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RESUMEN

El presente proyecto tiene como finalidad, disefiar una automatizacion de bajo costo
para las pequefias y medianas industrias de Ecuador dedicadas a la elaboracion de
snacks fritos como yuca, papa, chifles o maduros, esta solucion disefiada consta de
un sistema SCADA para monitoreo y control con accesibilidad a tecnologia 4.0; para
ello como primera parte se realizaron inspecciones de campo a varias empresas
dedicadas a este nicho de mercado, mediante el cual se identificé el flujo de proceso
de cada una, asi como los equipos empleados en sus procesos. A continuacion, se
realizé una investigacion de equipos comerciales de bajo costo que cumplan los
requerimientos de los procesos de las plantas anteriormente identificados, se
realizaron cuadros comparativos entre estos equipos con el objetivo de determinar los
seleccionados para la solucién de automatizacién brindada por este proyecto. Se
realizé el disefio de la linea automatizada para generar un flujo entre las diferentes
etapas del proceso de elaboracién de snacks fritos, en esta parte se incluye la

seleccién de la instrumentacion como son sensores y actuadores.

Se realiz6 el disefio de la topologia de red y la I6gica de programacion fue desarrollada
en el Software Tia Portal empleando el PLC S7-1500 de Siemens. La cual se
desarroll6 siguiendo las recomendaciones de la normativa IEC-61131, con lenguaje
de programacion tipo SFC empleando FC, FB y DB para mantener una estructura

organizada por instancias en la programacion.

El SCADA se desarroll6 empleando Indusoft Web Studio Educational, la misma tiene
una opcion para vista general de todo el proceso, asi como pantallas para observar
mas a detalle cada etapa, el proyecto desarrollado ademas del monitoreo y control
permite generar base de datos en Excel de reportes diarios del proceso. El proyecto
permite generar reportes mediante un servidor Web generando acceso desde la nube.
Finalmente se desarrollaron pruebas simuladas de la programacién mediante un
controlador de comunicacion SIETH comunicaciéon via Industrial Ethernet Interface,

que es parte del listado que tiene Indusoft SP4.

Palabras claves: SCADA, Industria 4.0, Tia Portal, Snacks Fritos, Automatizacion



ABSTRACT

The purpose of this project was to design low-cost automation for small and medium-
sized industries in Ecuador dedicated to the production of fried snacks such as
cassava and potatoes. The SCADA system was designed to monitor and control 4.0
technology with accessibility. In order to obtain this information, inspections were first
carried out to several fried snack companies, through which the process flow of each
one was identified, as well as the equipment used in their processes. Next, an
investigation of low-cost commercial equipment that meets the requirements of the
previously identified plant processes was carried out. Comparative tables were made
between these equipment with the objective of determining those selected for the
automation solution provided by this project. The design of the automated line was
carried out between the different stages of the fried snacks elaboration process. In this

part, the selection of the instrumentation, such as sensors and actuators are included.

The design of the network topology was carried out and the programming logic was
developed in the Tia Portal Software using the Siemens S7-1200 PLC. The
programming was developed following the recommendations of the IEC-61131
standard, with an SFC-type programming language using FC, FB, and DB to maintain

a structure organized by instances in the programming.

The SCADA was developed using Indusoft Web Studio Educational. The HMI has an
option for a general view of the entire process. Furthermore, it also has screens to
observe each stage in more detail. The project developed, in addition to monitoring
and control, allows the generation of an Excel database to obtain daily process reports.
The project allows generating reports through a Web server generating access from
the cloud. All in all, simulated programming tests were developed using the SIETH

communication driver.

Keywords: SCADA, Industry 4.0, Tia Portal, Fried snacks, Automation
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CAPITULO 1
PLANTEAMIENTO DE LA PROBLEMATICA

Identificacion del Problema

Las pequeiias y medianas empresas que elaboran productos de snacks fritos
como yuca, papa, chifles o maduros en el Ecuador tienen procesos mayormente
manuales para las diferentes etapas, como el lavado, cortado, fritura, dosificado
y empaquetado. Los mismos presentan algunas desventajas en relacion a
tiempos de proceso y control de calidad. El uso de métodos manuales genera
tiempos de espera y cuellos de botella en las etapas criticas del proceso como
son la fritura y el empaquetado principalmente.

