ESCUELA POLITECNICA DEL EJERCITO

SEDE LATACUNGA

CARRERA DE INGENIERIA
ELECTRONICA E INSTRUMENTACION

DISENO DE UN SISTEMA DE COMUNICACION Y TRABAJO
PARA LA BALANZA TOLEDO A TRAVES DE UNA PC PARA
UN CONTROL EFECTIVO, RAPIDO Y RACIONAL DEL TITULO
DEL HILO Y SUS VARIACIONES

PROYECTO DE GRADO PARA LA OBTENCION DEL TITULO
EN INGENIERIA ELECTRONICA
E INSTRUMENTACION

ACOSTA VASCONEZ GEOVANNY M.



CERTIFICACION

Certificamos que el presente documento fue
elaborado por:

Geovanny M. Acosta VVasconez
Bajo nuestra direccion, como un requisito para la

obtencion del titulo en Ingeniero Electronica en
Instrumentacion

Ing. Nancy Guerrén Ing. Marcelo Silva
DIRECTOR DEL PROYECTO CODIRECTOR DEL PROYECTO



DEDICATORIA

El presente trabajo esta dedicado a las personas que mas
amo, a quienes que siempre me ha apoyado en la formacion de
mi persona. A mis padres César Acosta y Teresa Vasconez,
quienes con su esfuerzo, trabajo abnegado y sabias
enseflanzas, me han inculcado valores de responsabilidad,
sencillez, respeto, constancia, los cuales han servido para
vencer las dificultades que en el camino se me han presentado;
de igual manera a mis hermanos, quienes me han apoyado
cuando méas he necesitado, y me han brindando sus valiosos

consejos.
A ustedes mi familia, reitero mi sentimiento de gratitud,

pues con su contingente y apoyo decidido han contribuido a que

se cristalice la meta que juntos nos hemos propuesto.

Geovanny M. Acosta Vasconez.



AGRADECIMIENTO

Mi mas profundo agradecimiento a Jehova Dios, mis
queridos padres, hermanos, familiares y amigos que me han

apoyado a lo largo de mi carrera.

Mi més sincero agradecimiento a mi Directora de tesis
Ing. Nancy Guerrén, a mi Codirector Ing. Marcelo Silva, por
brindarme su maravillosa amistad, confianza y valiosos

consejos, en el desarrollo de la presente tesis de grado.
A mi prestigiosa Escuela Politécnica del Ejército sede

Latacunga por abrirme las puertas al conocimiento, y guiarme

por sus senderos.

Geovanny M. Acosta Vasconez.



INTRODUCCION

La automatizacién de los procesos industriales a traves
de los afios ha dado lugar a un avance espectacular en el
campo de la industria. Todo ello ha sido posible gracias a una
serie de factores, por ejemplo la introduccion de los
computadores y con diversos software’s desarrollados para
tareas especificas, esto a llevado a encontrar nuevas formas de
combinarlas para solucionar problemas industriales, de una

misma forma pero con diferentes equipos o elementos.

La combinacion de la electrénica con la programacion ha
facilitado el desarrollo de proyectos complejos, en los que se
utilizaban una diversidad de tarjetas, componentes electrénicos,
etc; gracias a esa combinacion obtenemos un gran resultado: la
reduccion de costos, reduccién de tiempo, mayor efectividad, el

aumento de la productividad y la mejora de calidad del producto.

Una de las empresas que siguen en este curso de
adelantamiento tecnolégico es Textiles Rio Blanco, que tiene
equipos muy modernos, pero a la vez en el Departamento de
Control de Calidad no mantiene una revision rapida y efectivo en
cuanto al titulo del hilo, motivo que me ha impulsado a llevar a

cabo este proyecto.

La importancia del presente proyecto radica en brindar
una solucién a la empresa, por lo cual nacié la idea: “DISENO
DE UN SISTEMA DE COMUNICACION Y TRABAJO PARA LA
BALANZA TOLEDO A TRAVES DE UNA PC PARA UN
CONTROL EFECTIVO, RAPIDO Y RACIONAL DEL TiTULO DE
HILO Y SUS VARIACIONES.”

Los elementos utilizados para el disefio se lo pueden

encontrar en el mercado a no muy elevados costos, como por



ejemplo la computadora y conectores para la comunicacion de la
balanza con el PC, cabe recalcar que la balanza la tiene la

empresa.

Para cumplir con los objetivos planteados, el proyecto
esta dividido en cuatro capitulos, a continuacion se detalla cada

uno de estos.

En el Primer Capitulo se detallard el origen del hilo y
cuales son los procedimientos para llegar a la obtencion del
mismo, los diferentes tipos de hilatura, y como se lo esta
realizando en Textiles Rio Blanco, de igual manera se detalla
con que maguinas sé esta trabajando, y como se realiza el
control de calidad, se detalla al autosorter con lo cual se

realizaba el control de calidad.

En el Segundo Capitulo se realizara estudios para
conocer las caracteristicas de la balanza Toledo, a la vez la
comunicacién entre la balanza y la PC, asi como también el

software que se utilizara en este proyecto.

En el Tercer Capitulo, se detalla el disefio e
implementacion del sistema a utilizar, construccion de cables
para la comunicacion, software que se utiliza para el respectivo
desarrollo del programa y su base de datos, asi como también

manejo del sistema.

En el Cuarto Capitulo trata de pruebas experimentales las
mismas que se han comparado con informes archivados,

ademas se detalla sus alcances y limitaciones.

En el Quinto Capitulo, se establece las conclusiones y
recomendaciones del sistema disefiado e implementado, en la

respectiva empresa.
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CAPITULO |

PROCESO DE PRODUCCION DEL HILO EN LA
FABRICA TEXTILES RIO BLANCO

1.1 Textiles Rio Blanco

Textiles Rio Blanco es una empresa textil fundada en
1983, por un grupo de empresarios ecuatorianos; dedicados a la
fabricacion de hilados de Algodéon peinado y mezclas con
Poliéster, para suministrar tejedurias del género de punto y
plano. La empresa cuenta con la mas moderna tecnologia, lo
gue ha permitido en un corto plazo ganar prestigio y colocar en
el mercado nuestro producto, con una capacidad que sobrepasa

los cuatrocientos mil kilos de hilo por mes.

Textiles Rio Blanco trabaja con la mejor calidad de fibras
del mercado mundial. El algoddn que se utiliza en el proceso de
fabricacion es cuidadosamente escogido por sus técnicos, cuyas
caracteristicas deben cumplir los parametros de calidad

establecidos.

1.2 Algodén?

El algodon es la fibra de mayor uso, tiene una
combinacion de propiedades: durabilidad, bajo costo, facilidad
de lavado y comodidad, que lo hacen apropiado para prendas
de verano, ropa de trabajo, toallas y sabanas. Aunque se han

introducido las fibras artificiales en los mercados antes

1
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dominados por las telas de algodon al 100%, se conserva el
aspecto del algoddon y esta fibra forma hasta el 65% del

contenido de las mezclas.

Los Estados Unidos entraron al mercado mundial de
algodon en 1800. El algodon se cultivé en las colonias del sur en
cuando se establecieron, las fibras tenian que separarse a mano
de las semillas, trabajo lento y laborioso hasta que se invent6 la

despepitadora de dientes de sierra para algodén en 1793.

1.2.1 Cultivo vy recoleccion de la cosecha.

El algodon crece en cualquier parte del mundo en la que
la estacién de cultivo sea larga. Los Estados Unidos, China,
India, Pakistan, Brasil Turquia y Rusia son los lideres de la
produccion de algoddn. El algodon crece en arbustos de 3 a 6
pies de alto, la planta del algodén es un arbusto perenne de
clima célido que se siembra anualmente. Antes de la
recoleccion, las plantas son deshojadas para reducir la cantidad
de follaje en la planta que pueda intervenir con la recoleccion
mecanica. Aproximadamente el 85 % del total de la cosecha en
Estados Unidos es cosechado con maquinas recolectoras,
mientras el 15% restante es recolectado con maquinas

peladoras.

Las maquinas recolectoras cosechan el algodon
Uunicamente de los capullos abiertos y dejan los capullos
cerrados o vacios en la planta. Esto se logra con husos que
rotan y arrancan la fibra de los capullos. Las magquinas
peladoras le arrancan a la planta al mismo tiempo los capullos
abiertos y no abiertos. La fibra que es removida de la planta
también contiene las semillas del algodon y se conoce como
algoddn con semilla. Después de la recoleccion, el algodén con
semilla es transportado a la despepitadora.

El despepitado, en el sentido mas estricto, es el proceso

de separar las fibras de algoddn de las semillas.


http://www.cottoninc.com/SpanishDocuments/homepage.cfm?PAGE=193#contenido

Después del proceso de despepitado, la fibra es
comprimida en pacas. En este paso a la fibra se le llama

algodon en rama o crudo.

1.2.2 Clasificacion del algodon.

La calificacion del algodon, o clasificacion, es el proceso
de describir la calidad del algodon en términos de grado,
longitud de fibra y micronaire. En el pasado, esta clasificacion se
efectuaba a mano y a simple vista. La determinacion del
micronaire se logra con una medida de flujo de aire que indica la

finura de la fibra.

La clasificacion es esencial en el sistema de
determinacién de precios del algoddén, ademas se requieren
andlisis adicionales para un alto nivel de control de calidad en la
produccion de textiles. El instrumento desarrollado para medir la
mayoria de las propiedades de la fibra se conoce como
Instrumento de Alto Volumen (HVI) y es producido por Zellweger
Uster, Inc. Su sistema de clasificacion consiste del analisis
instrumental de la longitud de la fibra, resistencia, uniformidad

de longitud, micronaire, basura y color.

1.2.21 Estructura fisica.

El algodén en rama es de color blanco amarillento. La
fibra esta constituida por una célula que, durante el crecimiento,
sale de la semilla en forma de un tubo hueco cilindrico con una
longitud mil veces mayor que su grueso. La calidad del algodon
depende de la longitud de esta fibra del ndamero de

convoluciones y de sus brillantes.

1222 Longitud.
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Las fibras de algoddn varian de media a 2 pulgadas de
longitud, dependiendo de la variedad. Ha habido una
disminucién en el uso de fibras mas cortas, la mayoria de la
produccién corresponde ahora a una longitud media a larga de
11/32 a 12/32 pulgadas. Los algodones de fibra larga, mas
especializados como son los de la variedad Sea Island, han
desaparecido por completo las variedades mas finas provienen
de le especie Pima que se ha desarrollado por cruza entre el
algodéon americano cultivado por los indios Pima y el algodon
Egipcio.

La longitud del algoddn varia de acuerdo a los factores
genéticos y tiene un orden o distribucion de longitud (Figura 1.1).
El HVI da la longitud de la fibra como el promedio de longitud del
50% mas largo de las fibras en centésimas de pulgada. La
longitud de las borras y la borra de peinadora es de menos de
0.5 pulgadas. El algodon en rama Upland tiene una longitud
normal entre 0.9 y 1.2 pulgadas. El algodén Pima puede tener

hasta 1.6 pulgadas de largo.

e Fibra larga, mas de 11/8 pulgadas variedades Pima y
subpima.
e Fibra corta, menos dell/8 pulgadas variedades Upland

como la Acala y la Deltapine.
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Figura 1.1. Orden de la longitud de fibra

1.2.2.3 Convoluciones.



Las convoluciones o dobleces en forma de cinta
caracterizan a las fibras de algodon. Cuando las fibras maduran
el capullo se abre las fibras se secan en el exterior y el canal
central; las espirales inversas hacen que las fibras se tuerzan.
Este torcido forma una ondulacion natural que permite que las
fibras tengan cohesion una con otra de manera que a pesar de
su corta longitud es una de las fibras que se hila con mayor
facilidad: las convoluciones pueden ser una desventaja ya que
en ellas se recolecta el polvo y la suciedad y deben eliminarse
con un lavado enérgico; el algodon de fibra larga tiene alrededor
de 300 convoluciones por pulgada, el de la fibra corta tiene
menos de 200.

1.2.2.4 Micronaire

Las fibras de Algodén varian de 16 a 20 micras de
diametro, la forma de la seccion transversal es distinta segun la
madurez de la fibra. En fibras inmaduras tiende a ser en forma
de Uy la pared celular es mas delgada en las fibras maduras es
casi circular con un canal central mas pequefio, en todo capullo
de algodén hay fibras inmaduras. La proporciéon de fibras
inmaduras a maduras causa problemas en el procesamiento, en

especial en la hilatura y en el tefiido.

El micronaire es una medida de flujo de aire que se logra
con una muestra de 2.34 gramos comprimida a un volumen
especifico dentro de una camara porosa. El aire es forzado a
través de la muestra y la resistencia al flujo de aire registrada es
proporcional a la densidad lineal de las fibras (expresada en
microgramos por pulgada). El rango de micronaire del algodon
Upland es de 2.0 a 6.5. ya que la medida de denier es igual al
micronaire dividido por 2.82, los algodones Upland varian en

general entre 0.7 y 2.3 denier.

1.2.25 Resistencia

La resistencia de la fibra es medida por el HVI utilizando

una separacion de 1/8 de pulgada entre las mordazas del
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instrumento y es expresada en gramos por tex. Una unidad tex
es equivalente al peso en gramos de 1000 metros de fibra. Asi,
la resistencia reportada es la fuerza en gramos necesaria para

romper un manojo de fibras del tamafio de un tex.

1.3 Poliester

Es la fibra sintética de mayor uso. Se ha dicho que la
forma de filamento continuo es la mas verséatil entre todas las
fibras y como fibra corta es el "caballito de batalla" ya que se
puede mezclar con muchas otras fibras, contribuyendo a mejorar
sus caracteristicas, sin destruir las propiedades originales de la
otra fibra. Estas fibras modificadas se disefian para mejorar la
calidad del poliéster original, en las areas en que ha mostrado

tener algunas deficiencias o limitaciones.

Las propiedades del poliéster lo hacen la fibra artificial de
mayor uso: estabilidad dimensional, resistencia a la degradacion
solar, durabilidad y resistencia a la abrasion, mezcla facil con

fibras naturales, entre otras.

1.3.1 Estructura fisica.

Las fibras de poliéster se producen, como filamentos o
fibras cortas, con alta tenacidad o regular, mates o brillantes,

crudos o tenidos.

Cuando las fibras regulares de poliéster van al
microscopio son tan similares al Nylon que es dificil
identificarlas. Son blancas, asi que normalmente no requieren
blanqueo. Sin embargo, se producen tipos de poliéster mas
blancos por la adicion de blanqueadores Opticos (compuestos
fluorescentes) a la solucidon de hilatura de la fibra. Se producen
fioras con muy diversas secciones trasversales: redondas,
trilobal, octolobal, oval, hueca, hexalobal y pentalobal (en forma
de estrella).

1.3.2 Propiedades



e Resistencia

Las fibras de poliéster tienen wuna resistencia
sobresaliente, tanto himedas como secas. Gracias al poliéster,
casi ha desaparecido por completo el planchado de sabanas,
colchas y manteles. La primera aplicacion del poliéster fue en
camisas de punto para hombre y en blusas para mujer. También
se utilizaron los filamentos en cortinas delgadas, por su
excelente resistencia a la luz. El uso de filamento de poliéster
aumentd marcadamente cuando se desarrollaron los hilos
texturizados "estables” que se emplearon en telas de punto para

trajes, sacos, vestidos y abrigos ligeros.

El poliéster de fibra corta se empezé a utilizar en
conjuntos tipo tropical o de verano para hombre. La baja
absorcion de humedad era una limitante a la comodidad en
estas primeras prendas; desventaja que se superd al mezclar el
poliéster con algodén, lana y otras. Las fibras de poliéster
Gltimamente se usan para alfombras y neumaticos.

e Estéaticas

Las fibras de poliéster se adaptan a las mezclas de tal
manera que mantienen el aspecto de textura de una fibra
natural, con la ventaja de que permiten el facil cuidado. Algunos
problemas rara vez mencionados por los fabricantes del
poliéster, son la formacién de pilling (pequefias acumulaciones
de fibra, en la superficie de las telas), la adherencia de suciedad,

el olor bacteriano y la incomodidad en climas humedos.

e Durabilidad

La tenacidad y resistencia a la abrasion del poliéster es
bastante alta y la resistencia en humedo es comparable a la
resistencia en seco. Los filamentos de alta tenacidad se
emplean en neumaticos y en telas industriales. Las fibras cortas

de mayor tenacidad se usan en prendas de planchado durable.



e Comodidad

La absorcién de humedad del poliéster es bastante baja
entre 0.4 -0.8%. Las telas son resistentes a las manchas de
origen acuoso y el secado es rapido. Las telas de poliéster para
tapiceria son de mayor estabilidad que las de Nylon en climas
hamedos, ya que estas tienen una mayor recuperaciéon. La mala
absorcién disminuye el factor de comodidad en prendas que

estan en contacto con la piel.

El poliéster es mas electrostatico que las otras fibras del
grupo termoplastico. Esto es una desventaja definitiva, porque la
pelusa es atraida hacia la superficie de la tela y hace dificil
conservar el aspecto impecable en telas de colores oscuros. Las
telas nuevas casi siempre tienen un acabado antiestético, pero a

menudo se elimina por el lavado o la limpieza en seco.

e Cuidados

Las fibras de poliéster en general son resistentes al
ataque de acidos y alcalis y se blanquean con productos a base
de cloro o de oxigeno. Esto es bien importante ya que el
principal uso del poliéster es en mezclas con algodoén para telas
de planchado durable. Son resistentes al ataque biolégico y a la

accion de la luz solar.

El poliéster es termopléstico. Se deben fijar con calor para
obtener estabilidad y pliegues permanentes en las prendas. Se
pueden secar en secadora, pero también se lava en agua
caliente para eliminar las manchas de grasa o cualquier
acumulacion de aceites corporales. El agua caliente puede

provocar un mayor arrugamiento y ser causa de perdida de



calor. El peso especifico del poliéster varia de 1,22 a 1,38; es

mas pesado que el Nylon y los acrilicos.

e Identificacion
El poliéster lo mismo que el Nylon se retira de la flama
antes de encenderse, asi que no se inflama en forma
instantanea. También se funde y gotea, arrastrando la flama con
la gota, la parte fundida se endurece formando una perla negra.
Es posible distinguir el poliéster del nylon por el humo y el olor.
El poliéster tiene un olor aromatico y desprende un humo negro

y pesado que contiene trozos de hollin.

1.4 Hilos

Los hilos hilados o hilados de fibras discontinuas se
elaboran de fibras cortas que se tuercen juntas. Son adecuados
para las telas que se utilizan en prendas de vestir en las que se
desea absorbencia, volumen, temperatura agradable como son
los hilos realizados con algodén o lana. Los hilados de fibras
discontinuas se caracterizan por tener extremos por los que
sobresalen fibras, estos son mas confortables que una tela
fabricada con hilos de filamentos lisos. Los hilos cardados,
hechos de fibras cortas, tienen mas extremos por los que
sobresalen las fibras que los hilos peinados, que se fabrican con

fibras més largas.

La resistencia de los hilos hilados depende mas del poder
de cohesion o adhesion de las fibras y de los puntos de contacto
que resultan al aplicar presion por la torsion. Mientras mayor sea
el numero de puntos de contacto, mayor sera la resistencia de la
fibra a deslizarse dentro del hilo: Las fibras onduladas o con

convoluciones tiene mas puntos de contacto.

El hilado de las fibras cortas para formar hilos es una de
las artes manuales mas antiguas y se dice que es un invento tan
importante como la de la rueda. Los primeros hilados o hilos de

fibras discontinuas, se hicieron de lino, lana, algoddn, todas ellas



fibras cortas. Los principios basicos del hilado son los mismos

en la actualidad que cuando el hombre elaboro el primer hilo.
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Figura 1.2.- Hilado a mano (lzquierda), rueca primitiva (Derecha)

La hilatura es aun un proceso de evolucion. Los adelantos
en la hilatura convencional con anillos se han dirigido a reducir
el nimero de etapas que intervienen en la combinacion de
operaciones, es decir la hilatura continua. Sé automatizado los
procesos. Otros procesos de hilatura han atraido considerable
interés por ser mas rapido, mas sencillo y mas econémico que la

hilatura con anillos.

HILATURA CONVENCIONAL.- La hilatura convencional
ha consistido tradicionalmente en una serie de operaciones
llevadas a cabo por maquinas individuales y ha requerido de
considerable mano de obra. Aunque se han implementado
hilaturas continuas y se las automatizado y es un proceso tardio
y costoso: las diferentes operaciones estan disefiadas para 1)
limpiar las fibras y ordenarlas en forma paralela, 2) estirarlas
contribuyendo una mecha y 3) torcerlas para mantenerlas
unidas y darles cierta resistencia. La hilatura puede hacerse por
cualquiera de los cinco sistemas convencionales que estan
adaptados a las caracteristicas de las fibras, longitud, cohesién,

diametro, elasticidad y contorno de superficie.



OPERACIONES PROPOSITO
DESEMPAQUETADO Abre, mezcla, limpia y forma el batido

CARDADDO Limpia, endereza, forma la cinta
ESTIRADO Acomoda en forma paralela, mezcla, forma la cinta de manuar.
PEINADO Ordena en posicién paralela, elimina fibras cortas, forma la c

peinado (se utiliza Gnicamente para algodén de fibra larga).

TRENZADO Reduce EIl diametro, proporciona ligera torsion, forma la me:
primera torsion.
HILADO _ )
Reduce el tamafio, tuerce, devana el hilo terminado en una bob
DEVANADO

Reduce nuevamente el hilo de las bobinas a carretes o conos

Tabla 1.1. - Sistema de algodén.

Desempaquetado.- La abertura separa, limpia y mezcla
las fibras. Las fibras se encuentran sumamente comprimidas en
las pacas y muchas de ellas han permanecido asi por largo
tiempo que puede ser de un afio o mas. El algodon cosechado a
maquina contiene un mayor porcentaje de basura y suciedad
que el que se recoge a mano; en consecuencia el trabajo de
limpieza se hace mas complicado. Parte de esto se lleva a cabo
en la despepitadora. El algodén varia de una paca a otra, de
manera que se mezclan las fibras de varias pacas, para producir
hilos de calidad mas uniforme. Las fibras limpias y sueltas se

introducen en forma de tela a la unidad de cardado.

Cardado.- El cardado endereza parcialmente las fibras y
forma con ellas una trama delgada que se unen en una cuerda
suave conocida como mecha o cinta de cardado. La maquina
para cardar se compone de cilindros cubiertos con una
guarnicion gruesa y pesada, de elementos llamados chapones y
otros elementos como peinador, otros cilindros de salida y de
una apiladora donde se recoge la cinta en botes que es el
resultado del proceso de esta maquina.



Estirado.- El estirado aumenta el paralelismo de las
fiboras y combina varias mechas de carda en una cinta de
manuar. Esta es una operacién de mezclado que contribuye a
dar mayor uniformidad al hilo. El estirado se lleva a cabo por

medio de conjuntos de rodillos.

Peinado.- Si van a hilarse fibras largas, al cardado vy al
estirado seguira el peinado. El objetivo fundamental del peinado
es colocar las fibras en posicion paralela y eliminar cualquier
fibra corta del resto, de manera que las fibras peinadas tendran
una longitud mas uniforme. De la maquina de peinado las fibras
salen en forma de mecha peinada y las fibras de mayor longitud
son costosas, ademas de que se desperdicia una cierta cantidad
de fibras que son eliminados dependiendo de la calidad que se

quiera obtener en el producto final el hilo.

Trenzado.- El paso por la mechera o trenzado reduce el
diametro de la cinta o mecha de manuar, aumenta el paralelismo
de las fibras y proporciona torsiéon. El producto se llama mecha
de primera torsién. Es un cabo suave de fibras torcidas, aun
puede aplicarse operaciones adicionales que reducen mas el

diametro de la mecha.

Hilatura.- El hilado proporciona la torsion que hace del
hilado simple un hilado de fibra discontinua. La hilatura en
anillos estira, tuerce y enrolla en una sola operacion continua. El
cursor transporta el hilo mientras se desliza alrededor del anillo,
impartiendo asi el torcido. Como el hilado es un proceso textil
lento en procesos de productividad por unidad producida, se ha
limitado en la velocidad del cursor, tamafio de paquete
adaptabilidad a la automatizacion, se ha tenido mucho interés en
la hilatura de cabo abierto que se asemeja en muchos aspectos

a la hilatura primitiva en ruecas sin volante.

1.4.1 Dimensiones del Hilo

1411 Denier



El calibre de un filamento depende en parte del tamafo
de los orificios de las hileras y en parte de la velocidad a las que
la solucibn se bombea a través de la hilera, asi como la
velocidad con la que se extrae. El tamafio de los filamentos (y
de las fibras de filamento) se expresa en términos de peso por
unidad de longitud: denier. En este sistema la unidad de longitud
permanece constante. El sistema de numeracion es directo

porque mientras mas fino es el hilo, mas pequefio es el nimero

1 DENIER 9000 metros pesan un gramo
2 DENIER 9000 metros pesan dos gramos
3 DENIER 9000 metros pesan tres gramos

Tabla 1.2 Calibre del hilo de filamento

1.4.1.2 Sistema Tex

La organizacion internacional de normalizacibn ha
adoptado el sistema que determina la cuenta del hilo o el
namero para todos los hilos de fibras y utiliza las unidades del

sistema métrico.

