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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se centra en realizar un estudio y analisis de la etapa de
dosificacion y mezclado para mejorar la medicién de la cantidad de insumos y el tiempo
de mezclado en el proceso de alimentos balanceados de pollos en la empresa “El Rocio

S.A”, en el periodo marzo — junio 2016.

En el Primer Capitulo del presente trabajo, se aborda la problematica actual en la etapa de
dosificacion y mezclado de la elaboracién de alimentos balanceados de pollos la Empresa
“El Rocio S.A”, por la cual exponemos nuestro objetivo y damos a conocer la importancia
de realizar un estudio y andlisis en esta etapa de elaboracién de alimentos balanceados de

pollos.

En el Segundo Capitulo, se presenta el marco tedrico y un sustento valido del porqué la
eleccion de realizar una propuesta de disefio para controlar y monitorear la etapa de

dosificacion y mezclado en el proceso de alimentos balanceados de pollos.
En el Tercer Capitulo, se procede con el desarrollo de la solucion, detallamos los

accesorios utilizados para lograr la resolver las variaciones que se presentan de forma

rapida y argumentar porque nuestra solucion es la mas viable para la empresa.
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ABSTRACT

This research focuses on a study and analysis of the stage of dosing and mixing to
improve the measurement of the amount of input and mixing time in the process of
balanced feed chickens in the company "El Rocio SA " in the period March-June
2016 .

In the first chapter of this paper , the current problem is addressed in the stage
dosing and mixing of the development of balanced chickens Company " El Rocio
SA " food, which we expose our goal and we present the importance of a study and
analysis at this stage of development of chickens balanced food .

In the second chapter, the theoretical framework and a valid support why the
choice of making a design proposal to control and monitor dosing and mixing stage
in the process of balanced food is presented chickens.

In the third chapter , we proceed with the development of the solution , we detail
the accessories used to achieve resolve the variations that occur quickly and argue
that our solution is the most viable for the company.
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1.

INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

En una publicacion del diario EI Comercio (2013, parr.2), se menciona que
“en el Perq, la avicultura constituye una de las actividades mas importante ya
que ha experimentado un incremento en la produccion de pollo en los Gltimos

20 afios pasando de 246.000 a 1171 millones de toneladas métricas al afio”.

Segun la pagina web del ministerio de agricultura y riego (Web01), la
actividad avicola es una de las actividades econdmicas que ha experimentado
un explosivo crecimiento y desarrollo, en las Gltimas décadas, que incluye la
produccion de carne de aves (pollo, pato, pavo, gallina) y la produccién de
huevos para consumo (gallina y codorniz). La importancia radica a diferencia
de otros productos pecuarios en su alto nivel de desarrollo tecnolégico, con
continuos avances y mejoras en los indicadores productivos (genética,
equipos y alimentacion) mostrando un crecimiento sostenido en los dltimos

afos.

Segun la pagina web de la agencia peruana de noticias Andina (Web02),
empresas como San Fernando S.A., El Rocio S.A., Redondos entre otras,
concentran mas del 60% de la oferta nacional de pollo y no solo se dedican a
la crianza de aves, también producen alimento balanceado en forma exclusiva

utilizado en la dieta de sus aves.

Grupo El Rocio S.A es una empresa avicola con sede en la ciudad de Trujillo
fundada en 1976 dedicada a la crianza y comercializacién de aves como:
pollos, gallinas, pavos, ademas de producir una linea de alimentos
balanceados exclusivos para los pollos que la misma empresa cria. Grupo el
Rocio, para la elaboracion de alimentos balanceados, se cuenta con grandes
depdsitos en donde se almacena los insumos a utilizar: maiz, afrecho, soya

extruida, soya boliviana, que posteriormente pasa a la primera fase del



proceso. La mayoria de productores inician las operaciones de esta forma. El

proceso cuenta con las siguientes etapas:

Etapas de elaboracion

Almacenamiento

Molienda

Dosificacion y mezclado

Peletizado

Empaque

Tabla N° 1.1: Fases del proceso de alimentos balanceados para aves

Fuente: Grupo El Rocio

La etapa de dosificacion y mezclado de Grupo el Rocio cuenta con 6 tolvas en
donde se encuentra los insumos provenientes de la molienda. En latolvaly 2
se encuentra el maiz, en la tolva 3 el afrecho, en la tolva 4 la soya extruida y
en las tolvas 5 y 6 la soya boliviana, cada tolva cuenta con una compuerta que
es accionada por motores (Figura N° 1.1).

MRiZ AFRECHO SOYA SOYA BOLVIANA
EXTRUIDA

o s

Iﬁlillﬁllg[

CELDA DE
CARGA

Figura N° 1.1. Proceso de dosificacion y mezclado

Fuente: Grupo el Rocio

3



Cuando la etapa de dosificacion y mezclado se ha realizado una vez grupo el
Rocio determina que se ha completado 1 batch. Como no se cuenta con un
registro de la etapa de este proceso se realizaron 4 batchs de prueba. Para la
etapa inicial del primer batch el operario establece el set point para el peso
total que se debe dosificar seguin la formula necesaria y los insumos como
maiz, afrecho y soya boliviana (Tabla N° 1.2), los cuales son almacenados en
las tolvas nimero 1, 3 y 5 (Figura N° 1.1) respectivamente, son dosificados
mediante la apertura de sus compuertas. Las compuertas 1, 3 y 5 son abiertas
o0 cerradas por el accionamiento de motores controlados por un operador. La
cantidad de insumos son pesados mediante celdas de carga colocadas en los
extremos de un deposito (Figura N° 1.1) y se va acumulando hasta que el
operador observe en el visualizador que se ha llegado al set point de peso

requerido. En la siguiente tabla se aprecian los resultados de los batchs de

prueba:
Soya boliviana
N° de Maiz (kg) Afrecho (kg) Soya extruida (kg) (ko) Total Error
batch (%)
Requerido Utilizado Requerido Utilizado | Requerido | Utilizado | Requerido utilizado Requerido utilizado

Primero 1200 1522,15 250 293,25 250 308,5 1700 21239 19,96
Segundo 1000 1322,2 85 116,34 120 163,87 580 619,36 1785 222177 19,66
Tercero 1300 1431,26 300 484,33 270 322,57 230 411,60 2100 2649,76 20,71
Cuarto 650 745,66 230 379,84 620 735,45 1500 1860,95 19,40
promedio 19.93

Tabla N° 1.2. Proporcion de insumos utilizados por batch

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se llega al set point de peso requerido, los insumos almacenados
(maiz, afrecho y soya boliviana) en el depoésito pasan a un mezclador el cual
cuenta con un agitador y es activado por el operario. Segin la norma técnica
peruana NTP 209.110:1981 de alimentos balanceados para aves, los insumos

acumulados se deben agitar por 4 minutos como minimo. Para la etapa final
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del primer batch el tiempo de agitacion fue de 2 minutos y 30 segundos (Tabla
N° 1.3). El .procedimiento de operacion actual no hace énfasis en el
cumplimiento de este requisito ocasionando que en muchas ocasiones el
tiempo sea inexacto. El tiempo que los insumos se mezclaron para todas las

pruebas realizadas las podemos apreciar en la siguiente tabla:

N° de batch | Tiempo requerido | Tiempo empleado Error
Primero 4 min 2 min 30 seg 1 min 30 seg
Segundo 4 min 3 min 15 seg 45 seg
Tercero 4 min 4 min 30 seg
Cuarto 4 min 2 min 56 seg 1min 4 seg

Tabla N° 1.3. Tiempo de los insumos en el agitador

Fuente: Elaboracion propia

Después de agitados los insumos son llevados a la siguiente fase del proceso.
La deficiente proporcion de los insumos y el tiempo inexacto de agitacion
afectan son dos factores que afectan de manera directa los estandares de
calidad del producto, ademas los batchs realizados no cuentan con un registro
de estos factores tan importantes que también pueden influir en los costos,
ganancias y pérdidas de la empresa asi como en el personal que realiza esta

operacion.

1.2. Delimitacién del problema
El trabajo de investigacion se delimita al estudio y andlisis de la etapa de
dosificacion y mezclado para mejorar la medicion de la cantidad de insumos y
el tiempo de mezclado en el proceso de alimentos balanceados de pollos en la

empresa avicola El Rocio S.A. en el periodo marzo - junio 2016.

1.3. Caracteristicas y analisis del problema

La realidad problematica estudiada tiene las siguientes caracteristicas:



» La proporcion de los insumos usados en la mezcla tiene un error de
20%.

> El tiempo de agitacion de la mezcla tiene un error de 1 minuto menos de
lo necesario.

» No se cuenta con un registro de los insumos usados y el tiempo que se

debe realizar la agitacion de los insumos.

= Analisis de caracteristicas problematicas

» Como se indica en la Tabla N° 1.2, para 1 batch de prueba se
necesitaron 1200 kg de maiz, 250 kg de afrecho y 250 kg de soya
boliviana y se utilizaron 1522.15 kg, 293.25 kg y 308 kg
respectivamente, ocasionando un error en la mezcla de 19.96%.
Para los otros 3 batchs también se aprecia un error en la mezcla
cercano al 20%. La etapa de dosificacion se realiza accionando
manualmente los motores de las compuertas de las tolvas de los
insumos a utilizar, esta forma de realizar la operacion genera
proporciones inadecuadas en los insumos que se necesitan

afectando la calidad del producto.

» Como se indica en la Tabla N° 1.3 para 1 batch de prueba se
agitaron los insumos por 2 minutos 30 segundos, el tiempo minimo
que se deben agitar los insumos es 4 minutos. La etapa de mezclado
se realiza accionando manualmente el motor del agitador. Esta
forma de realizar esta etapa genera un error de 1 minutos menos de

lo requerido afectando la calidad del producto final.

» EIl proceso no cuenta con un registro de la proporcion de insumos
utilizados ni del tiempo que estos estan en el agitador por cada
batch completado, esto se debe a que la funcion del operario se

limita a cumplir con las fases de este proceso y no a llenar un



registro por cada batch. Como se aprecian en las tablas 2 y 3 hay
errores en la etapa de dosificacion y mezclado mostrando que el
procedimiento de operacion actual es deficiente afectando la calidad
del producto final, ademas el no contar con un registro no le permite
a la empresa realizar un analisis de los costos y pérdidas por

insumos que se generan.

1.4. Formulacion del Problema
¢Coémo mejorar la medicion de la proporciéon de insumos y el tiempo que estos
deben mezclarse en la etapa de dosificacion y mezclado en el proceso de

alimentos balanceados de pollos en la empresa El Rocio?

1.5. Formulacion de la Hipdtesis

La propuesta de un sistema automético de control y monitoreo mejora la
proporcion de insumos y el tiempo que estos deben de mezclarse para la etapa de
dosificacion y mezclado en el proceso de alimentos balanceados de pollos en la

empresa “El Rocio”.

1.6. Objetivos del estudio

= Objetivo general

Estudiar y analizar la etapa de dosificacion y mezclado para el proceso de
elaboracion de alimentos balanceados de pollos.

= Obijetivos especificos:

» Proponer un sistema de control para la etapa de dosificacion y mezclado
para el proceso de elaboracion de alimentos balanceados de pollos.

> Proponer una filosofia de control para mejorar la etapa de dosificacion y
mezclado.

> Disefar el sistema de control para la etapa de dosificacion y mezclado del

proceso de elaboracion de alimentos balanceados para pollos.
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» Determinar la relevancia del anélisis del problema seleccionado.

» Determinar la metodologia de trabajo que mejor se ajuste a la situacion.

1.7. Justificacién del Estudio

1.7.1. Importancia de la investigacion

El estudio y analisis en la etapa de dosificacion y mezclado en la empresa El
Rocio es de gran importancia porque los resultados de la investigacion
permitiran proponer un sistema de control y asi un registro de la proporcion
de insumos utilizados, ademas este método de estudio puede ser aplicado a

otras empresas que presenten problematicas similares.

Otro punto a favor es la generacion de nuevos puestos de trabajo en la
empresa al necesitar personal capacitado para la supervision del sistema de
control que se planea desarrollar. Por ultimo, los operarios que se
encargaban de esta etapa pueden ser reubicados a actividades de trabajo mas

especificas reduciendo asi la carga laboral para ellos.

1.7.2. Viabilidad de la investigacion

Viabilidad técnica
Para la realizacion de esta investigacion se cuenta con los recursos técnicos
necesarios como: presupuesto, tiempo, conocimientos y un asesor que nos

ayudara a resolver dudas durante el desarrollo.

Viabilidad econémica

La posible implementacion del sistema de control que se planteara,
conllevara a contar con un registro que puede permitir el analisis de costos
y pérdidas que se generan en esta etapa de la elaboracion de alimentos

balanceados para pollos.



* Viabilidad social
Esta investigacion puede reducir la carga laboral del operario encargado de

esta etapa, ademas puede ser reubicado a otro tipo de tareas.

1.8. Limitaciones del estudio

El estudio y andlisis que se realizard comprende la etapa de dosificacion y
mezclado meramente, dejando de lado el estudio de la calidad de los insumos a
utilizados o de las formulas usadas para la elaboracion del producto. Esto no
sera parte del estudio debido a que la empresa no presenta un problema con la
calidad del producto que actualmente elaboran. Tampoco se estudiaran las
demas etapas que conforman el proceso ya que no influyen en la problematica

que se plantea.

Por ultimo, no se hara énfasis en la inversion de maquinaria nueva debido a que
no existe interés por parte de la empresa en renovar los equipos existentes, ya

gue estos aun cumplen sus funciones con bastante regularidad.



CAPITULO II
MARCO TEORICO
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2. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes
Haciendo una pesquisa bibliogréfica se han encontrado como antecedentes los

siguientes trabajos de investigacion relacionados con la tematica:

a) “Analisis, diagnoéstico y propuesta de mejora del sistema de planeamiento
y control de operaciones de una empresa del sector pecuario”
Autor: Ana Rita Ordinola Galvan
Lugar: Lima - PerQ
Institucion: Pontificia Universidad Catolica del Peru
Tipo de publicacion: Tesis para optar el titulo de ingeniero industrial
Afio de publicacion: 2008

Conclusiones:

» El sistema de planeamiento actual con el que se cuenta en la empresa
Marina S.A. no trabaja con la seguridad y con el nivel tecnoldgico necesario
para la magnitud de informacion que maneja, siendo una de las empresas
lideres en el sector que adicionalmente presenta una creciente demanda en la
linea de pollo vivo y que por tanto deberia manejar su sistema de produccion
con sumo cuidado y en base a herramientas que faciliten y optimicen su

elaboracion.

 El control del sistema de planeacion de la produccion con la aplicacion del
sistema al 100% requerird de menor control pues todo en el sistema sera

automatizado y se reduciran los problemas de error humano.

Aportes:

* Dentro de los aportes del presente trabajo podemos rescatar que la

aplicacion del sistema en su totalidad serd automatizado, lo que requerira
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b)

menor control y se reducirdn los problemas de error humano. De tal forma que

el beneficio para la empresa es casi el triple de lo que realizaba el operario.

“Mejoramiento de la calidad en alimentos balanceados pelletizados para

aves, mediante el método de ruta de la calidad”

Autor:  -Carlo Mario, Cano Solano
- Max Gianfranco, Noel Diestro
Lugar: Lima — Pert
Institucion: Universidad de San Martin de Porres
Tipo de publicacion: Tesis para optar el titulo profesional de ingeniero
industrial
Afio de publicacion: 2013

Conclusiones:
* A partir del analisis preliminar realizado a la empresa en estudio, se
corrobor6 un problema de baja calidad de presentacion existente en sus

alimentos balanceados pelletizados.

» Mediante el empleo de herramientas de la calidad, como los diagramas de
causa — efecto y Pareto, se determind que las principales causas del problema
radican en el desempefio de los equipos y en los métodos de trabajo de la

empresa.

Aportes:

» Dentro de los aportes del presente trabajo podemos rescatar el problema de
baja calidad de alimentacion existente en sus alimentos balanceados. Pues el
proceso ayudado que el resultado en alimentacion sea de 1 Kgr. en aumento

del producto.
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c)

d)

“Disefio de un sistema de monitoreo en tiempo real de la temperatura y
humedad para el proceso de crianza de pollos de la empresa El Rocio
S.A”

Autor: -Luis Eduardo, Farfan Huamani
- Lehiny Miguel, Zarate Chunga
Lugar: Trujillo — Peru
Institucion: Universidad Privada Antenor Orrego
Tipo de publicacion: Proyecto de tesis para obtener el titulo profesional de
ingeniero electronico
Afio de publicacion: 2015

Conclusiones:

 Se disefio un sistema de monitoreo de la temperatura y humedad en tiempo
real por medio del SCADA, permitiendo generar reportes del estado del
galpon de manera rapida, asi como facilitar al operador de monitoreo verificar

los parametros del proceso ya establecidos en forma oportuna.

Aportes:
 Dentro de los aportes del siguiente trabajo podemos rescatar el método de
investigacion para reducir la carga laboral del operario encargado de esa etapa

del proceso.

“Montaje y puesta en marcha de una planta de alimento balanceado con
capacidad de 3 tn./h.”

Autor: -Jorge Luis Salazar Castro

Lugar: Lima — Peru

Institucion: Pontificia Universidad Catolica del Peru

Tipo de publicacién: Tesis para optar por el titulo de ingeniero mecanico
Afio de publicacion: 2008
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Conclusiones:

» Un trabajo de montaje exige evaluar la disponibilidad de los equipos y
herramientas necesarias para la operacion, se debe usar criterios de orden
técnico econdmico, que sin perjudicar la ejecucion de un trabajo de calidad
nos permitan optimizar el gasto para aumentar las utilidades del ejecutor, esto
debe de ir de la mano con la conformidad de la supervision por parte del

cliente.

» La industria para la preparacion del alimento balanceado es una industria
que debe basar su disefio de planta en funcion al tipo de alimento que va a
producir y que tipo de insumo manejara. No hay un disefiador que realice un
planteamiento exacto de lo que sucedera en el proceso, es una mezcla de
conocimientos tedricos (Célculo de maquinaria, formulacion de raciones,
suministro de vapor a determinada presion y temperatura constante) y
experiencia, por lo cual debe recurrirse al personal que haya trabajado en
condiciones similares (otra fabrica) o confrontar el disefio con los proveedores

de maquinaria y/o equipo nacional o importado.

Aportes:

» Dentro de los aportes del presente trabajo podemos rescatar que no hay un
disefio que realicé un planteamiento exacto de lo que sucedera en el proceso,
ya que es una mezcla de conocimientos tedricos y experiencia, por lo cual

debe de recurrirse al personal que haya trabajado en condiciones similares.

