltimo, se requiere una fuente de voltaje para la operacion de
todos los componentes mencionados anteriormente. Y ésta, puede ser externa en los
sistemas de PLC modulares o, interna en los PLC compactos.

Ademas, en el caso de una interrupcion del suministro eléctrico, para mantener la
informacion en la memoria RAM, como es la hora y fecha, y los registros de contadores,
etc. se requiere de una fuente auxiliar.

11
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PROGRAMADOQOR. Aunque de uso eventual en un sistema, desde un teclado con una
pantalla de una linea de caracteres hasta una computadora personal pueden emplearse para
programar un PLC, siempre y cuando sean compatibles los sistemas y los programas
empleados.

Con base en lo anterior, podemos clasificar a los PLC por tamafio. Esto es, por el niimero
de entradas/salidas que se pueden tener o conectar. Ej. Un PLC con 216 entradas/salidas
permite la conexion de una combinacién de entradas y salidas cuya suma no pase de 216.

Ademas del tamafio fisico, es importante la velocidad de proceso del CPU y la memoria
total que puede ser empleada para programas por el usuario. Ej. Un PLC con una velocidad
de proceso de 1000 instrucciones en 0.8 ms promedio y memoria de 8KBytes (1 Byte = 8
bits)

l las instrucciones, el PLC se comunica
como verificar integridad de memoria,

Es necesario hacer notar que después e pre
externamente, realiza funciones de mangg "
voltaje de bateria, etc. Enseguida actualizg
lo que el tiempo de proceso total, puede

Conexién.

Al cablear un PLC se debe tener cuida
evitar en lo posible cualquier error que iexg niy costoso.

Las compafiias fabricantes de maquina$g v uiente codigo de colores para los cables:

= AZUL para circuito
<+ ROJO para control e S~

< VIOLETA y/o GRIS para entradas/salidas del PLC.

< NEGRO en circuitos de fuerza.

4 BLANCO en cables puestos a tierra en ¢.a. (neutro).

4+ VERDE/AMARILLO o solamente VERDE para la conexion a tierra.

12



CENTRO DE INGENIERIA Y DESARROLLO INDUSTRIAL !

Desarrollo.

Funcionamiento de los compresores Sierra

De las primeras actividades que se derivaron de este proyecto fue el analizar los
circuitos de control de los compresores; pues todos ya cuentan con una tarjeta que gobierna
su funcionamiento, la cual tiene ya una programacion especifica, por lo que el realizar la
tmplementacion de un circuito ajeno al ya impuesto se debe de tener el mayor cuidado para
que los dos puedan trabajar de manera armoniosa, sin que se afecte ningin tipo de
condicion u operacion pre-establecida por los fabricantes de los equipos.

¥ Tarjeta Intellisys.
F|

T TR A T T

Fig. 5.- Parte}

Fig. 6.- Diagrama Eléctrico de Tarjeta Intellisys.

(Entradas y Salidas)

13
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Descripeion y funcionamiento de tarjeta Intellisys:

La tarjeta cuenta con entradas y salidas, las cuales controlan todo el trabajo las cuales se
encuentran enumeradas de la Siguiente manera:

P1 .- estas son las salidas para el control del circuito de arranque del compresor, las sefiales
son analdgicas y son las que energizan las bobinas de los contactores de arranque de
potencia de los equipos Sierra (los cuatro tienen el mismo sistema).

P2.- No se emplea.

, €s a través de este que se monitorea el
ue, carga, descarga y posiciones.

P3.- son las seiiales de control del circiito elé
correcto funcionamiento de los elementogde
P4 - No se emplea.
P5.- En esta area se encuentran conecigs s presostatos del equipo.

tados todos los elementos térmicos, los
le compresion.

P6.-Esta es la parte en la que se encu
cuales presentan los valores en las dis

P7.- Conexidn para red.
P8.-No se emplea.
P9.-No se emplea.

P10.- Alimentacion de 12 Volts para tarjeta.

14
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- 11 de Dic.

rjeta en los tableros.

De este analisis se resolvio las seiales gl (Gl 0s para la logica que ocuparemos para

& Sefial de Arranque de®s
contactores de arranque [P1-3])

& Sefial de Carga y Descarga de Compresor (P3-14).

& Sefial de presion final a la salida del compresor (en este caso sera el sensor que
ubicaremos en el tanque receptor).

2, para la alimentacion de la bobina de

En este punto se ha encontrado una gran ventaja, ya que en la planta se cuenta con equipos
con funcionamientos idénticos por ser del mismo proveedor, esto a pesar de tener dos
equipos de mayor capacidad. Por lo que de igual manera se tomaran estas sefiales para los
otros tres equipos Sierras.