SISTEMA TEX

1 TEX 1000 metros pesan un gramo

2 TEX 1000 metros pesan dos gramos
3TEX 1000 metros pesan tres gramos

Tabla 1.3 Sistema TEX.

1.4.1.3 Numeracién Inglesa (Ne)



El ndmero inglés indica cuantas madejas de 840 yardas,
estan contenidas en una libra inglesa. Esta numeracion es

inversa o indirecta porgue el peso es constante:

EIN° 1 tiene una madeja que pesa 453,6 gr y son de 768
metros

EIN°9 tiene 9 madejas que pesan 453,6 gr y son de 768
metros

El N° 30 tiene 30 madejas que pesan 453,6 gr y son de

768 metros

De lo anterior deducimos que: El nimero es directamente

proporcional a la longitud, e inversamente proporcional al peso.

Como el peso constante (P) es de 453,6 gramos y la
longitud (L) de 768 metros puede sacar la constante (K) de la

numeracioén inglesa.

P 453,6
— = —— = 0,59 =valordeK
L 768

Esta es la formula que se utiliza para los célculos de
hilatura:
Ne=K.L/P

1.5 Mezcla

Una mezcla es la combinacion intima de fibras de diferente
composicion, longitud, diametro o color que se hilan juntas para
formar un hilo. Una mezcla es una tela que tiene hilo de un
contenido de fibra en la urdimbre e hilo de otro contenido de
fibra en la trama u hilo de combinacién es el que tiene dos cabos
distintos de fibra torcidos en un solo hilo. Los cabos las
funciones, mezclas y combinaciones dan a las telas propiedades
gue son distintas de las que se obtiene con una sola fibra. El

siguiente estudio se refiere al primer tipo de mezcla aunque la



mayoria de las observaciones también son validas para los otros

dos.
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Mezcla de Fibras

Las mezclas de fibras se hacen por varias razones:

152

Obtener efectos de tefiido cruzado o crear nuevos efectos
de color, el jaspeado, cuando se mezcla fibras de distinta
afinidad por los tintes y después se tifie todo la pieza.
Para mejorar la hilatura, el tejido y la eficiencia de
acabados, obteniendo uniformidad en el producto, como
se hace con mezclas de fibras naturales, en las que se
mejora la uniformidad.

Para obtener mejor textura, tacto o aspecto de la tela.
Puede utilizarse una pequefia cantidad de lana especial
para dar un tacto grasoso o loso a las telas de lana, o
puede emplearse una pequefia cantidad de rayén para
dar lustre y suavidad a una tela de algodén Las fibras con
diferentes propiedades de encogimiento se mezclan para
producir telas voluminosas o materiales semejantes al
pelo caniso.

Por razones econdmicas. Las fibras costosas se amplian
mezclandose con otras mas abundantes. Esto algunas
veces no es justo para el consumidor especialmente la
fibora costosa se usa en pequefias cantidades pero se
anuncia en un tipo de letra grande, por ejemplo
CASHMERE vy lana.

Para producir telas que tengan un mejor funcionamiento.
Esta es quiza la razon mas importante para el mezclado.
En los usos finales en la que durabilidad es muy
importante, se mezclan nylon o poliéster con algodon o
lana para dar resistencia a la abrasion, a la vez que se
mantiene la apariencia del algodéon o lana. Un ejemplo
clasico son las prendas de planchado permanente en las
que las telas 100% algoddn no son tan durables como las

mezcla de poliéster/algodon.

Métodos para hacer Mezclas



Las mezclas pueden hacerse en cualquier etapa previa a
la operacion de la hilatura: Puede efectuarse durante la
abertura, el estirado o el paso por mechera. Una de las
desventajas de la hilatura directa es que no se realiza la mezcla

de fibras antes de formada la mecha.

Figura 1.3.- Seccidn transversal de hilo que muestra la ubicacion de la

fibra en la mezcla.

Mientras més pronto se mezclen las fibras en el proceso
mejor sera la mezcla, la figura muestra la seccion transversal de
un hilo (a), en que las fibras se mezclaron durante la abertura, y
otro hilo (b), en que las fibras se mezclaron en la mechera de un
punto a otro en el hilo pueden presentarse variaciones, lo mismo
que del exterior al interior las fibras largas y fibras tienden a
moverse al centro del hilo mientras que las mas gruesas y cortas

migran a la periferia (c).

1.5.3 Mezclado en el Manuar

Cuando las propiedades fisicas de las dos fibras difieren
no siempre es practico mezclarlas antes del cardado, de manera
gue se seleccionan y se cardan por separado y después se
mezclan en el manuar. Con este proceso se elimina el problema

de los desperdicios de composicion mixta.

1.5.4 Mezclado en el Manuar y continua de Hilar

Estas dos operaciones combinan los cabos de fibra para

reducir el didmetro e incrementar el grado de torsion hasta



alcanzar las condiciones finales deseadas. En esta etapa el

propésito principal es el mezclado de colores.

La mezcla de fibras es un proceso complicado y costoso
pero hace posible una combinacion de propiedades que son
permanentes. Las mezclas no solo se utilizan para tener un
mejor funcionamiento en las telas sino también para dar belleza

y mejorar el tacto.

1.6 Flujo de materiales

En la actualidad la empresa cuenta con las siguientes

maquinas y con las que se realizan los diferentes tipos de hilos:

1.6.1 Unifloc

El algodon con el gue se trabaja es UPLAND viene
prensado en pacas, cada una de estas pesa 230Kg, ademas se
usan pacas de fibra corta que pesan 150Kg, el micronaire con el
cual se esta trabajando es de 4.05.

En fila se colocan 24 pacas de algodén mas una paca de
neumafil, en forma longitudinal o transversal cada paca con
diferente micronaire, durante el primer pasaje del elemento
disgregador, mide y se registra la altura de las pacas esto se
realiza cuando se coloca recién las pacas o después de una
averia. Esta maquina recorre a lo largo de las pacas y va
tomando un poco de cada paca para tener una buena mezcla,
cada vez en los puntos de retroceso se reducen los valores de
altura registrados segun la profundidad de disgregado ajustada;
puede trabajar hasta con cuatro grupos de pacas siendo la torre
giratoria en 180 grados con lo que nos permite procesar las
pacas a ambos lados. Si la maquina siguiente no pide material,
el unifloc se para. Tan pronto se pide material, la maquina

arranca sin haber cambiado la posicién del érgano disgregador



Figura 1.4. - Unifloc

1.6.2 Monotambor

El algodon penetra al interior de la maquina por la
abertura y es agarrado por el tambor de espigas. Este gira hacia
abajo en contra de la abertura. Después de haber tomado
contacto por primera vez con la parrilla regulable, los flocones
son lanzados hacia arriba contra la tapa superior de la maquina.
Gracias a la chapa guia fija los flocones avanzan
helicoidalmente, de modo que salen de la zona de entrada para
dirigirse hacia la izquierda de la zona de salida. Al chocar contra
la tapa superior los flocones son ligeramente frenados, por lo
cual caen nuevamente sobre el tambor de espigas y pasan por
segunda vez sobre la parrilla. Al mismo tiempo, los flocones
guedan volteados; por lo tanto, las diversas superficies de los
flocones entran todas en contacto con la parrilla,
intensificandose la eliminacién de las impurezas y polvo. La
chapa guia fija vuelve a impulsar los flocones sobre su camino
helicoidal, para ser sacudidos por tercera vez por la parrilla y
para abandonar finalmente la limpiadora monotambor por su

salida.
1.6.3 Unimix
El material entregado por las maquinas de apertura y

limpieza precedentes llega al a un acumulador a través de un

ventilador de transporte y la tuberia. Mediante la sobrepresion



creada por el aire de transporte se compacta el material dentro
del acumulador. La presion aumenta conforme al llenado de las
camaras de acumulaciéon. Aqui se dispone de un interruptor de
presibn que es el encargado de mandar alimentacion o

desconectar la alimentacion de material.

La cinta transportadora lleva el material a través del tanel
de compactacion a una telera elevadora con puas y lo disgrega.
El cilindro regulador devuelve el material sobrante a la telera
elevadora al silo de compensacion, cuando el silo de
compensacion esta lleno a través de una barrera de luz se
desconecta la telera de transporte. El cilindro desprendedor
descarga los flocones al silo de alimentacion se controlan el
llenado a través de una barrera de luz que desconecta y conecta

la telera elevadora y la cinta de transporte.

Los cilindros de alimentadores alimentan el material al
cilindro abridor y mediante la tuberia y el ventilador conectado al
embudo de salida se entrega el material a las maquinas que

siguen

1.6.4 ERM

La maquina se compone de tres de partes

e Grupo batidor
e Cajade laminas

e Cabezal separador

En el cabezal separador va montado un ventilador de
gran velocidad, que aspira el material de la maquina precedente,
dirigiendole hacia las laminas. Bajo presion del ventilador, el
material se comprime en forma de una manta compacta. El
cilindro giratorio perforado se encarga de incorporar al flujo de
material las fibras que hubieran podido pasar entre laminas, se
dispone de una fotocélula que es la encargada de desconectar

la alimentacién del material al ERM de la maquina precedente.



La alimentacion de las fibras se realiza conjuntamente
con un cilindro perforado, trabaja un tambor de chapa pulida.
Ellos extraen el material de la caja de laminas hasta 30mm y lo

pasan al cilindro introductor.

El batidor deshilacha el material del velo que entra y lo
arrastra, sobre la parrilla, con la que se desprende y separan las
impurezas de las fibras. El material limpio es aspirado hacia

arriba por la maquina siguiente a traves de un canal vertical

1.6.5 Aerofeed U

A través de un ventilador de transporte aspira los flocones
de fibras de la udltima maquina en este caso del ERM y los
transporta a una tuberia de alimentacion.

El canal de alimentacién que pasa por encima de todas
las cardas de una linea puede ser alimentado de ambos lados
por dos surtidos diferentes. Mediante las chapas de aceleracion
y separaciobn que sirven para la aceleracion del aire de
transporte y para la separacién respectiva la asignacion de las

cardas al sistema de alimentacién deseado.

La alimentacién de material que proviene de la maquina
precedente se controla por un interruptor de presion diferencial
gue desconecta o conecta la alimentacion dependiendo de las
presiones de aire existentes en la tuberia. El material es llevado
por los cilindros de alimentacion y posteriormente disgregado
por el cilindro disgregador, el material ingresado al silo de
entrega es controlado por dos barreas de luz que son las
encargadas de llevar una napa lo mas uniforme posible a la

tolva de alimentacion de la carda

1.6.6 Carda

El material que entrega el aerofeed ingresa a la tolva de
alimentacion la cual es encargada de guiar el material y regular

la cantidad de material que va ingresar al cilindro alimentador



que es controlado electronicamente para obtener una
alimentacion lo mas uniforme dependiendo tanto de los
dispositivos 1) de la entrada que es la tolva en la cual se tiene
un sensor de desplazamiento, 2) en la salida los cilindros
calandradores que es por donde se obtiene la cinta de carda se
mide la variacion de la cinta, 3) de un set point y 4) de un motor
que controla el sistema de regulacion mediante la variacion de

velocidad para tener una cinta a la salida lo méas regular posible.

Figura 1.5. Carda.

Los cilindros de alimentacién son los que lleva el material
al likerin el cual es el encargado de abrir y limpiar el material. Y
mediante estirajes se logra obtener un velo el cual es llevado por
el gran tambor el cual es forrado por unas guarniciones en forma
de unos dientes de sierra, los chapones es el encargado de
limpiar sacar fibra corta y da uniformidad al velo, el velo sigue la
trayectoria al peinador que también dispone de unas
guarniciones que arrastra el material y mediante cilindros se
lleva hacia los cilindros calandradores procesos en el cual el
velo se transforma en cinta que es envuelto en botes funcién

que la realiza la apiladora.
1.6.7 Manuares DO6

Es una maquina en la cual se puede colocar hasta 16
botes en la entrada 8 botes a cada lado. Aqui es donde se

producen las mezclas para los procesos de poli algodén (mezcla



de algodon con poliéster) dependiendo del hilo que se requiera
por ejemplo para realizar el hilo conocido como morado se
coloca 3 botes de algoddén peinado y 5 botes de poliéster esto
en los dos lados. Los botes son colocados de tal manera que se
pueda realizar una buena mezcla, las cintas son guiadas por
una fileta hasta una tolva de alimentacion para luego llegar al
tren de estiraje donde se estira el material por medio de los
cilindros de caucho superiores que reciben presion de aire y los

cilindros de acero inferiores los cuales son estriados los cuales

O O
OO

tienen el siguiente diametro.

52mm 28mm 28mm

Figura 1.6.- Por didmetro, Cilindro Metélico.

El material sigue su paso hasta los cilindros
calandradores pasa por el plato y es envuelto en dos botes A y

B correspondientes a cada uno de los lados.
1.6.8 Manuares SB

De las maguinas precedentes se puede colocar hasta 8
botes; utilizandose tan solo 5 botes para realizar hilo de algodon
puro conocido también con el nombre de hilo de algodén
peinado, las cintas son guiadas a través de unos rodillos
colocados en la fileta que son llevadas hasta el tren de estiraje.
El tren de estiraje superior lo conforma un brazo de presion el
que tiene unos pines los que dan presién a los cilindros de
caucho, y el tren de estiraje inferior que son cilindros metalicos

que tienen un diametro como se indica en la siguiente figura.
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Figura 1.7.- Diametro cilindros metalicos.

El material es guiado entre los cilindros que pasa por un
embudo hacia los cilindros calandradores y la cinta se envuelve

en un bote.
1.6.9 Manuares RSB

Se puede colocar hasta 8 botes, pero solo se utiliza 6
botes de las diferentes maquinas precedentes para obtener una
mejor uniformidad en la entrada, esta maquina es parecida a los

manuares SB con la diferencia siguiente:

Los manuares de los tipos RSB tienen autorregulacion
mediante sensores colocados en la entrada y salida, donde se
fija un set point y dispone de un motor de corriente continua,
todo este sistema con la finalidad de tener una cinta lo mas
regular posible a la salida, lo cual se realiza por tarjetas
electronicas que da la capacidad de que si ingresa una cinta
menos 0 una cinta mas, en la salida se obtendra un titulo con
una ligera variacion, por lo cual es necesario calibrar de una
manera peridédica el sistema de regulacion que nos da la
seguridad de un funcionamiento Optimo y de la calidad de la

cinta a la salida.



Figura 1.8. - Manuares RSB

1.6.10 Unilap

De los manuares SB 1y 2 se colocan 26 botes mediante
2 grupos de filetas que tienen la capacidad de colocar 28 botes;
la fileta es movida por los cilindros de alimentacién pasando por
unas guias, ingresan al tren de estiraje que esta compuesto por
el tren de estiraje superior esta formado por cuatro cilindros de
caucho y son estos lo que reciben la presion en forma mecanica
por medio de palancas superiores para de esta manera producir
estiraje del material y el tren de estiraje inferior esta compuesto
de cuatro cilindros ranurados de acero de 32mm de diametro.
Los dos grupos de cintas pasan por unas chapas volteadoras
cuya funcién es servir de guia para la buena posicién de las
cintas sobre montandose los grupos de cintas, pasan por unos
cilindros calandradores para ser envuelta en un mandril que es
sujetado por unos discos de enrollamiento que es controlado a
Su vez por una barra de presion para evitar la mayor presion en
el rollo para asi eliminar la vellosidad y obtener como resultado

una napa de la mejor calidad.



Figura 1.9.- Unilap

1.6.11 Peinadoras

Ponemos en los cilindros alimentadores las napas 8 en
total las cuales ingresan por las mesas, las cintas las cuales son
movidas por los trinquetes, la pinza de la mesa sujeta todas las
cintas, haciendo que se produzcan un movimiento de pinzado y
peinado entre el peine fijjo y el peine circular del velo es
agarrado por dos cilindros ranurados de acero y dos cilindros de
caucho en la parte superior llamados cilindros arrancadores;
Aqui se produce un minimo estiraje y produce la formacion del
velo enseguida pasa por una tolva en la cual se encuentra el
velo eliminando: suciedad, fibra corta, paralizacion de la fibra,
los neps.

Luego pasa a un cilindro ranurado conocido como cilindro
de alimentacién, ingresando el velo por un embudo
transformandole en cinta por medio de los cilindros
calandradores en la peinadora, obteniéndose 8 cintas las cuales
son guiadas por la mesa que pasan a un tren de estiraje, el tren



de estiraje inferior consta de 5 cilindro ranurados de acero, el
tren de estiraje superior tiene tres cilindros de caucho entre
cruzados produciendo un estiraje mediante presion de aire,
ingresa por un embudo formando una sola cinta la cual es
transportada por una banda a un embudo vy cilindros
calandradores, la cinta sigue su proceso por un plato giratorio
llamado apiladora la cual se envuelve en un bote, la base del
cambiadotes tiene un movimiento de vaivén para que la cinta se

envuelva de una manera correcta.

Figura 1.10. - Peinadoras.

1.6.12 Mecheras

La funcion de la mechera es continuar la paralelizacion
de las fibras mediante estirajes y, al mismo tiempo conseguir
una mayor regularidad, proporcionando el titulo mas
conveniente segun el hilo que se va a fabricar. La funcion
principal de la mechera es la de dar torsion a la fibra la que se
define como el ordenamiento espiral de la fibra alrededor del eje
del hilo. Se produce haciendo girar un extremo de una hebra de
fibra mientras el otro permanece estacionario. La torsién enlaza

las fibras y les confiere resistencia a los hilos. EI nimero de



torsiones se establece como vueltas por pulgada, tiene

influencia directa sobre el costo del hilo

Figura 1.11. - Mecheras.

Se da torsion a la mecha para que puedan resistir los
esfuerzos a las que son sometidas en las operaciones de
enrollado, transporte y desenrollado, ademas permite su facil

deslizamiento, al ser procesadas en nuevos estirajes.

De las maquinas precedentes se colocan los botes en la
parte posterior de una forma ordenada las cintas son llevadas
por las filetas que son cilindros que funcionan accionados sobre
la mechera para levantar la cinta de los botes y mantenerla en
una linea recta y asi evitar el cruzamiento de las cintas para de
esta manera alimentar a los cilindros de entrada del tren de
estiraje. La funcién fundamental del tren de estiraje en esta
maquina es estirar cinta por medio de los brazos de presion. El
tren de estiraje inferior se encuentra formado por tres ejes
metalicos los mismos que se encuentran ubicados a lo largo de
toda la maquina. El tren de estiraje superior se encuentra
formados por los brazos de presion los mismos que contienen a
los 3 cilindros de caucho ademas en este tiene un clip, los
Mismos que se utilizan para dar altura a los cilindros intermedios

superiores de los intermedios inferiores, al salir del tren de



estiraje ya se obtiene el titulo que corresponde en la mechera y
segun las necesidades, la mecha se dirige hacia las coronas

pasa por la aleta se enrolla sobre una bobina

1.6.13 Hilas

Los pabilos que salen de las mecheras son llevados
manualmente por los obreros y son colocados en la parte
superior de la hila en unos colgadores, las mechas deben ser
guiadas de una manera correcta para un desenrrollamiento facil
de las mismas, estas pasan por unos guia pabilos y se dirigen
hacia el tren de estiraje; como ya hemos hablado anteriormente
la funcién fundamental del tren de estiraje es estirar el material

mediante unos brazos de presion.

El tren de estiraje estd conformado de la siguiente
manera: El tren de estiraje inferior se encuentra formado por tres
ejes metalicos ranurados los mismos que se encuentran
ubicados a lo largo de toda la maquina, el tren de estiraje
superior se encuentran formados por los brazos de presion que
trabajan con una presion maxima de 2.2 bares siempre y
cuando la hila esté funcionando con cilindros nuevos; en los
brazos contienen 3 cilindros de caucho ademas en este tiene un
clip que se diferencia la medida por colores y dependiendo del
titulo de hilo que se quiera realizar, los mismos que se utilizan
para dar altura a los cilindros intermedios superiores de los

intermedios inferiores.

Al salir del tren de estiraje pasa por el guia hilos luego es
colocado el hilo en el cursor que se encuentra en los anillos
antibalon para por ultimo ser bobinado en una bobina. La
funcién del cursor es servir de guia para el enrollamiento del hilo
en la bobina, el mismo que es seleccionado de diferente nimero
para cada titulo, ademas nos es util para evitar demasiadas

roturas en el hilo.



Figura 1.12. - Hilas.

1.6.14 Bobinadoras

La hilanderia suministra el hilo en bobinas hacia las
bobinadoras en forma automéatica en algunos de los casos o
transportada manualmente cuya finalidad es la de devanar estas
bobinas de hilo y sé producir bobinas cruzadas. Las bobinas al
llegar a la caja de bobinado pasan por un purgador electronico
gue controla la calidad del hilo a fin de eliminar los defectos que

provienen de la hilatura.

Los purgadores electronicos con los que se dispone en la
empresa son: los Opticos y los capacitivos que se diferencian por
su sistema de medicion: los purgadores Oopticos miden el
diametro, toca los rayos de una fuente de luz pasando alrededor
del hilo sobre un elemento fotoeléctrico se mide la intensidad de
la luz, aparece un engrosamiento es decir una sombra. Juzga

por lo tanto la forma exterior de la falla.

Purgadores capacitivos miden la diferencia de capacidad
del grosor del hilo variable mediante la constante eléctrica propia
de cada material. Aqui juzga la masa de la falla. Las
bobinadoras disponen de un modo electronico donde se puede
calibrar de acuerdo al titulo y la calidad de hilo que se quiera

obtener.



Figura 1.13. - Bobinadoras

1.6.150pen End

La open end es apropiada para la elaboracion de algodén
y fibras quimicas como viscosilla, poliéster y poliamida. Ademas
pueden ser elaborados desperdicios de la peinadora y partidas
de desperdicios como lana, peinada desgarrada, lanas cortas

regeneradas y cardadas.

La cinta de alimentacion a elaborar llega por la
tolva de carga a la placa de alimentacion. El cilindro de
alimentacion transporta la cinta de alimentacion al
cilindro disgregador giratorio esta provisto en su
superficie con una guarnicion de alambre de diente de
sierra o de agujas. El cilindro disgregador disgrega las
fibras de la cinta de alimentacién y las conduce al canal
de alimentacion. Particulas de suciedad existentes en
la cinta de alimentaciéon son conducidas debido a al
fuerza centrifuga activa por un orificio de separacion de
impurezas sobre la cinta de transporte de impurezas.
Al final de la cinta de transporte de Iimpurezas se

encuentra una instalacion de aspiracion que aspira



todas las particulas separadas. Debido a la fuerza
centrifuga son extraidas las fibras de la guarnicién del
cilindro disgregador y son conducidas en el canal de
alimentacion. Por el canal de aspiracion es puesta la
caja del rotor bajo depresién. El aire aspirado con alta
velocidad por el canal de alimentacion estira y orienta
las fibras. El canal de alimentacion desemboca en el
interior del rotor para la hilatura. Debido a la fuerza
centrifuga son depositadas las fibras como anillos de
fibras en la pared interior en el rotor por la boquilla y el

tubito de salida.

El hilo pasa por el purgador electrénico que controla la
calidad del hilo en marcha a fin de eliminar sus defectos que
provienen de la hilatura. Para lo cual el purgador electrénico
trabaja conjuntamente con un modulo electronico donde se
puede controlar en que porcentajes y que longitud se quiere
eliminar y se hace referencia a tres canales de control que son

los siguientes:

o Canal S: controla las PARTES GRUESAS
CORTAS.

o Canal L: controla las PARTES GRUESAS
LARGAS.

o Canal T: controla las PARTES FINAS.

Luego el hilo es conducido por el estribo para la
compensacion de tensiones de hilo y por el guiahilos a la bobina
de hilo. La bobina de hilo es accionada en su circunferencia por
el rodillo de friccion. El guiahilos ejecuta movimientos de vaivén
correspondientes al ancho de la bobina de manera que el hilo es

bobinado en el angulo de cruzamiento deseado.
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1.7. MATERIALES QUE SE TOMAN MUESTRAS

MATERIAL VERDE 100 % ALGODON



UNIFLOC
24 PACAS DE ALGODON
MAS UNA DE FIBRA CORTA

v

MONOTAMBOR

v

UNIMIX

v

ERM

v

CARDAS
SALIDA Ne: 0.12

v

MANUAR SB 1° PASO
5 CINTAS
SALIDA Ne: 0.13

v

UNILAP
24 CINTAS
PESO NAPA 73 g/m

v

PEINADORA
SALIDA Ne: 0.12

v

MANUAR RSB
1° PASO 6 CINTAS
SALIDA Ne: 0.11

v

MECHERAS

v

HILAS

v

BOBINADORAS

v

BODEGA




MATERIAL ROJO DE OPEN END

UNI
25 % FIB
75% A

FLOC
RA CORTA
LGODON

|

ABRIDORA M

EZCLADORA 2

A

y

ABRIDORA M

EZCLADORA 1

A

y

CARDAS
SALIDA Ne: 0.12

A 4

MANUAR DO/6 1° PASO

8 CINTAS
SALIDA Ne' 0192

A 4

MANUAR RSB 3° PASO

6 CINTAS
SALIDA Ne' N 12

v
OPEN END

A 4
BODEGA

1.8. DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

Control del Titulo (finura) del hilo

El mercado de un hilo exige ciertas calidades, jugando el uso

posterior del mismo un papel bastante importante.