Automatizacion del proceso de café en la comunidad de Tlacuilotepec
Puebla”
Autor: -Joaquin Tadeo Arellano Peréz
José Luis Bustamante Almanza
Lugar: Pachuca de Soto HGO - México

Institucion: Universidad Autdnoma del Estado de Hidalgo
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Tipo de publicacion: Tesis para obtener el titulo de ingeniero en electrénica y
telecomunicaciones
Afio de publicacion: 2007

Conclusiones:

= Una vez analizado y terminado este proyecto, podemos deducir que se
reduciran en gran medida los tiempos de procesado el café, pues en lugar de
procesar 150 Kg. en 7 dias se podran procesar hasta 20 toneladas en un lapso
de 15 horas. Para llegar a esto hay varios caminos tecnologicamente hablando
que se pueden seguir, uno de ellos es el uso de la logica cableada, es decir sin
PLC, este modelo no seria significativamente més barato que el modelo
empleando PLC, y requiere un mayor cuidado y mantenimiento ademas de por
lo menos un operador que esté a cargo del sistema, lo cual se traduce en
costos. En cambio, el uso de la légica programable, nos permite tener un
proceso totalmente automatizado, y en un corto plazo es mucho mayor

redituable este tipo de tecnologias.

Aportes:

Dentro de los aportes del presente trabajo podemos rescatar el uso de la l6gica
cableada. Ademas la automatizacion del proceso ayudo a la reduccion del
tiempo de produccion; que de durar de 3 a 4 dias el proceso se reduce en 30

horas.

2.2. Bases tedricas
2.2.1 Alimentos balanceados
Segun Crampton y Harris Harris (1974, p.17), En la alimentacion practica un
concentrado suele describirse como un alimento o una mezcla de alimentos
que proporciona nutrientes primarios (proteina, hidratos de carbono y grasa) y
contiene menos del 18% de fibra bruta. No obstante, en el comercio de los
alimentos el término concentrado se ha destinado casi universalmente para los

suplementos preparados comercialmente. En este sentido el término
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concentrado hace referencia a una concentracion de proteinas, minerales, o
vitaminas que es superior a las encontradas en los alimentos basicos. Estos
concentrados se presentan corrientemente en forma de mezclas, las cuales
pueden suministrar varios nutrientes individuales con los que deben reforzarse

los alimentos basicos para obtener raciones adecuadas.

2.2.2 Alimentos balanceados para aves

Menciona Pond (2002, p.515), que en las aves las necesidades de nutrientes
varian de una especie a otra, incluso varian en la misma especie, dependiendo
del potencial genético para el crecimiento y la produccién de huevos, la edad
y el estado fisiologico del ave. Por ejemplo, las necesidades para la
produccién de huevos son diferentes de las necesidades para el crecimiento;
las necesidades para el crecimiento de razas ligeras de pollas para reemplazar
a las crias de la produccion de huevo son diferentes de las razas pesadas que

se crian para producir pollos de engorde.

Para Goyes (1992, p. 323), Las raciones para las aves deben ser muy exactas,
ademas tener un buen aporte de vitaminas y minerales y especialmente de
aminodcidos. El calcio es importante para las ponedoras y su nivel en la dieta

es alto, lo mismo ocurre con el fésforo.

2.2.3 Proceso de elaboracion de alimentos balanceados para aves

Segun la web de guias empresariales (2007) las operaciones del proceso de

elaboracion de alimentos balanceados para pollos son:

1)Recepcién y almacenamiento: es el recibo de las materias primas como
harinas, granos, pulpas secas, melazas, calcio y fosforos. La zona de
almacenamiento debera estar debidamente cubierta para evitar la humedad
excesiva en las materias primas y disponer de las condiciones de

temperatura y ventilacion requeridas para un almacenamiento 6ptimo.
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2)Molienda: la molienda es la operacion principal en la elaboracion de
alimentos balanceados para aves, segun Pond, “los resultados muestran que
la molienda hasta obtener una textura de mediana a moderadamente fina da
como resultado un rendimiento mejor que cuando los granos se muelen
finamente”. Ademas las particulas alimentarias de cada uno de los
ingredientes deben tener un tamafio similar para que los animales no
escojan las particulas gruesas y dejen las finas.
Las materias primas que pasan al proceso de molienda son descargadas por
el transportador helicoidal en el elevador de cangilones, el cual a su vez
descarga en la tolva de alimentacion del molino. La molienda se llevara a
cabo en circuito cerrado, en el que el material descargado de un molino, es
separado por medio de una criba clasificadora en dos partes: uno que
presenta la granulometria deseada y otro que no, éste ultimo se devuelve al

molino para una molienda adicional.

3)Dosificacion y mezclado: Una vez que los ingredientes han sido molidos, el
siguiente paso es mezclarlos adecuadamente, para que el alimento quede
perfectamente homogéneo. La obtencion de un alimento balanceado
totalmente homogéneo en sus caracteristicas, depende en gran parte de

llevar a cabo una buena mezcla.

4)Peletizado: en esta etapa, el objeto es darle al producto la forma y tamafio
mas conveniente para que sea ingerido por el animal. A la mezcla
preparada se le aumenta la humedad (por inyeccion de vapor)
aproximadamente en un 15%; luego es forzada a pasar a través de una
placa con orificios de donde sale en forma cilindrica y es cortada por medio
de unas cuchillas. Debido a la friccién producida por la accion mecanica y
a la inyeccion de vapor, el producto sale con una temperatura mayor que la
que tiene a la entrada. La maquina peletizadora viene integrada con un
enfriador a la salida, para eliminar el exceso de vapor de humedad y para

bajar la temperatura del producto.
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5)Empaque: el alimento balanceado se empacan en sacos. El tener en sacos el

producto facilitard su maniobrabilidad y su control en el almaceén.

2.2.4 Automatizacion Industrial

Segin FLOBA AUTOMATION (2012, parr. 1), es el uso de sistemas o
elementos computarizados para controlar maquinarias y/0 procesos
industriales substituyendo a operadores humanos.

El alcance va mas alla que la simple mecanizacion de los procesos ya que ésta
provee a operadores humanos mecanismos para asistirlos en los esfuerzos
fisicos del trabajo, la automatizacion reduce ampliamente la necesidad
sensorial y mental del humano. La automatizacion como una disciplina de la
ingenieria es mas amplia que un mero sistema de control, abarca la
instrumentacion industrial, que incluye los sensores y transmisores de campo,
los sistemas de control y supervision, los sistema de transmision y recoleccion
de datos y las aplicaciones de software en tiempo real para supervisar y
controlar las operaciones de plantas o procesos industriales.

Hay 3 clases de automatizacion industrial:

1) Automatizacion Fija
La automatizacion fija se utiliza cuando el volumen de produccion es muy
alto, y por tanto es adecuada para disefiar equipos especializados para
procesar el producto (0 un componente de un producto) con alto
rendimiento y con elevadas tasas de produccion. Un buen ejemplo de la
automatizacion fija puede encontrarse en la industria del automovil, en
donde lineas de transferencia muy integradas constituidas por varias
decenas de estaciones de trabajo se utilizan para operaciones de
mecanizado en componentes de motores y transmisiones. Las

caracteristicas principales de la automatizacion fija son:

= Alta inversion inicial en equipo disefiado bajo requisitos especificos.

18



= Altas tasas de produccion

= Poca flexibilidad para aceptar cambios en los productos.

2) Automatizacion Programable

3)

La automatizacién programable se emplea cuando el volumen de
produccion es relativamente bajo y hay una diversidad de produccion a
obtener. En este caso el equipo de produccién estd disefiado para ser
adaptable a variaciones en la configuracion del producto. Esta caracteristica
de adaptabilidad se realiza haciendo funcionar el equipo bajo el control de
un «programa» de instrucciones que se prepard especialmente para el
producto dado. El programa se introduce por lectura en el equipo de
produccion y este ultimo realiza la secuencia particular de operaciones de
procesamiento (o0 montaje) para obtener el producto. Algunas de las

caracteristicas de la automatizacion programable incluyen:

= Alta inversion en equipo de propdsito general
= Tasas de produccion menores que las de la automatizacion fija
= Flexibilidad para lidiar con cambios en la configuracion del producto

= Es la mas apropiada para produccion en lotes.

Automatizacion Flexible

La automatizacion flexible es una extension de la automatizacion
programable. Su concepto se ha desarrollado en los ultimos 15 o 20 afos, y
sus principios siguen evolucionando. Un sistema automatizado flexible es
aquel que puede producir una variedad de productos (o0 partes) con
virtualmente ninguna pérdida de tiempo para cambios entre un producto y
el siguiente. No hay tiempo de produccion perdido mientras se reprograma
el sistema y se cambia la preparacion fisica (herramientas, aditamentos,
parametros de las maquinas). En consecuencia, el sistema puede producir

varias combinaciones y programaciones de productos, en lugar de requerir
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que se hagan en lotes separados. Las caracteristicas de la automatizacion

flexible se pueden resumir en:

Alta inversion en un sistema disefiado bajo requerimientos especificos

Produccion continua de mezclas variables de productos

Tasas de produccion medias

Flexibilidad para adaptarse a variaciones en el disefio del producto.

2.2.5 Sistemas de control

Segun Juan Herrera (2004, parr. 8), La Automatizacion Industrial se hace
posible mediante los Sistemas de Control, que son organizaciones de equipos
e instrumentos (lo fisico), que combinados con procedimientos mentales o
algoritmicos (lo inteligente) trabajan en torno a propositos previamente
establecidos (lo deseado).

Las funciones principales de un Sistema de Control son la observacion del
proceso y sus variables a automatizar, el acondicionamiento de las variables y
parametros observados, el procesamiento de esta informacion y su
comparacion con lo deseado y, posteriormente, la accion de correccion de los

elementos terminales para conseguir lo deseado.

Los Sistemas de Control se manifiestan desde un sistema muy simple
(univariable) hasta altamente complejo (multivariable, multiprocesamiento y/o
multitarea). Este grado de complejidad se dard segin el tipo de
instrumentacion a usar, el tipo de procesamiento y los alcances que se desea
dar a la automatizacion. Estos alcances dependeran de situaciones como, por
ejemplo, Supervision y Control de la Produccion (integracion global del
Sistema de Produccién), Control de Procesos Industriales (manejo vy
regulacién de variables del sistema), Sistemas de Seguridad en la Produccion
(alarmas del sistema, proteccion de personas y dispositivos dentro del proceso

productivo), Métodos de Produccién (tipo On-Off, secuencias, discontinua,
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continua, produccion por unidad, por lotes o batch, por masa o volumen) y

finalmente, el factor econdmico (la inversion hacia el sistema de control).

Menciona Katsuhiko Ogata (1998, p.6) que existen 3 tipos de sistemas de

control:

1)

2)

Sistemas de control realimentados: Un sistema que mantiene una
relacion prescrita entre la salida y la entrada de referencia, comparandolas
y usando la diferencia como medio de control, se denomina sistema de
control realimentado. Un ejemplo seria el sistema de control de
temperatura de una habitacion. Midiendo la temperatura real y
comparandola con la temperatura de referencia (la temperatura deseada),
el termostato activa o desactiva el equipo de calefaccion o de
enfriamiento para asegurar que la temperatura de la habitacion se
conserve en un nivel cdmodo sin considerar las condiciones externas.

Los sistemas de control realimentados no se limitan a la ingenieria, sino
que también se encuentran en diversos campos ajenos a ella. Por ejemplo,

el cuerpo humano es un sistema de control realimentado muy avanzado.

Sistema de control en lazo cerrado: Los sistemas de control
realimentados se denominan también sistemas de control en lazo cerrado.
En la préactica, los términos control realimentado y control en lazo cerrado
se usan indistintamente. En un sistema de control en lazo cerrado, se
alimenta al controlador la sefial de error de actuacion, que es la diferencia
entre la sefial de entrada y la sefial de realimentacion (que puede ser la
sefial de salida misma o una funcién de la sefial de salida y sus derivadas
y/o integrales), a fin de reducir el error y llevar la salida del sistema a un
valor conveniente. EI término control en lazo cerrado siempre implica el
uso de una accion de control realimentado para reducir el error del

sistema.
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3) Sistemas de control en lazo abierto: Los sistemas en los cuales la salida
no afecta la accion de control se denominan sistemas de control en lazo
abierto. En otras palabras, en un sistema de control en lazo abierto no se
mide la salida ni se realimenta para compararla con la entrada. Un
ejemplo practico es una lavadora. El remojo, el lavado y el enjuague en la
lavadora operan con una base de tiempo. La maquina no mide la sefial de

salida, que es la limpieza de la ropa.

En cualquier sistema de control en lazo abierto, la salida no se compara
con la entrada de referencia. Por tanto, a cada entrada de referencia le
corresponde una condicion operativa fija; como resultado, la precision del
sistema depende de la calibracién. Ante la presencia de perturbaciones, un
sistema de control en lazo abierto no realiza la tarea deseada. En ia
practica, el control en lazo abierto sélo se usa si se conoce la relacion
entre la entrada y la salida y si no hay perturbaciones internas ni externas.
Es evidente que estos sistemas no son de control realimentado. Observe
que cualquier sistema de control que opere con una base de tiempo es en
lazo abierto. Por ejemplo, el control del trénsito mediante sefiales
operadas con una base de tiempo es otro ejemplo de control en lazo

abierto.

2.2.6 Buses de campo y protocolos en redes industriales
1) Pirdmide CIM: segun Rodriguez (2007, p.19), En una red
industrial las comunicaciones se agrupan jerarquicamente en
funcion de la informacion; cada subsistema debe tener
comunicacién directa con los subsistemas del mismo nivel y los
niveles superior e inferior. Asi aparecen cinco niveles

representados por medio de la pirdmide CIM
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Figura N°2.1 Estructura de la arquitectura de Capas.

= Nivel 0: nivel de proceso o de instrumentacion
Esta formado por elementos de medida (sensores) y mando
(actuadores tales como motores, véalvulas calentadores)
distribuidos en una linea de produccién. Son los elementos
maés directamente relacionados con el proceso productivo ya
que los actuadores son los encargados de ejecutar las érdenes
de los elementos de control para modificar el proceso
productivo, como caracteristica los sensores y actuadores
suelen ser dispositivos que necesitan ser controlados por otros

elementos.

= Nivel 1: nivel de campo
En este nivel se sitian los elementos de mando y control
capaces de gestionar sensores y actuadores de nivel 0 como
PLC de gama media y baja, sistemas de control numeérico,
transporte automatizado, equipos basados en
microprocesadores como robots, tarjetas de control,
proporcionando informacioén de actuacion al nivel 0 y de
estado al nivel 2. Los dispositivos de este nivel junto con el

inferior poseen entidad suficiente para realizar trabajos
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productivos por si mismos, poseyendo unas buenas
caracteristicas de interconexion con el nivel superior

generalmente a través de buses de campo.

Nivel 2: nivel de célula

Este nivel emite d6rdenes de ejecucion al nivel 1y recibe
situaciones de estado de dicho nivel, igualmente recibe los
programas de produccion y mantenimiento del nivel 3
realimentando dicho nivel con las incidencias ocurridas en la
planta de produccion. Las tareas generadas en el nivel
superior de &rea o de fabrica se descomponen en un conjunto
de operaciones mas sencillas que se trasladan de forma
sincronizada hacia los procesos de nivel inferior
(almacenamiento y transporte fabricacion ensamblado control
de calidad).

Nivel 3: nivel de planta

En este nivel se encuentran los dispositivos de control
existentes en la planta; que son posible monitorearlos si existe
un sistema capaz de comunicar estos elementos el cual esta
constituido por computadores o sistemas de visualizacion
como pantallas industriales, visualizdndose como se esta
llevando el proceso de la planta, por medio de entornos
SCADA (Supervision Control y Adquisicion de Datos),
donde se muestran las posibles alarmas, fallos o alteraciones

en cualquiera de los procesos que se llevan a cabo.

Nivel 4: nivel de fabrica
En este nivel se gestiona la produccion completa de la
empresa. Se encarga de comunicar distintas plantas, mantener

relaciones con los proveedores y clientes, se emplean PC,
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estaciones de trabajo y servidores, el volumen de informacion
intercambiada es muy alto y los tiempos de respuesta no son

criticos.

2) Buses de campo: para la revista electronica Electro Industria

(2006, parr. 6), Los buses de datos que permiten la integracion de
equipos para la medicion y control de variables de proceso, reciben
la denominacién genérica de buses de campo. Un bus de campo es
un sistema de transmision de informacién (datos) que simplifica
enormemente la instalacion y operacion de méaquinas y
equipamientos industriales utilizados en procesos de produccion.
El objetivo de un bus de campo es sustituir las conexiones punto a
punto entre los elementos de campo y el equipo de control a través
del tradicional lazo de corriente de 4-20mA o 0 a 10V DC, segun
corresponda. Generalmente son redes digitales, bidireccionales,
multipunto, montadas sobre un bus serie, que conectan dispositivos
de campo como PLCs, transductores, actuadores, sensores y
equipos de supervision.

Algunos buses estandarizados son:

» Profibus FieldBus: De acuerdo con Profibus Profinet (2010),
se desarrolld6 bajo un proyecto financiado por el gobierno
alemén y se encuentra normalizado en Alemania por DIN E
19245 y en Europa por EN 50170. Existen tres versiones de
Profibus, cada una de ellas especializada para un campo de
comunicacion:

a) Profibus-DP (Decentralized Periphery): Optimizado
para aplicaciones de velocidad y bajo costo, orientado a
sensores/actuadores enlazados a procesadores (PLC) o

terminales.
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b) Profibus-PA (Process Automation): Est4 disefiado para
el control de proceso y cumple normas especiales de
seguridad en ambientes peligrosos y con riesgo de
explosién como la industria quimica (IEC 1 1 15 8-2,
seguridad intrinseca), su velocidad es de 31,25 Kbps y es

aplicable a una distancia de 1,9 Km.

c) Profibus-FMS (Fieldbus Message Specification): Es la
solucion para comunicaciéon entre células de proceso o
equipos de automatizacion, la evolucion de Profibus hacia
la utilizacion de protocolos TCP/IP para enlace al nivel de
proceso hace que este perfil esté perdiendo importancia.
Brinda una alta velocidad de 9,6 Kbps a 1500 Kbps sobre

distancias superiores a 100 Km.

