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CONCLUSIONES

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Los operadores de una fábrica de confites realizan mediciones manuales de 
parámetros importantes durante un turno de 8 horas, anotándolas e ingresándolas 
al sistema. Este proceso repetitivo, lento y propenso a errores afecta la calidad y 
reduce la competitividad de la empresa.

Integrar la captura automática de datos en las líneas de producción de una fábrica 
de confites mediante la conexión de Controladores Lógicos Programables con el 
servidor de Gestión de Operaciones de Manufactura para reducir los tiempos de 
desperdicio.

• Un PLC permite la personalización de la 
lógica de programación diseñada mediante 
subrutinas adicionales, lo que facilita 
realizar modificaciones adaptables a los 
requerimientos específicos de cada planta. 
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• La jerarquización de alarmas en una planta 
asegura respuestas rápidas, ya que permite 
mejorar la capacidad de toma de 
decisiones garantizando seguridad y 
cumplimiento de normativas.
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Se propone diseñar un sistema de captura automática de datos con controladores lógicos programables 
que recojan y monitoreen variables clave como temperatura del horno, velocidad de producción, cantidad 
de obleas, consumo de gas GLP e inclusive alarmas, permitiendo su análisis, identificación de errores y 
visualización por el operador.
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