Los criterios de calidad del hilo son: el titulo medio del
hilo, su variacién en cuanto al titulo nominal exigido asi como

también las variaciones del mismo.

La vigilancia continua del titulo de hilo y de su variacion

representa un elemento esencial del control de calidad industrial.

El control del titulo es realizado en cada proceso para la
obtencion del hilo, esto consiste en la toma de muestras de

algoddn que esta saliendo de cada maquina. El objetivo de esto



es la comparacion del titulo real que nos da la muestra con el

titulo nominal.

El titulo real se lo obtiene de un grupo de muestras de
una sola maquina, se pesa individualmente y cada una de estas
nos da un valor de titulo, aplicando su respectiva formula (anexo
1), entonces la media de titulo de todas estas muestras viene a
ser el titulo real; en otras palabras la media aritmética de los

titulos es el titulo real.

Este proceso se lo realizaba con el autosorter, el cual trata
la determinacion del titulo de cintas, mechas e hilos asi como
también la planeacion y la evaluacion de los correspondientes

analisis.

1.9. Autosorter?

1.9.1. Definiciones usadas en el autosorter

a. Unidad de presentacion

Se trata del término general para la forma en la cual se presenta el material a controlarse. En
caso de hilos se trata de cops, bobinas, bobinas cruzadas o madejas, en caso de mechas se trata de bobinas y
en caso de cintas puede tratarse de botes o de bobinas. En caso de telas se habla de piezas o de rollos.

b. Titulo, variaciones de titulo, titulo medio

Como titulo (en caso de hilos muchas veces se habla también de “finura”) se entiende el peso
medio de un pedazo de hilo, mecha o cinta de determinada longitud (= longitud de la muestra individual,
segln material aprox. 1 - 200 m).

c. Variaciones de titulo

Al pesarse de una misma unidad de presentacion (bobina, bote etc.) diferentes muestras
individuales con una longitud bien definida entonces entre los diferentes valores de medicion resultan
diferencias mas o menos grandes. EI mismo efecto se observa analizandose de cada unidad de presentacion
una sola muestra individual. Estas diferencias se denominan “variaciones de titulo”. La amplitud de las
variaciones de titulo varia siempre de acuerdo a la longitud de la muestra individual. Mientras mas pequefia
sea la longitud de la muestra individual méas grande sera la amplitud y viceversa.

Debido a lo anterior solamente pueden compararse entre si las variaciones de titulo de muestras
individuales con una misma longitud.

La irregularidad analizada con el regularimetro corresponde por lo demés a la variacion de titulo
de muestras individuales con una longitud de aprox. 8 Mm.

d. Titulo medio (MXT)

Es el valor medio del titulo de diferentes muestras individuales para el total de las muestras
individuales de una serie de medicion.

e. Coeficientes de variacion del titulo (CVt)

2 Teoria, planificacion y evaluacién, USTER AUTOSORTER I



El coeficiente de variacion CV del titulo es una medida para la amplitud de las variaciones de
titulo. El mismo depende de la longitud de las muestras individuales. Por esta razon solamente pueden
compararse entre si valores CV que corresponden a una misma longitud de las muestras individuales. Es
por lo tanto indispensable indicar en cada protocolo de prueba dicha longitud.

f. Limites e intervalos de confianza

La determinacion del titulo siempre se hace con un nimero limitado de muestras. Segin las
leyes de estadistica todos los valores medios y coeficientes de variacion son afectados por los llamados
limites de confianza.

Dichos limites de confianza se calcula con una seguridad estadistica
de 95% siempre y cuando los calculos se hayan hecho minimo con

base en 5 valores individuales.

Los limites de confianza se indican en dos formas diferentes:
¢ Indicacion en % (0.95)

Ejemplo: 0.95 de MXT =£1,8%

Esto significa que con una probabilidad de 95% el valor medio “real" del lote se sitia entre los limites
MXT (1-0,018) y MXT. (1+0,018), es decir entre 0,982 MXT y 1,018 MXT.

¢ Indicacion por medio de un valor absoluto
Ejemplo: MXT = 50,3 TEX
49,4 < MXT <51,2

Esto significa que con una probabilidad de 95% el valor
medio “real” x * del lote se situa entre los limites 49,4 TEX y 51,2
TEX.

El intervalo entre los dos limites de confianza se denomina intervalo de confianza.

A medida que aumente el nimero de las muestras individuales mas seguro sera el resultado y
mas estrecho ser4 el intervalo de confianza.

En caso de una comparacion con un valor nominal o entre dos valores de medicion siempre deberan
tenerse en cuenta los limites de confianza.

1.9.2. TITULO Y VARIACIONES DEL TiTULO

El titulo de una unién de fibras se determina pesandose cierto nimero de muestras individuales
con una longitud bien definida (p. Ej. 100 m o 120 yardas en caso de hilos). Enseguida el peso obtenido por
unidad de longitud se transforma mediante el clculo correspondiente a uno de los sistemas usuales de
titulo.

Naturalmente, dentro de un lote de hilo el titulo calculado
de esta manera tiene ciertas variaciones. La magnitud de dichas
variaciones de titulo normalmente se indica mediante el

coeficiente de variacion CV%.

La meta final del proceso de hilar es la de acercarse lo
mejor posible y a un costo razonable al titulo nominal y de
mantener lo mas pequefa posible la variacion de titulo dentro de

un mismo lote de hilo.



Para esto se debe determinar:
e Valor medio MXT del titulo

e Intervalo de confianza del 95% de MXT en valores
absolutos (limites superior e inferior para el valor medio

X* “verdadero”

e Intervalo de confianza del 95% de MXT en valores

relativos (limites 0,95 en * %).
e Coeficiente de variacion CVt (en %)

¢ Intervalo de confianza para CVt absoluto (limites superior

e inferior para el coeficiente de variacion "verdadero" CV)

Establecer los valores limites

La experiencia ha demostrado que es muy conveniente fijar
limites de experiencia propias de empresa para cada surtido y

cada proceso de fabricacion:

e Para el valor medio MXT el limite inferior para MXT vy el

limite superior para MXT

e Para el coeficiente total de variacion CVt un limite
maximo admisible para CVt

Para establecer estos limites pueden utilizarse valores propios
de experiencia o valores prescritos (contratos de venta, etc.). En
caso de no disponer de tales valores se recomiendan los
siguientes valores para cintas, mechas e hilos (en caso de

minimo 20 muestras individuales):

Para MXT: limite inferior = valor nominal -3 %
limite superior = valor nominal +3 %
El intervalo total para MXT debe situarse dentro de estos limites.

Para CVT: limite = 2,3%

1.9.3. ORIGEN DE LAS VARIACIONES DE TiTULO

Causas y efectos

Durante el proceso de hilar, la alimentacion de la carda es la primera unién de fibras que deberia
tener un peso bien definido por unidad de longitud. En la mayoria de los casos el titulo de dicha
alimentacion se obtiene mediante una dosificacién volumétrica. Pero en este caso la apertura variable de los
flocos, es decir su densidad variable puede provocar importantes y especialmente largas variaciones de
titulo.



Una de las tareas de las cardas y de los manuares es la
de eliminar hasta donde sea posible dichas variaciones
mediante los doblajes. Cada vez mas este proceso es mejorado

mediante regulaciones de cinta.

No obstante no se llega nunca a la eliminaciéon total de
dichas variaciones ya que cada paso de fabricacion es

incompleto y produce al mismo tiempo nuevas variaciones.

Las variaciones que aun permanecen dentro de las cintas
y las mechas se alargan debido a los posteriores estirajes.
Debido a lo anterior en un proceso de hilatura segun la figura
1.14, variaciones de 10 cm. de longitud en la cinta de manuar
del primer paso provocan variaciones de titulo de aprox. 240 m
de longitud en el hilo (estiraje total 2400). Segun proceso de
hilatura, la longitud total de variacion en el hilo puede ser
considerablemente mayor. En un proceso de hilatura, segun la
figura 1.15 variaciones de 10 cm de longitud en la cinta de carda
producen variaciones de 27.648 Km. de longitud en el hilo.
Variaciones con tanta longitud son mucho mayores que la
longitud de hilo de un mismo cops por lo que las mismas forman

variaciones de titulo entre los cops.

Flyer (mechera)

L Continua de hilar
Apertura Carda 1° Manuar  2° Manuar de anillos

R s o s Ll k)

estiraje
cardado estiraje 1| 100 8 8 10 30 I .

30

300

2400

19 200

1920 000

Figura 1.15. - Flujo de material y estirajes en una hilanderia de algodén
(hilos cardados)



Maquina napadora Maquina peinadora Flyer (mechera)

[ Manuar de napas
Apertura Carda

Continua de hilar
1° manuar  2° manuar

de anillos
Proceso de fabricacién ® i?i'f\.
Sistema de algodén > f= : ﬂH!—ir oo® M—P %%%H i *| P Factor de est
peinado Verzug 1| 100 24 6 100 8 8 10 30

2

19

1920

11 520

276 480

27 648 000

Figura 1.16.- Flujo de material y estirajes en una hilanderia de algodén
(hilos peinados)

Por lo tanto las variaciones de titulo en el hilo son la consecuencia de imperfecciones de cada
uno de los diferentes pasos de hilatura.

Lo que en la preparacion se detecta con ayuda del regularimetro como variaciones cortas, se
transforma en variaciones de titulo dentro de un mismo cops o entre los diferentes cops, siempre y cuando
dichas variaciones cortas no puedan ser eliminadas durante uno de los proximos pasos de fabricacion.
Variaciones de titulo en la cinta de carda producen variaciones de titulo entre los cops ya que su longitud de
onda en el hilo es mayor a la longitud de hilo de un mismo cops.

Variaciones casuales con una longitud no muy larga (p. Ej. menor que el contenido de un bote)
pueden reducirse mediante los doblajes. En este caso se obtiene una compensacion de las variaciones segin
la ley del doblaje: la magnitud de las variaciones se divide por la raiz cuadrada del nimero de las cintas
dobladas. Por lo tanto y en caso de un doblaje de 4 cintas, la magnitud de las variaciones se reduce a la
mitad. Pero al mismo tiempo se producen variaciones cortas nuevas debido al proceso de doblaje utilizado.

No obstante la ley de doblaje no influye méas en caso de variaciones sistematicas y periddicas
donde p. Ej. las partes gruesas se siguen en intervalos iguales.

1.9.4. IMPORTANCIA TECNICO — TEXTIL DEL COEFICIENTE
DE VARIACION DE LA VARIACION DEL TiTULO

La ley de estadistica prueba que fuera de los limites £ CV
% se sitta el 32% de todos los valores de medicién y fuera de

los limites +2 * CV % el 4,6% de todos los valores.

Durante el proceso de tejer las canillas son sacadas de
un recipiente en forma casual. Las variaciones de titulo entre
estas canillas obedecen a la ley de la distribucion normal. Esta
ley permite calcular la probabilidad con la cual se presenta

determinada diferencia de titulo entre dos canillas consecutivas:

La probabilidad que en determinado momento se utilice
una canilla cuyo titulo se aleje del titulo medio por mas de 2 *.
CV% es igual a 4,6% = 0,046.



La probabilidad que inmediatamente después se utilice una canilla cuyo titulo se aparte por lo
menos 4 CV% del titulo de la canilla anterior es la mitad de lo antes descrito, es decir %2 *4,6% = 2,3% =
0,023 (=superficie rayada “B” opuesta).

La probabilidad que dos canillas se siguen cuyo titulo
difiere por mas de 4*CV% es por lo tanto el producto de las dos

probabilidades antes descritas, o sea
0,046 * 0,023 =0,001=1:1000

Por lo tanto este fendmeno se producird solamente en
caso de cada milésimo cambio de canilla. Las consecuencias
practicas de estas reglas se explican con ayuda de dos ejemplos

siguientes:

Ejemplo 1: CVT = 2,0%

Se fabrica un tejido en el cual una diferencia de titulo del 8% ya produce barradas de trama.

El CVT del hilo utilizado es del 2%. En este caso la
diferencia de titulo del 8% corresponde a 4 *CVT, es decir
corresponde al intervalo -2*CVT a + 2.CVT, siendo 4*. 2% = 8%.

Segun la regla arriba explicada una barrada de trama con
influencias negativas solamente se producira en cada milésimo

cambio de canilla.

Ejemplo 2: CVT = 4,0%

Mismas condiciones como en el ejemplo anterior, pero siendo CVT = 4%. Por lo tanto la diferencia de
titulo del 8% abarca el intervalo +CVT. Segln Fig. 1.16.a, el 32% de todos los valores se sitia fuera de
dicho intervalo (superficies A).

Por lo tanto en este caso la frecuencia de tal diferencia de titulo

es

0,32*0,16=0,05=1:20

En este caso la diferencia nociva de titulo se presenta en promedio en caso de cada ventésimo
cambio de canilla 'y es por lo tanto 50 veces mas frecuente que en el ejemplo 1.

Distribucion Normal

Frecuencia \\W\ = 32 % de todos los valores



o
o=
o

<]

£
| =

o
p—

<

=
!
0

-3CV% -2CV%  -CV%
al valor medio

Fig. 1.17.a

Frecuencia /lllll = 4,6 % de todos los valores

'O
o
()]
E
L
o
B = B
-
-3CV% -2CV% -CV% 0 +CV%  +2CV% +3CV% Variacion en cuanto
al valor medio
Fig. 1.17.b

Observaciones:

En caso de telares que utilizan directamente bobinas
cruzadas este cambio es menos frecuente. En lugar de los
cambios de canillas existen los cambios de bobinas cruzadas y

los cambios de cops dentro de las bobinas cruzadas.

Leyes similares son validas también en los casos de tejido de punto.

La importancia técnico-textil del coeficiente de variacion CVT de

VR +20% #3CVE - yapjacidn en cuanto



la variacion de titulo de hilo puede resumirse en las siguientes

reglas simples:

1. Si el CVT de un hilo sobrepasa 2-3% entonces debe
esperarse una gran frecuencia de barradas de trama nocivas en
el producto terminado

2. Encasos donde el CVT se doble, la frecuencia de las barradas de trama nocivas en el tejido plano o de
punto es aprox. 50 veces mayor.

3. Siel valor admisible del CVT se sobrepasa, entonces la frecuencia de las barradas de trama nocivas
en el producto final aumenta de una manera extrema junto con el CVT.

1.9.5. CONSECUENCIAS PRACTICAS

En caso de hilo es indispensable que el titulo sea
mantenido constante. El control con ayuda de numerosas
determinaciones de titulo es por lo tanto una necesidad

absoluta. Debe atenerse a las siguientes reglas:

e Efectuar la toma de muestras y el acondicionamiento del

material segun las prescripciones y las normas de vigor.

e Determinar no solamente el titulo medio sino también el

coeficiente de variacion y los limites de confianza.

e Para obtener resultados suficientemente significativos es
indispensable de efectuar por lo menos 20 andlisis
individuales para cada serie de analisis. Si el coeficiente de
variacion sobrepasa 2.5% es indispensable de aumentar aun

mas el nimero de las muestras individuales.



CAPITULO Il

ESTUDIO DE LOS COMPONENTES DISPONIBLES EN
LA FABRICA PARA EL DISENO DEL SISTEMA

2.1BALANZA TOLEDO

En el departamento de control de calidad de la empresa
Textiles Rio Blanco, para la toma de pesos existe una Unica
balanza la cual es de marca Metter Toledo tipo AB, a
continuacion se detallan el tipo de comunicacion de esta

balanza.

Figura 2.1. Balanza Toledo

2.1.1 Generalidades
Varios tipos - manejo unificado

La linea de balanzas B comprende desde balanzas
analiticas de alta resolucion (balanzas AB) con una precision de
indicacion de 0,1 mg y balanzas de precision (balanzas PB)
hasta balanzas industriales (balanzas SB) con una precision de
indicacion de 0,1 g a 1 g. Las campos de pesada van desde 51

g hasta 32 Kg. El manejo de todas estos balanzas es idéntico.



Prestaciones

Ademas de las operaciones basicas de pesada, como
pesado normal, tarada y ajuste (calibracién) se puede activar las

funciones siguientes.

e Recuento de piezas
o Pesada en porcentaje
« Pesada dindmica para cargas inestables.

Las balanzas B pueden adaptarse de forma éptima a las
condiciones ambientales mediante el oportuno ajuste del

adaptador de vibracién

De origen todas las balanzas B estan equipadas con una
interfase RS232C.

Partes constitutivas de la balanza B

5

1. - Teclas 4
. 3

2. - Indicador 5
3. - Placa de identificacion 1

6
4. - Platillo 7
5. - Corta-aires
6. - Conmutador de verificacion para inspectores oficiales.
7. - Patas regulables 4
8. - Toma para adoptador de alimentacion

’ -

9. - Enganche para un dispositivo antirrobo 11109 8

10. - Control de nivelaciéon

11. - Interfase RS232C



Caracteristicas técnicas®
Equipo estandar de las balanzas B

e [Funda protectora de trabajo
e Adaptador de alimentacion (alimentacion: 115V/230V,
-20/+15%, 50/60Hz, 65/30mA, 6VA)

(Alimentacién balanza: 8 - 14,5V, 50/60Hz 0 9,5 - 20V = 1,5VA)

e Pesa de ajuste en las balanzas AB
e Interfase RS232C

Grado de proteccion

e Contra polvo y agua
e Grado de contaminacion: 2

e Categoria de sobrevoltaje: Il
Condiciones ambientales

e Las caracteristicas técnicas corresponden a las
siguientes condiciones ambientales:

e Temperatura ambiente 10 °C...30 °C

e Humedad relativa del aire 15%..85 %, sin
condensacion

e Altura absoluta hasta 4000 m

La funcionabilidad esta garantizada hasta temperaturas
ambientes de 5 - 40 °C

2.2 INTERFASE DE COMUNICACION RS-232C.

Para la comunicacion se requiere de:

e Una fuente de datos, que convierta la informacion en

% Instrucciones de manejo METTLER TOLEDO, Linea de balanzas B



una forma adecuada para que se transmita sobre el
enlace. (Balanza Toledo)

« Un receptor que acepte la informacion y que la regrese
a su forma original. (Computadora)

e« Un medio de enlace por el cual transporte la sefal.
(Interfase RS-232)

El estandar EIA 232C se establecio en 1969 en USA,
propuesto por EIA (Electrical Industries Association),
laboratorios Bell y los fabricantes de equipos de comunicaciones
y posteriormente el V-24 y V-28 propuesto por CCITT,; que
define las caracteristicas eléctricas y mecanicas de la

comunicaciéon entre un DTE y un DCE.

- 232
DTE DCE

Equipo Terminal Equipo de
Computo

Mic¢

Adaptacion |

de niveles I TXI_

Niveles RS232

Figura 2.2. Conexion de PC con la balanza

La ultima version es la EIA 232E, en el que el DCE es un
Data Circuit terminating Equipment. (Equipo de circuito terminal
de Datos)

En su momento se considero el nivel 5 [V] insuficiente
para la transmision de datos, partiendo de este presupuesto se

opto por una tensién mayor.
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Figura. 2.3. Niveles de Tensién

“0” logico (estado activo para los circuitos de comando)
de +3 a +15[V] “1” l6gico (estado no activo para los circuitos de
comando) de -3 a -15 Volt.*

Con una velocidad maxima de 20.000 [baudios], se puede
actuar ya sea en modo sincrono como asincrono. Puede obtener
una correcta transferencia de datos hasta una distancia de 15

[m]. Es un sistema no balanceado, punto a punto.

Cuando las interfaces electrénicas no poseen las
tensiones de norma, se aplican interfaces que producen las
tensiones por medio de una alimentacion Unica de 5[V] como es
el caso del MAX 232.

Este estdndar presenta algunos problemas que hacen
gue no se lo utilice a menudo en las comunicaciones para la

instrumentacion

2.2.1 Descripcion de pines

Las comunicaciones de datos usan un procedimiento
ordenado para asegurar que los datos se transmitan soélo
cuando la parte receptora esta preparada para ello. La
computadora tiene que estar segura de que el modem
(modulador-demodulador) transmisor, la linea telefénica y el
modem receptor estan listos antes de iniciar una transmision.

Para estar segura de que todas las partes implicadas estan

* "Equipos y sistemas de transmision de datos" Alberto Bonastre, Manuel Pérez, Felix
Buendia.



preparadas para intercambiar datos, la interfaz entre el modem y
la computadora incluye algunas sefales de control. Cada sefal
de control se usa para indicar una condicién SI/NO (ON/OFF) en
la interfaz. El uso de estas sefiales de control se denomina

saludo, enlace handshaking.

Las sefiales del puerto serial del PC estan disponibles en
un conector macho de 9 ¢ 25 pines tipo D. En un computador
este conector normalmente estd en la parte trasera. La
distribucion de las sefiales del RS-232 se muestra en la tabla
2.1.

9 Pines 25 Pines Senfal Descripcion
3 2 D Transmited Data’
2 3 RD Receiver Data
7 4 RTS Request To send”
8 5 CTS Clear to send
6 6 DSR Data set Ready
5 7 GND Ground
1 8 CD Carrier Detect
4 20 DTR Data Terminal Ready’
9 22 RI Ring Indicador

Tabla 2.1. Descripcién de pines RS-232C




TX

RX
RTS

CTS

ORDENADOR - |
DCD [~
DTR ——=
Rl [=~—

GND

Figura 2.4. Direccidon de sefiales

A continuacion se describe cada una de las sefiales.

Sefales Requeridas
Sefal de Tierra.

La tierra es una sefal basica en todas las interfases RS-
232. Es la referencia parar todas las sefiales. Esta puede ser

conectada entre los dos dispositivos.

Transmited y Receiver Data (TXD / RXD)

Transmited Data (TXD) es usado para transmitir datos desde un
dispositivo a otro. Los datos son recibidos por Receive Data
(RXD).

Sefales Opcionales

Request To Send y Clear To Send (RTS/CTS)

El dispositivo esclavo envia una sefial de control, Request
to Send (RTS) hacia el dispositivo Maestro (host), informando
que el dispositivo maestro este listo para recibir los datos
enviados. Esta sefial es recibida por el Clear To Send (CTS) en
el dispositivo maestro. En respuesta a la sefal RTS, el
dispositivo maestro envia un CTS de su de RTS que permite la

dispositivo esclavo proceder con la transmision de datos.

Data Terminal Ready y Data Set Ready (DTR / DSR)



El dispositivo esclavo envia Data Terminal Ready (DTR)
para indicar que esta listo. El dispositivo maestro recibe el DTR
en Data Set Ready (DSR). Igualmente el dispositivo maestro
envia DTR al dispositivo esclavo, DSR. DTR frecuentemente se

usa para indicar que es aplicado.

Carrier Detect (CD)

Por esta linea el periférico indica que ha detectado una
portadora (mas usual en el caso de un modem, cuando se

detecta una portadora, avisa a la PC a través de esa linea).

Ring Indicador (Indicador de Llamada) (RI)

Sirve para que el periférico (en este caso un modem)

indique que ha detectado un tono de discado de linea telefonica.

Sefales Opcionales Implementadas
Los siguientes procedimientos son descritos para es uso
de dispositivos que no requieren DSR / DTR y/o RTS / CTS.

DTR / DSR No Implementadas
Cuando DTR / DSR no estan siendo empleadas en los
dispositivos maestros, conectar DTR a DSR en el fin del cable

del dispositivo esclavo.

RTS /CTS No Implementadas

Cuando RTS / CTS no estan siendo empleadas en el
dispositivo maestro, conectar RTS a CTS en el fin del cable del
dispositivo esclavo.

Nota: cuando esto esta bien, los caracteres seran transmitidos
al dispositivo maestro a alta velocidad. Sin embargo el esclavo
debe ser capaz de aceptar todos los caracteres en la velocidad

escogida para la comunicacion.

22.1.1 Sefales de entrada (recibidas por PC)



Estas sefiales de entrada son aquellas generadas por
otro dispositivo serial. Las sefales, después de pasar por un
conversor RS-232C/TTL(niveles de 12 [V] a #5[V]) son
enviadas para un 8250 (UART). A continuacion se describe la

finalidad de cada una de las sefiales.

a. RD (Receiver Data) (Datos Recibidos)

b. CTS o CS (Clear to Send) (Listo para Enviar)
c. DSR (Data Set Ready)

d. CD (Carrier Detect)

e. Rl (Ring Indicador) (Indicador de Llamada)

2.2.1.2 Sefales de salida (enviadas por PC)

Las sefiales de salida son aquellas generadas por la PCy
enviadas al dispositivo serial. Esas sefales son generadas en el
8250 y después de pasar por un conversor TTL/RS-232 son
enviados al conector serial. A continuacion se describe la

finalidad de cada una de esas sefales.
a. TD (Transmited Data) (Datos Transmitidos)
b. RTS (Request to Send) (Peticion de Envio)

c. DTR (Data Terminal Ready) (Terminal de Datos Listo)

2.2.1.3 El receptor transmisor universal asincrono
(UART).

El circuito encargado de generar el bit de arranque, incluir
bits de datos, bit de paridad y de parada, es el UART o ACE

(Asynchronus Communication Element).