En la actualidad existen una gran variedad de equipos comerciales especificos
para las diferentes etapas del proceso. Cada uno de ellos con sus diferentes
caracteristicas y precios, no hay un disefio que evalle e integre estas

interacciones.

Estudios de mercado desarrollados para medir la apertura a exportaciones del
platano frito en mercados europeos determinan que las condiciones son
favorables dependiendo de la calidad de los procesos de elaboracion
cumpliendo estandares internacionales, ver Figura 1, de aqui surge la
necesidad de elaborar un proyecto de automatizacion para estas pequefias y

medianas empresas. [1]

No modernizacion del Pérdida de clientes Crecimiento en la
producto potenciales industria
EFECTOS
PROBLEMA Falta de tecnologias en las industrias
CAUSAS

Estancamiento en la
Bajo nivel de industrializacion produccién Limitacion de mercado

Figura 1 Andlisis causa efecto de los factores que afectan las exportaciones

de snacks fritos en el Ecuador. [1]
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La globalizacién, el constante crecimiento del mercado consumidor nacional e
internacional, las nuevas exigencias en relacion a buenas practicas de
manufactura y calidad exigen implementar procesos automatizados flexibles
centralizados que permitan reducir los tiempos de proceso, generar un proceso
continuo, aumentar el volumen de produccién, mejorar la calidad del producto

final y tener un sistema central de monitoreo y control de las diferentes etapas.

Justificacion
En el Ecuador se han desarrollado proyectos de tesis como:

e Sistemas de dosificacion de snacks [2], en el cual se da una solucién a
la necesidad de aumentar la velocidad de la linea de produccion en la
etapa de empaquetado y dosificacion de 54 fundas a 70 fundas por

horas.

¢ Disefio de una maquina peladora y rebanadora de platano para frituras
[3], en este proyecto de investigacion se disefia una maquina para pelar
y rebanar platano verde para la elaboracién de chifles con la ayuda de
un software CAD. Que tiene como principal objetivo aumentar la

produccién y la calidad.

e Otro tema de titulacién es el de la implementacién de un médulo de
abastecimiento de la fritura de platano en una empresa de Chone-
Ecuador [4], en el documento se indica que existe un 40% de desperdicio
en la maquina empirica desarrollada inicialmente por el propietario del
negocio, se implemento una solucién automatica controlando velocidad
de la cuchilla de corte y automatizando el abastecimiento del producto
hasta la etapa de fritura.

Sin dudas en todos estos ejemplos citados anteriormente existe un
denominador comun, la necesidad de automatizar procesos industriales de
estas empresas alimenticias para cubrir el incremento de la demanda tanto del

mercado nacional como internacional.
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Debido a la gran variedad de equipos disponibles en el mercado y a la
orientacion a gran, mediana o pequefa escala de los mismos, el incremento de
la demanda y las exigencias del mercado nacional e internacional en relacion a
calidad, aparece la necesidad de realizar el disefio de una linea de produccion
automatizada adaptada a las condiciones de produccion de la pequefia y

mediana industria a un costo de implementacion accesible.

El disefio de la linea automatizada busca reemplazar los procesos manuales y
generar una integracion entre ellos automética, que se podra monitorear y
controlar desde un sistema SCADA con aplicacion de Industria 4.0. Este disefio
presentara una solucion estandar aplicable con equipos en su mayoria del

mercado ecuatoriano.

Este proyecto aportara al desarrollo en el area de la automatizacion industrial
de uno de los principales sectores industriales del Ecuador, mejorando los
procesos usados histéricamente en las pequefias y medianas empresas,

incrementando su competitividad y productividad.