Ya definidas las sefiales se procede a ver la forma de c¢Omo es que se garantizara el
abastecimiento de aire a los equipos (compresores) de alta presion y los equipos existentes;

15
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de este punto partimos respecto de la configuracion que hay la cual se muestra a
continuacion de una manera mas grafica para su facil comprension.

v
Fig. 8.- Cue gl eua@presor Sierra

—
—

Fig.9.-Compresor Sierra No. 4 Fig. 10.- Compresor Sierra No. 3.

16
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basara en funcionamiento digital cor
programada por cada compresor, si 0
saber que el sistema cumple con la dé

liguiente, el recipiente tiene la presion
de ser positivo sera una condicion para
blecida por el consumo; este criterio se
j8s; en caso de no contar con los valores

preestablecidos seran estos sensores para el arranque de la maquina
Esta es una primera fase d s¢ llevara; pues como se ha observado a la
salida de los cuatro pulmot Bl imentacion al tanque principal receptor

de los cuatro equipos y este T 4 Mie analogico, el cual dara una salida de
voltaje proporcional a la presion con la que cuente y de esta manera serd a su vez un
detonador de arranque de compresores que necesite para satisfacer su requerimiento de
consumo.

17
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compresores; asi como de monitorear el consumo de aire se procede a verificar la
configuracion de funcionamiento de los equipos y de este modo tomar la iniciativa de
saber si es que se requiere alguna modificacion a sus parametros (presiones de trabajo) para
ajustarlos de acuerdo a las necesidades que se requieren.

18
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De esta manera fue como encontramos los siguientes datos:

Compresor Sierra No. 1

Capacidad
Valor de Valor de nueva
Presion Actual configuracion
Kg/em® Kg/em?
Descarga 843 843
Carga 7.73 7.73
Compresor Sierra No. 2
C t:. . 1o d
Descarga 8.43 | 8.5
Carga 7.8
rra No. 3
350 HP
Descarga 8.64
Carga 7.94
No. 4
Descarga 8.8
Carga 8.08

Tabla 1.- Configuracio descarga de compresores Sierra.

La tabla anterior se logro en base del analisis de los rangos de valores con los cuales los
equipos de mayor consumo de aire podran operan sin ning(in inconveniente.

15



CENTRO DE INGENIERIA'Y DESARROLLO INDUSTRIAL

A continuacion se comenta de forma breve los intervalos ya mencionados.

]?rf:smn F"rc?smn Grado de Presion
. minima de Maxima de o
Equipo O . 59 Consumo de | Maxima
peracion operacion Aire K ofom?
Kg/em’ Kg/em® g
Inyectora de ‘
Plastico No. 1 2 7 Bajo 7.5
Inyectora de ,
Plastico No. 2 ) \ 7 Bajo 7.5
Sopladora
No. 1 Alto 8.2
Sopladora
No. 2 Alto 8.2
Sopladora
No.3 Alto 8.2
Sopladora
No.4 Alto 82
Compresor
Booster No. 1 Alto 82
Compresor
Booster No. 2 Alto 8.2
Compresor
Booster No. 3 Alto 8.2
Compresor
Booster No. 4 >.8 8.16 Alto 8.2

Tabla 2.- Valores de presion para trabajo de equipos consumidores.

Analizando los valores mostrados y observando los equipos en operacion normal, se logro
ver que en la mayoria del tiempo los equipos se encuentran operando en descarga, o que en
su defecto entrando y saliendo de manera continua, hasta de cierta manera de forma
aleatoria, pues en ocasiones era el equipo tres y en otras los Sierra I o 2; partiendo de los
resultados encontrados, se ha procedido a modificar los parametros de los equipos de tal
manera que sea de forma escalonada y con un diferencial de presién minima para poder
tener la operacion lo mas apegado posible a los valores deseados por nosotros; algo

20
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importante que tenemos que considerar es la perdida de presion por fugas, la cual es
constante; es por ello que también se resolvidé subir un poco los puntos de trabajo de los
compresores,

Otra razén de gran peso fue que los equipos se han dispuesto de forma escalonada para
lograr tener un monitoreo individual de cada equipo; es por tal motivo que los valores
programados en cada equipo son de manera ascendente; claro que se ha tenido mucho
cuidado en no tener una sobrecarga en las maquinas, logrando con esto una diferencia no
mayor de 0.6 Kg/cm®.

Concluidos los analisis previos hemos de pasar a la programacion del Controlador.

En la siguiente seccion daremos un paseo corto para conocer el entorno que nos ofrece el
Software de programacion Step 7. En inferior se muestra la ventana de
presentacion. ¢

ML S D Y L NI ¥ P TR A T rm————3Jd0

W b et M W fyaes mme

(3344444
153
AAAAAA Y
3
114
383
o%n
EER]
uon
3
[0
B

ey b W dntrpry

Fig. 15.- Estructura de Step 7.