Existen USRT (sincronos) y USART (sincronos -
asincronos). El 8250, 16450 y 16650 son ejemplos de UART’s y
el 8251 es un ejemplo de USART.

El UART tiene lineas de transmisién y recepcion por
separado, le habilita la comunicacion full duplex. Sus

caracteristicas de conexion son las siguientes:
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Figura 2.5. Conexién de UART

Cuando el UART transmite:

e Define la duracién de las sefiales de acuerdo a la
velocidad de transmision.

« Recibe datos del uP en forma paralela

e Genera el bit de arranque

e Incluye los bits de datos

e Calcula e incluye la paridad

e Incluye los bits de parada

e Indica al microprocesador que esta listo para el
siguiente dato

e Coordina el “handshaking” cuando es necesario

Cuando recibe, el UART:

e Define la duracion de las sefiales de acuerdo a la
velocidad de recepcién

e Reconoce el bit de arranque

e Lee los datos en forma serial

e Lee el bit de paridad y lo chequea

e Reconoce el bit de parada

o Transfiere los datos en paralelo al microprocesador

e Coordina el “handshaking” cuando es necesario

e« Chequea los errores y advierte sobre los mismos al

microprocesador.



2.2.2 Protocolos de comunicacion

Para gestionar la transmision de datos se necesita los
protocolos de comunicaciones, son reglas que aseguran que no
se produzcan errores en la transmision de bloques de datos a

través del enlace de comunicaciones.

Un protocolo de comunicacion regulara la forma en que
deberan generarse e interpretarse los elementos orientados al
control de errores y la forma de recuperar las informaciones

recibidas errbneamente.

El Control de flujo sobre RS232 se lo realiza a través de

protocolos por software o por hardware.

Protocolos por software:

XON / XOFF.- Es un protocolo de control de flujo basado
en caracteres. Se utilizan los caracteres ASCIIl: DC1 (11h) para
XON y DC3 (13h) para XOFF.

Cuando el buffer alcanza el 66% de su capacidad envia el
caracter XOFF, y envia un XON cuando alcanza el 33% de su

capacidad.
ENQ / ACK.- En este protocolo, el transmisor envia un
caracter ETX (03h) y al final de cada cadena, espera por un

ACK (06 h) para poder enviar la siguiente.

Protocolos por hardware: Los protocolos se lo realiza mediante

un hardware (equipo externo o adicional):

RTS - CTS; DTR — DSR

2.2.3 Comunicacion de datos asincronicos y sincrénicos

2.23.1 Comunicacion asincronica

Un sistema asincrono recibe cada caracter en intervalos

de tiempos no especificos. La recepcion inicia cuando se
detecta un bit de “arranque”. Luego del bit de arranque, se



determina un conjunto de bits, que son parte de la informacion.

El reloj del receptor se sincroniza con el del transmisor en
una relacion de 1 a 16. Se adquieren los datos en la mitad de los
mismos. Las velocidades permitidas estan en el orden de los
100 kbps.

El formato incluye:

o Bit de arranque (start bit)

o Datos: 7 u 8 bits, puede ser 5 0 6 también
e Bit de paridad

e Bitde parada: 1, 1.5 o 2bits.

Ejemplo parael dato 45H o0 1000101 o ASCII DE “E”

dato

+12
0 0 1 0 1 0 0 0 1 0
-12

parada

arranque paridad

Figura 2.6. Ejemplo de formato asincrénico.

El emisor y transmisor, deben estar de acuerdo en la

misma forma de configuracion.
2.2.3.2 Comunicacion sincrénica

En estos sistemas el reloj del emisor se sincroniza con el
del transmisor, con informaciéon que se incluye en los datos
transmitidos.

Se puede mantener la sincronizacion con mensajes de
hasta 4500 bytes. Con la cual se puede lograr una mejor
eficiencia.

Un formato podria ser de la siguiente manera:

Primero

Sincronizacion SFD Direccion | Direccién | Longitud Datos

FCS

ultimc



destino fuente

Figura 2.7. Formato Sincrénico

SFD: Start of Frame Delimiter

FCS:Frame check sequence.

Cada uno de los “cuadros” se los conoce como “campos”.

2.2.4 Hardware de comunicacién asincrénica

El hardware de comunicaciones asincronas para PC
puede ser incorporado mediante una placa de ampliacion o estar
incluido en el equipo. El tipo de interfaz ofrecido por estos
dispositivos se denomina interfaz RS-232C, denominada
también habitualmente puerto COM o0 puerto serie, en un
principio y en algunas ocasiones se designa como tarjeta serie o

placa de interfaz serie.

En las computadoras existian dos puertos de
comunicaciones, COM1 y COM2. En el mercado de la
actualidad estos puertos de comunicaciones estan siendo
reemplazados por el puerto de comunicaciones USB. La
mayoria de estos nuevos equipos ofrecen la posibilidad de que
también pueden comunicarse con puertos extra. Sin embargo en
varias empresas todavia existen dispositivos o0 instrumentos con
puertos serie, la solucion a este problema es el conversor de
USB a RS-232C.

En el mercado ya existe dicho conversor y se lo puede
comprar comodamente (Figura 2.6) o se lo puede construir
(Figura 2.7)



Figura 2.9. Disefio de Conversor USB a Serial RS232°

2.3 PROCESAMIENTO DE DATOS POR MEDIO DE VISUAL
BASIC

Después de la conexion entre los dos equipos se necesita
de un software que interprete los datos obtenidos en el puerto
serie. Existen diferentes programas con los que podemos
trabajar como por ejemplo: C++, Delphi, Visual Fox, Visual
Basic, Labview, y muchos otros que prestan un muy buen

servicio.

> http:// MercadoLibre%20Conversor%20USB%20a%20Serial%20RS232%20(multi-
com,%20Window,%20Mac,%20Linux)%20
® http://www.iearobotics.com/proyectos/ush-rs232/usb-rs232.htm



Se ha escogido Visual basic por la facilidad de
programacion, por la existencia de objetos prefabricados, no
necesita de licencia alguna, y muchos caracteristicas que

analizaremos a continuacion.

2.3.1 Introduccion

Visual Basic es un software, que permite en forma rapida
y sencilla de crear aplicaciones para Microsoft Windows. Visual
Basic proporciona un juego completo de herramientas que

facilita el desarrollo rapido de aplicaciones.

Visual Basic hace referencia al método que se utiliza para
crear la interfaz gréfica de usuario. En lugar de escribir
numerosas lineas de codigo para describir la apariencia y la
ubicacion de los elementos de la interfaz, simplemente se puede

agregar objetos prefabricados en un lugar dentro de la pantalla.

Visual Basic dispone de las herramientas necesarias,
para crear un programa para uso personal o para un grupo de
trabajo, un sistema para una empresa o incluso aplicaciones

distribuidas de alcance mundial a través de Internet.

Las caracteristicas de acceso a datos permiten crear
bases de datos, aplicaciones cliente, y componentes de servidor
escalables para los formatos de las bases de datos mas
conocidas, incluidos Microsoft SQL Server y otras bases de

datos de ambito empresarial.

Las tecnologias ActiveX™ permite usar la funcionalidad
proporcionada por otras aplicaciones, como el procesador de
textos Microsoft Word, la hoja de calculo Microsoft Excel y otras
aplicaciones Windows. Puede incluso automatizar las
aplicaciones y los objetos creados con la Edicion Profesional o

la Edicion Empresarial de Visual Basic.

La aplicacion terminada es un auténtico archivo .exe que
utiliza una maquina virtual de Visual Basic que se puede

distribuir con toda libertad.

2.3.2 Adquisicion de datos por los puertos serie



Usar el control Communications.

El control Communications permite agregar tanto una
funcionalidad sencilla de comunicaciones de puerto serie, como
una funcionalidad avanzada para crear una herramienta de

comunicaciones completa controlada por eventos

Control Communications

El control Communications proporciona una interfaz con
un conjunto estandar de comandos de comunicaciones. Permite
establecer una conexion con un puerto serie, conectar con otro
dispositivo de comunicaciones (por ejemplo, un médem), emitir
comandos, intercambiar datos, y supervisar y responder a varios
eventos y errores que se pueden producir durante una conexion

serie.

Aplicaciones posibles:

e Marcar un numero de teléfono.
e Supervisar la llegada de datos a un puerto serie.
e Crear un programa completo de terminal.

Fundamentos de la comunicacion serie

La funcion esencial del puerto serie es actuar como
intérprete entre la CPU y el dispositivo serie. Al enviar datos
desde la CPU a través del puerto serie, los valores de tipo byte
se convierten en series de bits. Cuando se reciben datos, las

series de bits se convierten en valores de tipo byte.

Para completar la transmision de los datos es necesario
otro nivel de interpretacion. En el lado del sistema operativo,
Windows utiliza un controlador de comunicaciones, Comm.drv,
para enviar y recibir datos mediante las funciones estandar de la

API de Windows. El fabricante del dispositivo serie proporciona



un controlador que conecta este hardware con Windows.
Cuando utiliza el control Communications, estad ejecutando
funciones de la API que interpreta el controlador Comm.drv y
que se transfieren al controlador del dispositivo.

Cuando se programa, hay que preocuparse por el lado de
la interaccion que corresponde a Windows; es decir, solo se
tiene que establecer y supervisar las propiedades y eventos del

control Communications.

2.3.3 VISUALIZACION Y MONITOREO

La interfaz para el usuario es quizds la parte mas
importante de una aplicacion; ya que es la mas visible. Para los
usuarios, la interfaz es la aplicacién; muchos no estan
interesados en el codigo que se ejecuta detras.
Independientemente del tiempo y el esfuerzo que se haya
empleado en la escritura y optimizacion del codigo, la facilidad
de uso de la aplicacion depende de la interfaz.

Cuando se disefia una aplicacion se debe tomar muchas
decisiones relacionadas con la interfaz, como: el estilo de
documento Unico o el de documentos mudltiples, cuantos
formularios diferentes se necesita, los comandos que se incluira
en los menuds, usar barras de herramientas para duplicar
funciones de los menus, los cuadros de dialogo que interactian

con el usuario.

Antes de empezar a disefiar la interfaz de usuario, se
piensa en el proposito de la aplicacion. El disefio de la aplicacion
principal de uso constante debe ser diferente del de una que
s6lo se utiliza ocasionalmente, durante breves periodos de
tiempo. Una aplicacibn cuyo propésito fundamental sea de
presentar informacion tiene unos requisitos distintos que otra

gue se utilice para obtener informacion.

La mejor técnica de disefio de una interfaz de usuario es
la del proceso iterativo; normalmente no se consigue un disefio

perfecto a la primera.



CAPITULO Il

DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

3.1. DETALLES FISICOS Y PROGRAMACION DEL
SISTEMA

3.1.1. Cable de Comunicacion

Para la comunicacion del presente proyecto se necesita

construir dos cables: La interfase RS-232 y el cable de red.

Interfase RS-232

Materiales:

e Cable UTP o de teléfono

e Dos conectores DB-9 (1 Macho, 1 Hembra)

Conexiones:

En los PC’s hay un conector DB9 macho, de 9 pines, por el

que se conectan los dispositivos al puerto serie. El conector

hembra se encuentra en la balanza.
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Figura 4.1. Conectores DB-9
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Figura 4.2. Conexidn cable RS-232

Figura 4.3. Cable RS-232

Cable de Red

Materiales:

e Cable UTP
o Dos conectores RJ 45

Conexiones:



Conexion Punto a Punto.
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Figura 4.4. Conexidén punto a punto

3.1.2. BALANZA

3.1.2.1. Puerto de comunicaciones

3.1.2.1.1. Menu de configuracién para la Interfase

Cada balanza B esta provista de una interfase RS232C
para la conexién a un aparato periférico (por ejemplo, impresora

U ordenador personal con un conector macho de 9 pines).

La configuracion para la conexidon se basa desde el
bloque 7 hasta el bloque 12, mostrados en la figura 4.5. Cada

uno de estos bloques son explicados a continuacion.

Para memorizar los cambios hechos en la balanza en
cada opcion que se desee conservar se tiene que tener pulsada

la tecla Cal/Menu hasta que aparezca “StorEd”.

Para Cancelar cualquier cambio hecho se pulsara la tecla
— O/T «.
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Figura 4.5.- Menu de configuracion de la balanza’

Descripcidén para comunicacion

Eleccién de aparato periférico

En esta opciébn de menlu se puede elegir el aparato

periférico deseado. La balanza memoriza autométicamente los

ajustes correspondientes para cada aparato periférico.

Impresora: Conexién a una impresora

Host :

Conexion a un aparato periférico cualquiera. Ajuste de
fabrica: velocidad de 9600 bd, trama de 8 bits sin paridad,

handshake por software.

" Instrucciones de manejo METTLER TOLEDO, Linea de balanzas B



3.1.2.2.2. Eleccion del modo transferencia de datos

En este bloque de mend, se comunica a la balanza como
se desea que transfiera un valor a un aparato periférico (por
ejemplo computador). Esta opcion so6lo aparece cuando en la

opcién Elegir aparato periférico se ha elegido Host.
S. OFF Modo transferencia de datos desactivado

S. Stb El siguiente valor posible estable se transfiere al
dar lo orden Print/Transter.

S. Cont Se transfieren automaticamente todos los valores.

3.1.2.2.3. Eleccion del formato transferencia de datos

Con la configuracion “S. SICS” se utilizan los formatos de

transferencia de datos segun MT-SICS.

Con la configuracion “S. PM” sélo se utilizan los
siguientes formatos de transferencia de datos de las balanzas
PM.

Formato Presentacién en PC
S.Stb 1.67890-g
S. Cont S----1.67890-g

SD----1.39110-g

3.1.2.2.4. Ajuste de paridad / bits

En esta opcién de mend se puede ajustar el formato de

caracteres para el aparato periférico conectado.

7b - E 7 bit/even parity : paridad impar



7b—-no 7 bit/no parity  : sin paridad

8b - no 8 bit/no parity  : sin paridad

7b - odd 7 bit/odd parity : paridad par

3.1.2.25. Ajuste de Handshake

En esto opcion de mend se puede adoptar la transmisién

de datos o diversos receptores serie.

HS OFF Sin Handshake

HS SoFt Software - Handshake (XON/XOFF)

HS HArd Hardware - Handshake (DTR/CTS)

3.1.2.2.6. Ajuste de los baudios (velocidad de

transmision de datos)

La velocidad de transmisién de datos a través de la
interfase serie se expresa en baudios, siendo 1 baudio (bd) = 1
bit/segundo.

Estan disponibles los ajustes siguientes: 50 bd, 300 bd, 600 bd, 1200
bd, 2400 bd, 4800 bd y 9600 bd.

3.1.3. Computadora

Descripcién: El PC constituye el elemento principal en la

adquisicion de datos de las muestras obtenidas.

Funcion: El PC tiene las siguientes funciones:
e Recopilar, procesar y almacenar datos.

e Control del sistema de alerta.



Sistema Operativo: Windows 95 como minimo o Superior
Procesador: Intel P2 Minimo

Memoria: 128 Mb.

Disco Duro: 10 Gb minimo.

Puertos: RS-232, tarjeta de red 10/100.

Accesorios: Monitor, mouse, teclado, conductores y conectores,
conversor RS-232 a USB (si la PC no posee puerto serie).

3.1.4. Equipo de Impresion

Descripcidon: Este equipo permitira obtener un archivo
fisico de los datos.
Funcion: Obtener impresiones en papel, de los reportes de los
datos que se requieren.
Tipo: Matricial.

Accesorios: Conductores y conectores del equipo hacia el PC.

3.1.5. Software
3.1.5.1. Visual Basic

Comunicacion

Para la adquisicion de datos por el puerto serie utilizamos

el control Communications que se presenta con este icono

( Communications

En un formulario colocamos este control y en la
codificacion configuramos el puerto a utilizar. La configuracion
del puerto abarca: el numero de puerto que se utiliza (coml,
com2, etc.), la velocidad de transmisién en baudios, niumero de
bit, paridad, bit de parada, protocolo que se utiliza para esta

comunicacion.

& Manual de Visual Basic, Anexo 2



Para definir el puerto a utilizar recurrimos a la instruccion
commport e igualamos al valor del puerto, por ejemplo si

utilizamos el puerto com1 entonces igualamos a 1.

Luego configuramos la velocidad, paridad, nUmero de bits
del dato, bit de parada. Esto se lo realiza con la instruccion

settings.

Una vez configurado el puerto entonces se puede abrir el
puerto con la instruccién portopen la cual trabaja con valores
boléanos (True se abre el puerto y False se cierra el puerto)

Ya abierto el puerto se puede leer los datos que estan
llegando al puerto serie Se puede utilizar Input para almacenar

datos en el bufer de recepciéon y también para extraerlos de él.

En un lazo se almacena los datos obtenidos en input en
una variable hasta que los datos enviados por la balanza
contengan un caracter de retorno (CR) de carro o fin de linea
(LF) que corresponde a los caracteres ASCIl 13h y 10h

respectivamente.

Ya obtenido el dato entonces se cierra el puerto
colocando false a la instruccién portopen, como se observa en

el diagrama 4.1.

Todo este procedimiento se lo esta haciendo con un muestreo

cada 10 msegq, para asi obtener una lectura a tiempo real.

Inicio

A 4

Configurar
Puerto

A 4

Abrir
puerto

»
Lt
A

y

Leer datos
enviados por
la balanza



Diagrama 4.1. — Lectura de balanza a través del puerto
serie

El dato almacenado en la variable es nuestro peso
(gramos) entonces ahora ya tenemos el peso en la balanza y en

la computadora.

Con este peso obtenido realizamos los calculos
necesarios para la obtencion del titulo o finura del hilo,
coeficiente de variacion, media y los respectivos niveles de

alarma.

3.1.5.2. SQL Server

SQL es luna base de datos en la cual se ha creado tablas para
guardar los datos requeridos por la empresa. La descripcion de

cada tabla es:

e Toda la informacién de maquinas, con sus respectivos
materiales, lotes, titulos nominales, muestras, Yy
longitudes del algodon.

e Las muestras ingresadas, con su respectiva fecha, hora,
peso, titulo nominal, titulo real, sus limites de confianza.

e Alarmas con su respectiva fecha, hora, titulo, peso.

e Valores de titulos corregidos.

e Tabla donde se detallan los valores de desperdicio y cinta

de las peinadoras.



e Datos adicionales de maquinas existentes en el
departamento de control de calidad, los mismos que son

utilizados para un estricto control de calidad.

Asi mismo SQL me permite crear usuarios con 0 sin
permisos para poder modificar, leer, ingresar a una tabla o

varias tablas.

Esta base de datos es instalada solamente donde se
encuentra el servidor o la PC que va a servir como servidor en
este caso va a ser instalada en la PC que esta conectada a la

balanza ya que esta es la que va a estar trabajando de continuo.

4.25.2.1. Disefio de tablas.®

Dentro de SQL existe un modulo llamado Administrador

iﬁ
corporativo donde crearemos nuestras tablas.

Al abrir este modulo encontraremos:

® Manual Basico de SQL Server, Anexo 3



"in SQL Server Enterprise Manager

= | B@EIRB R % N0 B

| Servidores Microsoft SQL Server 1 articulo

Grupo de SQL Server @

(local) (Windows NT) Grupo de S0
{1 Bases de datos ey
{1 Servicios de transformacién de datos
(£ Administracién
{21 puplicacién

[+ Sequridad

{1 Servicios de compatibilidad

#-(_] Meta Data Services

Figura 4.6.- Pantalla principal de SQL

Creamos una base de datos, dando clic derecho en base
de datos y ejecutamos nueva base de datos en donde aparecera

una nueva ventana de propiedades:

Propiedades de la base de datos: @

General | Archivos de datos ] Registro de transacciones I

Nombre: I
Base de datos
Estado: [Desconocido)
Propietario: [Desconocido)
Fecha de creacidn: [Desconocida)
Tamafio: [Desconacido)
Espacio disponible: [Desconocido)
Numero de usuarios: [Desconocido)
Copia de sequridad
(ltima copia de sequridad de la base de datos: Ninguna

[ltima copia de seguridad del registro de transacciones: Ninguna

Mantenimiento -
Plan de mantenimiento: Ninguno
Nombre de intercalacién: Predeterminado del servidor

Cancelar Ayuda




Figura 4.7.- Ventana para crear una nueva base de datos

Se coloca el nombre como se va a llamar a la base, en
este proyecto se la llama TRB, a esta base se le puede

configurar su tamafo de datos en la pestafa archivo de datos.

Una vez creada esta base, aparecera en la lista de base
de datos, la cual contiene los elementos necesarios para

trabajar, con esta base.

‘it SQL Server Enterprise Manager

Archivo  Accién  Ver Herramlentas IVentana Ayuda

e~ AEEFRB @ * N0 0 B3

‘il Raiz de la consola\Servidores Microsoft SQL Server\Grupo de SQL Serverl(local) (Windows NT)\Bases de datos\TRB Q@ :
(_] Raiz de la consola " TRB 10 elementos

=l ' ) Servidores Microsoft SQL Server _ =)
= 6 Grupo de SQL Server = )
Tablas

= E, {local) (Windows NT)

= C] Bt s dabit Diagramas Vistas Par?nc:irz;egos Usuarios Funciones Reglas
+ S master
+- k4 model
+- £ msdb Ij gﬁ‘
] 8 Morthwind Valores  Tiposdedatos  Funciones
+-FJ pubs predetermin... definidos po... definidas ...
+] {3 tempdb
+- {4 TRB

+-{_1 Servicios de transformacion de datos
[+ Administracion

+-{_] Duplicacién

+-{_] Segquridad

[#-{_] Servicios de compatibilidad

+(_] Meta Data Services

Figura 4.8.- Elementos de Base de datos TRB

Para Crear las tablas, se da clic derecho sobre tablas, y

nueva tabla. aparecera una ventana:



it Tabla nueva en *TRB’, en ‘(local)’

| Nombre de columna Tipo de datos il Longitud | Permitir valores nulos

4| 3
Columnas
Figura 4.9.- Disefio de Tabla
Se coloca los campos o0 nombre de la columna que se

requiera, con su respectivo tipo de datos y su longitud. Al cerrar
esta ventana se pedira el nombre de la tabla la cual la llame
Historial, esta tabla queda de la siguiente manera:

Disefiar tabla orial’ en ‘TRB =][§

MNombre de columna | Tipo de datos | Longitud | Permitir valores nulos

7| int 4
" |tipo nvarchar S0 v
__|numTIPO int 4 v

material wvarchar 50 v
B titulo_in float g v
" lote varchar S0 v
| Turno smallint 2 v
" |longitud int 4 v
" |fecha smalldatetime 4 v
: media float 8 v

desv_est float g v
: vk float g v

Columnas

Descripcién

Identidad Si

Inicializacién de identidz 1

Incremento de identidac 1

Férmula

Figura 4.10.- Disefio de Tabla terminada



De igual manera se procede para crear las otras tablas. Las
tablas creadas son: Muestra_Historial, Alarmas, Correccion,

Actualizar, Peinadora.

Los nombres de las columnas en las tablas:

Muestra_historial, alarmas los campos son: id_historial, hora,

peso, titulo.
Correccion: id_historial, hora, peso, titulo, nimero de correccion.

Actualizar: Maquina, numero de maquina, material, lote, titulo

nominal, longitud, muestras.
Peinadora: id_historial, Cinta, Desperdicio, Porcentaje, Media.

Id_historial es el numero de registro que sigue creciendo de

acuerdo a los procesos realizados.

Ya terminado el disefio de las tablas, se da la autorizacion
de los usuarios, para lo cual primeramente se crea los inicios de

sesion:



it SQL Server Enterprise Manager

‘Archivo Accibn  Ver Herramientas Ventana Ayuda

X RB @ * N g ;B

‘it Raiz de la consola\Servidores Microsoft SQL Server\Grupo de SOL Server(local) (Windows NT)\Seguridad

e =&

(_] Raiz de la consola Sequridad 4 elementos
= Servidores Microsoft SQL Server (’8
S| 6 Grupo de SQL Server % % @ @
=y (local) (Windows NT) o ’ i .
Inicios de  Funciones del  Servidores Servidores

=0 Bases de datos sesidn servidor vinculados remotos
[+ @ master

4 model U\

msdb

4 Morthwind

pubs

tempdb

TRE

Servicios de transformacién de datos

CEDEED

Duplicacién

Eg Inicios de sesidn

%% Funciones del servidor
34 servidores vinculados
@ Servidores remotos
[#-{Z] Servicios de compatibilidad
[#-(_] Meta Data Services

Figura 4.11.- Crear inicio de sesidn

Se hace click derecho sobre inicios de sesion, de ahi nuevo

inicio de sesion, tendremos una ventana asi:

Propiedades de inicio de sesion: Nuevo inicio de sesion @

General I Funciones del servidor ] Acceso a base de datos I

% Nombre: l _‘

Autenticacion

" Autenticacion de Windows

' Autenticacion de SOL Server

Contrasefia: |

Predeterminado
E specifique el idioma predeterminado vy la base de datos para
este inicio de sesidn.