Solucién Propuesta

Implementacion de un sistema SCADA para el monitoreo y control en una linea

automatizada de snacks fritos y acceso a tecnologia 4.0

industria 4.0
(Acceso de datos v
reportes a la nube)
l; I — PLANTA

| Ingreso de
SCADA 1 HM! = parametros de
Indusoft Web Studio = trabajo y
| [ visualizacion de
: Informacion
PLCS7 - 1200

Virtual

=
PLANTA:

Instrumentacion,
magquinaria y
equipos, vanables
de proceso en
tiempo real

Figura 2 Propuesta de Implementacion Sistema SCADA



1.3.1 Objetivos

1.3.1.1 Objetivo General

Elaborar un sistema SCADA que permita monitorear y controlar las diferentes
etapas de una linea automatizada de produccion de snacks fritos con

accesibilidad a tecnologia 4.0.

1.3.1.2 Objetivos Especificos

¢ Identificar la instrumentacién y equipos necesarios para la elaboracién

de la automatizacion de snacks fritos.

e Desarrollar la légica de control empleando el software Tia Portal del
proceso de shack fritos.

e Realizar pantallas en software Indusoft de las diferentes etapas del

proceso.

e Disefiar el layout de la planta general con la distribucién de los equipos

y dispositivos.

e Realizar pruebas simuladas de interaccion y tecnologia 4.0

1.4 Metodologia
Etapa 1: Estudios de dispositivos

o En esta seccién se realizard el levantamiento de los equipos aplicables

para las diferentes etapas que permitan la operacion de la planta.

¢ Levantamiento de todos los sensores y actuadores que conforman los

equipos seleccionados.
Etapa 2: Disefio del Control e Instrumentacion de la Planta.
e Disefio de plano eléctrico y control.

e Disefio de Plano P&ID



Etapa 3: Programacion de SCADA Yy PLC
o Programacion de las estaciones con PLCs
e Programacion de un lazo de control de temperatura para la freidora
e Integracion de las etapas con un sistema SCADA
e Accesibilidad desde un servidor web para monitorear la planta.
Etapa 4: Simulacion
e Simulacion de la programacion de los PLCs y el SCADA
e Simulacién de tecnologia 4.0
Recursos:
e Software Tia Portal de Siemens
e Indusoft Web Studio

e Software OPC Server

1.5 Alcance

Al finalizar este proyecto de titulacion se espera obtener una linea automatizada
adaptada a las pequefias y medianas industrias dedicadas a la produccién de
shacks fritos, presentando una propuesta competitiva para llevar la

automatizacion a la industria ecuatoriana.
Se generardn los siguientes elementos:
e Layout de planta (distribucién de los equipos)
¢ Plano eléctrico de control y potencia de la planta

e La programacion de los PLCs empleados en las diferentes estaciones

empleando programacion grafica tipo GRAFCET.

e Integracion de las estaciones con un sistema SCADA



o Accesibilidad a la simulacibn del proceso disefiado empleando

tecnologia 4.0 gerenciales.

1.6 Elementos Diferenciadores o Innovadores

e SCADA con accesibilidad a Industria 4.0, reportes de gestion via servicio
Web

e Integracion de maquinas y equipos para la automatizacion de pequefas
y medianas empresas dedicadas a la elaboracién de snacks fritos en
Ecuador.
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CAPITULO 2
ESTADO DEL ARTE

Procesos industriales de elaboracion de snacks fritos en el Ecuador

El Ecuador estad entre los principales paises del mundo exportadores de
productos no petroleros, a pesar de que el pais histéricamente ha sido
considerado como un pais dependiente del petréleo. Es importante considerar
este aspecto que le permite sobresalir en mercados internacionales con
productos como el banano, cacao, camarones, flores, etc., que inicialmente no
presentan un valor agregado. Como lo demuestra Ortiz [1] en su analisis de la
exportacion del platano frito a mercados europeos el cumplimiento de diferentes
normas que permiten mejorar la calidad del producto final mejora
significativamente la apertura de estos mercados y la aceptacion de sus
consumidores. La automatizacion presenta como una de sus principales
ventajas el de mejorar la calidad del producto final, aumentar la productividad y
reducir el consumo energético por paradas de maquinas y tiempos de espera

innecesarios.