Control Area Network, CAN: Este sistema desarrollado por
Bosch para el uso dentro de los automdviles reduciendo la
cantidad de hilos conductores, actualmente se usa como bus
multimaestro para conectar dispositivos inteligentes de todo
tipo y esté estandarizado como 1SO 11898-1, el cual solo define
el protocolo hasta la capa 2. Sobre CAN se han desarrollado
otros protocolos como DeviceNet. Las velocidades de
transmision van de 50 Kbps (distancia 1 m), a 1 Mbps
(distancia 40 m) con un volumen de informacion de 64 bits de

datos de usuario.

DeviceNet: Bus basado en CAN, cuya capa fisica y capa de
enlace se basan en ISO 11898, y en la especificacion de Bosh
2.0. DeviceNet, que define una de las més sofisticadas capas de
aplicaciones industriales sobre bus CAN, fue desarrollado por
Allen-Bradley en 1994. Cualquier fabricante puede asociarse a

esta organizacion y obtener especificaciones, homologar
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productos. Es posible la conexion de hasta 64 nodos con
velocidades de 125 Kbps a 500 Kbps en distancias de 100 a
500 m, utiliza una definicion basada en orientacion a objetos
para modelar los servicios de comunicacion y el

comportamiento externo de los nodos.

Modbus: En su definicion inicial Modbus era una
especificacion de tramas, mensajes y funciones utilizadas para
la comunicacion con los PLC Modicon. Puede implementarse
sobre cualquier linea de comunicacion serie y permite la
comunicacion por medio de tramas binarias o ASCII con un
proceso interrogacion-respuesta simple. En la actualidad,
Modbus es soportado por el grupo de automatizacion Schneider
(Telemechanique, Modicon), la velocidad de transmision con
este protocolo generalmente es de 38.4 Kbps, 9,6Kbps y 19,2
Kbps; y soporta 32 nodos sin repetidores y 64 nodos con

repetidores.

Industrial Ethernet: La norma IEEE 802.3 basada en la
Ethernet de Xerox se ha convertido en el método més
extendido para interconexion de computadores personales en
redes de proceso de datos. En la actualidad, se vive una
auténtica revolucion en cuanto a su desplazamiento hacia las
redes industriales. Es indudable esa penetracion de diversos
buses de campo establecidos como Profibus y Modbus han
adoptado Ethernet como la red apropiada para los niveles

superiores.

Actuator Sensor Interface, AS: Es un bus de campo
desarrollado inicialmente por Siemens para la interconexion de
actuadores y sensores binarios. Actualmente estd recogido por

el estdndar IEC TG 17B. A nivel fisico la red puede adoptar
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cualquier tipo de topologia: estructura en bus, en &rbol, en
estrella o en anillo. Permite la interconexion de un maximo de
31 esclavos, la longitud maxima de cada segmento es de 100
metros entre cada nodo y su velocidad de transmision es de 167
Kbps. Ademas dispone de repetidores que permiten la union de
hasta tres segmentos, y de puentes hacia redes Profibus. Como
medio fisico de transmisidn, emplea un Unico cable que permite
tanto la transmision de datos como la alimentacion de los
dispositivos conectados a la red. Su disefio evita errores de
polaridad al conectar nuevos dispositivos a la red. La
incorporacion o eliminacion de elementos de la red no requiere
la modificacién del cable. El cable consta de dos hilos sin
apantallamiento para lograr inmunidad al ruido, la transmision
se hace basandose en una codificacion Manchester, cada
esclavo dispone de hasta cuatro entradas/salidas, lo que hace
que la red pueda controlar hasta 124 E/S digitales. La
comunicacion sigue un esquema maestro-esclavo, en la cual el
maestro interroga a las estaciones enviandoles mensajes
(llamados telegramas) de 14 bits y el esclavo responde con un
mensaje de siete bits. La duracion de cada ciclo pregunta
respuesta es de 150 ps. En cada ciclo de comunicacion se
deben consultar todos los esclavos, afiadiendo dos ciclos extras
para operaciones de administracion del bus (deteccion de

fallos). El resultado es un tiempo de ciclo maximo de -5 ms.

Controlnet: Bus de alta velocidad (5 Mbps) y distancia (hasta
5 Km), muy seguro y robusto promovido por Allen-Bradley.
Utiliza cable RG6/U (utilizado en televisién por cable) y se
basa en un controlador ASIC de Rockwell. No es soportado por
muchos fabricantes y resulta de elevado precio por nodo. Se ha

utilizado para interconexion de redes de PLC y computadores
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industriales en aplicaciones de alta velocidad y ambientes muy

criticos.

= Hart: Es un protocolo para bus de campo soportado por la Hart
Communication Foundation y la Fieldbus Foundation. Su
campo de aplicacion basico es la comunicacion digital sobre las
lineas analdgicas clasicas de los sistemas de instrumentacion,
manteniendo éstas en servicio. Sus prestaciones como bus de
campo son reducidas. Utiliza el bus analdgico estandar 4-20
mA sobre el que transmite una sefial digital modulada en
frecuencia (modulacion FSK 1200-2200 Hz). Transmite a
1,2Kbps manteniendo compatibilidad con la aplicacion
analogica inicial y sobre distancias de hasta 3 Km,

normalmente funciona en modo maestro-esclavo.

2.3. Definicion de términos

Automatizacion: Sistema donde se transfieren tareas de produccion,
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de
elementos tecnoldgicos.

Variable controlada: La variable controlada es la cantidad o condicion
que se mide y controla. Por lo comun, la variable controlada es la salida (el
resultado) del sistema.

Variable manipulada: es la cantidad o condicién que el controlador
modifica para afectar el valor de la variable controlada.

Procesos: El Diccionario Merriam-Webster define un proceso como una
operacion o un desarrollo natural progresivamente continuo, marcado por
una serie de cambios graduales que se suceden uno al otro en una forma
relativamente fija y que conducen a un resultado o prop6sito determinados;
0 una operacion artificial o voluntaria progresiva que consiste en una serie
de acciones 0 movimientos controlados, sisteméaticamente dirigidos hacia

un resultado o propdsito determinados.
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Sistemas: Un sistema es una combinacién de componentes que actlan
juntos y realizan un objetivo determinado. Un sistema no necesariamente
es fisico. El concepto de sistema se aplica a fendmenos abstractos y
dinamicos, tales como los que se encuentran en la economia. Por tanto, la
palabra sistema debe interpretarse como una implicacién de sistemas
fisicos, bioldgicos, econdémicos y similares.

Tolvas: f. En los molinos, caja abierta por debajo en la que se echa el
grano para que vaya cayendo entre las muelas. Recipiente o depdsito
cénico o piramidal para almacenar mineral.

Agitador: m. Aparato o mecanismo utilizado para mezclar o revolver
liquidos: agitador de turbina.

Celdas de carga: Es un transductor que es utilizado para convertir una
fuerza en una sefial eléctrica.

Dosificacion: Regulacién de la cantidad o porciones de otras cosas.
Insumos: Concepto econdmico que permite nombrar a un bien que se
emplea en la produccion de otros bienes. De acuerdo al contexto, puede
utilizarse como sindnimo de materia prima o factor de produccion.
Afrecho: Salvado, barcia, cascarilla, cascara, desperdicio, deshecho.

Soya: Es una especie de la familia de las leguminosas cultivadas por sus
semillas, de medio contenido en aceite y alto de proteina.

Pulsador: m. Llamador o botén de una timbre eléctrico o de cualquier otro
aparato: con este pulsador ponemos en marcha la maquina.

Set point: Punto en que una sefial se establece bajo ciertos parametros
deseados. Es un punto de consigna para valor de la sefial de la variable.
Operador: Que opera. Técnico encargado de manejar y hacer que funcione
ciertos aparatos.

Motor: Parte sistematica de una maquina capaz de hacer funcionar el
sistema, transformando algun tipo de energia (eléctrica, combustible, fosil,

etc.), en energia mecéanica capaz de realizar un trabajo.
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Compuerta Hidraulica: Dispositivo hidraulico-mecénico destinado a
regular el pasaje de agua u otro fluido en una tuberia, en un canal, presas,
esclusas, obras de derivacion u otra estructura hidraulica.

Sistema de Control: Conjunto de dispositivos encargados de administrar,
ordenar, dirigir o regular el comportamiento de otro sistema, con el fin de
reducir las probabilidades de fallo y obtener los resultados deseados.
Maestro: dispositivo que determina la temporizacion y la direccion del
tréfico de datos en el bus.

Esclavo: Cualquier dispositivo conectado al bus incapaz de generar pulsos
de reloj. Reciben sefiales de comando y de reloj proveniente del dispositivo
maestro.

Topologia: Formas fisicas de integrar y distribuir una red de
computadores. La topologia a usar esta directamente relacionada con el
tamafo de la red (nimero de PC), tamafio de la empresa o laboratorio.
Batch: Ejecucion de una serie de programas en un computador sin la

interaccion humana.
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CAPITULO Il
DESARROLLO DEL TRABAJO
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3

MATERIAL Y METODOS
3.1. Material
3.1.1 Poblacion
Etapa de dosificacién y mezclado en el proceso de alimentos balanceados de
pollos.

3.1.2. Muestra
Etapa de dosificacion y mezclado en el proceso de alimentos balanceados de

pollos en 4 meses.

3.1.3. Unidad de Analisis

Tiempo de agitacion y la proporcion de insumos.

3.2. Método
3.2.1. Nivel de Investigacion
Investigacion descriptiva

3.2.2. Disefio de Investigacion

Investigacion de campo

3.2.3. Variables de estudio y Operacionalizacion

3.2.3.1.- Variables:

a) Variable Independiente: Disefio de un sistema automatico para el
suministro de insumos y monitoreo de los tiempos de agitacion durante
la mezcla.

b) Variable Dependiente: La toma de datos de la cantidad de insumos y el

tiempo de mezcla.

3.2.3.2.- Definicion operacional:
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Tabla 3.1. OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE

INDEPENDIENTE

; L Definicion ) Unidades
Variable Definicion conceptual ) Indicadores Instrumento | Formula )
operacional de medida
Es un sistema basado en | Mediante la | Tiempo de | Hoja técnica | ------- Minutos
Disefio de un Computadores que | lectura de los |escaneo de la|PLC
sistema . . .
" permite  controlar  y | instrumentos de | supervision.
automatico
para el supervisar procesos | campo a través | Variables que | Planos de | ------- N° de
suministro  de | . . . . , , >
) industriales a distancia. | de una interfaz, | se tendra en | instrumentacion
insumos y
monitoreo de Provee de toda la|se realiza el |cuenta para variables
%5 WEaES @S informacion  que  se | proceso de | realizar el
agitacion
durante la genera en el proceso | supervision y | monitoreo
mezcla. . oy — - -
productivo  (supervision, | control de las | Precision Filosofia de | ------
control de calidad, control | variables Confiabilidad | Operaciony
de produccién, | asociadas al | Escalabilidad | Control  del
almacenamiento de datos, | proceso de proceso
etc.) y permite su gestion | elaboracion de
e intervencion. alimentos Tiempo  de | Simulacion | ------ Segundos
balanceados respuesta reporte

para pollos.
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Tabla 3.2. OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

Definicion Definicion Unidades
Variable Indicadores Instrumento | Formula

conceptual operacional de medida
La toma de El proceso de | Mediante el
datos de la alimentos sistema de
cantidad de balanceados monitoreo y
insumos y el consiste  en | control Tiempo de Simulacion | ------- Min.
tiempo de dosificar y| basado en| mezcla
mezcla. mezclar  la| un sistema

cantidad de| SCADA vy

insumos PLC, se

necesarios y | obtendran

el  tiempo| de manera Scada Kg.

requerido mas exacta| cantidad de| PLC | -oeeee-

para la| lasvariables |

mezcla. Para| de tiempo y | INSUMOS

lo cual se| cantidad de

debe de | insumos,

monitorear para asi

constantemen | poder Ti

iempo de

te estas | obtener

variables para | medidas escaneo de| | --mee-

que siempre | mMA&s exactas las variables

sean las | para el

correctas. proceso.
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3.2.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccién de datos

Para la recoleccion de datos se utilizo una encuesta, la cual se aplico a los
responsables del area de monitoreo y los operadores para evaluar la

proporcion de los insumos y el tiempo de agitacion:

Tabla N°3.3. Encuesta de la etapa
1. DATOS GENERALES (Informacién de la Organizacion que responde

el formulario)

1.1. Nombre completo de la Empresa u Organizacion:
AVICOLA EL ROCIO

1.2. Ubicacién (Localidad — Departamento):
TRUJILLO - LA LIBERTAD

1.3. Nombre de la persona encuestada:

2. (UTILIZA ALGUN PROGRAMA QUE REGISTRE LA
PROPORCION DE INSUMOS Y EL TIEMPO DE AGITACION?

() sl () NO

3. SE GENERA ALGUN TIPO DE REGISTRO EN ESTA PARTE DEL
PROCESO, SI LA RESPUESTA ES SI - (A QUE AREA VA DIRIGIDA?

()sl ( ) NO
AREA:

4. ;ESTARIA DE ACUERDO CON LA IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE CONTROL Y MONITOREO PARA ESTA PARTE DEL
PROCESO?

() sl ( )NO

5. ¢SI SE INSTALARA UN PROGRAMA, QUE CARACTERISTICAS O
HERRAMIENTAS LE GUSTARIA QUE TENGA?

Fuente: Elaboracion propia
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Para la recoleccion de datos de la proporcion de insumos usados se observo

la etapa de dosificacion y mezclado y se realizaron pruebas que nos permitio

generar la Tabla N° 3.4.:

Tabla N°3.4. Proporcion de insumos utilizados por batch

N° de Insumos Total Error
batch Requerido Utilizado Requerido Utilizado Requerido Utilizado Requerido utilizado Requerido utilizado (%)
Primero 11 11 12 12' 13 13 14 14 T1 T1 El
Segundo 11 11 12 12' 13 13 14 14 T2 T2' E2
Tercero 11 11 12 12' 13 13 14 14 T3 T3 E3
Cuarto 11 1 12 12 12 13 14 14 T4 T4 E4

Fuente: Elaboracion propia

Para la recoleccion de datos del tiempo de agitacion de los insumos se

observé la etapa de dosificacion y mezclado y se realizaron pruebas que nos

permitieron generar la Tabla N° 3.5.:

Tabla N°3.5. Tiempo de los insumos en el agitador

N° de batch | Tiempo requerido | Tiempo empleado Error
Primero T tl El
Segundo T t2 E2
Tercero T t3 E3
Cuarto T t4 E4

Fuente: Elaboracion propia

Para la seleccion de los componentes para la propuesta utilizamos una lista de

cotejo:
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Tabla N°3.6. Lista de cotejo

CRITERIOS DE i . .
. OPCION 1 OPCION 2 OPCION 3
EVALUACION
Gama de controladores Twido compact S7-1200 Micrologix 1200
Red Profinet Profibus Modbus
Bus de campo ET200 Simatic As-interface
Sistema de supervision HMI SCADA HMIy SCADA
Sensor de proximidad Fotoeléctrico Ultrasénico Inductivos
Pistones
Actuadores Motor eléctrico | Motor hidraulico .
neumaticos

Fuente: Elaboracion propia

3.2.5. Técnicas de Procesamiento de datos

Segun nuestras opciones de controladores escogidos, se realizd una cotizacion de

cada uno de ellos para escoger el méas viable.

Tabla N°3.7. Cotizacion de controladores

Twido Compact

S7-1200 Micrologix 1200
TWDLCAA24DRF
CPU + software de Simatic S7-1214C+ CPU + software de
programacion y S/. 1497 |mddulo de 4 entradas| S/. 3911 programacion y S/.1705.44
simulacién analdgicas simulacién
Magelis Simatic KTP700 Panel View 600 plus
S/. 2305 S/. 4839 S/. 2237.5
HMISTU855 Basic touch screen
Total S/. 3802 S/. 8750 S/.3942.94

Fuente: Elaboracion propia

El disefio de nuestro sistema de supervision se realizé en un HMI en el software

TIA PORTAL, nuestra propuesta de disefio es la siguiente:
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En la Fig N° 3.1 se muestra la pantalla principal que tendria el disefio del HMI

SIEMENS
SIMATIC HMI

=

“n DOSFICACION

>
§A1 Bl N N
HEEEESNSN

Figura N° 3.1. Panel frontal
Fuente: Elaboracion propia

En la Fig N° 3.2 esta la pantalla del proceso en la cual se podra ingresar la

cantidad de insumos que se necesita, el set point y el tiempo de agitacién

H E B EEEE

Figura N° 3.2. Proceso
Fuente: Elaboracién propia
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En la Fig N° 3.3 esta la pantalla dosificacion, en esta pantalla el operador tendra
control sobre los motores que accionan las compuertas de las tolvas de

dosificacion

VEVEVEVE VWV

| [rewe
moE B E E EHE

Figura N° 3.3. Dosificacion
Fuente: Elaboracion propia

Por ultimo, en la Fig N° 3.4 esta la pantalla mezclado, en esta pantalla el operador
también tendra control sobre los motores que acciona la compuerta del depoésito y

el agitador

DOSIFICACION

H H HEEENEEBS

Figura N° 3.4. Mezclado
Fuente: Elaboracion propia
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Para poder automatizar esta parte del proceso necesitamos una filosofia de control
la cual se programaré en el plc escogido donde T1, T2, T3y T4 representan a las
tolvas, S1 es el sensor de peso, TQ es el deposito, BT es el agitador y TP es un
temporizador. En la siguiente imagen se explica esta filosofia y se adjunta la

programacion en el anexo 13:

PLC AUN }

T1=51

S1=T1+T2+T3+T4

S1=T1+T2+TI+T4

FIN

NO

S1T1+T24T3

sl

T3=0FF

Figura N° 3.5. Diagrama de flujo de la filosofia de control
Fuente: Elaboracion propia
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Para nuestra simulacion utilizamos un plc 1212C, un cable de red, una laptop con
sistema operativo Windows 8.1 y el software de programacion TIA PORTAL
V13.

Figura N° 3.6. Objetos utilizados para la simulacion
Fuente: Elaboracion propia

3.2.6. Técnicas de andlisis de datos

Para el analisis de las opciones elegidas se utilizara una tabla de valoracion en la

cual: 5 es optimo, 3 es regular, 1 es deficiente.
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CRITERIOS DE

EVALUACION

OPCION 1

OPCION 2

OPCION 3

COMENTARIOS

Gama de

controladores

Se escogid un Simatic s7-1214C (Anexo 2) con fuente de alimentacion de
24v que es una fuente estabilizada de 220/24 que lo protege de sobrepicos
ademas se sugiere utilizar este tipo de plc para tener como referencia la
parte de control por un lado y la parte de fuerza por otro. El controlador
siemens es una marca muy comercial y confiable es por eso que durante
nuestra formacion universitaria fue el que se utilizé por tanto se conoce
mas sobre esta marca, ademas cuenta con una gran flexibilidad y
compatibilidad con una gran variedad de protocolos, también es adecuado
para ambientes hostiles (polvo, humedad, etc.). El proceso cuenta con un
arreglo de 4 celdas de carga para la medicion del peso, para esto es

necesario un médulo de entradas analégicas marca siemens (Anexo 3).