Base de datos: ITRB Ll
Idioma: | <Predeter.> |

| Aceptar I Cancelar l Ayuda I




Figura 4.12.- Propiedades de Inicio de sesion

Se coloca un nombre para quien va acceder a la base
TRB. Si se desea 0 no puede colocarse una contrasefa.

Se ha creado como inicios de sesién a: Operador, Digitador,
Gerente. Estos nombres pueden ser cambiados en cualquier

momento.

Hasta ahora nadie tiene ingreso a la base de datos TRB,
para tener acceso hay que crear usuarios en dicha base. Para la

cual me dirijo a la base y a usuarios:

iti SQL Server Enterprise Manager

Archivo  Accion Yer Herramientas Ventana Ayuda

e = 2 N O®3
‘it Raiz de la consola\Servidores Microsoft SQL Server\Grupo de SQL Server\(local) (Windows NT)\Bases de datos\TRBWsu... E]@ X
(L] Raiz de la consola Usuarios 4 elementos
= Servidores Microsoft SQL Server | Mombre [ Mombre de inicio de sesién I Acceso a base de datos ]
=l 6 Grupo de SQL Server m dbo —
= &y (local) (windows NT) E;QD' o i :
=& Bases de datos 3 igitador Digitador Perm!so
X Q g [_ﬂGerente Gerente Perm!so
,+ 8 “538 EﬁOperador Operador Permiso
‘ +- ki msdb
#-kd Morthwind
+- 1 pubs
#-1 tempdb
=t TRE
=8 Diagramas
Tablas
& Vistas

@ Procedimientos almacenados

Usuarios
Funciones
] Reglas

=] valores predeterminados
% Tipos de datos definidos por el L
. Funciones definidas por el usuar
[#{_] Servicios de transformacién de datos
[+ (] Administracién
[+-{_] Duplicacién
+-{_] Seguridad
[#-{_] Servicios de compatibilidad
+-(_] Meta Data Services

Figura 4.13.- Crear nuevos usuarios de la base TRB

Click derecho sobre usuarios, nuevo usuario, aparecera la

siguiente ventana:



Propiedades del usuario de la base de datos: Nuevo usuario @

General I

Mombre de inicio Il
de sesidn:

MNombre de usuario: I

Miembros de la funcién de base de datos:

Permitir en la funcién de base de datos
74 public

db_owner

db_accessadmin
db_securityadmin
db_ddladmin
db_backupoperator
db_datareader
db_datawriter
db_denydatareader
db_denydatawriter

ogoooooodn

Propiedades... |
| Aceptar I Cancelar l Ayuda I

Figura 4.14.- Propiedades de nuevo usuario

Para nombre de inicio de sesidon escogemos un nombre
de lo anteriormente creado, y en nombre de usuario se coloca el

nombre de quien lo va a utilizar.

Para conceder permisos, lo podemos hacer directamente
desde esta ventana o haciendo click derecho sobre el usuario,
propiedades y permisos.



Propiedades del usuario de la base de datos: TRB

Permisos ]
% Usuario de la base de datos: IDpe[ado[ L]
¢ Enumerar todos los objetos.
" Enumerar sdlo los objetos con permisos para este usuario
Objeto Propietario |SELECT |INSERT |UPDATE |DELETE |EXEC DRI [C\_
@l Actualizar dbo O I O l | X 0 —
Alarmas dbo O O O = J
Correccion dbo o o i b o
Historial dbo i il b i o
Muestra_Historial dbo O | O | [
Peinadora dbo V.4 o o = i
dt_addtosour... dbo O
ﬁ dt_addtosour... dbo (|
- ERR o W) = N5
< -
I Columnas... |
Aceptar Cancelar Aplicar Ayuda

Figura 4.15.- Permisos para usuario Operador

425.2.2. Comunicacion con la Base de Datos

Para la comunicacion de la base de datos con el

programa realizado procedemos de la siguiente manera:

a. Ir al panel de Control, clic sobre ODBC (Windows 95, 98) o
Herramientas administrativas (Windows XP), clic en Sistema
DSN, y agregar.



# Administrador de origenes de datos ODBC

Controladores I Trazas |  Agupacién de conexiones | Acerca de |
DSN de usuario DSN de sistema ] DSN de archivo |
Origenes de datos de sistema: \
Nombre l Controlador \ I Agregar...

_toegm. |

IUn Origen de datos de sistema ODBC almacena infarmacion acerca de
como conectarse al proveedor de datos indicado. Un Origen de datos de
sistema es visible para todos los usuarios de este equipo, incluidos los
servicios NT.

Aceptar Cancelar Splicar Ayuda

Figura 4.16.- Origenes de datos ODBC

b. Aparecera la siguiente ventana en la cual se escoge

SQLserver, clic siguiente.

Crear nuevo origen de datos @

Seleccione un controlador para el que desee establecer un
origen de datos.

[

Nombre I
Microsoft ODBC for Oracle

Microsoft Paradox Driver [“.db )

Microsoft Paradox-Treiber [*.db )

Microsoft Text Driver [*.txt; “.csv]

Microsoft Text-Treiber [“.txt; *.csv)

Microsoft Visual FoxPro Driver

Microsoft Visual FoxPro-Treiber

SOL Server

<

N D b N

(€

k4

I Finalizar I Cancelar

Figura 4.17.- Seleccion de programa de Base de datos a utilizar



c. En la siguiente ventana llenamos los datos requeridos,
nombre de la conexién, una descripcion breve, en servidor
escogemos con el servidor que trabajaremos, si es local

solamente escribimos (local), clic siguiente. Al nombre de

esta conexion se coloco Odbc_TRB.

Crear un nuevo origen de datos para SQL Server

Este asistente le ayudara a crear un origen de datos ODBC que podra
usar para conectarse a SOL Server.

¢Bué nombre desea utilizar para referirse al origen de datos?

Nombre: l]

¢ Cémo desea describir el origen de datos?

Descripcion: [

¢Con qué servidor SOL Server desea conectarse?

Servidor: [ l.l

inalizar Siguiente Cancelar Ayuda
|| |

Figura 4.18.- Configuracion del nombre de conexién y de servidor

d. Colocamos el login y la contrasefia para la esta conexion, si

no lo deseamos quitamos la pestafia, clic siguiente.



Crear un nuevo origen de datos para SQL Server

¢ Como desea que SOL Server compruebe la autenticidad del Id. de inicio
de sesidn?

& Con la autenticacion de Windows NT, mediante el Id. de inicio de
sesion de red.

- Con la autenticacion de SOL Server, mediante un |d. de inicio de
sesidn y una contrasefia escritos por el usuario.

Para cambiar la biblioteca de red usada para comunicarse con SOL
Server, haga clic en Configuracion del cliente.

Configuracion del cliente...

Conectar con SOL Server para obtener la configuracion
predeterminada de las opciones de configuracion adicionales.

< Bltras I Siguiente > I Cancelar Ayuda

Figura 4.19.- Configuracién de autentificacion

e. Si se desea una conexion predeterminada se activa la

primera pestafa, clic siguiente.

Crear un nuevo origen de datos para SQL Server @

™ Establecer la siguiente base de datos como predeterminada:

[z <]

™ Adjuntar nombre del archivo de la base de datos:

V¥ Usar identificadores entrecomillados ANSI.

[V Usar nulos, rellenos v advertencias ANSI.

< Alras I Siguiente > I Cancelar Ayuda

Figura 4.20.- Configuracion de la base de datos predeterminada.



f. Por ultimo se realiza una prueba de la conexion, donde se

indica si esta correcto o no.

Configuracion de ODBC de Microsoft SQL Server X]

Se creard un nuevo origen de datos ODEC con la siguiente
configuracian:

Controlador ODBC de Microsoft SOL Server Version 03.85.1117

Nombre del origen de datos: Odbc_TRB
Descripcién del origen de datos:

Server: [local)

Base de datos: TRB

|dioma: [Default)

Realizar conversion de los datos de caracteres: Yes
Registrar consultas de larga ejecucion: No
Estadisticas del controlador de reqistro: No

Usar seguridad integrada: Yes

Usar configuracion regional: Yes

Opcidn de instrucciones preparadas: Eliminar procedimientos
temporales al desconectar

Usar servidor de conmutacion por error: No

Usar identificadores entrecomillados ANSI: Yes
Usar nulos, rellenos v advertencias ANSI: Yes
Cifrado de datos: No

Probar origen de datos... I Aceptar I Cancelar I

Figura 4.21.- Comprobacién de la Comunicacién

3.2. MANEJO DEL SISTEMA

3.2.1. Requerimientos Minimos del Sistema

e Pentium Il Minimo
e Windows 95 o superior
e SQL Server

3.2.2. Caracteristicas
e Datos técnicos como la del titulo o Ne.
e Datos y graficas estadisticas
e Alarmas
e Historial o Reportes por Fecha
e Realizar Correcciones de titulo o Ne.
e Consultas de Ne, Alarmas, Correcciones realizadas
e Trabajar en Red
e Usuarios definidos, por que cuenta con claves de

seguridad.



3.2.3. Manejo
3.2.3.1. Seguridades

El programa consta con niveles de seguridad, a nivel
administrativo, nivel operativo, cada usuario ingresa con su

contrasefa. Tiene 3 intentos para ingresar la clave correcta.

Identificacion

Usuario: Diqitador

Contrasena:

Inaresar

Figura 4.22.- Ventana de inicio contrasefia

A nivel administrativo se tiene opciones para borrar, actualizar
informacion, de igual manera a consultas, reportes. En cambio a
nivel operativo no podra borrar informacion.

3.2.3.2. Pantalla principal

ﬁ Textiles Rio Blanco

Archivo  Consulta

==

Figura 4.23.- Pantalla principal



3.2.3.3. Familiarizacién con el Menu
Archivo:

E Textiles Rio Blanco

Pa il Consulta  Estadistica

MNuevo Crl+N
Guardar Ctrl+G
Reportes

Actualizar Datos

Lectura Balanza
Salir Ctrl+Q

Figura 4.24.- Menu Archivo
Nuevo.- Para un nuevo proceso

Guardar.- Guarda toda la informacion que se realiza dentro
de un proceso.

Reportes.- Genera reportes requeridos.

Actualizar datos.- Actualiza todos los datos con los que se
va a trabajar como: Nombre de maquina, lote, titulo nominal,
material, etc.

Lectura Balanza.- Se puede leer el dato de la balanza
directamente por el puerto serie en la opciébn automatica,
mientras que en la opcién manual el operador escribe el dato
gque se encuentra en la balanza.

Salir.- Sale o cierra todo el programa en si.

Consulta:

E Textiles Rio Blanco

Archivo e ENEN Estadistica

Correcciones
Histarial Titulo
Alarmas

Figura 4.25.- Menu Consulta



Correcciones.- Muestra todas las correcciones realizadas,
con su respectivo nimero de identificacién o historial, se
puede corregir nuevamente un dato que se encuentre

erréneo.

Historial Titulo.- Muestra todos los datos ingresados sean

estos por su respectivo titulo, lote 0 material.

Alarmas.- Muestra todas las alarmas que se presentan en

una respectiva fecha.

Estadistica:

O nc R -3
- U Did U

Archivo Consulta 3

= Grafica de Titulo
Q i Resumen

Figura 4.26.- Menu Estadistica.

Gréfica de titulo.- Se presentan el titulo en forma gréfica de
acuerdo a su respectivo titulo nominal, lote, material, en el
lapso de una fecha a otra o en forma global.

Resumen.- Puedo obtener un solo valor real por maquina o
por el grupo de maquinas, siendo este titulo medio,
coeficiente de variacion del titulo, coeficiente de variacion de
Uster, coeficiente de variacion de torsion, estos valores son

importantes para el control de calidad.

3.2.3.4. Realizar un Nuevo Proceso.



Maquina: | =] Muestras: [—
N*® " ﬂ Longitud: [—
Hafenat. | = Cambiar |
Lote: l
Titulo: I

Siguiente >> I

Figura 4.27.- Comprobacion de la Comunicacion

Para un nuevo proceso antes de pesar las
muestras se debe especificar las caracteristicas de
donde proviene la muestra; es decir escogemos de que
maquina es la muestra, y el nUmero de maquina,
material de la muestra, lote y el titulo nominal con la
cual sé esta trabajando. Cabe sefialar que el nimero
de muestras y su longitud pueden ser valores fijos,
estos pueden ser cambiados cuando se requiere de un

mejor proceso de control de calidad.

Cuando se ha llenado todos los datos necesarios,
pasamos a la siguiente ventana, en donde se muestra
el peso (gramos) o dato que se encuentra en la
balanza, cada muestra es pesada, y al pulsar enter o
clic en Ok esta se registra en la tabla con el nUmero de
muestra, la hora, el peso, y con su respectivo titulo

(calculado).
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MANUAR 3

49.523 o

~Tipo Peso

MUESTRA HORA PESO TITULO

TITULO

Media

Desviacion
Standar Graficar | rriprireir

CV¥TZ

Correcion Titulo

Figura 4.28.- Ventana principal en la cual se toma los pesos de las

muestras

Si algun dato se encuentra erréneo o por
equivocacion del operador en el manejo, se encuentra
el boton Regresar dato, el cual borra la ultima fila o la
ultima muestra pesada, asi puede volver a pesar

nuevamente la muestra.

Una vez terminada con el nUmero de muestras
pesadas, se calcula automaticamente la media, la
desviacion estandar y su respectivo coeficiente de

variacion, a la vez se desactiva el botén Ok, con la cual
ya no va a seguir registrando datos en la tabla, también

se desactiva el boton regresar dato.

Se activara los botones:



Guardar, con la cual guardaremos los datos en la base de
datos, estos datos son: Fecha, Maquina, numero de
maquina, toda la informacién que se encuentra en la tabla, la

media la desviacion estandar, su coeficiente de variacion.

Graficar, el cual grafica el titulo (calculado) en base a las
muestras pesadas. En eje x se presenta la hora en la que se
tomo la muestra, eje y su titulo correspondiente. Ademas se
presenta los limites de confianza del correspondiente

proceso.

También se puede imprimir el grafico.

Grafica Estadistica 5]

Grafica Estadistica de Titulo
014 014
012 012
010 010
0.08 0.08
0.08 0.06
0.04 0.04
0.02 0.02
0.00 0.00
10:33:05 10:33:16 10:33:31 10:33:43 10:33:56

Limites de Confianza:

[ Media: 0.1161 < 0.1197 < 0.1233 ]

[ Coeficiente de ariacion: 0.5673 < 0.5848 < 0.6023 ]

Imprimir Grafica

Figura 4.29.- Gréfica Estadistica del Titulo del proceso respectivo

Imprimir, al igual que el autosorter en cada proceso imprime
toda la informacion que se encuentra en la ventana, a su vez
imprime sus correspondientes limites, sus valores maximos y

minimos.



e Correccion Titulo, esta solamente se activara cuando se ha

escogido maquinas como: manuar o cardas; en otro caso no
se activara.

Si se ha escogido maquina como: Peinadoras en
vez de correccion titulo se activara el botdn detalles.
Al corregir se presenta los valores anteriormente
obtenidos, y el valor numérico para la correccion, el
cual este valor se calibra en la maquina de la cual
proviene la muestra, una vez calibrado se procede a

tomar nuevas muestras y a pesar nuevamente.

Correccion X

|

M* 0 Correccion 1
1 0.1200
2 01195
3 0.1205
4 01203
5 01184
Media 01197

MANUAR N2 3

Correcion = -2.0800

Volver a Coregir Cerrar |

Figura 4.30.- Ventana para realizar nuevas tomas de peso para la

correccion.

3.2.3.5. Actualizar Datos



4 Actualizar Informacion

Numero:

Material:

Lote:

Titulo Nomial:

Cerrar

Figura 4.31.- Ventana para actualizar informacion de maquinas

Se actualiza la informacion con la que se va a
trabajar, ya sean estos el lote, material, titulo nominal,
se escoge el grupo de maquinas y el nimero de
maquina a la que se va actualizar la informacion
Nuevo.- Sirve para colocar nombre de un grupo de
magquinas o afiadir una maquina nueva a un grupo
existente.

Aparecera una nueva ventana en la que se llena los
datos correspondientes sean estos nombre de maquina
en la que puede corresponder al nombre de un grupo
de maquinas existente o una nueva.

Para un nimero nuevo de maquina se debe colocar el
nombre de un grupo de maquinas existente y luego

llenar los datos requeridos.



Nuevo

Nombre de la Maguina:

Numero: ,f
M aterial: [—
Lote: '7
Titulo Nomial: ,—
N* Muestras: [—
Longitud: '7

Aceptar

Figura 4.32.- Para crear una nueva maquina

Modificar.- Activara los cuadros de texto en los cuales
se procede a los cambios requeridos por el usuario
Eliminar.- Elimina el nUmero de maquina o el nombre
del grupo completo de maquinas con toda su
informacion. Después de hacer clic en eliminar se
deberéa hacer clic en el cuadro que se desea eliminar
ya sea este la maquina o el nimero.
Aceptar.- Sirve para guardar los cambios realizados.
Cerrar.- Cierra esta ventana sin guardar ningun

cambio. Si es que no se ha guardado antes.

3.2.3.6. Reportes



Imprimir Reportes

Turho Fecha
@
2 Desde: l _:_l
3 Hasta: || |
" Total
Imprimir
Reportes Correcciones
Rep. Peinadoras Alarmas

Figura 4.33.- Ventana que sirve para sacar reportes.

Ademas de llevar la informacion en una base de
datos también se lo puede llevar en hojas. Se puede
imprimir reportes de todo el trabajo realizado
escogiendo el turno deseado o en forma global, en el

lapso de una fecha.

Reportes.- Saca un reporte general de todas las maquinas
trabajadas en el lapso de la fecha escogida.

Correcciones.- Reporte de todas las correcciones realizadas en
las maquinas en el lapso de la fecha escogida.

Rep. Peinadoras.- Reporte solamente de los desperdicios y
cintas de las peinadoras en el lapso de la fecha escogida.
Alarmas.- Reporte de todas las alarmas ocurridas en las

maquinas en el lapso de la fecha escogida.

3.2.3.7. Correcciones



Consulta Correcciones @

Maquina | ~|
N°. | -

Si desea corregir nuevamente haga click sobre el
nimero de registro a cambiar

PESO TiTULO

Figura 4.34. — Consulta de correcciones o nuevas correcciones

Consultas del dia y turno en donde el operador
puede consultar todas las correcciones realizadas, y se
hace falta corregir nuevamente basta con dar un clic en

el numero de registro y se procedera a pesar
nuevamente, y a tomar las debidas correcciones en la

maquina.

El operador debera ser muy atento donde da
click, si da click en otro de los campos no se producira

ninguna correccion.

Estas correcciones también se pueden imprimir
basta con irse en el menu archivo a reportes, de ahi se

obtendra un informe bien detallado.



3.2.3.8. Consulta de Titulos o Alarmas

Consulta

TipO I j N2 I vl " Turno1

Material | <] Titulo | = ::‘mz
urno

Fecha: | ~] & Todas

TiTULD

Figura 4.35. — Consulta de Titulo.

Se podra realizar las consultas necesarias de un
cierto turno o del dia, de lo pesado y su titulo
correspondiente, clasificados por maquinas, por lote o

por titulo nominal.

Por maquinas.- Se escoge la maquina y el nimero de
maquina en la que se quiere consultar escogiendo una
fecha.

Por lote.- Sin importar la maquina y su nimero se
observara los datos de cierto dia. Se debera escoger

material y el titulo nominal.



Por titulo nominal.- Sin importar la maquina y su
numero se observara los datos de cierto dia. Se

escogera el lote, material y su titulo nominal.

3.2.3.9. Gréficas o Estadistica

Maquina | Titulo | Lote |

Tipo ~| N2 v Tipo de Grafico: |2dLine -
Material ~|  Titulo v Seleccione

09

08

07

08

0s

04

03

01

0o

09

03

07

06

0s

04

03

a1

00

= Titulo

Figura 4.36. — Grafica estadistica del titulo

Lo mismo que consultas pero en forma grafica
para poder observar si existen variaciones elevadas se
podra observar de un dia especifico, en forma global, o

entre un lapso de tiempo (fecha).
El eje x corresponde a las muestras tomadas en un

cierto lapso de tiempo, el eje y son valores de titulo.




3.2.3.10. Promedios

Méaquina | _:j Nimero ,__:]
Material | _:j Lote | vl
& Por Maquina Desde: | _:j
" Por grupo de Méquinas ASE | _:j

N* HORA TiTULOD

I rnprirnir Titulo Medio |

Figura 4.37. — Promedios de titulo y coeficientes de variacion.

Ademas de consulta esta ventana nos brinda
detalles de una sola maquina o de todo el grupo de
maquinas, llenando todos los datos requeridos,
obtendré una breve consulta de titulo, CVt, CV Uster,
CV torsion, y el dato final que mas me interesa es el

promedio de todo lo ingresado.



El CVt, son datos que obtengo automaticamente,
el CV Uster y el CV torsion son datos que ingreso
manualmente al realizar la toma de muestras de las
Hilas. Se tendra un reporte mas completo al imprimir.
3.2.3.11. Control de Uster e Imperfecciones en

Hilas.

Esta opcién se realiza cada vez que se toman
muestras en el proceso de Hilas, es decir se activara el
boton de Control de Uster a lo que guarde los datos de

las muestras correspondientes, me aparecera la

siguiente ventana:

w. Control de Uster en Hilas

Lunes. 27 de Junio de 2005
: -
| N* | Ne | T/m | U% | PD | PG |INEPS Maquing:
35.9209
35.9966 Al :
36.3409 Material:
35.6822
36.4756 MRS
35.9555 Lote:
35.8773
36.0305 I i
35.747 : ‘
35.6391 Ne Nominal: [T |
T/m Nominal: [—
[ X [35955%] | | | | e
| 8% |o02711 | | | | |
| CV | 0754 | | I I I

Figura 4.34. — Control Uster de Hilas



Automaticamente se cargaran los datos
correspondientes al titulo, Los demas campos de
llenaran manualmente ya que estos datos nos entregan
otras maquinas, al terminar de llenarlos
automaticamente se calculara la media, la desviaciéon
estandar, y el coeficiente de variacion respectivas.

Todos estos valores contribuyen a un estricto

control de calidad, ya que no solo dependen del titulo.



CAPITULO IV

PRUEBAS EXPERIMENTALES

3.3. PRUEBAS EXPERIMENTALES

3.3.1. Nuevo Proceso

Para realizar las pruebas sea escogido las
muestras de Manuar ya que estas son las que mas se

utilizan o son las que mas se realizan el control.

La cantidad de muestras por proceso de este tipo son 5, pero estas
pueden variar, si se requiere de un mejor control se lo realiza con mas
muestras, la longitud de la muestra es fija, en este tipo es de 10m cada

muestra.

En el programa correspondiente iniciamos un nuevo proceso y

Ilenamos todos los datos requeridos como se indica en la figura 4.1.

Maquina:  [MANLAR = Muestas: [ 5
N® 4 = Longitud: IT
Material. = yERDE =~ Bt |
Lote: |

Titulo: |

Figura 4.1.- Seleccion de maquina del nuevo proceso.



Llenado todos los datos, clic en siguiente, donde se procede a

tomar el peso de cada muestra y por ende su correspondiente titulo.

Proceso

Jueves, 03 de Marzo de 2005

~Tipo i~ Peso

MANUAR 4 49 622 oK

MUESTRA HORA PESO TITULO
N* HOR& PESO | TiTULD
1 49.432 0.1195
2 15:58:36 _ 43531 0.1192
3 15:58:40 43614 0.1190
4 15:58:43 43316 0.1197
5 15:58:47 43.622 0.1130

Medi
S 0.1193 Regresar Dato
Desviacion
Standar 0 0003 Graficar | rnprirair
CVTZ 0.2515% e —

Figura 4.2.- Toma de muestras.

Obtenemos la media o él titulo real de este grupo de muestras, la
desviacion estandar y su coeficiente de variacion, se puede graficar

estos datos haciendo clic en graficar.



l.';rafica Estadistica

Grafica Estadistica de Titulo
014 014
012 012
010 010
0.08 0.08
0.06 0.06
0.04 0.04
0.02 0.02
0.00 0.00
15:58:31 15:58:36 15:558:40 15:58:43 15:55:47

Limites de Confianza:

[ Media: 0.1157 < 0.1193 < 0.1229 ]

[ Coeficiente de Variacidn: 0.2433 < 0.2515 < 0.2530 ]

Imprimir Grafica

Figura 4.3.- Grafica de titulo del proceso realizado.

Como se observa ademas de graficar los datos de titulo, también nos brinda los limites de
confianza de este grupo de muestras.

Regresando a la ventana anterior, si los titulos se alejan mucho
del titulo nominal entonces se tendra que corregir, para esto hacemos
clic en Corregir y aparece otra ventana en la que nos da el dato que se

tiene que corregir a la maquina.