Muchas empresas en el pais tienen procesos manuales, es asi el caso de la
empresa COFICA EXPORT S.A de la ciudad de Quito. En el 2019 se realizé6 la
automatizacién de su linea de produccién [5] en la cual se elaboran papas fritas,
en este proyecto se integran las etapas de pelado, transporte vertical, cortado,
fritura, saborizado. Esto se logra agregando un controlador l6gico programable
y una HMI que permite monitorear todo el proceso desde planta, el trabajo
permite mejorar tiempos de inactividad, proporcionar un ahorro de energia a la
planta, productividad y seguridad. En la Figura 3 se muestran las maquinas con
las que contaba la planta las cuales fueron la base para la integraciéon mediante
el PLC, se puede observar que son maquinas de accionamiento manual no
disefiadas para un uso en una linea automatizada. En la Figura 4 se muestra la

mejora en el consumo energético una vez implementado el proyecto este



aspecto es importante en el tema de reglamentacion en mercados europeos,

sobre todo desde el punto de vista medioambiental.

[

Figura 3 De izquierda a derecha se muestran: equipo para pelado de papas,

trasportador vertical y etapa de fritura. [5]

RELACION CONSUMO EN MW/h

Figura 4 Relacion de consumo energético con y sin automatizacion. [5]

Por otro lado, en el 2018 se realiz6 el trabajo, disefio e implementacién de un
sistema de control para el proceso de empague de snacks para la planta de la
empresa Yupi, esta etapa puede convertirse en un cuello de botella si la
maquina no realiza el trabajo de empaguetado en un tiempo adecuado. En este
proyecto se cambié a un PLC 1200 y se agregé una HMI a pie de maquina
mediante la cual se puede operar el equipo, visualizar fallas e ingresar
parametros de las recetas para el empaquetado. La maquina tiene una

velocidad de 30 — 50 empaques por minuto configurable. [6]

La automatizacién presenta como una de sus principales ventajas mejorar la
calidad del producto final, aumentar la productividad y reducir el consumo

energético por paradas de maquinas y tiempos de espera innecesarios. La



empaqguetadora puede elaborar presentaciones de 32 gramos 0 110 gramos.
Consta de un sistema de sellado por calentamiento que integra con controlador
PID. En la Figura 5 se muestra la ventana de inicio de la HMI disefiada. De esta
imagen se puede concluir que el disefio de la misma no sigue recomendaciones

de la normativa ISA 101 de la cual se entrara a detalle mas adelante.

Velocidad de
la Maquina

Mé < nuaEm i
quing en o
Falla
Temperatura
l | Sello Vertica!
j ATt
Maquina en |
e —> Temp Mordaza
Stoo )
Posterior
Mégquina en Temp Mordaza
Funcionamiento Frontal

Figura 5 HMI implementada en el proceso de la empresa YUPI [6]

En 2017, se realiz6 un disefio para una maquina peladora y rebanadora de
platanos fritos en la Universidad Técnica Estatal de Quevedo [3], el trabajo se
justifica debido al proceso manual para realizar el pelado y corte del platano
verde para la elaboracion de snacks fritos, este proceso plantea largas y
cansadas jornadas de trabajo para los operadores. La maquina implementada
mejora la calidad de las hojuelas al mantener un espesor constante. En el
proceso manual la obtencion de una hojuela tarda alrededor de 45 segundos
mientras que la maquina emplea 8 segundos.
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Figura 6 Disefio CAD de la maquina peladoray rebanadora. [3]

Todos estos trabajos muestran la gran importancia del sector industrial de
snhacks fritos en el pais. Son trabajos recientes que validan una oportunidad de
mercado para la automatizacion de procesos, ya que en su mayoria los
procesos industriales se realizan de forma manual. Y los logros alcanzados con
los diferentes equipos disefiados e implementados han sido significativos segun
los autores. Ahora bien, se presenta una oportunidad de mercado para la
implementacion de un sistema SCADA integral que vincule las diferentes etapas
del proceso industrial, que permita llevar indicadores de produccién y
productividad de una manera eficaz y eficiente.