Red

Profinet utiliza protocolo Ethernet, que es un protocolo abierto facilitando
la comunicacién entre dispositivos de diferentes fabricantes, ademas su facil
manejo permite comunicaciones rapidas y transferencia de datos estables y
dindmicas.

Bus de campo

As-interface se acomoda mejor a la necesidad de la etapa del proceso el
cual es repetitivo ya que este bus es de simple y facil configuracién e
instalacién, cuenta con una répida respuesta en marcha, disminuyen los
tiempos de parada, también reduce la gran cantidad de cableado que se
necesitaria en el proceso. Se escogié la marca Pepperl Fuchs debido a que
es mas econémica a comparacion de otras marcas y a su experiencia en
tecnologia de sensores. Los elementos necesarios para la implementacion de

este bus se adjuntan en los anexos 5, 6, 7, 8y 9.

Sistema de

supervision

Para este caso HMI resulta mas util debido a que solo se necesita supervisar
una parte de todo el proceso y no se manejan variables complejas como
temperatura o presion. Se coloca en campo y el operador podra supervisar
el proceso sin dificultades. Para la visualizacion del proceso y sus variables

se utilizard un HMI KTP-700 de 7°* de la marca siemens (Anexo 4).

Sensor de

proximidad

Debido al principio fisico que usa es la mejor opcidn para detectar la
posicion de materiales metalicos como las compuertas que se usan, ademas
no posee partes moviles que puedan sufrir desgaste, un sensor inductivo es
el mas adecuado. Se escogi6 la marca Pepperl Fuchs debido a que es mas
econdmica a comparacion de otras marcas y a su experiencia en tecnologia

de sensores. Se adjunta el sensor escogido en el anexo 10.

Actuadores

La tecnologia hidraulica y neumatica es mas costosa que la eléctrica, para
un proceso simple no es necesario cambiar los motores eléctricos con los
que la empresa contaba para esta parte del proceso ya que representaria un
gasto innecesario para la empresa. EI motor con el que cuenta la empresa es
de la marca WEG modelo w1l de 2HP, se adjuntan sus datos en el anexo
12.

Tabla N°3.8. Valoracion de opciones

Fuente: Elaboracion propia
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Después de analizar las opciones con las que contamos y escoger las que mejor se
acomodan a nuestra problematica se puede disefiar la red con la que nuestra

propuesta contara, la cual se muestra en la siguiente figura:

viEumlzackn yinge
Ingenie ria ste 7

PROFIMET |

HIAL
ETP-7i00

ContoEdor
57-1200

25} FLe itz Faraidade
Master A5 - eMmeEEeE

T uke
41740

ENTRADES S-'.ul:--'.s ERITE l SRUDAS SaliDas —— P

""" T ] LT L] ' i
oooo ﬂﬂ i'mnoo w wf i‘lﬁﬂﬂ m‘mﬂ ﬂﬂﬂﬂ NW of of

SEMEOR IHCAKTIO CONTLCTORIS SEIE Ok INDULTIVE CONTACTORE CONTLATORS CHTLLTOME CONTLCTOMS CONTLCTOMSE

Figura N° 3.7. Propuesta de red
Fuente: Elaboracion propia
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RESULTADOS

Para comprobar nuestra filosofia de control utilizamos un dato de la tabla N° 1.2 y un
HMI KTP600 debido a que el KTP700 presentaba un firmware incompatible con el
modelo de PLC S7-1212C. Esto solo ocurre en la simulacion con este modelo de PLC
y no con el modelo propuesto S7-1214c.

Se utilizaron solo 4 tolvas de las 6 que existen debido a la cantidad de salidas con las
que cuenta el PLC escogido para la simulacion para poder utilizar las Gltimas dos
salidas como el depdsito y el agitador respectivamente. Las 4 tolvas estan
representadas por las salidas Q0.0 a la QO0.3, el depdsito esta representado por la salida

Q0.4 y el agitador por la Q0.5. Los resultados que se obtuvieron fueron los siguientes:

Batch de prueba

Como se puede observar en la Fig. N° 4.1, se introdujo en la simulacion del HMI en el
WINCC del TIA PORTAL los datos del primer batch de prueba para contrastar la
filosofia de control propuesta, en esta prueba solo se utilizaron tres insumos: maiz,
afrecho y soya boliviana correspondientes a la tolval, 2 y 3. También se considero el
set point que se debe alcanzar y el tiempo que se deben agitar los insumos en la etapa

de mezclado.

Figura N° 4.1. Simulacién cantidad de insumos
Fuente: Elaboracion propia
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En la figura Fig. N° 4.2 (a) se puede observar que al empezar la simulacion la primera
en activarse es la salida Q0.0 que representa a la tolva 1. Después de alcanzar el peso
requerido en la tolva 1 se observa en la Fig. N° 4.2 (b) que se activa la salida Q0.1 que
representa a la tolva 2. Luego pasa a la siguiente tolva que es la tercera y esta
representada por la salida Q0.2 como se puede apreciar en la Fig. N° 4.2 (c). La
siguiente tolva no tiene un peso asignado por lo que la suma de los anteriores pesos se
compara con el set point de 1700 kg y al ser iguales la tolva del depoésito se abre y esta
se representa por la salida Q0.4 como se ve en la Fig. N° 4.2 (d). Por ultimo, se pasa al
agitador y se encenderd la salida Q0.5 por el tiempo que le asignemos en este caso es
necesario un tiempo de 4 minutos luego de eso la salida se desactiva y finaliza nuestro

proceso, esto lo vemos en la Fig. N° 4.2 (e) y (f).

Figura N° 4.2. Simulacion del proceso
Fuente: Elaboracion propia
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5

DISCUSION DE RESULTADOS

El disefio de la supervision en HMI nos permitio elaborar un panel principal y

pantallas personalizadas para el sistema de monitoreo Fig. N° 3.1, 3.2, 3.3y 3.4.

El sistema de supervision cuenta con un historial de los batchs que se realizan asi
como de los insumos utilizados, esto permitira llevar un registro que ayude a la
empresa a observar la cantidad de insumos que emplean y asi poder analizar sus

ganancias y perdidas.

La simulacion nos permite eliminar el error que se encontro durante el estudio de
la problematica, sin embargo en la aplicacion real de nuestra propuesta no
sucederia ya que hay factores como la precision y velocidad de respuesta de los
sensores inductivos que controlan el cierre de las tolvas, generando aun perdidas

que se tendrian que analizar.

Con el control del tiempo de agitacion se logra eliminar el error por parte del
operador ya que se agitaran los 4 minutos requeridos por el estandar de la

empresa permitiendo que la mezcla sea mas homogénea.

La filosofia de control que planteamos se logrd contrastar con la simulacién

empleada consiguiendo uno de los objetivos de nuestra propuesta.
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6

CONCLUSIONES

= Se estudid los aspectos principales de la etapa del proceso de alimentos

balanceados de pollos, logrando recopilar la informacion y los datos necesarios
para poder realizar una propuesta de control y supervisién para esta problematica
que mejora facilita y mejora el procesamiento de los datos en el proceso de

alimentos balanceados de pollos.

La propuesta de control permite llevar un registro de los eventos que ocurren
durante esta etapa del proceso permitiendo a la empresa analizar las pérdidas y

ganancias que se puedan generar en sus finanzas.

La propuesta de control que se simul6 elimind el error del 20% que generaba la

forma en gue se realizaba este proceso al dosificar los insumos.

La propuesta de control que se simulé elimin6 el error de un minuto que
generaba la forma en que se realizaba este proceso cuando los insumos eran

agitados.

La filosofia de control que se propuso cumplié con las necesidades de la etapa

del proceso de alimentos balanceados de pollos.

La propuesta de la topologia de red se puede implementar a procesos que
involucren eventos similares a los estudiados en diferentes empresas de diversos

rubros.
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7

RECOMENDACIONES

Si la propuesta se llegara a implementar se debe tener en cuenta la ubicacion de
los equipos con el fin de tener una buena toma de datos en el sistema de control

y monitoreo.

Se debera capacitar a los operadores con el nuevo sistema de control y
monitoreo si se llegara a implementar, para que puedan realizar un trabajo

confiable y seguro.

La propuesta emplea el bus as-interface que no requiere del uso de las entradas
y salidas digitales con las que cuenta el PLC, sin embargo se puede optar por
usarlas ya que el S7-1214C cuenta con los requerimientos necesarios pero
puede reducir el tiempo de respuesta del PLC porque necesitara hacer uso de

mas memoria.

Las entradas y salidas del PLC que no son usadas se pueden emplear en un

control local de ser necesario.
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ANEXOS

Anexo 1: encuesta al area de monitoreo

1. DATOS GENERALES (Informacién de la Organizacion que responde

el formulario)

1.1. Nombre completo de la Empresa u Organizacion:
AVICOLA EL ROCIO

1.2. Ubicacidn (Localidad — Departamento):
TRUJILLO - LA LIBERTAD

1.3. Nombre de la persona encuestada:

2. (UTILIZA  ALGUN PROGRAMA QUE REGISTRE LA
PROPORCION DE INSUMOS Y EL TIEMPO DE AGITACION?

()sl ( ) NO

3. SE GENERA ALGUN TIPO DE REGISTRO EN ESTA PARTE DEL
PROCESO, SI LA RESPUESTA ES SI - (A QUE AREA VA DIRIGIDA?

() sl ( )NO
AREA:

4. ;ESTARIA DE ACUERDO CON LA IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE CONTROL Y MONITOREO PARA ESTA PARTE DEL
PROCESQO?

()sl ( ) NO

5. ¢Sl SE INSTALARA UN PROGRAMA, QUE CARACTERISTICAS O
HERRAMIENTAS LE GUSTARIA QUE TENGA?

S7




Anexo 2: hoja de datos plc 1214C

SIEMENS

Hoja de datos GEST214-1AG40-0XB0O

SIWATIC S7-1200, CPU 12140, CPU COMPACTA, DODCTDC, EF
INTEGRADAS: 1401 24V DC; 1000 24 VDC; 2 Al 0.-10W DC,
ALIMENTACION: DC 20,4 - 28,3V DC, MEMORIA DE
PROGRAMADATCS 100KE

Version de fimraare a1
* Paguets de programacion STEP T V13 SP1 o sups=rior

Display
Con displad Mo
Terséneaimenzcen |

Valcr nomminal [DC)

=24VDC Si
Ramgo admisible, limits mferar [00) WAV
Rango adrmisible, limits supesior [DC) B8V
» Yalor nominal (DC) v
* Rango adrmizibis, limits inferor (DC) wav
* Rango admisible, limite superor (D) Ba
BESTZ14-1AGAD-(BD Suj=to a cammibias
Pégina 18 23.06. 2016 © Copfright Semens AG
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Int=nrsidad de entrada

onsumo (valor nomina 500 mA; Solo CPU
Caonzuma, max. 1 B0 mé; CPU con todes los modulos d= ampliacion
In=nsidad de deme, max 12A; con 288V
Para bus d= forda (B W D), mas 1 600 e o 5 DT para S f CW
.24y L+ me=ncs 4 W DC min
Pérdidar, ip. 2 W
= inbegracia ﬂ!
* ampiabie Mo
= inbugraxda Ia
= enchufable (SIMATIC Mernorf Card), méx. con SIMATIC Memorf Card
* mxjsimnhs 5i; sin mantenimisnio
= sin pila s
Tiempos de ejecwcon de la CPU
para cperacones de bits, tp. 0,086 ps; finswuccian
para cpercicnes a palabras, tip. 1.7 ps; finstruccion
para artitrestica de coma flotant=, op. 2.3 ps; finstrucdion

DBz, FCs, FEs, contadore § tempoizadones. B rumemn mamima
tmm=t1aﬂﬂi_hﬂm
restricrion, uso de toda ka memmonia de trabajo

Limitada Uricamente por la memonia de tabajo para codigo:

Tarraro del Arsa de rrarcas

16 Claze de priofidad 1 (cida de programa): 16
dase de prioridad 2 a 26: 6 kifims

EESTZ14-1AGA0.0NB0 Sujetn a cambios
Pagina 218 23062016 & Copfright Siemens AG



= Entradas, comfigurables 1
* Zaligas, corfgurables 1 ke

Configuracion ded hardwans
N de rmodulos por sisterra, man 3 Communication kodule, 1 Signal Board, & Signal Module

430 b sipicarnants

= Dimsyiacitn diasi - 50 s & T

Eniradas digitales
= ide mniradas digta

# D= pllas, entradas usable para funciones 8; HEC (High Speed Counting)

t=mologicas
Canales imegrades (D) 14
Todas las posciones de= montaje
— hasta 20 "C, max. 1=
T —— e 2y
* para safial 0 5 DS, con 1 md
* para sanal 1" 16W DC at 26 mA
para sniradas estandar
— pararrasizabls 0.2 me, 0.4 me, 08 me, 1.6ms, 32 ms, G4 me f 12,8 mes,
degible =n grupas d= 4
— entransidon T a ™17, max. 0.2 e
— en trarsidon T a ™17, mas. 12,8 me=
— paramerizabls S
— porametizable Monofsica: 3 @ 100 kb f 3 @ 30 kHz, Diferancial: 3 ¢ 80 ke
38 30k
* apantallade, masx. 500 i 50 m para funciones escnolagicas
=m0 apartalado, . 300 rr; Para funciones: tecroicgicas: Mo

= e 2 A 10

® da el salida: Gpidas & Salida de ten de irpuisos 100 kHz
Canales imegrades (D0 10
Limitacian che s sohrtsnsidn inductiva de cors 2 L+ (48V)

EEST214-1AG40[XB0 Sujeio a cambios
Pigina U8 23062016 & Copfright Siemens AG
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* con coarge resista, ma 068

* con coarga Spo Ampara, max W

* para sanal "0, maw 0,1 con carga de 10 kOhm
* para sanal ™17, min. v

* para safial 1" valor nomiral 06A

® s safial "0 intensidad residual, mas. 2,1 mf

=0 a1, man 1=

=" 2 "0, ran. 5=

* d= las safidas de impulsos, con carga Shmica, 100 kHz

= apantallado, . 500 m

= no apartaliada, i 160 m
NP d= entradas analogicas 2
Canales megrados (Al Z0a10V

* Tensian 5

= 0a+10V &
® Resishencia de entracs (0 a 10V) =100 kohrics:

Formaddin de valores analdgicos

= Fasoudion con rango d= rebase (bits ind. 10 bit
sigri), maw

.r *- . . II E'

= Tiarrpo de conversicn (por canal) 626 p=

= Sensor a 2 hiles Si
Tipo de interfazx PROFINET
BEETZ 14 1AGALOXED Sujeto A cambios
Pégina 48 23062016 & Copfright Siemens A
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Norma fisica

Di=teccion automatca de la velocdad de:
transfer=ncia

Autonegociacion

Autorossng

-] HH?

= PROFINET Ko -Controller
= PROFINET Ko Dievice:
.t scacitn IE abi

= Servidones web

BoRen

= Veloridad de transfersncia, mas.
Sanic
— WF de |0 Devices gue s= pusden conectar 18
n total, Fnd.

|

)

— Shared Device
— MF de 10 Corroller oon Shared Device,

a

Al dmierface 5
= TCRP S
= MOCELE B
Funciones de comunicacion
= Soporta 5
= coma senddor 5
= Come disnbe i
= TCRIP S
* [S(0-on. TCF [RFCI005) 1
- LDE S

= Soporta
= Paginas web definidas por el usuario

B oe

EEST214- 1AG40L0XED Sujeto a cambics
Pagina B8 23.062016 © Copfright Siemens AG



* gl 16; dinarmica

Funcicnes de test f'pl.u:-:-tn en marcha

= Estadoffomado de vanables: 5i
= Yariables Erradaszalidss, marcys, DB, BS de perifera, Sempos,

* M de Traces configurables Z; por cada Trace son posible 512 datos

Funcicnes imtegradas

]
" Frecusncia d= contaje [contador=s), mam. 100 kHz
" Frecusncimemn 5i
Pozicionarriento =n lazo abiero 5i
i posicion, ma
Numem de ses de posiconamiento mediams &; con DO im=gradas
Raguiader PID s
N de mniradas d= alarma 4
N de zabdas de mpulsos 4
" Frecusncia limite (irpulsos) 100 kHz

Aislami=nio gabwnico

# fislami=nto gahamico modulos de £ digitales B0V AC duranbe 1 minuto
* mmire o canales, =n grupos de 1

® pizlamiznte gahdnico médules de 5 digialas S
= mire los carales Mo
* mmine o canales, =n grupos de 1

* Inmnunidad a perturbaciones por descargas de
slscriddad estatca [EC 100042
— Tansiden de ansafs con descarga en aire 3Ry
— Tensicn de enzafc para descarga por [0

i

FEST214-1AGA00XB0 Sujetn a cambios
Pagina &8 23062016 © Copfright Sismens AG



* Inrnunidad a perturbacionss en cablas d= Si
alirentacion segin [EC 6100044

* [nmumidad a perturbaciones por cables de S
sefiales [EC 6100044

= par s cables de alimentaciin segin IEC Si

610004

* Inmnunidad a campos secomagnetico:s: Si

radiadas a frecusncias mdicslscricas sagin IEC

6100046

* Clace de limite &, para aplicacién =n la Bt Grupo 1

it

= Claze de lirite B, para aplicadicn =n el armiita 5i; Si == garantiza rediant= medidas oportures que se curnglen
residenicial lces: walores limie de |a clase B segin EM 55011

Grado de proteccion f dase de proteccion
= P20

5]

Normas, homologaciones, certificados

warrado CE Si
Homologadon UL 5
cllus Si
Homologadon Fid Si
RiCM (antesior C-TICK) s

|

Condiciones ambientales

= Altura de caida, max 0,3 m; Cinco weces, &n ambalaje d= =nvio

* i, 20T
e 60 "C; NL* de entradas o salidas conectsdas al misme termpa: To

5 [sin pumos contiguos) con B0 °C en horizontal o 6D “Coen
wertical, 14 o 10 con 55 "C en horizonial o 45 "C en vertical

= iontaje horizontal, min. 20

* iiontaje horizontal, md. 60°C

* dontaje vertical, min. 2n°C

* dontaje vertical, mdx. 80°C

* min. 40°C

o mc
BESTZ14-1AG40-0KB0 Sujeto a cambics
Fagina 75 23.062016 & Copfright Simmens AG



= Al o rrin. 660 hPa
& Alrrass imntofransy = 1080 hPa
= Alttud de serdido permitda 1000 & 2000 m

» Rango adrrisibe [5in condensacion] a 25 °C 55 %

» \ibracones Monizpe en pared 2 g (mis7; perfi DIN 1 g jmés)
= En sericio, segin DIN IEC 60053-2.6 s

= ancafado segin DIM IEC 60068227 5i; |EC 68, parte 2-27; semisinuscide: fuerza de choque 15 g
fwalor de cresta), duracion 11 ms

|

— 502 con HR = 6f% sin condensacion 502 < 0,6 ppm; H2S: < 0,1 ppm; HR < 0% sin condensacion

Configuracion

Lenguaje de programacion
— Kop s
—Fup =
80 =
* Configurable S
G
Anichao 110 e
Al 00 rree
Profundidad 75 reen

IJsma rodficacdn: 21.06.2016
FEST214-1A40L0KE0 Sujeto a cambios
Péicing &8 23062016 © Copfright Simmans AG



Anexo 3: hoja de datos modulo analdgico

SIEMENS

Hoja de datos BEST231-4HD32-0XB0

SIMATIC 57-1200, ENTRADS ANALOG. Sk 1231, LAL +-100, +i-
BV, H-Z5W, O [-208AM-20 WA, 12 BIT + SIGND (13 BIT ADC)

Valor nomiral {DC)
=24VDC 5
Intensidad de entrada
Consuro, ap.
de bus de fonde 5V O, tip. 30 el

Pérdidas, tip.