Dkl

Correccion 1

MANUAR N2 4
Correcion = -5.7600

Vaolver a Correqir Cerrar

Figura 4.4.- Valor de Correccién.

Una vez ingresado este valor en la maquina correspondiente se
toma nuevas muestras y lo pesamos nuevamente, en esta ventana
apareceran directamente los titulos y al final su respectiva media, basta
con una correccion cuando la maquina se encuentra en un estado
bueno, pero a veces cuando la maquina esta en un estado no tan bueno

se lo realiza dos correcciones.

4.1.2 Pruebas de Consulta

Los datos obtenidos ese dia se lo puede observar en consultas de

titulo o de alarmas, primeramente observemos los datos de titulo.

De igual manera primero se llena los datos requeridos, en este caso

elijo en maquina Manuar y el numero de maquina 4.



Maquina | Tituo | Lote |
Tipo IMANUAR < N s v © Tumol
~
Material |\/ER DE l] Titulo [0.12 - ot
Fecha:  03/03/2005 ~|
N HORA PESO | TITULD -
1 3:31 a 43432 01195
2 05:39:38 am. 49531 0.1192 o
3 05:39:44 am. 49614 0119
4 05:39:51 am. 43316 01197
5 05:39:58 am. 49622 0119
5 06:25:28 p.m. 43015 0.1205
7 06:26:12 p.m. 43185 0.1201
8 06:26:23 p.m. 49.294 0.1198
3 06:26:42 p.m. 43,077 0.1203
10 06:27:02 p.m. 49,404 0.1195
11 06:25:28 p.m. 43.015 01205
12 06:26:12 p.m. 49185 0.1201
13 06:26:23 p.m. 49.294 01198
14 06:26:42 p.m. 43,077 0.1203
15 06:27:02 p.m. 49.404 0.1195
16 11:10:48 p.m. 43.057 0.1204
17 11:11:03 pm. 49.08 0.1203
18 1:11:11 pm, 49137 0.1202
13 11:11:31 pm. 49,095 0.1203
20 11:11:38 p.m. 49.064 0.1204
21 15:56:31 43432 01195 -

Figura 4.5.- Consulta de Titulo en Manuar.

Se puede observar los datos obtenidos en dicha fecha, con su

correspondiente hora, peso y su titulo correspondiente.

Las alarmas de igual manera se presenta de la misma forma. En

ese dia se presentaron las siguientes alarmas.



Consulta de Alarmas

Maquina | Titulo | Lote |

Tipo |MANUAR LI N¢ |4 vl " Turmo1
2 > ¢ Turno 2
Material |\/ERDE ~|  Titulo 012 -
" Turno 3
Fecha: 108/03/2005 ~
MUESTRA HORA PESO TITULO
N° HORA PESO | TITULOD
1 05:39:58 a.m. _ 49,316 ‘ 01197
2 06:27:02 p.m. _ 43015 . 0.1205
3 06:27:02 p.m. ‘ 49,404 ‘ 0.1195
4 06:25:39 p.m. , 43015 , 0.1205
5 06:29:39 pm. . 49,404 ‘ 0.1195
B 11:11:38 pm. _ 49.057 . 0.1204
7 11:11:38 pm. _ 43137 , 0.1202
8 11:11:38 p.m. 49.064 0.1204

Figura 4.6.- Consulta de Alarmas.

Todos estos datos también lo podemos observar graficamente.
En la barra de menus se escoge estadisticas. Una vez abierto esta

ventana se llena los datos correspondientes a la maquina que se desea

observar.



4.1.3 Pruebas de Gréficas.

Maquina ITitqul Lote |

Tipo MANUAR ~| N2 4 - Tipo de Grafico: |2dLine b

Material VERDE v|  Titulo 0.12 v Seleccione un punto para ver su valor
Gréfica Estadistica de Titulo
014 014
012 012
010 010
008 0.08
- titulo
0.06 0.08
0.04 0.04
0.02 0.02
0.00 0.00
R1 'R2 'R3 "R4 '"R5 'R6 'R7 'R8 'RS 'R10'R11 'R12 'R13 'R14 'R15 'R16 'R17 'R18 'R19 'R20 'R21 'R22 'R23 'R24 'R25

Figura 4.7.- Grafica estadistica de titulo en Manuar.

En tipo de grafico se puede escoger de la manera que desee el
usuario observar. Por ejemplo en 3dline se observa de la siguiente

manera:




Maquina ]Tilulo] Lote |

Tipo MANUAR v/ N2 4 - Tipo de Grafico: -

Material |\VERDE v|  Titulo 0.12 - Seleccione un punto para ver su valor

Gréfica Estadistica de Titulo

- titulo

Figura 4.8.- Grafica estadistica de Manuar en 3D.

4.1.3 Pruebas de Promedios.

Con la misma maquina en distinta fecha, podemos
observar los, titulos obtenidos, namero de registros, y el
promedio en un lapso de tiempo. Al tener ese promedio
podemos compararlo con otra maquina, de ahi se puede

observar cual maquina es las que mas falla o cual es la mejor.




d

0| OV Titulo | Cv Uster | CV Torsién |

Maquina |MANUAR

_._] Niimero m

Material IVEHDE

_v_] Lote IWZ? - ]

& Por Maguina Desde:  |22/02/2005 |
" Por grupo de Maquinas ah I 04/03/2005 _'-]
N HORA | TITULO N
%5 06:27:02 p.m. 0.1195
% 06:25:28 p.m. 0.1205
a7 06:26:12 p.m. 0.1201
%8 0B:26:23 p.m. 0.1198
a9 06:26:42 p.m. 0.1203
100 06:27:02 p.m. 0.1195
101 11:10:48 p.m. 0.1204
102 11:11:03 p.m. 0.1203
103 11:11:11 pm. 0.1202
104 11:11:31 p.m. 0.1203
105 11:11:38 p.m. 0.1204
106 15:58:31 0.1195
107 15:58:36 0.1192
108 15:58:40 0119
109 15:58:43 0.1197
110 15:58:47 0119
Imprinnir I Titulo Medio I 0.1201

Figura 4.7.- Ventana de Promedio final de titulo por una sola maquina

También podemos obtener el promedio entre el grupo de

maquinas, y observar su desempefio.




I Cv Titulo] CV Uster | CV Torsic’unl

......................... aed

Maquina IM ANUAR | Numero l—.LI
Material |VERDE | Lote |27 -l
" Por Maquina Desde:  [22/02/2005 |
(¢ Por arupo de Maquinas issie 104"03".2005 l-l

N HORA | TITULO N

710 04:48:36 a.m. ‘ 01203

711 04:49:41 a.m. ‘ 01204

712 04:49:52 a.m. ‘ 012

13 04:50:01 a.m. ‘ 012

714 04:50:09 a.m. ‘ 01203

715 04:50:17 a.m. ‘ 01198

716 04:51:17 a.m. ‘ 01189

717 04:51:25 a.m. ‘ 01191

718 04:51:32 a.m. ‘ 01192

719 04:51:39 a.m. ‘ 01193

720 04:52:00 a.m. ‘ 01192

721 15:58:31 ‘ 01195

722 15:58:36 ‘ 01192

723 15:58:40 ‘ 0119

724 15:58:43 ‘ 01197

725 15:58:47 0119 :l

Imprimir | Titulo Medio | 0.1295

Figura 4.8.- Ventana de promedio final de titulo por un grupo de

maquinas

De igual manera que se obtiene el titulo, también se
puede obtener el promedio del coeficiente de variacion del titulo,
coeficiente de variacion uster (solo en hilas), coeficiente de
variacion de torsion (solo en hilas), ya sea por maquina o por

grupo.



Titulo Medio  CV Titulo | Cv Uster | TV Torsién |

Maquina IMANUAH _:_l Niimero ,4—3
Material |VERDE | Late [ww27 -
Desde:  122/02/2005 |
" Por grupo de Maquinas RIS IU#"JU3"J‘?UU5 z'
N° FECHA | CvT -
1 22/02/2005 0.1667
2 22/02/2005 0.1667 i
3 22/02/2005 0.1671
4 22/02/2005 0.2438
5 22/02/2005 0.0834
B 24/02/2005 0.0000
7 25/02/2005 0.1665
g 25/02/2005 0.0834
9 25/02/2005 0.0831
10 25/02/2005 0.1668
11 26/02/2005 0.2436
12 26/02/2005 0.1668
13 27/02/2005 0.0831
14 28/02/2005 0.0835
15 01/03/2005 0.1665
16 01/03/2005 0.1661
17 n2/N320N5 N 2445 ﬂ

Imprimir CVt % 1 0.1703

Figura 4.9.- Ventana de promedio final de CVt por una sola maquina.

4.1.5 Pruebas de Control Uster.

Esta prueba solamente la podemos realizar con
muestras de hilo, ya como es el proceso final de
hilatura necesita de un estricto control de calidad, a
esta se le somete a varias maquinas ya que debe
controlar sus otros coeficientes de variacion. Estos
datos son introducidos manualmente, lo que
directamente me entrega el programa son los valores

correspondientes al titulo.



w. Control de Uster en Hilas

Martes. 28 de Junio de 2005

\I N2 | Ne [ T/m | U% | PD | PG |NEPS

2 Maquina:

10 354679 11.51 9.82 3 58 110
110 | 354466 11.42 9.80 3 57 100 HILO :
210 1354041 11.40 9.75 3 56 100 Material:
310 | 36.4081 | 12.54 10.77 3 61 100
410 3536171 11.36 9.43 3 55 110 cEREE
510 |36.2072 ) 1223 | 10.34 2 60 110 Lote:
610 1347991 1093 | 12.27 1 64 100 W27
710 |37.0709] 1296 8.78 4 52 120
810 | 359866 11.45 9.92 3 58 110
910 [353617] 11.36 | 943 | 3 | 58 | 120 T

T/m Nominal: [T

Guardar

Salir

| X 357514 11.716 | 10.031 | 2800 | 57.900 |108.000
| 8% | 08616 | 0638 | 0951 | 0789 | 3315 | 7.888
| CV | 18506 | 0054 | 0095 | 0.282 | 0.057 | 0.073

Figura 4.8.- Ventana de control de uster e
imperfecciones en las hilas

Como se observa, el programa me entrega ya
datos finales como son los coeficientes de variacion de
las otras maquinas, todos estos datos de igual manera

son guardados en la base de datos.

Toda esta informacion se la puede consultar, y
también se la puede obtener en como un reporte

completo del proceso de hilatura.



Para poder guardar esta informacion es necesario
primero ingresar el dato de T/m nominal, para céalculos futuros.
3.4. ALCANCESY LIMITACIONES DEL SISTEMA

3.4.1. Alcances

e Muy similar al equipo utilizado anteriormente el

Autosorter, el programa realizado nos brinda

resultados confiables y reales.

e El autosorter brinda reportes solamente en hojas, en cambio

ahora con la base de datos se lleva toda la informacion en

una base de datos, o también se lo puede llevar en hojas. De

esta manera podemos tener un registro confiable de los

datos ingresados.

e Se puede llevar un historial de sus titulos, al igual que sus

alarmas.

e EI programa nos brinda valores de correcciones que se

tienen que ingresar a las maquinas, estas correcciones

también son registradas.

e Por la capacidad de trabajo en red, se puede

trabajar con cualquier nimero de balanzas, y toda la

informacion que se registre o se guarde se llevara al

servidor es decir en una sola computadora.

e Se tiene seguridad en la manipulacion de informacién

e Es de facil y sencillo manejo.

e Trabaja en cualquier sistema operativo, y no necesita de una

computadora de elevado costo.

e Actualizacion de datos con los que se trabaja.

e Se puede realizar consultas de titulo o de alarmas, rapidas y

confiables

e Me permite ingresar datos de otras maquinas que sirven para

el control de calidad, como resultado existe un mayor control.

e Se puede imprimir informacion o reportes totales o

por fechas.



3.4.2. Limitaciones

El programa es limitado solo a la empresa textiles
rio blanco, si se desea a empresas externas se
necesitara realizar unos cambios como por ejemplo en

las formulas de correcciones, nUmero de muestras, etc.



5.1.

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

A través del sistema realizado se logr6 obtener un control
efectivo, rapido y racional del titulo de hilo y sus

variaciones.

Con el sistema trabajando de redujo tiempo de trabajo de
los asistentes, con la cual se alcanzé a tomar mas

muestras para el control de calidad.

La vigilancia continua del titulo de hilo y de su variacién
representa un elemento esencial del control de calidad

industrial.

Para gestionar la transmisién de datos se necesita los
protocolos de comunicaciones, las cuales son reglas que
aseguran que no se produzcan errores en la transmision
de blogues de datos a través del enlace de

comunicaciones.

Al igual que el Autosorter el sistema realizado trata la
determinaciéon del titulo de cintas, mechas e hilos asi
como también la planeacion y la evaluacion de los

correspondientes analisis.

El titulo de una unién de fibras se determina pesandose



cierto numero de muestras individuales con una longitud

bien definida

La meta final del proceso de hilar es la de acercarse lo
mejor posible y a un costo razonable al titulo nominal y de
mantener lo mas pequefia posible la variacion de titulo

dentro de un mismo lote de hilo.

Las variaciones de titulo en el hilo son la consecuencia de
imperfecciones de cada uno de los diferentes pasos de
hilatura.

En caso de hilo es indispensable que el titulo sea
mantenido constante por lo tanto se realiza la toma de
muestras y el acondicionamiento del material segun las
prescripciones y las normas de vigor, también se debe
determinar no solamente él titulo medio sino también el

coeficiente de variacion y los limites de confianza.

Con el desarrollo de este prototipo se determind que el
sistema puede integrarse a empresas textiles que

utilizaran el autosorter, disponibles en el mercado local.

Los costos de implementacion del sistema son
notablemente bajos, en relacion con el costo del

autosorter.

El sistema ademas de alertar, permite llevar estadisticas
de los titulos, correcciones realizadas, desperdicios y
cintas; estos datos pueden ser utilizados por las personas

correspondientes para verificacion de las mismas.

Los datos procesados pueden ser revisados por cualquier
persona en la planta, mas no pueden cambiar los
mismos, solo podran cambiarlos, cargos superiores o la

persona gue este directamente encarga del control.



e Existe muchas mas caracteristicas y ventajas del sistema
con relacién al autosorter, equipo antes utilizado en la

empresa.



RECOMENDACIONES

e Cada muestra debe identificarse exactamente. Si en el
analisis de detectara algun defecto en ciertas muestras,
se recomienda identificar rapidamente el origen de las

mismas para poder localizar la fuente del defecto.

e Se recomienda optimizar los cédigos de programacion

para que el programa no se vuelva pesado.

e Se recomienda mantener los estandares en el cableado,
ubicacion de equipos, etc.; facilitando de esta manera la

implementacion y futuro mantenimiento.

e Para un correcto funcionamiento del sistema, el usuario
debe primero familiarizarse, o leer el manual del

respectivo programa.

e Se recomienda dar mantenimiento cada 3 meses a la
base de datos, es decir sacar respaldo de toda la

informacion.

e Ademas de tener la informacion en la base de datos,
también se recomienda imprimir reportes para tener

informacion en archivo, esto sirve como respaldo.

e Para que exista una buena comunicacion entre la balanza
y la computadora, se recomienda no manipular las
funciones de la balanza, solo debe hacerlo una persona

capacitada.

e Se recomienda que se elaboren mas proyectos de este
tipo, permitiendo esto, generar tecnologias propias y
econdmicas de uso multiple para las industrias o

empresas.



Calandradores.-

Chapones.-

Deltapine.-
Fileta.-

Handshaking.-

Hilos.-

Madejas.-

Micronaire.-

Neumafil.-

GLOSARIO

Maquina compuesta de varios cilindros
giratorios, calentados generalmente a vapor,
gue sirven para prensar y satinar ciertas
telas o el papel.

Son cepillos de acero montados sobre
barras de hacer, utilizadas en las cardas.

Tipo de algodon

Instrumento  mecanico utilizado para
sostener el hilo de urdimbre para que el hilo
de trama pueda ser tejido a través de
angulos rectos.

Es el protocolo de comienzo de
comunicaciéon entre dos maquinas o
sistemas.

Término general para fibras que se han
hilado en filamento continuo para fabricar
textiles.

Hilo recogido sobre un torno o aspadera,
para que luego se pueda devanar
facilmente.

Medida de flujo de aire que se logra con una
muestra de 2.34 gramos comprimida a un
volumen especifico dentro de una camara
porosa.

Es wuna marca registrada para la
comercializacion del macizado elastico de

neumaéaticos



Oval.-

Pima.-
Regularimetro.-

Trilobal.-

Upland.-

Uster.-

Zellweger Uster.-

Que tiene forma de 6valo

Algoddén americano cultivado por los indios
Pima y el algoddn Egipcio.

Instrumento que analiza la irregularidad del
hilo.

Fibra de poliamida con un perfil que desvia
la luz entrante. Esto significa que la
suciedad se disimula.

Tipo de algoddn con el que se trabaja en la
empresa TRB hecho en EEUU.

Equipo que se utiliza para determinar
anormalidades en el hilo, como puntos finos,
puntos gruesos y neps.

Fabricantes de sistemas y servicios de alta
tecnologia que permiten a la industria textil
fabricar productos econémicos y de éptima
calidad.



ANEXO |

FORMULAS APLICADAS

Descripcio  Simbol ,
Formula
n 0
Ne - 0.59054* Longitud
Titulo Ne a Peso
Media o < > Ne,
Titulo Real X = i
n
Desviacion S
Estandar S =
Coeficiente -\, CV% = 100%°
de Variacion X

Limites de Alarma:
Titulo £ 3 %

Coeficiente de Variacion + 3 %

Correcciones:

Se requiere de correcciones en las maquinas cada vez
que el valor del titulo no sea igual al valor nominal de
titulo. Las correcciones se lo hacen modificando el

valor antiguo por el nuevo (calculado).

Estas correcciones solamente se lo hacen en: las cardas y en

los manuares.



Correcciones para Carda

NO
Maquin |Férmula Correccion
a
X —Ne Nominal
100
1as Ne Nominal
Y *
SW +/0.45* &—SW
6al0 Ne Nominal
X *SW
SW+/064* ———— —SW
11a14 (Ne Nominal j

Correcciones para Manuares

X — Ne Nominal
Ne Nominal

*960

Calculo de Desperdicios para Peinadoras

Peso (gr)
P1 P2 P3
Cinta C2 C3
Cl
Desperdicio D1 D2 D3
S1 S2 S3

C1, C2, C3: Pesode lacintal, 2, 3 respectivamente
D1, D2, D3 : Peso del desperdicio 1, 2, 3 respectivamente.
S1, S2, S3 : célculo de la cinta promedio 1, 2, 3

respectivamente



S, L *100
C. +D.

Siendo i el nUmero de peso



ANEXO II

VISUAL BASIC

INTRODUCCION

Visual Basic un software que permite en forma rapida y sencilla
crear aplicaciones para Windows. Visual Basic proporciona un
juego completo de herramientas que facilita el desarrollo rapido de

aplicaciones.

La palabra "Visual" hace referencia al método que se utiliza
para crear la interfaz gréfica de usuario (GUI). En lugar de escribir
numerosas lineas de codigo para describir la apariencia y la
ubicacion de los elementos de la interfaz, simplemente se puede

agregar objetos prefabricados en un lugar dentro de la pantalla.

La palabra "Basic" hace referencia al lenguaje BASIC
(Beginners All-Purpose Symbolic Instruction Code), un lenguaje
utilizado por mas programadores que ningun otro lenguaje en la
historia de la informatica o computacion. Visual Basic ha
evolucionado a partir del lenguaje BASIC original y ahora contiene
centenares de instrucciones, funciones y palabras clave, muchas
de las cuales estan directamente relacionadas con la interfaz

grafica de Windows.

El lenguaje de programacién Visual Basic no es exclusivo de
Visual Basic. La Edicion para aplicaciones del sistema de
programacion de Visual Basic, incluida en Microsoft Excel,
Microsoft Access y muchas otras aplicaciones Windows, utilizan el
mismo lenguaje. El sistema de programacion de Visual Basic,
Scripting Edition (VBScript) es un lenguaje de secuencias de
comandos ampliamente difundido y un subconjunto del lenguaje

Visual Basic.



Visual Basic dispone de herramientas necesarias para crear
un pequefio programa para uso personal o para un grupo de
trabajo, un sistema para una empresa o0 incluso aplicaciones

distribuidas de alcance mundial a través de Internet.

Las caracteristicas de acceso a datos permiten crear bases de
datos, aplicaciones cliente, y componentes de servidor escalables
para los formatos de las bases de datos méas conocidas, incluidos
Microsoft SQL Server y otras bases de datos de ambito

empresarial.

Las tecnologias ActiveX™ permiten usar la funcionalidad
proporcionada por otras aplicaciones, como el procesador de
textos Microsoft Word, la hoja de calculo Microsoft Excel y otras
aplicaciones Windows. Se puede incluso automatizar las
aplicaciones y los objetos creados con la Edicién Profesional o la

Edicion Empresarial de Visual Basic.

La aplicacion terminada es un auténtico archivo .exe que utiliza
una maquina virtual de Visual Basic que se puede distribuir con
toda libertad.

VISUAL BASIC COMO HERRAMIENTA DE
ADQUISION DE DATOS

Usar el control Communications

El control Communications permite agregar tanto una
funcionalidad sencilla de comunicaciones de puerto serie, como
una funcionalidad avanzada para crear una herramienta de

comunicaciones completa controlada por eventos.
Control Communications

El control Communications proporciona una interfaz
[ ]

.& con un conjunto estandar de comandos de

comunicaciones. Permite establecer una conexién con
un puerto serie, conectar con otro dispositivo de comunicaciones
(por ejemplo, un médem), emitir comandos, intercambiar datos, y
supervisar y responder a varios eventos y errores que se pueden

producir durante una conexion serie.



Aplicaciones posibles

e Marcar un numero de teléfono.
e Supervisar la llegada de datos a un puerto serie.

e Crear un programa completo de terminal.

ADQUISION DE DATOS POR LOS PUERTOS SERIE

Fundamentos de la comunicaciéon serie

Todos los equipos se suministran con uno 0 mas puertos serie,
que se denominan sucesivamente COM1, COM2, etc. En un
equipo estandar, normalmente el mouse (ratén) estara conectado
al puerto COM1. En el puerto COM2 puede haber conectado un
maédem, en COM3 un escaner, etc. Los puertos serie proporcionan
un canal para la transmision de datos desde estos dispositivos

serie externos.

La funcién esencial del puerto serie es actuar como intérprete
entre la CPU vy el dispositivo serie. Al enviar datos desde la CPU a
través del puerto serie, los valores de tipo byte se convierten en
series de bits. Cuando se reciben datos, las series de bits se

convierten en valores de tipo byte.

Para completar la transmision de los datos es necesario otro
nivel de interpretacion. En el lado del sistema operativo, Windows
utiliza un controlador de comunicaciones, Comm.drv, para enviar y
recibir datos mediante las funciones estandar de la APl de
Windows. EI fabricante del dispositivo serie proporciona un
controlador que conecta este hardware con Windows. Cuando
utiliza el control Communications, esta ejecutando funciones de
la API que interpreta el controlador Comm.drv y que se transfieren

al controlador del dispositivo.

Como programador, sélo se debe preocupar por el lado de esta
interaccion que corresponde a Windows. Como programador en
Visual Basic, sOlo se tiene que preocupar de la interfaz que
proporciona el control Communications a las funciones de la API
del controlador de comunicaciones de Windows. Es decir, solo se
tiene que establecer y supervisar las propiedades y eventos del

control Communications.



Establecer una conexion serie

El primer paso para usar el control Communications consiste en
establecer la conexion con el puerto serie. En la tabla siguiente se

enumeran las propiedades que se utilizan para esto:

Propiedades Descripcién

CommpPort Establece y devuelve el nuamero del

puerto de comunicaciones.

Settings Establece y devuelve la velocidad en
baudios, la paridad, los bits de datos y

los bits de parada como una cadena.

PortOpen Establece y devuelve el estado de un
puerto de comunicaciones. También abre

y cierra un puerto.

Abrir el puerto serie

Para abrir un puerto serie, se utiliza las propiedades

CommpPort, PortOpen y Settings. Por ejemplo:

" Abre el puerto serie
MSComml.CommPort = 2
MSComm1.Settings = "9600,N,8,1"
MSComm1.PortOpen = True

La propiedad CommPort determina el puerto serie que se va a
abrir. Si hay un médem conectado a COM2, en el ejemplo anterior
se establece el valor a 2 (COM2) y se conecta con el médem.
Puede establecer la propiedad CommPort a cualquier namero
entre 1 y 16 (el valor predeterminado es 1). Sin embargo, si
establece este valor a un puerto COM que no existe en el sistema

en el que se ejecuta la aplicacion, se producira un error.

La propiedad Settings permite especificar la velocidad en

baudios, la paridad y el nimero de bits de datos y de parada. De



forma predeterminada, la velocidad en baudios es 9600. La
paridad sirve para la validacion de los datos. Normalmente no se
utiliza y se establece a "N". El valor de bits de datos indica el
namero de bits que representan un bloque de datos. El bit de

parada indica cuando se ha recibido un bloque de datos.