Importancia industrial de los snacks fritos en el pais

La actividad econdmica de mayor espacio de mercado en el pais es la industria
manufacturera dedicada a la elaboracion de productos alimenticios. En la Figura
7 se puede observar el posicionamiento de las industrias manufactureras
alimenticias. Segun las cifras del Instituto de Promocion de Exportaciones e

Inversiones, a partir del 2011 hasta el 2015, la tasa de crecimiento anual de las



11

ventas nacionales a Europa represent6 el 1.22% del total. Convirtiéndose en el

segundo lugar de ventas no petroleras ecuatorianas. [1]
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Figura 7 Actividad econémica de la industria manufacturera de alimentos en el
Ecuador [1]

Ahora es importante analizar dentro de este sector manufacturero que tipo de
shacks frito presenta mayor demanda de mercado, con el objetivo de beneficiar

al mayor nimero de pequefias y medianas empresas.

En este proyecto de grado se plantea disefiar una planta para la elaboracion de
snacks fritos, dentro de esos snacks fritos que se desarrollan en el pais tenemos
diferentes materias primas como lo son: platano verde, yuca, camote, malanga,
zanahoria, remolacha, etc.

Los snacks de platano y yuca presentan mayor acogida en las exportaciones,
estos son desarrollados a base de aceite vegetal y diferentes etapas del
banano, el mismo producto también tiene gran aceptacion dentro del mercado
nacional. Ver Figura 8.
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2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014*
==g==platano verde, yuca 15,011 | 19,039 | 20,050 | 21,057 | 21,755 | 20,048 | 16,341
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Figura 8 Exportaciones ecuatorianas por tipo de snack [7]
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Por todo la planteado anteriormente los dos principales productos de snacks

fritos para el trabajo que se desarrollard sera enfocado a la produccion

automatizada de snacks fritos de platano verde y yuca.

Caracterizacion del flujo de proceso para elaborar Snacks fritos

El presente proyecto busca implementar la opciéon de producir snacks fritos de

platano verde y yuca. Para esto se desarrollara un estudio de mercado para

encontrar los equipos que cumplan los requerimientos de cada etapa del

proceso y a la vez permitan una integracion de los mismos para la

automatizacion del sistema en general, asi como el desarrollo del SCADA.

De manera general podemos definir el proceso industrial con los pasos

mostrados en la Tabla 1.
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Tabla 1 Flujo de proceso para elaboracion de snacks fritos

Lavado:

En esta etapa se cuenta con un tanque de lavado, sensor de nivel y
motor agitador para la limpieza de la materia prima.

Pelado:

Proceso en el cual se pela la materia prima y se desprende su céascara

Corte o rebanado:

Al atravesar el tunel de corte, se accionaran las cuchillas neumaticas
durante un tiempo determinado para realizar los cortes en la materia
prima.

Fritura:
Etapas del Flujo

Tecnoldgico del
proceso de
elaboracion de
snacks fritos

Un quemador a gas con una camara refractaria, accionamientos
electroneumaticos para subir la paila de fritura descargando la materia
prima.

Desengrasado o centrifugado:

Proceso en el cual por efecto de centrifugacién se extrae el exceso de
aceite de los snacks aumentando su vida util y la calidad del producto
final.

Saborizado:

Opcidn de estandarizar recetas mediante el control de valvulas que
permiten agregar aditivos

Enfriamiento:

Los productos fritados deben ser empaquetados a temperatura
ambien para prolongar su periodo de vida en géndola. Este proceso
consta de una banda trasnportadora que recibe el producto y en su
paso es atravesado por una corriente de aire.

Empaquetado:

Accionamientos electroneumaticos para controlar el peso y la calidad
de las diferentes presentaciones del producto.