W de entradas analogicas

Tension de =nirada admisible para snirada de 136V
imterezidad (lirite de destruccion], e

Tension de =nirada admisible para =nirada d= 3/
tenizion {lirite de destruccion), ma

Intensidad de =ntrada admisible para =ntrada d= &0 rfy
intensidad {limite de destruccidn). méx

Intensidad de =ntrada admisible pars sntrada d= &0 ey
comient= {lirite d= desnucoion). max

BESTZ31-4HD32-IXED Sujeio a cambios:
Pagina 114 2306206 © Copfright Siemens AG
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= Tensidn S H10V, 45V, 125V
* [rrmnzidad 5L 4 220 méA, 020 mA
* Tarmopar Mo
* Tarmomesissencias Ko
* Fimsizmancia Ho
[ s e ]
- ADVa+10W Si
* Rmsiztancia de artrads 10V 2 410V) = O Wil
= ZEVa+25V Si
» Fimsiztancia d= arerads 2,6V a425V) = O il
- EVa+EV Si
* Fimsiztancia da srerads (5 'V a 45 ) = G ik

0220 mh
* Rmsistencia de ertrads (0 a 20 md) 200
= 4 mAa 20 mh Si

* Rimsistencia de ertrads (4 mA 2 20 ma) 200

Formadon de valores analogicos

* Resolucdon con rango d= rebase (bits ind. 12 bit; + sigra
sigrial, max.
* Tizmpa de integracian pararnetizable S
® Supresién de pertubaciones de tensidn para. 4008, DC 250 V para fecusncia de perturbaciin 5060 He
freuenda perurbador f1 en He
- |
* pararnetrizable Si
= Ml rimgunc: S
= ped: il 5i
= Mrel: rme=dio 5i
= hrel: inbenso 5i

Emorprecisiones
Error de termperatura (refendo al rmngo de entrada), 25°C 0,1 %, a BE "C 0.2 % fodo o rango de medida
[+

# Tenzion, refarida al range d= entrada, (3 1%
= Imiznzidad, referida al rango de entrada, (#5) 1%

= Tansion &n modo Comdn, ma. 2zv

Alarmas/diagnosticosinformacion de estado

ES7231-4HD32.0MB0 Sujetn a cambios
Pégina 214 23062016 & Copfright Siemens AG



Funciones de dagnostico 5i
= Alarma d= diagndstico Si
* Vigilancia de |a tansicn de alimertacidn 5i
* Rotura de kilo 5i
= para o estade de las entradas !
= DT FranbeinTieTin Si

Grado de proteccion f dase de prot=ccicn

Normas, homologadiones, cerificados:

|

Condidones ambientales

= Altura de caida, man 0,3 rr; Cinco veces, en smbalaje d= =nvio

= Rango de temperatura permitide -20 " a #60 *C con maontaje hormontal; -20°C a B) *Coon
rnonizje verfical; 96 % de hurredad del aire, sin condensadon
= rmiin. 207
- 8l"c
* miin. 4A07C
* UC
. |
= En senddo min. 796 hFa
= En smnvicio max 1080 hPa
o Alrrgme i M I rer. 650 FPa
- Alrrass A 4 1080 hPa

® Rango adrisitle [zin condanzacicn) a 25 °C 9 5%

= — > >
— 502 con HR = 60% sin condensacion S02: < 0,6 ppm; H2S: < 0,1 ppm; HR < 50% sin condensacion

FESTZ31-4HD32-0XE0 Sujeto a cambics

Pagna Jid 23.062016 Eﬂq:lfrij-lﬁru'rm.ﬂﬁ
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Sistema de conexion

El=m=nios mecanicosimaterial

hiatarial de la caja [ o Furie)
'H.' - E

Ancho &5

Aho 140 rrew

Profundidad TE rrm

Peso, aproc 180 g

Osma rodficacién: 22 06.2016
BEST231-4HD32-0xB0 Sujeto a camrbics
Pégina 44 23.062016 & Copfright Siemens A3



Anexo 4: hoja de datos HMI KTP-700

SIEMENS

Hoja de datos BANVZ2Y23-2GE03-DAX0

SIMATIC Hial, KTPTOD BASIC, BASIC PANEL, MANDO POR
TECLASITACTIL, PANTALLA TFT 7, 656536 COLORS, INTERFAZ
PROFINET, COMFIGURABLE COM DESDE WINCC BASIC V13
STEPT BASIC W13, CONTIENE SW OPEN SOURCE QUE SE
CEDE GRATINTAMENTE VER EM EL CD ADINTO

Tipa de: Panialla TFT panoramica, retroduminacion LED
Cvagonal de pantalla Tin
Achura ded di=plaf 1564,1 mm
Ahura del displaf 85,5 rmem
N de colores 65 B3G
* Rasolugon de iragen horzontal 500 Pie=l
= Razoluddn de iragen verfcal 2530 Pinc=l
* WTEF de |a remoiluminadon [con 26 "C) 20000k
* Retroil urminacion variable &

Eleme=nics de mando

# Teclas de fundon
— I de teclas de fundidn a
B4/2123- 2GB0G 00D Sujeto a cambios
Pagina 113 23062016 © Copfright Siemens AG
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= Teclas con LED L]
= Teclas del sicterma L]
* Teclado mumnérico afanumresion
— Tadado nurrénico 5i; Tedado &n pantalla
— Tadada atfanursion 5i; Tedado &n pantalla
omajs verfical [fomnaio retraio) posible S5
hemajs horizental fforrae apaizaca) pasble &

" Mam anguic de indinacidn parmritide zin vertilacian 35"

Tension de aimentacion

|

Tipo de tension de la alimentacon Dc
Vialor nomiral (DG) 4V
“Tango ndmstie, b= wieror 00 1mzVv
" Rango admisble, limit= supenor [DC] 288V
T
Caonsurra {valor nomrinal) 230 mA
Irtensidad transhona d= consxdon Pt 0,2 A%s

Procesadaor
L] = AR
Flash 5i
R Si
memona usankes para deios de ususno 10 bbfem

i

* Fmspaldado 5i; Duracion del baifer tipica: & semanas
* Sincronizals S0
S
AP de imarfaces Indusmisl Shemet 1
R de irarfaces A3 435 (]
W gz imerfaces UZE 1; hasta . 16 58
EAVZ123 2GEOS.0AKD [T p———
Pigina 28 23062016 © Copfright Siemens AG



W e imteriaces 20 mf [TTY]
NP de imerfaces RS 232

NP de imerfaces RS 422

I° e imeriaces paraleias

N d= oiras im=riaces

Himem de slot para tajetas 50
Con interfaces a SW

L]

= | ED de estado Industial Ethemet

Protocolos

PROFINET Si
Soporta proaoooks para PROFINET 1D Mo
IRT Mo
MRP L
PROFIELIS Mo
wF Mo
= TCRIP S
= OHCD S
* SHWP S0
=OCP S
=LLOP Si
=HTTP Mo
® HThiL b
= AN L]
= WODBLS 5i; Modicon (MODSUS TCRIF)
* Soporia protocclo para EtheriletP Si
* Sa pumde leer la informadon de diagndsioo Ho
CEM
* Cmse de limite A, para aplicacion =n la Si
. .
= Claza da limite B, para aplicacicn =n el ambita Mo
imrecial

Grado de proteccion f dase de proteccion

BANZ 23 2GE0A I Swjeto a cambios
Pagna 39 23.062016 & Copfrigh Siemers AG
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Endazure Tfpe dx =n o frente
IF {lado posterior)

MNormas, homologacones, cerficados
Marcado CE

cllus
R {antenior T-TICK)
Homologadon KT

|ll

Bowen

* Garmrarischer Lofd (G}

* Arrerican Bursau of Shippirg (ASS)
* Burman Veritas (BV)

* Dt Morske Veritas [DNV)

* Liofds Ri=gizer of Shipping (LRS)
* Mippon Kaiji K dkeai {Class: NE)

* Pk Flajestr Semthow [PRS)

Flaweenn

= ATEX zona 2

= ATEX zona 22

= |ECEx Zone 2

= |ECEx Zone 22

= clllus Class | zona 1

= clllus Class | zona 2, diision 2
* Fid Class | Diwision 2

Condicionss ambientales

— & pasicion d= montye vertcal, min. o°c
— e posicon de monise verbcal, ma EUC
* En servido {max. angulo de indinacian)
— oon angulo rraoc. de indinacion, min. o°c
— con angulo rrém. de indinacion, max. °C
» En sandtio imontaje varical, formats netto]
— & posicion de montae vertical, rmin. L
— e pasicion d= montse vertical, mae 0°C
* En servidio {max. angulo de indinacian,
“arrats refric
— oon angulo rmao.. de indinacion, min. n°c
— oon anguio rran. de indinacion, max. 3H/C
Tempemtmambiensensmecmsjgmpens
* prin. Elie
* P (-
BAN123-2GB03-0AXD Sujeto a cambics:
Pagina 49 23062016 & Copfright Sismens AG
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= B servico ma 90 % sin condensacon
propistarics Si
= Windows CE Mo

Configuracian
E—

sriAna o= mvisos =
" Sist=ma d= alarmes (con bifer ¥ confimradon) Si
Especiicacién de valoms de proceso [=ntrada) s
posible
= STEF T Frofessional (TIA Pora) S via WinC:C Basic [TIA Poral) integrada
= ViinCC fizdale Compact
= WinCC flaxidle Sandand Mo
= WinCC flexdbls Advanced Mo
* VnCC Bamsic (TIA Portzl) 5
= WinCE Carfort (TIA Poral) si
= WiinCE Advanced (TIA Forl] s
* WinC:C Professional [TUA Portal) Si

= N de clazes de avizos 32
= fyisos de bit
— N de avizos debit 1000
BANVZ Z3-2GBIE0AND Sujmto a cambios.
Fégna 63 23062076 © Copfright Siemens AG
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* fyizos analogicos

= hisindo de numeracion de avisas 57

= fyfizos del sisterna Hisdl

= fyisos del sisberna de ofros (SIMATIC 57,
Sirameris, Simoton, ...

= \alores die caracteres por aviso

&ihthmﬁuﬂiih—m-lmfﬂ-ﬂ]]

= Walores de proceso por aviso
* Grupos de confimadon
= Indicador de avisos
= Biar da avisos
— N de eniadas
— Bifer circudar
— METArET

Rn=E fnF R

ooe R

— b= d= ram=nimisnto

= Mdrrem de recetas

= Fagistros por recets

» Ertradas por registr

= Taranio de la memcoria de recetes inb=ms
* =moria de recetas armpliable

0

= W de variables por equipo
= b de varable: por sinopic
= Yalores limite

* hobuliplmar

= Estructuras

= Matrices

wFeeg 8

= hiimern de imagenes configurables

* Selecrion de imagen wia PLC
= M deimagen en o PLE

E'
%

* Mrrern de objetcs por irragen

= Campas de teto

= Carmpas d= E'S

= Campas de E/S grafices (lista de graficos)

weeg

BANZ1 23-2GE05-DAND Sujmto 3 cambics
I 23062016 & Copfright Siemens AG
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= Carpas d= B3 simbolicos (lisa de texios)
= Carrpas d= fachathora

#
O

Buffer de avisos ded sistera SIMATIC S7-1200 f 571500

= Barras

* [nstrurnenios: de aguja
 Reloj analdgicaldig

i

E

g
FEFLFFOLUFRFOAFFOARAS

= N de listas de texios por
= M de erradas por lista de texics
= WP de listas graficas por profacio
= NP de erfradas por lista gafica
Regmbide

= b de archivos historicos por equine
* M de erfradas por archive hisionon
= Archivo [registo histdrioo) de avisos
= fArchivo de valor de procesa
* i=indios de archivads

— Archive secusndal

— Archivo cichen
= Liicscion

wowg
g g2888

B

— Tarjeta d= memona
— karnaoria LISE

@ F
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= hiimem de usuanios 50
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= SIMATIC Logon to
P
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PesiferiafOpciones

o

* |ripresora

* Tanjesa de remonia ki SIMATIC Hil: Muls

weda Card

= Tarjeta de mamoria 30 SIMATIC Hul: Tajeta
* Tarjeta de memoria CF SIMATIC Hivl Targeta
Compact Flash

= emoria LISE

= SAATIC IPC USE-Flashdrive (lapiz LSS)

= Lapiz d= rremoria USE SIMATIC Hidl {lapiz

Elementos mecanicosimaterial
3 P w (=g l= -

BB

Dimensiones

Ancho del frente de la oz 214

Alc del frerte de la caja 158

Racorte para rmontaje, ancho 197 e

Racore para montaje, aho 149 rmen

Profundidsd de: montzje: 3 imm

Pezc sin embalaje Talg

Peso ind. embalaje F0g

Ugma medficacin: 21062016
BAN2123-2GB00AKD Sujeo 2 carbios
Pégina &9 23062016 © Copfright Simmens AG



Anexo 5: hoja de datos cable amarillo as-interface

. AS-Interface flat cable VAZ-FK-SYE

fjf
7
E/,
00
N
Modelnumber

Bnown
Ak
[
10
Electrical specifications
Nominal waliage U, ooV
Current loading capacity Accaording to DIN VDE 0268 Part 4, Table &, Colunn 4
VAZ-FK-S-YE Ambient conditions
Conductor tamperatyl rating moda: 80 *C
AS-Interface flat cable " b spepeh Jlpoded Wrgﬁlq

Amisiert tompargure A0 .. 855G (40 ... 185 °F) at standesil,

e SEER-ags

* Cable piercing technigue Con crss-ssclion Capper tin-plaind, extra-fine wivs, dass § in acoordance with
* Resistant to environmental influence u"““ﬁjmﬁ
* Resistant to bending Bending radius min. parmissible bend radi in dance with DIN VDE 0298
Part 3, Tabin 2
* Reverse polarity protected due to the Banding stress only parmitted on the wide side of tha cabla
shape of the cable Tension loading miax. 50 Nimm? on laying acc. to DIN VDE 0298 Part 3
. Matarial Rubbeor compound EM3, basod on DIN VDE 0207 Part 21
Halogen-free (FVC-free) Core insolation Rubber compound in accordance with DN VDE 0207 Part 20
* Does not give off silicone Cable
. T Color yallow [Similar to FAL 1012)
Graduaticns in meters - 100 m
Kol The cable is intended for usa as a bus power ina in inside aroas.

Oy cable with a bliack sheathing is sultabls for outside use.