Después de especificar el puerto que se va a abrir y la forma
en que se realizard la comunicacion de los datos, para establecer
la conexién se puede usar la propiedad PortOpen, que es un valor
booleano, True o False. Sin embargo, si el puerto no funciona, si
la propiedad CommPort no se ha establecido correctamente o0 si
el dispositivo no admite la configuracion especificada, se producira
un error o puede que el dispositivo externo no funcione
correctamente. Si se establece la propiedad PortOpen a False, se

cierra el puerto.

Administrar los buferes de recepcidon y transmision

Los buferes de recepcion y transmision se crean siempre que
se abre un puerto. Estos buferes se utilizan para almacenar los
datos de entrada y para transmitir los datos de salida. El control
Communications permite administrarlos a través de diversas
propiedades con las que puede colocar y recuperar datos, obtener
el tamafio de cada budfer y tratar datos de texto y binarios. La
correcta administracion de estos buferes es una parte importante

del uso del control Communications.

Bufer de recepcion

Se utiliza la propiedad Input para almacenar datos en el bufer
de recepcién y también para extraerlos de él. Si se desea
recuperar datos del bufer de recepcion y mostrarlos en un cuadro

de texto, se puede usar el codigo siguiente:

TxtDisplay.Text = MSComm1.Input

Para recuperar todo el contenido del buafer de recepcion,
primero se debe establecer la propiedad InputLen a 0. Esto se

puede realizar en tiempo de disefio o en tiempo de ejecucion.

También se puede recibir los datos de entrada como texto o
como datos binarios, si establece la propiedad InputMode a una

de las siguientes constantes de Visual Basic: comInputModeText



o comlnputModeBinary. Recuperard los datos con formato de
cadena o como datos binarios en una matriz de bytes. Utilizar
comlnputModeText para los datos que empleen el juego de
caracteres ANSI y cominputModeBinary para todos los demas
datos, como los que incluyan caracteres de control incrustados,

caracteres nulos, etc.

Al recibir un byte de datos, se traslada al bufer de recepcion y
la propiedad InBufferCount se incrementa en una unidad. Por lo
tanto, es posible usar la propiedad InBufferCount para obtener el
namero de bytes del bufer de recepcidén. También se puede borrar
el contenido del bufer de recepcion si establece el valor de esta
propiedad a O.

Bufer de transmision

La propiedad Output sirve para enviar comandos y datos al bufer

de transmision.

Al igual que con la propiedad Input, se puede transmitir los
datos como texto o como datos binarios. Sin embargo, la
propiedad Output debe transmitir el texto o los datos binarios
mediante la especificacién de una cadena o de un tipo Variant de

matriz de bytes.

Con la propiedad Output se puede enviar comandos, cadenas

de texto o datos de una matriz de bytes. Por ejemplo:

' Envia un comando AT
MSComm1.Output = "ATDT 555-5555"

' Envia una cadena de texto

MsComm1.Output =" Esto es una cadena de texto"

' Envia datos de una matriz de bytes
MSComm1.Output = Out

Las lineas de transmision deben terminar con un caracter de
retorno de carro (vbCr). En el dltimo ejemplo, Out es una variable
definida como matriz de bytes: Dim Out() As Byte. Si fuera un tipo

Variant de cadena, se definiria de este modo: Dim Out() As String.



Se puede controlar el nUmero de bytes del bufer de transmision
mediante la propiedad OutBufferCount. También se puede borrar
el contenido del bufer de transmision si establece esta propiedad a
0.

Protocolo

Una de las tareas de la administracion de los buferes de
recepcién y transmision es asegurar que el trafico de datos tenga
éxito; por ejemplo, que la velocidad con la que se reciben los datos

no desborde los limites del bufer.

El término protocolo hace referencia al protocolo de
comunicaciones interno por el cual se transfieren los datos del
puerto hardware al bafer de recepcion. Cuando llega un caracter
de datos al puerto serie, el dispositivo de comunicaciones tiene
que llevarlo al bufer de recepcién para que el programa pueda
leerlo. Un protocolo de comunicaciones asegura que los datos no
se pierdan por un desbordamiento del bufer, lo que puede ocurrir
cuando los datos llegan al puerto tan rapido que el dispositivo de

comunicaciones no puede llevarlos al bufer de recepcion.

Puede establecer la propiedad Handshaking para especificar
el protocolo de comunicacién que va a usar la aplicacion. De forma
predeterminada, esta establecida a comNone (nhinguno). Sin

embargo, puede especificar cualquiera de los protocolos

siguientes:
Opcidn Valor Descripcion
Sin protocolo
Compone 0 ,
(predeterminado).
ComXOnXOff 1 Protocolo XOn/XOff.
Protocolo RTS/CTS
(Peticion para
ComRTS 2
emitir/Listo para
emitir).
Ambos protocolos
ComRTSXOnXOff 3

RTS/CTS y XOn/XOff.



El protocolo que se elija dependera del dispositivo con el que
se va a conectar. Si especifica comRTSXOnXOff, se admiten los

dos protocolos.

En muchos casos, es el propio protocolo de comunicaciones
quien controla el protocolo. Si se establece esta propiedad a algo

diferente de comNone puede generar conflictos.

Nota Si se establece este valor a comRTS o a
comRTSXOnXOff, debe establecer la propiedad RTSEnabled a
True. De lo contrario, podrd conectarse y enviar datos, pero no

recibirlos.
MSComm

El control MSComm proporciona comunicaciones serie para
gue su aplicacion pueda transmitir y recibir datos a través de un

puerto serie.

El control MSComm proporciona dos formas diferentes de

tratamiento de las comunicaciones:

e Las comunicaciones controladas por eventos son un método
muy poderoso para el tratamiento de interacciones con el
puerto serie. En muchas situaciones deseard que se le
notifique cuando tiene lugar un evento; por ejemplo, cuando
llega un caracter o cuando se produce un cambio en las lineas
de Deteccion de portadora (CD) o Peticion de envio (RTS). En
tales casos se utiliza el evento OnComm del control MSComm
para interceptar y tratar estos eventos de comunicaciones. El
evento OnComm también detecta y trata los errores en las
comunicaciones. En la propiedad CommEvent puede ver una
lista completa de todos los eventos y errores posibles en las

comunicaciones.

e También se puede sondear los eventos y errores si comprueba
el valor de la propiedad CommEvent después de cada funcion
critica de su programa. Esta alternativa es preferible si la
aplicacion es pequefia y autbnoma. Por ejemplo, si se esta
escribiendo un marcador telefénico sencillo, no tiene sentido
generar un evento después de recibir cada caracter, ya que los
Unicos caracteres que piensa recibir son las respuestas de

aceptacion que envia el médem.



Cada uno de los controles MSComm que se use corresponde
a un puerto serie. Si necesita tener acceso a mas de un puerto
serie en su aplicacion, se debe usar mas de un control MSComm.
La direccion del puerto y la direccion de la interrupcion pueden
cambiarse desde el Panel de control de Windows.
Aunque el control MSComm tiene muchas propiedades

importantes, hay algunas con las que se debe familiarizar primero.

Propiedades | Descripcion

CommPort Establece y devuelve el numero del puerto de

comunicaciones.

Settings Establece y devuelve la velocidad en baudios,
paridad, bits de datos y bits de parada en forma

de cadena.

PortOpen Establece y devuelve el estado de un puerto de

comunicaciones. También abre y cierra un

puerto.

Input Devuelve y quita caracteres del bufer de
recepcion.

Output Escribe una cadena de caracteres en el bufer de
transmision.

INTERFASE GRAFICA

Crear la interfaz de usuario

La interfaz de usuario es quizas la parte mas importante de
una aplicacion; porque es la mas visible. Para los usuarios, la
interfaz es la aplicacion; muchos no estan interesados en el cédigo
gue se ejecuta detras. Independientemente del tiempo y el
esfuerzo que haya empleado en la escritura y optimizacién del

cadigo, la facilidad de uso de su aplicacién depende de la interfaz.

Cuando se disefia una aplicacion se debe tomar muchas
decisiones relacionadas con la interfaz, como por ejemplo: Usar el
estilo de documento Unico o el de documentos multiples, cuantos
formularios diferentes se necesita, los comandos que se incluird en
los menus, los cuadros de didlogo que interactian con el usuario,

el nivel de asistencia que se necesita proporcionar.



Antes de empezar a disefiar la interfaz de usuario, tiene que
pensar en el propdsito de la aplicacion. El disefio de una aplicacion
principal de uso constante debe ser diferente del de una que sélo
se utiliza ocasionalmente, durante breves periodos de tiempo. Una
aplicacion cuyo propésito fundamental sea de presentar
informacioén tiene unos requisitos distintos que otra que se utilice

para obtener informacion.

La audiencia prevista también debe influir en el disefio. Una
aplicacion destinada a usuarios principiantes requiere de un disefio
sencillo, mientras que una destinada a usuarios experimentados
podria exigir uno mas complejo. Otras aplicaciones utilizadas por
los destinatarios del disefio pueden influir en las expectativas del
comportamiento de su aplicacion. Si se piensa en distribuir el
producto internacionalmente, el idioma y la cultura de destino
tienen que considerarse parte del disefio.

La mejor técnica de disefio de una interfaz de usuario es la del
proceso iterativo; que normalmente no se consigue a la primera un

disefio perfecto.

Disefio pensando en el usuario

A menos que se vaya a crear aplicaciones de Visual Basic
estrictamente para propio uso, el valor de las creaciones va a ser
juzgado por otras personas. La interfaz de usuario de su aplicacion
produce el mayor impacto en la opiniéon del usuario; no importa la
brillantez técnica o la optimizacion del codigo; si el usuario cree

gue la aplicacion es dificil de usar, no sera bien recibida.

Es bastante féacil olvidar que la mayoria de los usuarios no
comprenden (y probablemente no les importa) la tecnologia que
hay detras de una aplicacién. Ven una aplicacion como un medio
para conseguir un fin: una manera de realizar una tarea,
idealmente de una forma mas facil que sin la ayuda de un equipo.
Una interfaz de usuario bien disefiada aisla al usuario de los
aspectos técnicos, facilitando la realizacion de la tarea para la que
se ha disefado.

Al disefiar la interfaz de usuario de la aplicacion debe tener en
cuenta a los usuarios. ¢Con qué facilidad puede un usuario
descubrir las caracteristicas de su aplicacion sin necesidad de

entrenamiento? ¢Como responde la aplicacion cuando se



producen errores? ¢Qué ayuda o asistencia al usuario va a

proporcionar? ¢ El disefio le parece estético al usuario?

FUNDAMENTOS DEL DISENO DE LA INTERFAZ

No se tiene que ser un artista para crear una gran interfaz de
usuario; la mayoria de los principios del disefio de una interfaz de
usuario son los mismos que los principios de disefio basicos que
se imparten en los cursos elementales de arte. Los principios de
disefio elementales de compaosicién, color, etc. se aplican por igual

a la pantalla de un equipo que a una hoja de papel o0 a un lienzo.

Aunque Visual Basic facilita la creacion de una interfaz de
usuario con solo arrastrar controles dentro de un formulario, un
poco de disefio previo puede marcar una gran diferencia en cuanto

a la facilidad de uso de su aplicacién.

Imagenes e iconos

El uso de imagenes e iconos también puede agregar interés
visual a su aplicaciobn pero, de nuevo, es esencial un disefio
cuidadoso. Las imagenes pueden transmitir informacion sin
necesidad de incluir texto, pero las imagenes son percibidas de

manera diferente por personas diferentes.

Las barras de herramientas con iconos que representen
distintas funciones son un elemento Util de una interfaz, pero si el
usuario no puede identificar la funcién representada por el icono,
pueden ser contraproducentes. Al disefiar los iconos de una barra
de herramientas, fijese en otras aplicaciones y vea las normas
estandar ya establecidas. Por ejemplo, muchas aplicaciones
utiizan una hoja de papel con una esquina doblada para
representar el icono Nuevo archivo. Puede que haya una mejor
metafora para esta funcion, pero si se representa de forma

diferente, podria provocar confusion en el usuario.

También es importante considerar el significado cultural de las
imagenes. Muchos programas utilizan una imagen de un buzén de
estilo rural con una bandera (figura 2) para representar las
funciones de correo. Se trata de un icono principalmente
norteamericano; los usuarios de otros paises o0 culturas

probablemente no lo reconozcan como buzén.



Figura2 Unicono que representa un buzon

o/

Cuando se disefie iconos e imagenes, hay que procurar que
sean sencillos. Las imagenes complejas con muchos colores no se
ven bien cuando se presentan como iconos de 16 por 16 pixeles
de las barras de herramientas o cuando se presentan con

resoluciones de pantalla superiores.

Eleccion de fuentes

Las fuentes también son una parte importante de la interfaz de
usuario, ya que con frecuencia comunican informacién importante
al usuario. Tiene que elegir las fuentes que sean facilmente
legibles a resoluciones diferentes y en diferentes tipos de
monitores. Lo mejor es adoptar fuentes sencillas con o sin remate
siempre que sea posible. Script y otras fuentes decorativas
generalmente quedan mejor impresas que en una pantalla y

pueden ser dificiles de leer con tamafios en puntos pequefios.

A menos que piense distribuir fuentes junto con su aplicacion,
debe ceiiirse a las fuentes estdndar de Windows como Arial, New
Times Roman o System. Si el sistema del usuario no incluye una
fuente concreta, el sistema la sustituird, dando como resultado una
apariencia completamente distinta de la pretendida. Si el destino
de su aplicacion es internacional, tendra que investigar las fuentes
disponibles en los idiomas de destino. Ademas, debera tener en
cuenta la expansion del texto cuando disefie para otros idiomas;
las cadenas de texto pueden ocupar hasta un 50% de espacio mas

en otros idiomas.

De nuevo, es importante la coherencia del disefio a la hora de
elegir las fuentes. En la mayor parte de los casos, no debe usar
mas de dos fuentes con dos o tres tamafios en puntos distintos
dentro de una misma aplicacion. Demasiadas fuentes pueden

hacer que su aplicacion parezca una nota de peticién de rescate.

Crear cuadros de dialogo inteligentes

De vez en cuando se producen errores en las aplicaciones y es

necesario tomar una decision para resolver la situacion. Esto



ocurre normalmente como una bifurcacion dentro del cédigo, una
instruccién If...Then o una instruccion Case. Si la decision
requiere la intervencién del usuario, la cuestién se le presenta al
usuario mediante un cuadro de dialogo. Los cuadros de didlogo
forman parte de la interfaz de usuario, y como el resto de los
elementos de la interfaz, su disefio es importante para la facilidad

de uso de la aplicacion.

Algunas veces parece como si los cuadros de didlogo hubieran
sido disefiados por programadores que nunca han tenido una
conversacién inteligente con otro ser humano. Un mensaje como
"Un sector del disco duro C: esta daflado o es inaccesible.
SAnular, Reintentar, Ignorar?" no significa mucho para el usuario
medio. Es como si un camarero le dijera "Nos hemos quedado sin
sopa o hay un incendio en la cocina. ¢Anular, Reintentar, Ignorar?"
¢,Coémo responderia? Es importante formular las preguntas (y las
opciones) de manera que el usuario pueda entenderlas. En el
ejemplo anterior, un mensaje mejor podria ser "Hay un problema al
guardar el archivo en la unidad C. ¢Quiere guardar el archivo en la

unidad A o no desea guardar el archivo?".
COMUNICACION A UNA BASE DE DATOS

Cada instancia de su aplicacién de base de datos utiliza
un cierto nimero de conexiones y de bloqueos de paginas (o
filas) de datos en el servidor, y crea una carga significativa
sobre la red. Como cada usuario adicional compite por los
mismos recursos, el numero de usuarios que el sistema
puede aceptar es directamente proporcional al nUmero de

recursos que requieren cada instancia de su aplicacion.

Para reducir el niumero de bloqueos, no se debe permitir
gue los usuarios mantengan objetos Recordset sin llenar. La
aplicacion debe llenar el conjunto de registros lo antes
posible utilizando DAO, el control Data o una de las técnicas

de llenado en segundo plano.

Su disefio también debe incluir la administracion de
identificadores y contrasefias de inicio de sesion del usuario.
Si su disefio utiliza una base de datos Jet (.mdb) compartida,

también debe contemplar los sistemas de seguridad de Jet.



Como todos los usuarios deben desconectarse de las
bases de datos Jet (que contengan datos) para su
mantenimiento periddico, debe incluir una forma de notificar
a los usuarios que se desconecten de la base de datos Jet
compartida o proporcionar algin método para indicar a las
aplicaciones que se desconecten por si mismas
autométicamente. Si las operaciones de mantenimiento se
ejecutan fuera de las horas punta y las aplicaciones se
desconectan automaticamente de la base de datos Jet
después de un cierto tiempo de inactividad, los programas de
mantenimiento se pueden ejecutar sin interferir en los
conjuntos de resultados incompletos o las actualizaciones

pendientes.



ANEXO Il

SQL SERVER

1.- INTRODUCCION

El lenguaje de consulta estructurado (SQL) es un
lenguaje de base de datos normalizado, utilizado por el motor de
base de datos de Microsoft Jet. SQL se utiliza para crear objetos
QueryDef, como el argumento de origen del método
OpenRecordSet y como la propiedad RecordSource del control
de datos. También se puede utilizar con el método Execute para
crear y manipular directamente las bases de datos Jet y crear
consultas SQL de paso a través para manipular bases de datos

remotas cliente - servidor.

1.1. Componentes del SQL

El lenguaje SQL esta compuesto por comandos, clausulas,
operadores y funciones de agregado. Estos elementos se
combinan en las instrucciones para crear, actualizar y manipular

las bases de datos.

1.2 Comandos
Existen dos tipos de comandos SQL.:
e los DLL que permiten crear y definir nuevas bases de
datos, campos e indices.
« los DML que permiten generar consultas para ordenar,

filtrar y extraer datos de la base de datos.

Comandos DLL
Comando Descripcidn

CREATE |Utilizado para crear nuevas tablas, campos e indices



DROP Empleado para eliminar tablas e indices

ALTER Utilizado para modificar las tablas agregando
campos o cambiando la definicién de los campos.

Comandos DML

Comando Descripcion

Utilizado para consultar registros de la base de datos

SELECT _ o _

que satisfagan un criterio determinado

Utilizado para cargar lotes de datos en la base de
INSERT o ~

datos en una Unica operacion.

Utilizado para modificar los valores de los campos y
UPDATE . N

registros especificados

Utilizado para eliminar registros de una tabla de una
DELETE

base de datos

1.3 Clausulas
Las clausulas son condiciones de modificacion utilizadas para
definir los datos que desea seleccionar o manipular.

Clausula Descripcion

Utilizada para especificar la tabla de la cual se van a
FROM _ _
seleccionar los registros

Utilizada para especificar las condiciones que deben
WHERE _ _ _
reunir los registros que se van a seleccionar

GROUP |Utillizada para separar los registros seleccionados en

BY grupos especificos

Utilizada para expresar la condicion que debe
HAVING _
satisfacer cada grupo

ORDER |Utilizada para ordenar los registros seleccionados de
BY acuerdo con un orden especifico

1.4 Operadores Logicos



Operador Uso

Es el "y" légico. Evalia dos condiciones y devuelve

AND un valor de verdad solo si ambas son ciertas.

OR Es el "0" logico. Evalia dos condiciones y devuelve
un valor de verdad si alguna de las dos es cierta.

NOT Negacion logica. Devuelve el valor contrario de la

expresion.

1.5 Operadores de Comparacion

Operador Uso

< Menor que

> Mayor que

<> Distinto de

<= Menor 6 Igual que
>= Mayor 6 Igual que
= Igual que

BETWEEN Utilizado para especificar un intervalo de valores.
LIKE Utilizado en la comparacion de un modelo

Utilizado para especificar registros de una base de

In datos

1.6 Funciones de Agregado

Las funciones de agregado se usan dentro de una clausula
SELECT en grupos de registros para devolver un uUnico valor

que se aplica a un grupo de registros.

Funcién Descripcion

AVG Utilizada para calcular el promedio de los valores de
un campo determinado



Utilizada para devolver el numero de registros de la
COUNT .
seleccion

Utilizada para devolver la suma de todos los valores de

SUM

un campo determinado

Utilizada para devolver el valor mas alto de un campo
MAX especificado
MIN Utilizada para devolver el valor mas bajo de un campo

especificado

2. Consultas de Seleccion

Las consultas de seleccion se utilizan para indicar al motor de
datos que devuelva informacion de las bases de datos, esta
informacion es devuelta en forma de conjunto de registros que
se pueden almacenar en un objeto recordset. Este conjunto de

registros es modificable.

2.1 Consultas bésicas

La sintaxis basica de una consulta de seleccion es la siguiente:
SELECT Campos FROM Tabla;

En donde campos es la lista de campos que se deseen

recuperar y tabla es el origen de los mismos, por ejemplo:
SELECT Nombre, Telefono FROM Clientes;

Esta consulta devuelve un recordset con el campo nombre y

teléfono de la tabla clientes.

2.2 Ordenar los registros
Adicionalmente se puede especificar el orden en que se desean
recuperar los registros de las tablas mediante la clausula
ORDER BY Lista de Campos. En donde Lista de campos
representa los campos a ordenar. Ejemplo:

SELECT CodigoPostal, Nombre, Telefono FROM Clientes
ORDER BY Nombre;
Esta consulta devuelve los campos CodigoPostal, Nombre,
Telefono de la tabla Clientes ordenados por el campo Nombre.
Se pueden ordenar los registros por mas de un campo, como

por ejemplo:



SELECT CodigoPostal, Nombre, Telefono FROM Clientes
ORDER BY
CodigoPostal, Nombre;
Incluso se puede especificar el orden de los registros:
ascendente mediante la clausula (ASC -se toma este valor por
defecto) 6 descendente (DESC)
SELECT CodigoPostal, Nombre, Telefono FROM Clientes
ORDER BY
CodigoPostal DESC , Nombre ASC;

2.3 Consultas con Predicado
El predicado se incluye entre la clausula y el primer nombre del

campo a recuperar, los posibles predicados son:

Predicado Descripcion

ALL Devuelve todos los campos de la tabla
Devuelve un determinado numero de registros

TOP de la tabla

DISTINGT Omite los registros cuyos campos

seleccionados coincidan totalmente

Omite los registros duplicados basandose en la
DISTINCTROW [totalidad del registro y no sélo en los campos

seleccionados.

ALL

Si no se incluye ninguno de los predicados se asume ALL. El
Motor de base de datos selecciona todos los registros que
cumplen las condiciones de la instruccion SQL. No se
conveniente abusar de este predicado ya que obligamos al
motor de la base de datos a analizar la estructura de la tabla
para averiguar los campos que contiene, es mucho mas rapido

indicar el listado de campos deseados.

SELECT ALL FROM Empleados;
SELECT * FROM Empleados;



TOP
Devuelve un cierto namero de registros que entran entre al
principio o al final de un rango especificado por una clausula
ORDER BY. Supongamos que queremos recuperar los nombres
de los 25 primeros estudiantes del curso 1994:
SELECT TOP 25 Nombre, Apellido FROM Estudiantes
ORDER BY Nota DESC;

Si no se incluye la clausula ORDER BY, la consulta devolvera
un conjunto arbitrario de 25 registros de la tabla Estudiantes .El
predicado TOP no elige entre valores iguales. En el ejemplo
anterior, si la nota media nimero 25 y la 26 son iguales, la
consulta devolvera 26 registros. Se puede utilizar la palabra
reservada PERCENT para devolver un cierto porcentaje de
registros que caen al principio o al final de un rango especificado
por la clausula ORDER BY. Supongamos que en lugar de los 25
primeros estudiantes deseamos el 10 por ciento del curso:

SELECT TOP 10 PERCENT Nombre, Apelido FROM
Estudiantes

ORDER BY Nota DESC,;

El valor que va a continuacién de TOP debe ser un Integer sin

signo. TOP no afecta a la posible actualizacion de la consulta.

DISTINCT
Omite los registros que contienen datos duplicados en los
campos seleccionados. Para que los valores de cada campo
listado en la instruccion SELECT se incluyan en la consulta
deben ser Unicos.
Por ejemplo, varios empleados listados en la tabla Empleados
pueden tener el mismo apellido. Si dos registros contienen
Lépez en el campo Apellido, la siguiente instruccion SQL
devuelve un Unico registro:

SELECT DISTINCT Apellido FROM Empleados;

Con otras palabras el predicado DISTINCT devuelve aquellos
registros cuyos campos indicados en la clausula SELECT

posean un contenido diferente. El resultado de una consulta que



utiliza DISTINCT no es actualizable y no refleja los cambios

subsiguientes realizados por otros usuarios.

DISTINCTROW

Devuelve los registros diferentes de una tabla; a diferencia del

predicado anterior que soOlo se fijaba en el contenido de los
campos seleccionados, éste lo hace en el contenido del registro
completo independientemente de los campo indicados en la
clausula SELECT.