21
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Programa
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Andlisis de Costo de Energia y Ahorro

En las siguientes lineas se mostrara los resultados obtenidos después de haber realizado mediciones
y céleulos del consumo que se tiene en la planta y la conclusion del ahorro que se obtendra:

1,500,000

1,350,000

1,200,000

m 1,050,000 -
a 900,000

T T r -
M ENE | FEB | JUL | AGO | SEPT | OCT | NOV | DIC [PROM
= ] —— : — i —L |
—CONSUMO 2007__ 1,171, 1,058, | 1,386, | { 4,256, : 1,179, 1,216, | 1,113, 1,159,I 1,101, | 1,188, 1,195,
| —— CONSUMO 2008 | 1,182,] 1,028, 1,132, ; 278 ,095,‘1,124, 1,066, | 1,041, 1E+06_990920 1E+06| 1,108,
Consumo de energia por mes y comparativo al afio pasado.
DSTO DE ENERGIA
2,500,000 -
2,000,000 -
1,500,000 -
1 ’000’000 ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEPT oCT NOV DIC PROM
| ~ COSTO TOTAL 2007 | 1,769,961 1,582,534 1,913,156/ 1,439,261|1,600,774| 1.600,774| 1,490,168| 1,558.117| 1466335 |1,345,795|1,429,291| 1,483,645 | 1,555,867
| COSTO 10TAL 2008 |1,699,5981|1,690,994| 1,783,533| 1,834,005] 1923257 | 1784333 | 1891850 | 1868583 | 1921481 | 1941164 | 1870810 | 1971426 | 184R451

Costo de Energia Mensual
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En conocimiento de estos datos se procedio a tomar lecturas de consunio de amperajes de
los equipos para de forma posterior realizar el calculo de consumo de los compresores de
aire de baja presion (Sierral, 2, 3, 4) y saber el porcentaje que representan del consumo
total por mes; de esta manera se llega a los siguientes valores:

Compresores de Baja Presion

Equipo Kw/mes
Sierra 1 32550.49
Sierra 2 32550.49
Sierra 3 73699 23
Sierra 4 70466.8
T 209267.01
resores de Baja Pres 09267.0 16.69%
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Ahorros;

Calculo de Aharro Por Equipo

Compresor Sierra 3y 4

Compresor Sierra 1y 2

CENTRO DE INGENIERIA Y DESARROLLO INDUSTRIAL

Tiempo de Carga Tiempo de Descarga

45 Seg. En Prom. 38.45 Seg. En Prom. 83.45 1.390833333 43.13960455

Lhr 3600 0.554*288  155.52 dias
0.539 1941 0.46*288 132.48 dias

0.46 1658

Potencia en Carga por el tiempo (il de compresor Potencia aprovechada al afio

155.52/24{1mes) 6.48Meses 6.48%70466.8

132,48/24{1mes) 5.52Meses Potencia No aprovechada

5.52%27152.35
Costo en Carga {valor intermedio) . B4*1.2859 5871739126

Costo en Descarga (Valor Intermedis d J #241.2859 192731.9419

Marotorl 538546383

1.13Seg EnProm. 2.5 Seg, M S5 42.5445 19.1535
0.3*288(1afio} 86.4 dias
1hr 60min 0.7*288(1afi0) 201.6 dias

0.709075

117181764
102085.2

Costo Carga 117181.764%1.2859
Costo Descarga 102085.2¥1.2859

AhorroToil  $262,542.72
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Inversiones

Costo de la Inversion en materiales, mano de obra y capacitacion.

Especialidad= $ 25,000.00

REFRESCOS VICTORIA DEL CENTRO $A DE CV Luge yfechn:
AV, 5§ DE FEBRERO 1057 ZONA INDUSTRIAL Querias. Oro. A 07,0808
TEL 1923400 '

T Retererea GUMA-2000/545

ATENCION: Alfredo Alvarez

K ASUNTO: COTIZACION.
Estimado Aifredo Alvarez!

Guma, esté er posibilidad de ofrecer con recursos humanas. técnicaos ¥ materiales las propuestas y alcances descritas a
consinuacién.