+++ SAFETY +++
Is also available with black SAFETY print
(order code VAZ-FK-5-YE-SAFETY)




Anexo 6: hoja de datos cable negro as-interface

VAZ-FK-S-BK

. AS-Interface flat cable

C€ 4\
==l

VAZ-FK-S-BK

AS-Interface flat cable for external awd-
liary voltage up to 24 V

Cable piercing technique
Resistant to environmental influence
Resistant to bending

Reverse polanty protected due to the
shape of the cable

Halogen-free (PVC-free)
Does not give off silicone
Graduations in meters

Electrical specifications
MNominal voltage
Current koading capacity

Ambient conditions
Conductor temperature

Ambient temperature

Mechanical specifications
Core cross-section

Bending radius

Tension kading
Material

Caore insolation
Cable

Calor
Cable length

80

300V
According to DIN VDE 0238 Part 4, Table 6, Colurmn 4

Operating mode: 90 *C (363 K)
Short-circuit: 200 °C (473 K)

40 .. 85°C (40 . 185 °F) at standstil,
25 85°C (13 _. 185 F) in mation

Copper tin-plated, extra-fine wire. class 6 in accordance with
DIN VDE 0295
cross-section 1.5 mm®

min. permissible bend radi in accordance with DIN VDE 0298
Part 3, Table 2
Bending stress only permitted on the wide side of the cable

max. 50 N/mm? on laying acc. to DIN VDE 0298 Part 3
Rubber compound EM3, based on DIM VDE 0207 Part 21
Bubber compound in accordance with DIM VDE 0207 Part 20

black (Similar to RAL S005)
100m




Anexo 7: hoja de datos maestro as-interface

[ As-interface gateway VBG-ENX-K20-DMD

o

IR ONPANGET] =N

Modelnumber e T

1
VBG-ENX-K20-DMD . L | |
ASamortacal T
EtherMet/IP + Modbus TCP Gateway. A | | - |
double master for 2 AS-Interface net- i L :
ASdntodacal =
works e el o |
Feawres : M i !
+ Gateway compliant with AS-Interfage | 75 eE® | . | | | Lo |
specification 3.0 11 > i
+ Connection to Ethernet Modbus P ! :
TCRAP A8 mdmi — i
+ 2 AS-Intorface netwarks Efonatd—— [>
Scomen '(] _ |
= Dublicate addressing detection R t |
* Integrated webserver Esharnat [ —" |
Soman <] — _ i
* Earth fault detection W T I
= AS-Interface noise detection S
. . ASHInteriace cicuit 1 and 2 are supplied from diflerent power supplies.
* Ethemet diagnostic interface = A the cabis for power supply no alaves of repeates may be attached.
* Integrated switch allows line topology At the cable for AS-Interface cincuit no power supplies or further
mastens may be atached.
= DLR technology suppons ring topolo-
a¥

E

: - ‘______,_‘..--""_ FEER

é t.-,d " ao 0§g§§3
. E

$

? T
3 Drerreavirucss

! ]

i o=

= Functana = e

g Gand — | D |8 D
& h.'@ [sis [o1%]
i

i

z

Fiader i Vhersaral Mobes Fid atiing o P rappseds Fudhs Prodactinbemation”

]
Ppet - G Gl USA 1 22 456 oI Gamany -4GE21 76441 Eingapie. 65 & 70 G061 mEm 1
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[ As-interface gateway VBG-ENX-K20-DMD

General specificaticns Thi VBG-EMX-K20-DMD is an Ethemet1P +
MMmewnh mm';ub Modbus. TCP gateway with 2 AS-interface
masiers in accordance with AS-Interiace spe-
mndd-d-dm oo FoquAS-iaciaos s cification 3.0 This means that daia can be
— detection Irpgrated transferred from 2 parallel AS-Interface bran-
Aponising Ftageated chies via one [P address.
Wmﬁmﬂm Extandod function vin display The design of the K20 in stainless sieel with
cobi ERTR 1P20 is particularly suited for use in switching
Functional safety related parameters cabinets for snap on mounting on the 35 mm
MTTF, 1002 at 30 °C mounting rail.
Indicators/operating means The gateway in accondance with the AS-Inter-
Display Buninabd graghical LC dspley for eddressing and efie mes= | face specification V 3.0 is used to connect
Sages : AZHnterface systems to a higher-level net. it
gmﬂlm athamat scthve; LED green acts as a master for the AS-Interface segment
ACTIVE A5 oS OpRRRCH Rof i, LED griert and as a slave for the higher-level net. During
LED CONFIG ERR confguration eror; LED rod cyclic data exchange, the digital data of an
gmmmﬁ mmﬁm@m AS-nterface segment is fransfemed. Analog
I.EI:IHUWE“ 'D"Fw“: i""‘lmﬂ“ values as wedl as the complete command set
LED U &S+ AS-h.hnuvunnqu;LlEDm :fmﬂ'le mtsig-;m 1 infterface. "
Buthon % The address allocation and acceptance of the
Electrical specifications target configuration can be achieved via the
Insulaticn veitage U zdooV keys. 7 LEDs fitted to the front pane! indicate
Ruted cporting votage Uy WA B D the actual state of the AS-Interface branch.
Finted oporating curent b R0 A o A With the graphical display, the commissioning
. bl of the AS-Interface circuits and testing of the
Interface connected peripherals can take place com-
Interface type 2x S48 pletely separately from the commissioning of
Protaced EtharbetP « MODBUS accoeting to [EEE 802.3 the higher-level network and the program-
supports lowed ring protocol DLA 3 a
ming. With the 4 switches, all functions can
'Ihrﬁ.znh 10 MBit's / 100 MEit's , Automatic baud mie delecion be controlled and visuaized on the display
The device has a card slot for a memwory card
Intorface RS 232, sarisl <
tyme " for the storage of configuration data.
- e w.: An integrated Switch and 2 RJ-45 sockeis
intorface 3 allow the design of a line topology without the
use of an exernal Switch.
Irderfuca tyze Gl dhol The device leve! ring protocol DLR increases
Sanrelion RSz the reliability of a ring topology at the device
Efarnet o mhs optimizing the machine running
Ambient conditicns An integrated webserver allows to administ-
Ammbiant teenparafure LRl rate the device and The AS-imerface network
Stornge temporaturs 25 85 °C (13 . 185 °F) without additional hard andfor software via a
Mechanical specificationa [browser imerface.
Dogren of praloction P20 The redundant power supply guarantees that
Muss 5ok g the double master remains in fimetion and is
Construction oo Low profile housing . Stainkess stoel diagnosticable, when a failure of a power sup-
Compliance with standards and directi- ply unitin one of the two AS-nterfaces circles
b occures. Also commamnication with the supe-
Dirsctivs cardarmity rior field bus is not disturbed by the failure of a
EMC Directve 2004108EC EN 61000-6-22008, EN 61000-6-4:2007 power supply.
Standard conformity PLC Functionality
Elactramagnetc compatiilty EN 61000-6-22005, EN 61000-6-4.2007 mmwm;mmy is also available with
AS-nterface EM Sheas:1 595 C functionality. Therefor you can order a [
Dagrae of probectian N fbéa s20a0 mdelcey\hZ—CTRadd'rliunl;L g
Shodk and impact resistance EN §1131-22004
Standards EN 61000-6-2:3008, EN §1000-6-4:2007 5
B e e | csssoR
[EM 2061 2008 {up %o SIL3) -
EN 128252008 (PL &) VAZ-SW-ACT32 z
Full version of the AS-l Control Tools in- %
A ctating connecton cable 2
In an AS-interface network only one device can be operated earth fault detection. if there are USE-0,8M-PVC ABG-SUBDS }
many devices in an AS-Imerface nebeork, this can lead to the earth fault monitoring respense | |nterface converier USB/RS 232 k]
threshald becoming less sensitive. 3
W
[
®
-]
:
&

2 Pl b0 “Ceraral oG Rl ali mg b Prapsait= Fadi Piodlect Inbamation”.
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Anexo 8: hoja de datos fuente de alimentacion as-interface

Power supply K24-STR-24..30VDC-10A

Dimensions
) 154
0 [ il -
= I
] 1
= Ovremz E
E:
1
ce  @s
Electrical connection
Model number
K24-5TR-24..30VDC-104
Power supply, 24 to 30 VDC, 10 A
Features
= 8 ..10A cutput load L _ s . .
* 230/115V AC supply valtage Ui {J outy
= Sustained short-circuit proof, over-
load-proof and open-cincuit proof
= 24 _ 30V DC output voltage, can be
regulated
LED
* LED cperating display
_— N -
* LED output overload indicator (GND ) e U outy
= SEWV
= Suitable for AS-Interface power supp-
ly in gateway-integrated data decoup-
limg
Indicating / Operating means
E
% 1 (1) =@
: = ONNOR
g a (3) L exvag
:f L —{4 (&) Addions Carmacion far 115V AC
% @__ — o Adustment of the outoul curmen limising
a ol 8_::— [ 6 LED Porwar
; .@“H\ 7 o LED Owadaad
- A Adustmant of Sa ool walts
3 (a) ag 90
g E;“ £l o - Output valtaga
5 — i 4] + Oufput waltage
-
i
2
e i “Coanaaral Miobse Fid alineg b P apipsateFistha Prodscf Indemation”. &
e < FLChs Groan U5k =1 50 436 oo Tremarny- -3 EZ1 776 4411 S +55 & 15 01 PEPE
e Csapsat AU P ooe e nibeus Peseeet uache oo fa infogcke Py fur e oom a-ndons g pecs Lac e oom SENSING YOUR NEEDS
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[ Power supply K24-STR-24..30VDC-10A

mm"ﬂ- 76 The slim-ine power pack provides a direct
voltage in an even larger adjustable cutput
Functional safety related parameders voltage range of 23 .30V DC, while optmi-
MTTF, ) zing the space available in the control cahi-
Mission Time (Ty) 108 net
o ] L The current limit can be adjusted via an inter-
Indic ators/operating means nal potentiemeter. In addition 1 an LED sho-
LED Onerload Ped LED wing the operational status (power), a red
lights up for avarioad, flashes far Hicoup made LED ) 5 < on the out-
LED PWR LED graen pur side. signals
Posantiomotar Top: Cutput cument limitation (cavared by & dummy plsg) The ing leads on the i side are
Beomom: Output voitsge acjustmont connecti input
Electrical — safetymedmlieplashcmaﬁer
installation. The device features a conmvenient
Fising 6.3AT DI roil £ "
Capacity factor apprax. 0.6 (Depanding on input voltage) i
Faind cperating voliage U, 115230V AC (for 116 V range, jJumper) Derating
Range: 83 o 132 V AC/ET to 285 W AC Oittpat power
Ruted operating curent Iy A0AM1EY) =
1.8 (230 V) -
Supply frequency &7 GaHz -
Efficiency approx. 83 %
Output
Gurnant limit approx. 12 & A T Ambend
Currant a._10A S e———
w AV1% Duipui charscisrisdc
Adjustment rangs 22,6 _ 26,6V AC Chtpat niinge
Amibient conditions =
Ambiont temparsturs A0 .. 70 G (14 . 1648 °F) with oo servecfian e
Siorage bemparature 25 .. 85 °C -13 ... 186 °F) e
Mechanical specifications. ‘r,-" resymlriad
Protoction degroa P20
Protoction duss 1, Protoctive connactan ¥ 100% Custpust csraent
Connection Connection larminals, max. conducior cross-seation
0.5 to 25 mm*
Sripping length § 1o 6 mm
Mass approx. 1200 g
Mournting IDIM miourting rail
Compliance with standards and directi-
s
Directive cordarmity
[EMC Directive 85¢336/EEC and [EN 58011, EN §1000-6-1, EN &1000-6-2, EN &1000-6-3,
Dirnctive 200656FC [EN §1000-6-4, EN 61000-3-2 klasss A, EN §1000-3-3,
[EN S0850
Sndard conformity
[Eleciromagnetic compatibilty [EN 58011, EN 61000-6-1, EN §1000-6-2
Protection degrae [EN S0625
Standards Hamoric wives: EM 61000-3-2 Class &
Inberforence supprossion: EN 55022, EN 55011 Class B
Elctrostatic decharge (ESD): |EC §1000-4-2 {8 kY conbzst
discharga, 18 kV air dischange)
Elactromagnietic fields: IEC 61000-4-3 (10 Wim)
Burst: IEC 1000-2-4 (4 k¥ input, 2 kV output'capacitively cou-
lodi
Burge: IEC 51000-4-5 {4 KV asymmetrical, 4 KV symmetrical)
Conducted interference: IEC §1000-8-6 (10'V, 160 kHz to
80 MHz)
| b
- £
Mounting 5‘
In order to ensure proper heat dissipation the power supply has to be mounted wertically in %
such a way, that the input terminals (L/N/PE) are located at the upper side and the output termi- -
nals (+-) at the lower side of the front panel.
A minimum clearance of 100 mm beneath and abowve and 30 mm w the right and left of te
power supply must be provided. ]
The inlet air temperature beneath the wnit must not exceed the values specified in this instruc- 4
tion. E
i
3
-
&
E
*
&
Fafiario Oanaral Nobes Fdating io/P appe - 3
2 Ferped e Grous USK + 530 428 001 Garmany- 49621 TTEA4T] g <65 &7 TR B0 ME
e e - el o e P -fucha com: e infogde pepoed fuche oom Patdrifoett o Pegeaet Lot i coem SENGING YOUR NEEDS
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Anexo 9: hoja de datos modulo entradas y salidas

Falwan e daba 2051008 148 Damw of s J0AE-1008 S04 T_seagxrr

€ O L\

4E44

VBA-4E3A-G12-ZAJEAZL

G12 flat module
4 inputs (PNP) and 4 electronic outputs

= A/B slave with extended addressing
possibility for up 1 62 slaves

= One-piece housing with stainless
steel base
= Installation without tocls

= Metal threaded insens with SPEED-
COM technology

= Flat cable connection with cable pier-
cing technigue, variable flat cable gui-
de

= Red LED per channel, lights up in the
event of output overoad

= Communication monitoring, configu-
rable
Inputs for 2-, 3-, and 4-wire sensors

= DIM rail mounting
= AS-Interface cerificate

VBA-4E4A-G12-ZAJ/EAZL

i
S - W
AS-irtedace - % e
g M Irtataca + Sonaor . S*N
| ve
Sormre - 14 e
JTLF Egj ine)
ADOR Senne - 2w
OUTi
3Q;E4EE1 Sim
] ou2
|
FALLT %
)
4255‘7§g¥
E> G
M
[# A
S

T2z zzEEf

PE

o

(=N ]
g5

oUTs

{ma
QuT4

{ne)

A-wim
W Sansors
!
o 3-wim
WSS

ONO

ot 140 4

{
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Output 1104

Findior o "Oonaral otad Fid I g 00 P apet- Fldhs Prodactinbsmration”.

Popmer - oG QoD
et Ll i e

USA 21 530 48 000
R oot A o
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. AS-Interface sensor/actuator module VBA-4E4A-G12-ZAJ/EAZL

L — The VBA4E4A-GIZZ°JEAIL is an AS-
type Interface trigger module with 4 inputs and 4
mﬁwm :t:_n outputs. 2- and J-wire sensors as well as
L] mechanical contacts can be connected to the
LA Flla- Mumbar EZMTTE plus switching electronic nputs. The outputs
e are electronic outputs which can be energi-
WITTF, Ll zed with max. 24 VDC and 2 A per output.
T s Tl L The solid housing permits fast mounting wit-
Dlagruatiks Cloisarags (0C) [k hout tools as well as easy removal without
WA tools. The stainless steel shell and the cast
LED FAULT arres display; LED red housing ensure durability and a high protec-
ﬁ: mrm.ri:iuno:r"uroruﬁ:lmlsﬂ tion
SR prtiuifeiiogulenteiel btk The connection to the AS-Interface calbe and
aroon: valtaga OK to the external power supply is achieved via
flashing green: addrass 0 penetration technology in e integrated flat
LED ALY axt. aundliary volinge U ry; dual LED greesrvnad cable. The mnsert for the flat cables can be tur-
gron: valiage OK ned in two orientations.
TN mmm’;.m ALED yallow All connections to inputs and outputs ane mp-
athhing ' lemented via metal inseris for high stability.
LeDauT ?:m?mmq;amams The connection to the sensors’actuators is
Fled: cutput overdoed achieved via a M12x1 circular connector
Elecirionl specifications with SPEEDCON quick lecking option.
Aundiary woltaga (utout) g 24V DC 16 % PELY The inputs and the connected sensors are
Rated oporating voltage U,  265..31.8Viam AS-nisriaca supplied from the internal power supply of the
Fsted cporating curent ly = 40mA {whihout sonsars) / mas. 260 mA madule {frem AS-Interface), the outputs and
Proteclion claas w the connected actuators wia an external
. lnciaind power source [AJX).
s g e Overvofags cetegory N, st Pl To indicate the current switching state there is
Input an LED for each channel fited 1o the top of
MumbarType 4 inputs for 2- ar 3-wire sansars (PP}, DG the modue. The outputs are protected
apftian 2 inputs for 4-wis sensors (PHP), DG apainst overioad and short circuit, an output
Supply from AS-Inarface overioad is indicated via an LED per channel.
Voltage 213V An LED to ndicate the AS-Interface woliage
Currant loading capacity = 200 mik, overdoad and short-ciroult protected and that the medule has an address of 0 is
Irput current = B mA (imitod intomally) available, another indicates errors in the AS-
Swilching point according o DIM EM 61131-2 {Type 2) Interface commumication as well as periphery
0 (unatiorusied) S2mA faults. Ancther LED indicates the external
1 [atenusbed) 2EmA power supply [ALX).
Signal dalay « 1 ms (inputiAS-Intarisce) This module can be mounted in any position
Output using three screws or can be snapped onto
MumbarType 4 plectonic autputs, PNP, overloed and sheet-circult proot the DIN rail using the stainless steel holder.
Supply from extermal susdliary woitage Ly An output overload is reported 1o the AS-
Currant 2 A por output Interface master via the function “peripheny
A bodal (T < 40 °C) fault". The communcation with the AS-Inter-
A A total (TB <70 °Cy face remains intact.
Voltage = (Ugpe - 0.5V)
Programming instructions
Pt s7a7 N
) cxda 7 VBP-HH1-V3.0-KIT
oo L AS-Interface Handheld with accessory
D1 code T
D2 code 7 VAZN1-B3
Data bits {function via AS-inledeca) Input culput Blind plug for M12 sockets
Do 1 ouT1 'E
[i}] N2 ouT2 VBP-HH1-V3.0
0z N3 ouTs AS-Interface Handheld £
Da N4 OuT4
F bits via AS-) VAZ-PK-1,5MV1-G g
PO cammunication menforing Adapter cable modulefhand-held pro- E
P = 1 (basic setfing), monkoring = OB, Le. f communication gramming device e
fails, $io outputs are -
N*-:}‘ww-m.ﬂmmumﬂmﬁlk.ﬁumm VAZ-CLIP-G12 E
m r.r.ﬂcﬂ:v
| nput leck for G12 module E
P1 = 0 input fillar on, pulse suppeession < 2 ms =
P1 = 1 input fikar off (basic setting) g
P2 Synchronous mode
P2 = O synchronous mode on o
P2 = 1 synchronous mode off (basic selfing) =
Pa not used B
Amibient conditions g
#enbicat beenparstura 25 ... T0°C (13 ... 188 °F) ]
Slorage mparature -25 ... 85 °C [-13 .. 185 °F) s
Peluthve humidty 85 %, nencandansing
Climalic conditions [For indacr use anly ;

2 Fiader o Carnaral Mobes R ali ng o Pappsss Fudis Prodact inberation”

Bopert - Fochn G o TSR + 520 486 oo Garmarny. <48 6217764411 Bngam 65 7eeoe L HEW
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. AS-Interface sensor/actuator module VBA-4E4A-G12-ZAJ/EAZL

Altitude < 2000 m above MSL
‘Shock and impact rsistanca 30.g. 11 ms in § spatial directions 3 shocks
10.g, 16 ms in & spatial directions 1000 shodks
Wibration resistance 0.8 mm 10 .. 57 Hz , 6. g 57 ... 150 Hz, 20 cydes
Poliution Degroe a
Mechanical specifications
Dagroe of protoction PsT
Canraction Cabis plercing maethod
flst cable yollowflat cable black
Inputs/outpurts: M12 round connector
Matorial
Housing PBT
Mass 230g
Tighbening tarque, cable gland 0.4 Nm
Maunting Mournting bass
Complionce with standards and directi-
vos
Dirgctive conformity
EMC Dirsctive 200408 EC EM 502051939
‘Sandard conformity
Molzs immunity EN G1000-6-2:2005, EM 502961999
Emitind iniorforence EN 610006222007
Irput ENB1131-2
Degrea of protection EN 60623
Flaldbus stardard EN B2es, IEC B2026-2

[For 4-wire sensors. it is only possible to use plug-in slot INT or IN3 for inputs 1+2 or 3+4 (emp-
ered internally).