SELECT DISTINCTROW Apellido FROM Empleados;

Si la tabla empleados contiene dos registros: Antonio Lopez y
Marta Lopez el ejemplo del predicado DISTINCT devuelve un
anico registro con el valor Lopez en el campo Apellido ya que
busca no duplicados en dicho campo. Este ultimo ejemplo
devuelve dos registros con el valor Lépez en el apellido ya que

se buscan no duplicados en el registro completo.

2.4 Alias
En determinadas circunstancias es necesario asignar un
nombre a alguna columna determinada de un conjunto devuelto,
otras veces por simple capricho o por otras circunstancias. Para
resolver todas ellas tenemos la palabra reservada AS que se
encarga de asignar el nombre que deseamos a la columna
deseada. Tomado como referencia el ejemplo anterior podemos
hacer que la columna devuelta por la consulta, en lugar de
llamarse apellido (igual que el campo devuelto) se llame
Empleado. En este caso procederiamos de la siguiente forma:
SELECT DISTINCTROW Apellido AS Empleado FROM

Empleados;

2.5 Recuperar Informacion de una base de Datos Externa

Para concluir este capitulo se debe hacer referencia a la
recuperacion de registros de bases de datos externa. Es
ocasiones es necesario la recuperacion de informacion que se
encuentra contenida en una tabla que no se encuentra en la

base de datos que ejecutara la consulta o que en ese momento



no se encuentra abierta, esta situacion la podemos salvar con la
palabra reservada IN de la siguiente forma:

SELECT DISTINCTROW Apellido AS Empleado FROM
Empleados

IN 'c:\databases\gestion.mdb’;

En donde c:\databases\gestion.mdb es la base de datos que
contiene la tabla Empleados.
3. Criterios de Seleccion

En el punto anterior se vio la forma de recuperar los registros de
las tablas, las formas empleadas devolvian todos los registros
de la mencionada tabla. A lo largo de este capitulo se estudiaran
las posibilidades de filtrar los registros con el fin de recuperar
solamente  aquellos que cumplan una condiciones

preestablecidas.

Antes de comenzar el desarrollo de este capitulo hay que
recalcar tres detalles de vital importancia. El primero de ellos es
que cada vez que se desee establecer una condicion referida a
un campo de texto la condicién de busqueda debe ir encerrada
entre comillas simples; la segunda es que no se posible
establecer condiciones de busqueda en los campos memo y; la
tercera y ultima hace referencia a las fechas. Las fechas se
deben escribir siempre en formato mm-dd-aa en donde mm
representa el mes, dd el dia y aa el afio, hay que prestar
atencion a los separadores -no sirve la separacion habitual de la
barra (/), hay que utilizar el guion (-) y ademas la fecha debe ir
encerrada entre almohadillas (#). Por ejemplo si deseamos
referirnos al dia 3 de Septiembre de 1995 deberemos hacerlo de
la siguiente forma; #09-03-95# 0 #9-3-95#.

3.1 Operadores Légicos

Los operadores l6gicos soportados por SQL son: AND, OR,
XOR, Eqv, Imp, Is y Not. A excepcion de los dos ultimos todos
poseen la siguiente sintaxis:

<expresiénl> operador <expresién2>



En donde expresionl y expresion2 son las condiciones a
evaluar, el resultado de la operacion varia en funcion del
operador légico. La tabla adjunta muestra los diferentes posibles

resultados:

» Operador  <expresi6on2> Resultado
<expresionl>

Verdad AND Falso Falso
Verdad AND Verdad Verdad
Falso AND Verdad Falso
Falso AND Falso Falso
Verdad OR Falso Verdad
Verdad OR Verdad Verdad
Falso OR Verdad Verdad
Falso OR Falso Falso
Verdad XOR Verdad Falso
Verdad XOR Falso Verdad
Falso XOR Verdad Verdad
Falso XOR Falso Falso
Verdad Eqv Verdad Verdad
Verdad Eqv Falso Falso
Falso Eqv Verdad Falso
Falso Eqv Falso Verdad
Verdad Imp Verdad Verdad
Verdad Imp Falso Falso
Verdad Imp Null Null
Falso Imp Verdad Verdad

Falso Imp Falso Verdad



Falso Imp Null Verdad

Null Imp Verdad Verdad
Null Imp Falso Null
Null Imp Null Null

Si a cualquiera de las anteriores condiciones le anteponemos el
operador NOT el resultado de la operaciéon sera el contrario al
devuelto sin el operador NOT.
El ultimo operador denominado Is se emplea para comparar dos
variables de tipo objeto <Objetol> Is <Objeto2>. este operador
devuelve verdad si los dos objetos son iguales

SELECT * FROM Empleados WHERE Edad > 25 AND Edad
< 50;

SELECT * FROM Empleados WHERE (Edad > 25 AND Edad
< 50) OR Sueldo
= 100;

SELECT * FROM Empleados WHERE NOT Estado =
‘Soltero’;

SELECT * FROM Empleados WHERE (Sueldo > 100 AND
Sueldo < 500) OR

(Provincia = 'Madrid' AND Estado = 'Casado);

3.2 Intervalos de Valores
Para indicar que deseamos recuperar los registros segun el
intervalo de valores de un campo emplearemos el operador
Between cuya sintaxis es:

campo [Not] Between valorl And valor2 (la condicion Not es

opcional)

En este caso la consulta devolveria los registros que contengan
en "campo" un valor incluido en el intervalo valorl, valor2
(ambos inclusive). Si anteponemos la condicién Not devolvera
aquellos valores no incluidos en el intervalo.

SELECT * FROM Pedidos WHERE CodPostal Between
28000 And 28999;

(Devuelve los pedidos realizados en la provincia de Madrid)



SELECT IIf(CodPostal Between 28000 And 28999,
'Provincial’, 'Nacional’)
FROM Editores;
(Devuelve el valor 'Provincial’ si el cédigo postal se encuentra
en el intervalo,

'‘Nacional' en caso contrario)

3.3 El Operador Like
Se utiliza para comparar una expresion de cadena con un
modelo en una expresion SQL. Su sintaxis es:

expresion Like modelo

En donde expresion es una cadena modelo o campo contra el
gue se compara expresion. Se puede utilizar el operador Like
para encontrar valores en los campos que coincidan con el
modelo especificado. Por modelo puede especificar un valor
completo (Ana Maria), o se pueden utilizar caracteres comodin
como los reconocidos por el sistema operativo para encontrar un
rango de valores (Like An*).
El operador Like se puede utilizar en una expresion para
comparar un valor de un campo con una expresion de cadena.
Por ejemplo, si introduce Like C* en una consulta SQL, la
consulta devuelve todos los valores de campo que comiencen
por la letra C. En una consulta con parametros, puede hacer que
el usuario escriba el modelo que se va a utilizar.
El ejemplo siguiente devuelve los datos que comienzan con la
letra P seguido de cualquier letra entre Ay F y de tres digitos:
Like 'P[A-Fl###'
Este ejemplo devuelve los campos cuyo contenido empiece con
una letra de la A a la D seguidas de cualquier cadena.
Like 'TA-D]*

En la tabla siguiente se muestra como utilizar el operador Like

para comprobar expresiones con diferentes modelos.

Tipo de Modelo - No
- . Coincide -
coincidencia Planteado coincide



‘aa’, '‘aBa’,

Varios caracteres 'a*a’ ‘aBC'
'‘aBBBa’
Carécter especial | 'a[*]a’ ‘a*a’ ‘aaa’
Varios caracteres 'ab* ‘abcdefg’, 'abc’ 'cab’, 'aab’
‘aaa’, ‘a3a’,
Un solo caracter 'a?a’ '‘aBBBa’
‘aBa’
o ‘aaa’
Un solo digito ‘a#a' ‘a0a’, 'ala’, 'a2a’
‘alOa'
Rango de _
la-z]' ,p, 2','&'
caracteres
Fuera de un rango '['a-z]' 9", &', %' b, 'a’
Distinto de un
o To-9r ‘Al 'al, &~ ‘0, 1,9
digito
. '‘An9'’, ‘az0', .
Combinada ‘a[lb-m]#' 299 ‘abc’, 'aj0’
a

3.4 El Operador In
Este operador devuelve aquellos registros cuyo campo indicado
coincide con alguno de los en una lista. Su sintaxis es:

expresion [Not] In(valorl, valor2, . . .)

SELECT * FROM Pedidos WHERE Provincia In (‘Madrid’,

'‘Barcelona’, ‘Sevilla");

3.5 La clausula WHERE

La clausula WHERE puede usarse para determinar qué registros
de las tablas enumeradas en la clausula FROM apareceran en
los resultados de la instruccion SELECT. Después de escribir
esta clausula se deben especificar las condiciones expuestas en
los apartados 3.1 y 3.2. Si no se emplea esta clausula, la
consulta devolvera todas las filas de la tabla. WHERE es

opcional, pero cuando aparece debe ir a continuacion de FROM.

SELECT Apellidos, Salario FROM Empleados WHERE
Salario > 21000;
SELECT Id_Producto, Existencias FROM Productos



WHERE Existencias <= Nuevo_Pedido;
SELECT * FROM Pedidos WHERE Fecha_Envio = #5/10/94#;
SELECT Apellidos, Nombre FROM Empleados WHERE
Apellidos = 'King';
SELECT Apellidos, Nombre FROM Empleados WHERE
Apellidos Like 'S*';
SELECT Apellidos, Salario FROM Empleados WHERE
Salario Between 200
And 300;
SELECT Apellidos, Salario FROM Empl WHERE Apellidos
Between 'Lon' And
Tol';
SELECT Id_Pedido, Fecha Pedido FROM Pedidos WHERE
Fecha_Pedido
Between #1-1-94# And #30-6-94#;
SELECT Apellidos, Nombre, Ciudad FROM Empleados
WHERE Ciudad

In ('Sevilla', 'Los Angeles', 'Barcelona);

4. Consultas de Accion
Las consultas de accion son aquellas que no devuelven ningun
registro, son las encargadas de acciones como afiadir y borrar y

modificar registros.

4.1 DELETE

Crea una consulta de eliminacion que elimina los registros de
una o mas de las tablas listadas en la clausula FROM que
satisfagan la clausula WHERE. Esta consulta elimina los
registros completos, no es posible eliminar el contenido de algun
campo en concreto. Su sintaxis es:

DELETE Tabla.* FROM Tabla WHERE criterio

DELETE es especialmente util cuando se desea eliminar varios
registros. En una instruccion DELETE con mudltiples tablas, debe
incluir el nombre de tabla (Tabla.*). Si especifica mas de una
tabla desde la que eliminar registros, todas deben ser tablas de

muchos a uno. Si desea eliminar todos los registros de una



tabla, eliminar la propia tabla es mas eficiente que ejecutar una
consulta de borrado.

Se puede utilizar DELETE para eliminar registros de una unica
tabla o desde varios lados de una relacion uno a muchos. Las
operaciones de eliminacibn en cascada en una consulta
Unicamente eliminan desde varios lados de una relacion. Por
ejemplo, en la relacion entre las tablas Clientes y Pedidos, la
tabla Pedidos es la parte de muchos por lo que las operaciones
en cascada solo afectaran a la tabla Pedidos. Una consulta de
borrado elimina los registros completos, no Unicamente los datos
en campos especificos. Si desea eliminar valores en un campo
especificado, crear una consulta de actualizacién que cambie los
valores a Null.

Una vez que se han eliminado los registros utilizando una
consulta de borrado, no puede deshacer la operacion. Si desea
saber qué registros se eliminaran, primero examine los
resultados de una consulta de seleccién que utilice el mismo
criterio y después ejecute la consulta de borrado. Mantenga
copias de seguridad de sus datos en todo momento. Si elimina
los registros equivocados podra recuperarlos desde las copias
de seguridad.

DELETE * FROM Empleados WHERE Cargo = 'Vendedor’;

4.2 INSERTINTO

Agrega un registro en una tabla. Se la conoce como una
consulta de datos afadidos. Esta consulta puede ser de dos
tipos: Insertar un Unico registro O Insertar en una tabla los

registros contenidos en otra tabla.

4.2.1 Parainsertar un unico Registro:

En este caso la sintaxis es la siguiente:
INSERT INTO Tabla (campol, campo2, .., campoN)
VALUES (valorl, valor2, ..., valorN)

Esta consulta graba en el campol el valorl, en el campo2 y
valor2 y asi sucesivamente. Hay que prestar especial atencion a

acotar entre comillas simples (') los valores literales (cadenas de



caracteres) y las fechas indicarlas en formato mm-dd-aa y entre

caracteres de almohadillas (#).

4.2.2 Parainsertar Registros de otra Tabla:
En este caso la sintaxis es:
INSERT INTO Tabla [IN base_externa] (campol, campo2, ...,
campoN)
SELECT TablaOrigen.campol, TablaOrigen.campo2, ...,
TablaOrigen.campoN
FROM TablaOrigen

En este caso se seleccionaran los campos 1,2, ..., n dela tabla
origen y se grabaran en los campos 1,2,.., n de la Tabla. La
condicion SELECT puede incluir la clausula WHERE para filtrar
los registros a copiar. Si Tabla y TablaOrigen poseen la misma
estrucutra podemos simplificar la sintaxis a:

INSERT INTO Tabla SELECT TablaOrigen.* FROM
TablaOrigen
De esta forma los campos de TablaOrigen se grabaran en
Tabla, para realizar esta operacién es necesario que todos los
campos de TablaOrigen estén contenidos con igual nhombre en
Tabla. Con otras palabras que Tabla posea todos los campos de
TablaOrigen (igual nombre e igual tipo).
En este tipo de consulta hay que tener especial atencién con los
campos contadores o autonuméricos puesto que al insertar un
valor en un campo de este tipo se escribe el valor que contenga
su campo homologo en la tabla origen, no incrementandose
como le corresponde.
Se puede utilizar la instruccion INSERT INTO para agregar un
registro Unico a una tabla, utilizando la sintaxis de la consulta de
adicion de registro Unico tal y como se mostro anteriormente. En
este caso, su codigo especifica el nombre y el valor de cada
campo del registro. Debe especificar cada uno de los campos
del registro al que se le va a asignar un valor asi como el valor
para dicho campo. Cuando no se especifica dicho campo, se
inserta el valor predeterminado o Null. Los registros se agregan

al final de la tabla.



También se puede utilizar INSERT INTO para agregar un
conjunto de registros pertenecientes a otra tabla o consulta
utilizando la clausula SELECT .. FROM como se mostro
anteriormente en la sintaxis de la consulta de adicion de
multiples registros. En este caso la clausula SELECT especifica
los campos que se van a agregar en la tabla destino
especificada.
La tabla destino u origen puede especificar una tabla o una
consulta.
Si la tabla destino contiene una clave principal, hay que
asegurarse que es unica, y con valores no-Null ; si no es asi, no
se agregaran los registros. Si se agregan registros a una tabla
con un campo Contador , no se debe incluir el campo Contador
en la consulta. Se puede emplear la clausula IN para agregar
registros a una tabla en otra base de datos.
Se pueden averiguar los registros que se agregardn en la
consulta ejecutando primero una consulta de seleccion que
utilice el mismo criterio de seleccion y ver el resultado. Una
consulta de adicion copia los registros de una o mas tablas en
otra. Las tablas que contienen los registros que se van a agregar
no se veran afectadas por la consulta de adicion. En lugar de
agregar registros existentes en otra tabla, se puede especificar
los valores de cada campo en un nuevo registro utilizando la
clausula VALUES. Si se omite la lista de campos, la clausula
VALUES debe incluir un valor para cada campo de la tabla, de
otra forma fallara INSERT.

INSERT INTO Clientes SELECT Clientes_Viejos.* FROM
Clientes_Nuevos;

INSERT INTO Empleados (Nombre, Apellido, Cargo)

VALUES ('Luis', 'Sanchez', 'Becario");

INSERT INTO Empleados SELECT Vendedores.* FROM
Vendedores

WHERE Fecha_Contratacion < Now() - 30;

4.3 UPDATE
Crea una consulta de actualizacion que cambia los valores de
los campos de una tabla especificada basandose en un criterio

especifico. Su sintaxis es:



UPDATE Tabla SET Campol=Valorl, Campo2=Valor2, ...
CampoN=ValorN

WHERE Criterio;
UPDATE es especialmente util cuando se desea cambiar un
gran numero de registros o cuando éstos se encuentran en
multiples tablas. Puede cambiar varios campos a la vez. El
ejemplo siguiente incrementa los valores Cantidad pedidos en
un 10 por ciento y los valores Transporte en un 3 por ciento para
aguellos que se hayan enviado al Reino Unido.:

UPDATE Pedidos SET Pedido = Pedidos * 1.1, Transporte =
Transporte * 1.03

WHERE PaisEnvio = 'ES";
UPDATE no genera ningun resultado. Para saber qué registros
se van a cambiar, hay que examinar primero el resultado de una
consulta de seleccién que utilice el mismo criterio y después
ejecutar la consulta de actualizacion.

UPDATE Empleados SET Grado =5 WHERE Grado = 2,;

UPDATE Productos SET Precio = Precio * 1.1 WHERE
Proveedor = 8 AND
Familia = 3;
Si en una consulta de actualizacién suprimimos la clausula
WHERE todos los registros de la tabla sefialada seran
actualizados.

UPDATE Empleados SET Salario = Salario * 1.1

5. Tipos de Datos

Los tipos de datos SQL se clasifican en 13 tipos de datos
primarios y de varios sindnimos validos reconocidos por dichos
tipos de datos.

Tipos de datos primarios:

_ Longitud Descripcién
Tipo de Datos

Para consultas sobre tabla adjunta de
BINARY 1 byte productos de bases de datos que

definen un tipo de datos Binario.

BIT 1 byte  Valores Si/No 6 True/False



BYTE

COUNTER

CURRENCY

DATETIME

SINGLE

DOUBLE

SHORT

LONG

LONGTEXT

1 byte

4 bytes

8 bytes

8 bytes

4 bytes

8 bytes

2 bytes

4 bytes

1 byte
por

caracter

Segun

LONGBINARY |se

TEXT

necesite

1 byte
por

caracter

Un valor entero entre 0 y 255.

Un ndmero incrementado

automaticamente (de tipo Long)

Un entero escalable entre
022.337.203.685.477,5808 y
022.337.203.685.477,5807.

Un valor de fecha u hora entre los
afios 100 y 9999.

Un valor en punto flotante de precision
simple con un rango de -
3.402823*10%® a -1.401298*10™* para
valores negativos, 1.401298*10™* a
3.402823*10°® para valores positivos,
y O.

Un valor en punto flotante de doble
precisibn con un rango de -
1.79769313486232*10%% a -
4.94065645841247*10°%* para valores
negativos, 4.94065645841247+10%* a
1.79769313486232*10%% para valores

positivos, y 0.

Un entero corto entre -32,768 vy
32,767.

Un entero largo entre -2,147,483,648 y
2,147,483,647.

De cero a un maximo de 1.2 gigabytes.

De cero 1 gigabyte. Utilizado para
objetos OLE.

De cero a 255 caracteres.



La siguiente tabla recoge los sindnimos de los tipos de datos

definidos:

Tipo de Dato

BINARY

BIT

BYTE
COUNTER

CURRENCY

DATETIME

SINGLE

DOUBLE

SHORT

LONG

LONGBINARY

LONGTEXT

TEXT

Sindénimos
VARBINARY
BOOLEAN
LOGICAL

LOGICAL1
YESNO

INTEGER1
AUTOINCREMENT
MONEY

DATE
TIME
TIMESTAMP

FLOAT4
IEEESINGLE
REAL

FLOAT
FLOATS
IEEEDOUBLE
NUMBER
NUMERIC

INTEGER?2
SMALLINT

INT
INTEGER
INTEGER4

GENERAL
OLEOBJECT

LONGCHAR
MEMO
NOTE

ALPHANUMERIC



CHAR
CHARACTER
STRING
VARCHAR

VARIANT (No Admitido) VALUE

6. SubConsultas

Una subconsulta es una instruccion SELECT anidada dentro de
una instruccion SELECT, SELECT...INTO, INSERT...INTO,
DELETE, o UPDATE o dentro de otra subconsulta.

Puede utilizar tres formas de sintaxis para crear una
subconsulta:

comparacion [ANY | ALL | SOME] (instruccion sql)

expresion [NOT] IN (instruccion sql)

[NOT] EXISTS (instruccion sql)

En donde:

Comparacion
Es una expresiéon y un operador de comparacion que compara la

expresion con el resultado de la subconsulta.

Expresién

Es una expresion por la que se busca el conjunto resultante de
la subconsulta.

Instruccion sql

Es una instruccion SELECT, que sigue el mismo formato y
reglas que cualquier otra instruccion SELECT. Debe ir entre

paréntesis.

Se puede utilizar una subconsulta en lugar de una expresion en
la lista de campos de una instruccion SELECT o en una clausula
WHERE o HAVING. En una subconsulta, se utiliza una
instruccion SELECT para proporcionar un conjunto de uno o
mas valores especificados para evaluar en la expresion de la
clausula WHERE o HAVING.



Se puede utilizar el predicado ANY o SOME, los cuales son
sinGnimos, para recuperar registros de la consulta principal, que
satisfagan la comparacion con cualquier otro registro recuperado
en la subconsulta. El ejemplo siguiente devuelve todos los
productos cuyo precio unitario es mayor que el de cualquier
producto vendido con un descuento igual o mayor al 25 por
ciento.:
SELECT * FROM Productos WHERE PrecioUnidad > ANY

(SELECT PrecioUnidad FROM DetallePedido WHERE

Descuento >= 0 .25);

El predicado ALL se utiliza para recuperar Unicamente aquellos
registros de la consulta principal que satisfacen la comparacion
con todos los registros recuperados en la subconsulta. Si se
cambia ANY por ALL en el ejemplo anterior, la consulta
devolvera anicamente aquellos productos cuyo precio unitario
sea mayor que el de todos los productos vendidos con un
descuento igual o mayor al 25 por ciento. Esto es mucho mas

restrictivo.

El predicado IN se emplea para recuperar Unicamente aquellos
registros de la consulta principal para los que algunos registros
de la subconsulta contienen un valor igual. El ejemplo siguiente
devuelve todos los productos vendidos con un descuento igual o
mayor al 25 por ciento.:
SELECT * FROM Productos WHERE IDProducto IN
(SELECT IDProducto FROM DetallePedido WHERE

Descuento >= 0.25);

Inversamente se puede utilizar NOT IN para recuperar
Unicamente aquellos registros de la consulta principal para los
gue no hay ningun registro de la subconsulta que contenga un
valor igual.

El predicado EXISTS (con la palabra reservada NOT opcional)
se utiliza en comparaciones de verdad / falso para determinar si

la subconsulta devuelve algun registro.



Se puede utilizar también alias del nombre de la tabla en una
subconsulta para referirse a tablas listadas en la clausula FROM
fuera de la subconsulta. ElI ejemplo siguiente devuelve los
nombres de los empleados cuyo salario es igual o mayor que el
salario medio de todos los empleados con el mismo titulo. A la
tabla Empleados se le ha dado el alias T1::

SELECT Apellido, Nombre, Titulo, Salario FROM Empleados
AST1

WHERE Salario >= (SELECT Avg(Salario) FROM Empleados

WHERE T1.Titulo = Empleados.Titulo) ORDER BY Titulo;

En el ejemplo anterior , la palabra reservada AS es opcional.
SELECT Apellidos, Nombre, Cargo, Salario FROM
Empleados
WHERE Cargo LIKE "Agente Ven*' AND Salario > ALL
(SELECT Salario
FROM
Empleados WHERE (Cargo LIKE "*Jefe*") OR (Cargo LIKE
"*Director*"));
Obtiene una lista con el nombre, cargo y salario de todos
los agentes de ventas cuyo salario es mayor que el de
todos los jefes y directores.
SELECT DISTINCTROW NombreProducto, Precio_Unidad
FROM Productos
WHERE (Precio_Unidad = (SELECT Precio_Unidad FROM
Productos WHERE
Nombre_Producto = "Almibar anisado");
Obtiene una lista con el nombre y el precio unitario de
todos los productos con el mismo precio que el almibar

anisado.

SELECT DISTINCTROW Nombre_Contacto,
Nombre_Compaiiia,
Cargo_Contacto,

Telefono FROM Clientes WHERE (ID_Cliente IN (SELECT
DISTINCTROW

ID_Cliente FROM Pedidos WHERE Fecha_Pedido >=
#04/1/93# <#07/1/93#);



Obtiene una lista de las compafiias y los contactos de
todos los clientes que han realizado un pedido en el

segundo trimestre de 1993.

SELECT Nombre, Apellidos FROM Empleados AS E WHERE
EXISTS
(SELECT * FROM Pedidos AS O WHERE O.ID_Empleado =
E.ID_Empleado);
Selecciona el nombre de todos los empleados que han

reservado al menos un pedido.

SELECT DISTINCTROW Pedidos.Id_Producto,
Pedidos.Cantidad,
(SELECT DISTINCTROW Productos.Nombre FROM Productos
WHERE
Productos.ld_Producto =  Pedidos.ld_Producto) AS
ElIProducto FROM
Pedidos WHERE Pedidos.Cantidad > 150 ORDER BY
Pedidos.ld_Producto;
Recupera el Codigo del Producto y la Cantidad pedida de
la tabla pedidos, extrayendo el nombre del producto de la
tabla de productos.
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