Para la elaboracion del proceso de snacks fritos de platano o yuca se podrian
definir dos métodos principalmente: el primero, el método manual que depende
enteramente de personas quienes se apoyan de rebanadores, tanques y pailas

de fritura para generar un flujo de proceso, el depender de los operadores hace
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que el producto final no presente uniformidad en su calidad entre dias y jornadas
de trabajo, y el segundo método, continuo 0 automatizado que depende de los
equipos empleados y que la operaciones estén sincronizadas balanceando de

forma correcta la produccion. [8]

Este proyecto trata sobre el desarrollo de una linea automatizada continua, el
balance en la produccién es importante para obtener un snack de buena calidad.
Cada maquina y equipo tiene una capacidad y lapso de tiempo, volumen, asi
por ejemplo si en la etapa de corte se hace mas o menos producto del que
puede trabajar la freidora el producto saldra crudo o quemado.

A continuacion, se analizara algunas caracteristicas que se deben considerar

en cada una de las etapas criticas del proceso:

2.3.1 Recomendaciones para la etapa de corte y rebanado
Existen tres tipos de rebanadores con cuchilla para el corte de la materia prima:

¢ Rebanadores manuales con cuchillas fijas presentan la principal

desventaja de no tener un grosor fijo en el producto final.

¢ Rebanadores manuales con cuchillas ajustables presentan una mejora
en relacion a los anteriores, pero requieren de un control periddico para

el reajuste de las cuchillas

e Rebanadores mecanicos semiautomaticos

Figura 9 Rebanado manual, rebanado semiautomatico, rebanado mecénico [8]
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2.3.2 Recomendaciones para la etapa de fritura

Es una de las etapas mas importante, dentro de las caracteristicas que debe
tener el equipo freidor es el de mantener la temperatura del proceso y ser de
facil mantenimiento. La fuente de calentamiento puede ser de lefa, gas,
eléctrico o diesel. Esta etapa debera incluir necesariamente un termostato para
regular la temperatura del proceso. Para el proceso de fritura el equipo debe
estar en capacidad de alcanzar entre los 150 a 200 °C. En la figura 10 se puede
observar una freidora tipo paila.

Figura 10 Freidora tipo paila [8]

Para un proceso automatizado como el que se va a desarrollar se deberan
revisar las caracteristicas de una freidora continua en la cual se puede ajustar
la velocidad de la banda transportadora y la temperatura de coccion para

garantizar una buena calidad del proceso de fritura.

Las caracteristicas de una freidora continua se muestran en la figura 11. Los

aspectos generales que conforman una freidora continua se muestran:
1. Zona de ingreso de la materia prima

2. Contenedor de aceite. Permite mantener el nivel de aceite a medida que

se va consumiendo en el proceso.

3. Sistema anti-rebose. Evita que el aceite se derrame y pueda ocasionar

accidentes

4. Sistema de transporte, permiten que el producto avance
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Resistencias, aplican para las cocinas de energia eléctrica

Panel de mando, permiten regulacion de temperatura y regulacion de

velocidad de las cintas (tiempo de fritura)

Zona de salida del producto

Sistema de filtracion de aceite

Sistema de bombeo, para extraccion y trasvase de aceite
Ruedas regulables

Volante para elevacion de cintas y resistencias para realizar limpieza y
mantenimiento del equipo
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Figura 11 Freidora continua marca Valenzo. [9]

Para lograr un proceso de fritura de calidad se deben considerar estos factores:

[8]

Temperatura inicial: Debe estar entre 160 — 170 °C, garantiza una buena

fritura y un producto crujiente.

Mantener la temperatura: una vez que se agrega la materia prima suele
haber una caida en la temperatura del aceite por lo que es importante
mantenerla en el rango antes mencionado y que de ninguna manera baje

a menos de 140 °C
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o Eltiempo de proceso de fritura para una rebanada de platano es de tres

minutos.

e Tamafo o grosor de la rebanada, es el factor determinante para lograr

calidad. El tamafio adecuado es de 1.5 mm

2.3.3 Recomendaciones para el proceso de salado y condimentado

Similar a los casos tratados anteriormente, esta etapa se puede desarrollar de
forma manual en mesas abiertas de acero inoxidable (Ver Figura 12), este
método al depender de un operador no garantiza una dispersibn homogénea

del aditivo saborizante.