SIEMENS | POS|CANT DESCRIPCION P. Unit. P. Total |MON

SIMATIKC §7-300. CPU 214 MODULO
CENTRAL CON MPI ALIMENTACION
b1 1 [INTEGR. DC 24V MEMCRIA PRINCIPAL | $687,00 $687,00 (USD
mi ¢6 KBYTE REQUIERE MICRO MEMORY
CARD

SIMATIC 87-200, MOD. E/S DIG. SM 323
2 1 |coNAlsL saLvanico. 16 ED ¥ 16 5D,
H 24V DC, 0 A INTENSIDAD SUMA 44,
a0POLOS

$475,00 $475,00 |USD

[T
ST 3 4 |sMaTic 57. sicRO MEMORY CARD P
S7-200/C7TET 200. 3.3 V NFLASH, 512
- KBYTES

SIMATKC 57-300. CONECTOR FRONT
-‘-‘-_@ 4 1 |202 CON BORNES DE TORNILLC, 40 $44,00 $44,00 |USD
POLOS

$213,00 $213,00 |USD

5 1 SIMATIC 37-300 PERFIL SCPORTE $35,00 $35.00 uUsD
L=450MM

PSS

e ST b 6 1

SIMATIC §7-300. FUENTE DE CARGA $241,00 $241,00 |USD
PS 307 120230V AC 24V DG, EA
SIMATIC §7-300. FUENTE DE

7 1 ALIMENTACION DE CARGA PS 307 $307,00 $307,00 uspoD

120/230V AC: 24V DC, 10A
Sus Oficinas an Querdétars, Qro.
) s Partida 1: 1 a 2 semanas

Partidag 2 a 7: Inmediste )
CONDICIONES DE PAGO: 30 DIAS. facha da FACTURAGICN,

Costo de la Inversion $ 1,726.00 US Dlls. (multiplicado por el costo del délar hoy dia) $
12.69 pesos nos arroja un valor de: $21,902.94 pesos

Si a esto le sumamos cable $ 5,000.00 pesos mexicanos.
Presostatos $ 10,000.00
Sensores de posicion $ 5,000.00

La suma de estas cantidades nos arroja el total de: $ 66,902.94 Pesos.
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Costo de propuesta de Proveedor

Accoso VIiNO. 8
- Zona Industrial Benkto Julrez
Ly Queretaro, Qro.

Lt Tobo.y Fax 2100999, 218 13 23

21002 32
D
- 3 LA
FECHA: 06 ée Axosio de 2003
CLIENTE: INDUSTRIAS PLASTICAS YICTORIA, SA DECY.

DIRECCION: ACCESO IT No. 54, ZONA INDUSTRIAL BFNITO JUAREZ
ATENCION :ING RAFAEL ROJAS TEL 209 7800 FAX 2057800

OTIZACION
ST DS BT SRRSO B ASTIOOS

CANTELAD o PARTR DESCAIPCIAN P WNIT
1 1 42659230 [ «IT, AUTOMATION X8I UsD
tion 4,697.00
- Capatie of conr ot
- Comross imaie)s, Es,s & mpeme
rotary scraw andrecip. Compressirs

-Cmcls murspie Nirvana 5.5 - 250\
- y Contral \ode - Auto Sequance Satecton
-M 2 Prassure Proies
- A-Cyciing ool
- 120/ 240 V. AC, single pnasa aacrics
- NEMA & (1965) ancioeurs
Controbier Kit includea;
- Comraiiar andimartaza moumng hargaara
- imartace 10 Comprassor In-Cabing wira -3301

{100m)
- 1- Prgesuse Traneducer 0 - (& g)
- Insyryczons and Oparatons M -C0C
T 1 42659516 | BOX, BXP ACCESSORY USD | USD 151690
151590
3 4 3249982 | FLASH PROGRAMMED usD USD 175228
PARA ACTUALIZAR 3 COMPRESORES SIERRA 423807
CON CONTROLADOR SG.
4 4 42885141 | «IT, IRV-48S GATEWAY usD USD 3,74000
935.00

k] b 2424572 | PORC TSD 140220
pectamte: Urt 373
Cll Servicio v Kefacciones
PRECIOSEN USD MAS IVA
TE. § SEMANAS
LAB PLANTA
CONDICIONES DE PAGO 15 DIAS
ATENTAMENTE
Z_ANTONIO OLAEDO VAZQUEZ ING. CARLOS JDMENEZ
VENTAS GERENTE REGIONAL

Costo total = $ 13, 108.38 Dlls. (multiplicado por el valor de 12.80 pesos Actual) nos arroja
un costo de $ 166,345.342 pesos.
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Conclusiones

La aplicacién de los conocimientos adquiridos en la preparacién da como resultado
siempre beneficios mutuos, ya que se logra la consolidacién de tedrico técnico con la
practica.

Con el desarrollo de este proyecto se entiende lo que hoy llamamos mejora continua;
como es bien sabido siempre se esta en busca de esta y la mejor manera es logrando el
desarrollo de mentes que trabajen para el bienestar de la empresa que los abriga para

#

tener el compromiso por la satisfacci ja y de las mismas necesidades que

demanda la calidad en las trabajos. §

<

ueda la satisfaccién de poder aportar en
orro que conlleva toda mejora, como el

En la implementacion de este proyect
la vanguardia operativa de los eq
proposito del bien estar comun.
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