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LA SOLUCION: DISENAR UN SISTEMA AUTOMAZIDAO
PARA EL PROCESO DE PESAJE Y CONTEO

= Centralizar el
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1\\; HERRAMIENTAS TECNOLOGICAS UTILIZADAS

O
Control Software
SIEMENS Siemens S7-1200 TIA Portal V16

l %(m: WinCC Professional

Simulacion Red

28068° pROFINET

Factory I/® Factory I/O
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ARQUITECTURA DEL
SISTEMA: CONTROL Y
COMUNICACION

Arquitectura de control centralizada en

PLC S7-1200

®* Red PROFINET para comunicaciéon PLC
— HMI — SCADA.

* Médulos de expansién para E/S

digitales y analégicas.

® Estructura cliente- servidor: SCADA

(cliente) y PLC (servidor)

PLC S7-1200
Servidor

Estacion SCADA
(Cliente)
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ARQUITECTURA DE CONTROL: SENSORES Y
ACTUADORES

Entradas (Sensado) Salidas (Actuacion)

Celda de Carga

Motores de
dosificacion, cinta
y cosedora

Sensor Fotoeléctrico




Ci@;;)irvo Sensorll;oftli)seoléctrico Celjfii; (c)le\/gg?ga E LE M E N TO S
UTILIZADOS

4 =y
Cinta Transportadora con Motor Eléctrico para
Maquina de Cosedor Fija Dosificacion




1\& ESQUEMA DE CONEXION DE MANDO Y FUERZA
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O LOGICA DE CONTROL: e ——

PROGRAMACION L e B e BT
MODULAR { Contert ﬁ
Q¢ r=% PESAJE_Y_CONTEO
®* Programacion estructurada ,7»  PESAJE_O1
’e 5 Controla el ciclo de llenado
en TIA POFTCI'. | : y corte por peSO.
® Bloques de funcién(FB) para r \
A £ | CONTEO_01
cada tarea principal. Bt Gestiona el conteo individual
i por estacion.
* Cédigo legible, mantenible y A ' "
v Favocnibles -
escalable. CONTEO_GRAL
R — Acumula la produccién total
del sistema.
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DEMOSTRACION: INTERFAZ DE OPERACION (
1 (HMI/SCADA)

SIEMENS SIMATIC HMI

/fé REPORTE
“ChHe Sumba

« Vista general de las 4 estaciones y control centralizado.
» Configuraciéon de peso y monitoreo en tiempo real.
« Visualizacion de contadores totales y por estacion.




DEMOSTRACION: GESTION DE VISOS Y REPORTES (

VENTANA DE AVISOS PANTALLA DE REGISTROS
& “!Q\" .32 ‘Q"—
JCbe, ?gmba
dd/mm/aaaa dd/mm/aaaa

Es=

! M

- PARADA

e Sistema de avisos para eventos. * Generacién de reportes de produccién en formato
Excel.

* Trazabilidad histérica por rango de fechas.
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Precio estimado del sistema propuesto

K ANALISIS ECONOMICO

Descripcion Precio
Costo total estimado de los componentes 75109

Fabricacion de estructura para motor dosificador 2320$

(690 x 450 x910 mm) con capacidad de 40 kg y

soporte para bolsa

Montaje de tablero para el sistema de mando y 1580%

fuerza

Montaje de Interruptor de Parada de Emergencia 240$

[P66 con 3 Botones
Programacion del PLC con la pantalla HMI y la 2900$

estacion SCADA
Imprevistos (10%) 158~
Total estimado 14708%

Precio de Alternativas Comerciales

11000$ por cada unidad
440009 para cuatro unidades

4
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ESTRUCTURA DEL DOSIFICADOR E INTEGRACION

CON LA CINTA TRANSPORTADORA

4
{



A ' _
(f Sensor capacitivo para detector presencia de bolsas Sensor difuso para conteo de bolsas cerradas



1\\; VALIDACION DEL SISTEMA Y RESULTADOS CLAVE

O Resultado Técnico

Légica robusta y coherente, lista para
implementacion fisica.

Resultado Productividad

10X

Capacidad estimada: hasta 200 bolsas/hora vs 20 manuales.

Validacion: Ciclos completos validados en Factory /0.




1\\; CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

/
O
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES
® El sistema automatizado demostré un ® Se recomienda realizar la calibracién en
funcionamiento correcto del pesaije, cierre y planta y ajustar pardmetros operativos
conteo mediante simulacion. durante la puesta en marcha.
® La integracion PLC—sensores—SCADA permitié un  ® Considerar la ampliacién del sistema hacia
control estable y registros confiables de otros sectores de la linea de produccién,
produccion. aprovechando su disefio modular.

® El diseno es modular y escalable, apto para

implementacién real con ajustes minimos.
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