Do not connect inputs and outputs, which are supplied via the module from AS-interface or via
auxiliary power, with power supply and signal circuits with external potentials.

bl dabe- 2015 3008 M2 Dabeof mas SE-10-08 04007 _srg awl
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Anexo 10: hoja de datos sensor inductivo

t3 A
26,5... 31,8 ¥ vin sistorma Bus AS-|
O 150 Hr
tip. 5 %
peolegido
=40 mA
= 1000 ms
LED, vorda
LED Duni, ararilc
LED Dunl, o
MTTE, 13300
¥ Dumcitn de serdcio (Ty) Y
NE20-1.2-HA-¥1 Faclor do cobortem de dogndstion (OS] 0%
= 24 704G (13 . 158 °F)
D Tampeahum do akmacenaje T e
= Cabeza del sensor, convertible y orien- | ogsss mecdnicos = L A
Ebl.!' Tipe de conexisn Conector MI2x 1, 4 paka
* Serie base Mmerial da in corcssa B
= 20 mm enrasado i P
A Tipo do profecadn |PEEH
= MLAN.C., seleccionable b i30g
*  Control del oscilador c con ¥
* Retardo de conmutacion onfoff Confarmicad con. estandar
(desconectable) Esntiindar EM G0847-5-2: 2007
IEC 60847-5-2:2007
B
V1-G Auiorizacion UL clilus Listed, Genoml Purposs
Corster asnbin e cabies, W12, 4 pois, oo Auiorizncitn CEA oS Lisind, Genoml Purposo
1w Autorimcion CCG Los prodischas cuya lonsidn de mbajo mix. <36 ¥ no lkean of mar:
Cormcter hambm gam calios, M12Z, £ pos, oonecciortb cado SOC, yu que no roquienn aprobackin..
V1-W-2M-PUR
Cormcior b, MiZ. 4 polos, cebin PUR
¥1-G-2M-PUR
Cormoter haenbm, M2 4 polon, caibes PUR -/EE LED LEDya
MHW 01
Arguic 4 Tjissitn oduial [~ \HH
MH 02-L ]
Ayl i Morlige ‘@9_ / | L
t =
CETOH b A =
T ; '|ll BT T '.2
\_LEDgn
z
E
i )
2 m
i T
: o ga
4 i
H i A
b 55
b s | pEE
4 [
z
b4
H
2
=
-
5
:
]
3
#
Conad otas ook Gt b acion delon prosdiog dePearerFucha™. £
Pepped -Facha G EEE Hamania =496 76111 Sngapur +E55TTR90H mmﬂ 1
L b oo - b paareeset A coer - rfoosangssd e oo Pt g oot bt b oo SENSTNG YOUTR NEEDS



[l Sensor inductivo NBB20-L2-B3-V1

Indicacion de programacic
Direccion 00 preajustado, aliersble via
maesiro Bus o programadores
Codiga 1D 1
Codiga 1D 4
Codige 101 F
Codigo 102 F
Bit de datos
Bit Funcidn
D0  Estado ds conmutacis ')
(0 = no amoriguado;
1 = amortiguadia}
M nousado
D2 Control del oscilador
(0 =Dscilador defectunso;
1 = Trehajo nomal)
D3  nousado

Bit de pardmetro
Bit Funcion
PD  HAetardo a la consxidn/TDesconexion
P{  Funcion slemenio de conmutacion?)

D=MNC:1=NA)
P2  nousado
P3  nousado

) vatiso para funcien N [P1 = 1; proajustacc),
”mmmm-mmm

Facka de publdoiddn SHS0T- 10006  Facha de sdode: D507 0 2057 _apaxm

(Caonsivi e " Bicias o scbee i o P < Fache "
2 Prpmed s FuC s Gt EE UM 1 S0 486 0D Aomaniac 49821 TIe111 Sirgapus 65 6779 091 Hmm
LT R R T P ) 13 PO Poni e Com [0 2R S PG et P el T EENEMNG YOUW NEEDS
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[l Sensor inductivo NBB20-12-B3-V1

Indicadores dependientes al estado operativo

Sintoma LED verde LED rojo Bit de datos
(POWER) (FAULT) D2
Funcidn nomal on off 1
Oscilador defectucso intermitenta intarmitente ]
NiNgUNa Comuncacicn off on 1
Retardo a la conexion/desconexion:
y Distancla del oajsto
Sa v ™ [ |
\""-.‘-"“— ..-—
il de dakios 03
PO-0 H —I — TeTEe
Pl=1 L | -
P=1 H __.1 Eﬂ:TEEE:-a L TEE-
Pl=1 L -
P00 M bif de dafos D0 L] Tiamgn
Fl=0 =| L
Lo ::I : | T de dafos [0 T
Pl=l L - ! — =
1o L=16ms W ti+ 15 m8 L] L+16ms ta lz+ 16 MS

Preajustado Retardo a la conexidn/desconexion (Po=1). Retardo a la conexidn en 15 ms, con PO=1 ¥ Funcidn N.A. (P1=1).
Ratardo a la desconexidn en 15 ms, con P0=1 y Funcidn N.C.(P1=0).

Facka de publloscide 2X30T10000 Facbadesdeidn D300 0 28517 apaxmi

Conmd e "Noas S0l B inberackdn delos procduedos dhe Peorsts Fucns
Pt s e G EE L2 380 486 00 flavana 455X 776 111 Snqp S ET TR0 = mmﬂ 3
A Dot P P O [ RET-TEEE L (TN EEEE AR r I 13 IS g e HLs G S SENSING VOLIR NEFDE
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Anexo 11: hoja de datos boton de parada

P o b 200 10820 100EF  Dake of il 2014008 1RRAST g

EMERGENCY STOP

VAA-ZETA-FBSA-5-V1

VAA-2E1A-F85A-S-V1

M2 Taping Sorew Holos
fiar Ao Mourting {4x)
{Dagh: 10 mim) [From Maunting Holes (2x)
@ 14 Knockout
&
h e

1 EIE[‘
|€

o
548 - 155 :
* wit hout nameaplate: 12 &
with remap i 335

AS-Interface EMERGENCY STOP but- z 4
ton
a
AS-Intariace -
= 2-channel, compelled connected
=  Outwit-proof according fo
150 13850VEN 418
= Integrated illumination in the actuator s“t;;“lwm Sataty-Siave
= TUV-approval for system components AS-Interiace specification vai
is available PReguired mastor speciiicaticn V20
UL File Numbar E158304
= Biased actuator for self-monitoring Puncl Iu“ A i !
= EMERGEMCY STOP unlocking by MTTF, 200 &
turning or pulling Bigy 1E«8
- Blectrical specifications.
* M12 plug connection Fusiod operating volge U, 265316V kom ASIntariace
Pistad operating currant I = &hmA
(Function | prowcin s "
This AS-Interface emergency shutoff button ! =100 M
is a two-channel, positively driven contact, n..l _— .
allowing the operation cfp-ergonnelpmte:c?im Tpa Sadaty function by positive opening
systems when used according to specifica- in mosordence with IEC/EN 6084781
tion along with an AS-Interface safety mani- Fosat by pulling
tor. It ocoupies one complete address in the Supply from AS-Inborface
AS-Interface sirand. Qutput
When the safety monitor is properly configu- Number/Type LED red
red, up to EN 354-1 Category 4 and IEC Supply from AS-Interface
61508 SIL 3 can be achieved. Programming instructions
For mounting, the housing of this ASnter- Prafila 2 7BE
face emergency shutoff button can be scre- 10 oo T
wed directly onto the machine. The button 1D cade B
can be illuminated in red. |0 code F
102 code E
Diata bits (function via AS-Intariace) input output
Do dyn. safaty code 1 ouT 1
o dyn. sadaty code 1 -
D2 dyn. safaty code 2 -
D2 dyn. sadety code 2 -
Parameter bits (programmabla wia AS) function
] rat usad
[} riat used
Pz nat used
Pa et used
Federtn Canaral Mobes Fdati i ioP appeds Fudhs Prodect inbeation”. r
Pepreen Fachs Groun USA +1 530 486 o001 Gearmary- <48 621 7784411 Singapone. -65 &7 TR0 MEW 1
WA D] A e oo R-inbgis parped fadhg oo fa infogde peopst fuche oom e g pemget La b oo SENSING VDUR NEEDS



. AS-Interface EMERGENCY STOP button VAA-2E1A-F85A-S-V1

Ambient conditions
#nbiznt temparaturs 25 ... 50 °C (-13 ... 122 “F) (o froazing)
Siorage tem parsture 40 ... TO°C (-40 ... 158 °F)
Felative humidity A0 ... BS % , noncondensing
Machanical spacifications.
Operating farcs Push: a2 M
Pulk 21N
Tum: 0.27 Nm
Minimum for pesitive opening cpeation: 60 Nm
Operating distanca for positive cpening operation: min. 4 mm
maximal: 4 & mm
Protoction degrea IPes
Module: IP20
Connection M2 round connecior
Matborinl
Housing PC
Mass 186g
Lide span = 250,000 switching cperations
Compliance with standards and directi-
ves
Directive candarmity
[EMC Dirncfve 85/ 336FEC [EN 61000-6-22006, EN 61000-6-4:2001, EN 50295:1999
Standard conformity
[Elsctromagnetic compatibilty [EN 61000-6-22008, EN §1000-6-4:2001, EN B0295:1999
Functioral safety [EN 954-1:1586, EN 620612008, EN 51508 Parts 1-7:1958-
2000, NFPA, T5:2002, EN B0204-1: 2008
[Elactrical safoty [EN 5007552008

Flaisans cabe: 3070621 085 Dabeof s 340113 192407 _srguaml

2 FRdiar i Yol Miohed Fid i fg 0 P appsets Pt Picadel{ Inbmation”.

Fepreee LG G TR + 50 486 o Gommary. <49 BE1 1 TBASTT Brgamee 465 790001 1L I‘EFEHI.H-FUCH‘IS

e et ALC e oo a4 i, Dt fuadhes oo fa nfogde peopadt- o e oom Pl ) et Lac i oo SENSING YOUR NEED'S
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Anexo 12: hoja de datos del motor

www.wiag.nat m

Caracteristicas

Estandar
Forma constructiva: B3T (Estdndar) y
B34T (UM JF
Materlal de la carcasa: aluminlo
Grado de protocclén: IPEE
Método de refrigeraclén: TRVE
Tapa deflactora: chapa llsa
Materlal de las tapas: hlermo fundldo FC-200
Draraje: con drenals de goma
Rodamiantos: bindados
Sallado cojinata: V'ring
Lubricackin: grasa Mobll Polyrex EM
Placa bomes: BMC - & pamos
Cala de conax|én: en chapa de acero
Materlal del gla: SAE 1040045
Chaveta: ipo A
Plan de pintura: 207 A (83 a 132}, 203 A (160 y 200)
Color: Murssll M 6 5
Tenslén: 50 Hz toraldn dnlca de 2207380 V (carcasa 63 a 100)
380v660 V jcarcasa 112 a 200) con 6 wrminalas
80 Hz tanskdn dnlca de 230460V [carcasa 63 a 112) con § terminales
230460 V [carcasa 132 a 200) con 12 tarminaks
Clasa de alslamlanto F (DT 80K
Factor de serviclo: 50 Hz 1,00y 80 Hz 115

Opcional
Proteccdn térmica: termistor PTC 120 *C alarma
termistor FTC 156 *C apagado
Bridas: FF, C-DIMNy C

Aplicaciones

Vontllackin, raductores, comprosones, maquinas agricolas y
panlficadoras, comeas transportadoras, torres de enfriamlents,
bombas atc.

WH1 Motor Trifdslco de Aluminlo | 3
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v Beneficios

Caja de Conexion
Proyectada con un mejor espacio Intema para facllldad
de manipulackin y conaxlan de los cablas da conaxkin,

Carcasa
Dizano diferenciado provectado en aluminlo generando
Manor paso para &l motar,

Sistema de Ventilacién
El vantlador proyectado para el W11 garantlza
mayor efickncla en la vantlaciin com manor rukdo,

Sellado
Pogeo anllie V'Ring proyectado para reducir pérdidas mecdnlcas.

Aislamianto WISE

Garantza una vida Uit més larga para al mator. El slstema da
alslamlanto WISE®, formado por alambres, peliculas alslantas,
slstema de Impragnacion y cables, aumeanta la rigldez diekéctrica
de los devanados del estator, parmitiendo que el motor pueda.
ser acclonado por comvertidor de frecuencla sin que ploos de
tenslén danen su alslamlento.

4 | W11 Motor Trifdslco de Aluminio
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Carcasa [ &3 [ 7 | s0?¥ 0S| 1o0L 112m [ 138 132M | 160MA | 1BOML | 200MIL
T anicas | Estandar (E) - Opcional (0) - No ible (NI
de caja de conexiones
Chapa IPS5 I E E T = = =50 = e =
Erida
Brida FF 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Brida C-DIN Y 0 0 0 0 0 0 0 0 ND ND ND
Brida C 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Placa de bornes
Placa de bomes BMC con 6 pernos [ E [ e [ e [ E [ E | E [ E | E [ E | E | E
Grado de
IP55 [ E [ E | E E | E | E | E | E | E | E [ E
Sello del cojinete delantero
V'RING e E E e e s s s
Sello del cojinete trasern
VRING [ E [ E | E | E | E [ E [ E | E | E | E | E
Plan de pintura
ATA [ E | E | E E | E [ E | E | E | WO | W [ WD
3A [ W [ w0 | Wb | WO | ND | WD | WD | WD | E | E | E
Puesta a tiema
Interior de I caja de conexiones IE e E s s s e e
Plistica [ E [ e [ e [ & [ & [ & [ & [ E [ E | E | E
Agujero de centro roscar T e e s s e pes e o e
Grasa/Lubricacion
Mobil Palyrex EM [ E [ E | E | E | E | E | E | E | E | E J E
Blind./Holgura D.E
f7 [ E | E | E E | E | E [ E¥ [ E3 [ ND [ ND | WD
-3 | w0 [ wn | w0 [ WD | ND | ND | WDW | ND® | E | E | E
Blin NDE
Z T e [ e [ e [T e [ E [ no [ s [ w
[72E] [ w0 [ wo | w0 [ W0 | ND | ND | ND | ND | E | E | E
Tipo de balancea
Sin balancen [ e [ e» T e [ wo [ wo [ wo | wo [ mno [ wo [ mNDo [ WD
Con 1/2 chaveta [ woe [ wo® | E® | E | E | E | E | E | E | E | E
Material del gje
AIS1 1040745 [ E [ e [ & [ & [ E [ E [ & T & [ & [ E [ E
Chaveta
Chaveta A [ E [ E | £ [ E [ E | E | & J & [ & E | E
Rodamiento delantero
Bolas [ e [ e [ € E E | E | E | E [ E [ E | E
i raseny
Bolas [ E [ e [ & [ & [ E [ & [ & T & [ & [ & [ E
Anillo de fijacién del rodamients
Sin anillo ¥ [ E [ E E E E [ E [ E [ E [ W ] NO [ ND
Con anillo de fijacion | wo® [ wD® | ND® | WD® | ND® | ND® | WDA | WO | E | E | E
Tapén de la caja de conexiones para cables
Plstico [ E [ E E E E | E [ E [ E | E [ £ [ =
Espuma ac-extinguible en elpasajedeloscables | E | E | & | E | E | E | £ | E | E | E |
Resfriamiento
extema [ E [ & [ ¢ E | E | E | E | £ | & [ E [ E
Drenaje
Drenaje de goma [ E [ e [ & [ & [ E [ E [ & T & [ & [ E [ E
Tapa deflectora
Chapa de acery [ E [ & [ E E | E | E | E | E | E [ E [ E
Inmersion poliester [ E [ e [ & [ & [ E [ E [ & T & [ & [ & [ E
Vibracian
Gradz A [ E [ E [ E [ E [ E [ & [ E | E [ E | E | E
Caracteristicas Eléctricas/ Estandar (E) - Opcional (0) - No disponible (ND)
F ion térmica en el devanado (alarma)
Termistor PTC 130 °C [ o [ o [ o [ o [ © [ o J o J o | o 0] 0
Proteccion térmica en el devanado (de i
Termistor PTC 155 °C [ o [ o 0 0 0 o [ o [ o J o [ o J o
Categoria
N [ e [ e T € T e T & T e T e [ e J e | E | E
Sentido de giro
Ambos [ E [ T & & [ & [ & T & T & [T & [ & T ®

1) Solaments para motores de 2 polos:
L s o dalante;

4) Para JM/JP considerar astdndar

W11 Motor Trifaslco de Aluminlo | 5
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P Par | Corriemte con | Parcon Momenio maxima Pant E'-_Ihli T i e i Tl
b | g | M
7] 43 52 In 455 535 56,0 055 068 .20 0.3m
2 a7 52 2790 520 57.0 580 054 D87 o7 D570
g5 51 52 ] 520 5.0 (=] 050 {113 076 07H
3] ED 56 rg] 61.2 66.0 ETE 0B 0.75 0.BES 092
2 70 56 7o G675 70.0 700 065 0.78 0.E7 130
i) 10,0 50 2805 66,0 720 725 050 055 076 196
15 15 50 o 730 750 755 050 0,75 0E3
15 15,0 64 2340 750 78,0 T80 063 0.76 a8l 328
m 167 64 2810 T7a 780 B0 063 077 085 458
m 15 & 2870 30.0 1.0 -elli] 050 LET) [1§:73 5.96
i 31.0 64 2075 810 830 :<H] 0.7 0.82 087 7.8
M 420 ] 2010 825 845 BA7 o 081 {i:7] 105
15 530 ] 2000 85.0 EEE BES 0z 082 g7 142
18 58.0 68 2010 86.0 870 E7D 0.7 081 085 74
M 850 70 2030 365 BT E 80 070 0E1 085 non
15 | 20 | 160ML | 408 T4 232 31 00452 ] mn @70 0 2035 .0 EBE ] 069 D.ED 085 23
185 | 25 [16OWL | B14 B0 25 32 00558 1 15 110 70 2935 88,0 B35 B35 067 078 085 M7
22 | 30 |1B0WL | 7.28 73 23 3z 0,091 n 24 156 70 205 BO.D 0.0 a5 074 0.83 0.87 403
30 | 40 | ZODML | 987 73 28 20 10,1958 13 2 00 T4 2080 B0 90,0 a1 oo 030 0Bs 850
& 50 | 700ML ) 122 in 26 28 0.2128 12 26 215 T4 2360 .0 91.0 915 0 D30 0B6 67.9
High- output design
037 05 | & | 0180 52 31 33 | Opo0z | 14 ] 80 52 780 | &0 | 710 | 718 | 0& | 00 | 079 | 0948
055 | 075 a0 0,191 B5 23 23 10,0007 20 44 130 50 2805 6840 70,0 710 065 077 IL.EE 120
0is | 1 T 0.260 62 a1 31 10,0005 B 18 11.0 56 2810 65 725 725 088 0.76 [14:1) 174
15 2 80 0.527 ;1] 3 27 10,0009 10 2 155 59 o 760 o 715 070 0,82 117 .20
3 4 | 3OS | 108 62 32 a1 10,0025 B 13 235 64 2330 0.4 a0 E1S 035 058 o7 B.T7
4 55 | 100 136 BD 20 31 10,0065 7 15 330 &7 2870 aza 835 B5 0.72 0.8t 085 B4
55 |75 | 1M 18 77 25 3 10,0006 10 n 400 64 2870 850 85.0 B55 0. 086 {ik:) 104
75 | 10 | 11" | 255 (£ 3 3 10,0004 B 13 450 64 250 855 360 B55 0.5 072 {1:1) 153
75 | 10 | 13 252 B4 23 28 [iE o) 7 15 530 68 2000 850 865 B55 0.72 0.82 087 142
92 | 125 | 160ML | 305 72 22 3 0,0339 15 3 350 T 235 850 EBO0 B3B8 07 L11:+4 055 7wa
11 [ 16 | 13M | 3 80 27 32 0,0280 ] 18 740 68 2000 | @A 880 = 0.7 D&l 0,85 0E
22 | 3D |1e0ML*| T3 75 25 3 00630 B 13 120 T 2030 200 BOE @0 072 ng2 085 1.0
30 | 40 |180MA*) 982 BY 25 31 0.1301 a mn 181 70 205 20 @7 @7 0.74 083 087 537
IV pols
012 [ 0,16 [} 0.085 35 20 22 00003 0 [ 45 44 1375 4.0 540 57.0 0.45 061 [F 0,422
018 | 025 63 0,123 34 2 22 0,0004 s ] 51 7.0 4 1360 46,0 540 580 0,48 083 074 0,605
075 | 033 T 0.186 35 19 21 0,0004 n a6 61 13 1310 50.0 E50 ga.0 0.50 0E5 078 0,805
0% | 05 T 0,473 37 2 2 10,0006 7 k) 73 43 1330 550 600 620 0,50 083 078 1,13
055 | 075 &0 0,380 47 21 22 0,009 17 w 100 a4 1410 585 663 EED 0.54 070 0.82 142
07s | 1 a0 0.524 50 23 22 0,023 14 3 10 4 1385 B35 70 721 0,55 070 081 186
11 | 15 | 981 | 0765 113 23 24 10,0039 ] 13 145 49 1400 0.0 750 755 0.55 (L) 07e 256
15 2 A0S 105 55 2 2.1 10,0048 8 13 70 49 1330 740 o 772 0.58 073 0.82 334
22 3 1000 152 56 24 26 10,0065 9 n 230 53 1410 7.0 200 800 0,60 0.74 082 475
3 4 1000 206 1] 28 3 10,0084 8 18 30,0 53 1420 790 800 Bl5 057 072 08 647
4 | 55 | 11 2N 7.0 21 25 0,047 7 15 330 56 1440 azn a1 =<k 062 0,75 082 B33
55 | 75| 138 3 BS5 21 25 10,0349 6 13 4.0 1] 1450 8315 845 850 063 0.7 084 no
75 | 10 | 132 502 ) 19 2B 10,0465 B 18 64,5 &0 1455 840 855 8.0 063 0,77 084 148
92 | 125 | 160ML | B16 B0 22 24 10,0533 15 kx] 830 62 1455 860 an B30 0.69 0.7 084 180
11 15 | 160ML | 736 B0 23 25 0,07 30 12 b} a0,0 62 1455 86,0 &s g0 062 0,74 08 23
15 | 20 | 16OMA | 10.0 58 23 24 01025 12 b} 109 62 1460 B8.0 EBS g0 0.68 0.7 083 03
185 | 25 | 18OML [ 123 7.0 25 3 01566 n 24 156 54 1470 88,5 B05 B35 067 077 084 385
22 | 30 | 180MAL | 14E 1.0 3 29 018w 7 4 158 64 1465 200 an5 a5 0.68 020 0,85 413
Hﬂﬂ 40 | 200MA | 198 [ 25 28 02935 14 kil 208 &7 1475 895 a0.0 1.0 0,68 078 054 56.6
[Figcupus desian
025 [ 033 63 0172 a0 31 3.1 00007 w & 85 44 1415 520 B0.0 620 0.44 054 065 0,895
055 | 075 7 0.387 50 28 29 00009 19 42 120 43 1385 66.0 705 720 0.45 058 068 1.62
11|15 an 0774 50 23 23 00032 10 s 153 4 1385 68.0 720 750 0.55 070 081 284
22 3 00aL 152 5] 27 25 10,0066 B 18 0 40 1410 780 73,0 80,0 0.57 071 0,80 4,96
4 &5 | 10oL* 280 B7 28 25 oros 7 15 30 53 1380 810 ] 831 0.64 076 083 B4
55 | 7.5 | 112M* | 375 (2 21 26 0,0188 3 13 455 56 1420 Be.0 85,0 7 L& 0,76 0.81 0E
75 | 10 | 1328 502 67 21 20 10,0465 ] 13 B45 ED 1455 B4D 855 BED 0.E3 077 0284 148
92 | 125| 133 6,16 75 22 2B 10,0582 (] 13 70,0 1] 1455 B5.5 865 &7.0 064 0,78 0,85 180
185 | 25 |160ML°| 124 1] 24 24 s 12 %5 18 B2 1455 BED 200 805 064 076 D82 B4
30 | 40 |180MLt| 200 7.2 3 2.0 0,207% 7 15 170 B4 1480 885 0.0 a7 061 0,73 0,81 8.0
245 10 23 25 10,3736 14 il 230 (=) 1470 0.0 21.0 a15 073 0.82 0.85 ET.8
25 17 16 10,0005 45 1m E7 [E] 855 407 467 455 0.49 060 o 0,536
33 2 2z 10,0008 50 110 05 43 s 460 540 570 046 0.55 062 0,735
35 22 2 10,0000 3 15 43 a0 530 605 640 0.40 0,50 057 0,989
36 17 17 00019 16 35 121 43 as 55.0 60.0 B30 0.50 0,64 075 113
40 18 18 10,0030 10 2 155 43 a30 570 630 65,0 051 0,66 078 162
42 19 2 0,0045 16 k1 11 45 a1 66.0 B00 700 053 0,66 078 180
48 22 2.1 0,0062 ] an 220 45 @5 0.0 710 730 0.53 0.GE 073 3.04
41 2 22 0,0000 w = 260 a @0 720 755 755 0.51 (11:1 073 390
55 22 23 00185 14 k1 M5 52 40 760 785 785 0.53 0.6 074 536
53 2 22 00240 n a4 =] 51 19 T80 85 B05 0.55 (113} 075 E82
58 23 24 00446 19 2 500 53 250 80.0 815 820 0.54 065 074 8.7
B4 22 23 0,081 15 B2 730 53 250 a1.0 8o 835 0.48 062 o7 120
57 22 25 01051 11 24 B30 56 265 84.0 B0 855 0.64 076 083 153
] 2 25 01251 10 102 56 265 85.0 850 BED 0.63 075 082 188
60 22 26 01541 1 2 113 56 965 BES ao .0 065 077 0.83 ]
75 23 27 0,238 7 15 47 56 a5 820 an0 830 076 0,84 028 e
1] 21 25 10,3335 n 24 183 58 @5 BED 200 800 064 076 D82 36
B0 23 24 10,4037 14 a1 205 58 a5 BES 0.5 905 070 0.78 0.24 418
B3 I 25 10,0257 10 2 46,0 82 40 790 00 E0.0 0.50 0,64 071 706
53 2 2z 10,0340 20 a4 55.0 53 55 T80 a5 805 055 068 075 682
58 23 24 00445 19 2 50,0 53 960 a0 a5 820 0.54 0,66 074 8.7

() No aplicable para motoraes JAIP.
6 | W11 Mator Trifaslco de Aluminio
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3 TV
Poteci Par | Corrients con Par | Momanto | Tiempe méximo con Niwelde = =
Carcasa | naminal | rtor vabada | %0 07 | misim \duinercia| orwabadory) | B | et | oy e
Wi | WP v (]| T | J0™) Cafenta | Frio oo S | 15 | 10 | s | 75 | 100 | W
L
012016 & | 0034 (¥ 25 Z8 | 00Ol | 13 ] B5 7] 3400 | 450 | 540 | 585 [ 051 | 061 | 073 | 0737
0120k | &2 | oos2 52 23 23 | 00002 [ m 65 56 0 | s2o0 | so0 | 620 | o055 [ DsE | o7e | 07
035 (03| &2 | om2 54 25 26 | Dooo2 T 15 70 56 00 | 530 | s00 | B30 | o050 [ oEE | o7R | 143
037| 05 | & | 007 80 25 | 00002 g 13 75 56 awo | eoo | es0 | se0 | o54 [ oso | 070 | 188
05 |0fs| 71 | D80 51 T4 26 | 00003 a 12 100 €0 a0 | 640 | e85 | 700 | oed | o | o 743
075 | one 64 31 32 | oooo4 [ 12 % 110 58 3380 | 760 | w0 | w1 | o70 | oe | ose | 200
1115 80 | 03 in 35 31 | oo0o7 [ 15 3 140 ] 760 | 782 | 785 | 065 | 075 | 083 | 442
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Anexo 13: programacién ladder

Totally Integrated
Automation Portal

s7-1212/PLC_1 [CPU 1212C AC/DC/Rly] / Bloques de programa
Main [OB1]

Main Propiedades
Nombre Main Nimero 1 ipo OB
Idioma KOP Numeracién |automatica
Titulo "Main Program Sweep \Autor Comentario
(Cycle)”
Familia Versidn 0.1 1D personali-
zada
Main
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Temp
Constant

Segmento 1: TOLVA 1

Bloque de
- dates_1".
Bloque de P 00
datos_1TINIOD ‘E”‘TR—TLM “ToLva 1"
N it | { F—
“Bloque de
dates_1".
PESO_TOLVA_1
Simbolo Direccidn ipo Comentario
"Blogue de datos_1"INI- Bool
clo
"Blogue de datos_1"PE- Int
50_TOLVA_1
"Blogue de da- Int
tos_1".SENSOR_CELDA
“TOLVA_1" FRGID.0 Bool
Segmento 2: SUMA_TOLVA1
“Bloque de ADD
datos_17INICQ Auto (Int)
———en ENO
“Blogue de =
datos_1". ::ﬁ:lsuﬁd =
PESO_TOLVA 1 — g FESO_TOLWA_
1—inz s our — '
Simbolo Direccidn rl'ipo Comentario
"Bloque de datos_1".INI- Bool
clo




Totally Integrated
Automation Portal

Simbolo i :D‘lrel:l:'u:'m fTipo Comentario
"Bloque de datos_1".PE- Int
|SO_TOLVA_1 | !
"Bloque de datos_1".PE- int
SO_TOLVA_1_1
Segmento 3: SUMA_PT1_PT2 = TOLVA1 + TOLVA 2
“Bloque de ADD
datos_17IHICD A (Int)
— —en END
"Blogue dz “Bhoque de
datos_1°. datos 1°.
PESO_TOLVA_1 — |3 "SUMA_PT1.
T
“Eloque da out
datos_1°.
PESO_TOLVA 2 — 2 3%
Simbolo |Direccidn Tipo |Comentario
"Bloque de datos_1"."5U- Int
_I\-'I.-‘._PTI.F’TZ" | |
"Bloque de datos_1".INI- Bool
|clo [ [
"Bloque de datos_1".PE- Int
|SO_TOLVA_1 [ [
"Bloque de datos_1".PE- Int
|SO_TOLVA 2 _
Segmento 4: TOLVA 2
“Bloque da “Bloque da
. datos_1". datos_1".
Aloque da e E——— %01
datos_ 1" INICIO "”‘lc"—clf-':'“ "”‘lc‘ “—clE oA “TOLVA 2"
> < |
| || ™ —
“Bloque de “Blogque de
datos_1". datos_1".
PESO_TOLVA_ "SUMA_FT1.
11 PTZ
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"Blogue de dates_1"."5U- Int
MA_PT1.PT2"
"Blogue de datos_1"INI- Bool
clo
"Bloque de datos_1".PE- Int
SO_TOLVA_1_1
"Bloque de da- Int
tos_1".SENSOR_CELDA
TOLVA_2" %Q0.1 Bool

Segmento 5: SUMA_TOLVAZ2




Totally Integrated
Automation Portal

“Bloque de ADD
datos_17INICO Auto {Int)
— ——en ENO

'Blcquecg “ai D{:I..E.dé'

__ datos_1% datos_17.

SUMA_FTT. FESO TOLWA_

T g our — -
1—INZ ¥

simbolo Direccidn Tipo Comentario
"Bloque de datos_1"."5U- int
MA_PT1.PT2"
"Bloque de datos_1"INI- Bool
Clo
"Bloque de datos_1".PE- Iint

SO_TOLVA_2_1

segmento 6: SUMA_PT1.PT2.PT3 =TOLVA 1 + TOLVA 2 + TOLVA 3

"gloque da ADD
dates_1"INIOO Auto {Int)
— ——=n EMO {
“Blogue de “Blogue de
datos_17. datos_17.
"SUMA_PT1. "SUMA_PT1.PT2.
T2 i out — T3
“Blogque da
datos_1".
FESO_TOLVA 3 3z s»
Simbolo Direccidon Tipo Comentario
"Bloque de datos_1"."5U- Int
MA_PT1.PT2"
"Bloque de datos_1"."SU- Int
MA_PT1.PT2 FT3"
"Bloque de datos_1".INI- Bool
clo
"Bloque de datos_1".PE- Int
SO_TOLVA_3
Segmento 7: TOLVA 3
“Bloque de “Bloque de
datos_1". datos_1".
"Bloque da P ———— P —— =02
ca:c:o_q NIgn  CCMSOR_CELDA "NT“—T'B"‘ “TOLVA_3"
<
I I it | { ——
8loque de
datos_
'SUMA_FT1.FT2.
T3
Simbolo Direccidn Tipo Comentario
"Bloque de datos_1"."5U- Int

MA_PT1.FT2.FT3"

1lu4




Totally Integrated
Automation Portal

simbolo Direccidn Tipo Comentario
"Bloque de datos_1".INI- Bool

CIo

"Bloque de datos_1".PE- Int

SO_TOLVA_2_1

"Eloque de da- Int

tos_1".SENSOR_CELDA

TOLVA_3" %G0.2 Bool

segmento 8: SUMA_TOLVA3

“gloque de ADD
datos_17INICO Auta (Int)
— e EMO |
“Bloque de “Bloque de
datos_1" datos_1"
"SUMA_PT1.PT2. PESO_TOLVA_
T — our — -
1— N2 3

Simbolo Direccidn Tipo Comentario
"Bloque de datos_1"."SU- Int
MA_PT1.FT2 PT3"
"Bloque de datos_1"INI- Bool
Clo
"Bloque de dates_1".PE- Int

SO_TOLVA_3.1

Segmento 9: SUMA_PT1.PT2.PT3.PT4 =TOLVA 1 + TOLVA 2 + TOLVA 3 + TOLVA 4

“Bloque da ADD
datas_17INICO Auta (Int)

— ——en ENO

“Bloque de “Blogque de
datos_1". datos_17.
"SUMAA_FT1.PT2. ':UMA_E"I.’T:.
=T 3 PTE
T3 M1 ouT FT3.F

“Blogue de

datos_17.
PESO_TOLVA 4 |y o
2 3%

Simbolo Direccidn Tipo Comentario
"Bloque de datos_1""5U- Int

MA_PT1.PT2.PT3"

"Bloque de datos_1""5U- Int

MA_PT1.PT2.PT3.PT4"

"Blogue de datos_1"INI- Bool

Clo

"Blogue de datos_1".PE- Int

SO_TOLVA_4

Segmento 10: TOLVA 4
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“Blogue de “Blogque de
. datos_1" datos_1".
ca:?::l:_ ueds :zmslcm_clf_ca :Erd:lc-n_clﬁ_m-. "rgﬁ.&i-r
- <
I |nt | ot | { —
"gloque de sloque de
tos_1°. datas_1"
PESO_TOLVA_ SUMAA_FT1.FT2
31 PTIETH
Simbolo Direccign Tipo Comentario
"Bloque de datos_1"."5U- Int
MA_PT1.PTZ.PT3.PT4"
"Blogue de datos_1".INI- Bool
Clo
"Blogque de datos_1".PE- Int
50_TOLVA_3_1
"Bloque de da- Int
tos_1".SENSOR_CELDA
TOLVA_4" %003 Bool
Segmento 11: COMPUERTA FINAL
. "gloque de
idlf:;l:leia d:n?:_:_" %004
SENSOR TELDA AETOLA "COMPUERTA_
e — (i
"8l =
datms 1
“SUMA_FT1.PT2.
PTIPTS
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"Bloque de datos_1""5U- Int
MA_FT1.FT2.PT3.PT4"
"Bloque de datos_1".PA- Bool
S0_TOLVA_FINAL
"Bloque de da- Int
tos_1".SEMSOR_CELDA
"COMPUERTA_TOLVA"  [%Q0.4 Bool
Segmento 12: EJE FINAL
'alcque,c_! 3'5’.3';39-"3
atos_1". i
SENSOR_CELDA S
H {r—
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"Bloque de da-
tos_1".MUEVO_VALCR

Simbolo Direccion Tipo Comentario
"Blogue de datos_1".PA- Bool
S0O_TOLVA_FINAL
"Blogue de da- Int
tos_1".SENSOR_CELDA
Segmento 13:
“Elogque de “Eloque de
datos_1°. datoz_1"
SENSOR_CEIDA 1y b gy — NUEVD_VALDR
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"Bloque de da- Int
tos_1".NUEVO_VALOR
"Bloque de da- Int
tos_1".SENSOR_CELDA
Segmento 14:
%DB3
“IEC_Timer_0_
“gloque de oa_1
:Ia_:\c::_". TON %OOS5
“UE"IC‘;'-'I"-C'R Time “Batidora”
i mooe {
o TESi—FT ET
Simbolo Direccidén Tipo Comentario
“Batidora™ %Q0.5 Bool
Int
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