Figura 12 Operacion de salado y condimentado. [8]

Las lineas industriales deberan necesariamente emplear maquinas para realizar
el proceso de forma continua, que permitiran obtener un producto mas

homogéneo y de mejor calidad.

2.3.4 Proceso de empaquetado

Un proceso critico en una linea continua es el empaquetado, el error de masa
al empaquetar puede implicar pérdidas significativas en toda la produccion del
dia de trabajo sino es detectado a tiempo. Los tipos de sistemas de dosificacion

demuestran en la tabla 2.
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Tabla 2 Tipos de sistemas dosificadores. [2]

Tipo Método Mecanismo
Volumeétrico - Por piston - Por compuerta
- Tornillo sin fin rotativa
- Vasos telescopicos - Por gravedad
giratorios
Por peso - Tolva de pesaje - Por cinta
- Multicabezal transportadora

- Por canal vibrante

En la actualidad uno de los sistemas ampliamente utilizado en la etapa de
empaquetado de snacks fritos por su aplicabilidad, velocidad de trabajo y
precisién. Son los sistemas multicabezal (Ver Figura 13), estos equipos
permiten un trabajo continuo, incluyen su propio PLC para el proceso de
empaquetado desde la tolva superior de alimentacion.

Figura 13 Envasadora automatica con multicabezal de 10 balanzas [10]

2.4 Sistemas SCADA para lineas de produccion

En los ultimos afios ha tenido acogida y un crecimiento acelerado la
implementacion de los sistemas SCADA, estos permiten supervisar y controlar

las distintas variables que se encuentran en un proceso o planta industrial. Para
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cumplir este proposito es necesaria la implementacion de diferentes hardware
periféricos, softwares de aplicacion, unidades remotas, protocolos de
comunicacion, etc.., los cuales permiten al operador mediante la visualizacion

en una pantalla de computador, tener el completo acceso al proceso.

Existen como sabemos varios sistemas que integran las funciones de monitoreo
y control, como lo son: PLC, DCS y ahora SCADA, que no necesariamente
pueden actuar de forma independiente, es decir se pueden integrar mediante

una red Ethernet y asi mejorar operar en tiempo real un proceso industrial.

Actualmente ya no basta con realizar el monitoreo y control de un proceso,
también es necesario almacenar un historial de alarmas y datos de las variables
mas importantes relacionadas al rendimiento y productividad del proceso, es
por esta razén que estos sistemas también integran el uso de base datos que
mas adelante seran analizadas en busca de oportunidades de mejora para el
proceso en general.

A menudo, las palabras SCADA y HMI inducen cierta confusién en las personas
que estan empezando en la automatizacion. Es correcto afirmar que todos los
sistemas SCADA ofrecen una interfaz grafica PC-Operario tipo HMI, pero
también es cierto que no todos los sistemas de automatizacion que tienen HMI
son SCADA. La principal diferencia radica en la funcién de supervisién que
pueden realizar estos Ultimos a través del HMI.Se generaran los siguientes

elementos:

¢ Adquisicion y almacenado de datos, para recoger, procesar y almacenar

la informacion recibida, en forma continua y confiable.

e Representacion grafica y animada de variables de proceso y

monitorizacion de éstas por medio de alarmas

e Ejecutar acciones de control, para modificar la evolucién del proceso,
actuando bien sobre los reguladores autbnomos basicos (consignas,
alarmas, menus, etc.) bien directamente sobre el proceso mediante las

salidas conectadas.

e Arquitectura abierta y flexible con capacidad de ampliacion y adaptacion
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e Conectividad con otras aplicaciones y bases de datos, locales o

distribuidas en redes de comunicacion

En la Figura 14 se muestra una pantalla HMI perteneciente a un sistema SCADA
el cual es un conjunto de hardware y software que permite monitorear y controlar

procesos industriales y sus variables.
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Figura 14 HMI de un sistema SCADA [11]
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Por otra parte, en la figura 15 se pueden observar los componentes de hardware
de un sistema SCADA
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Figura 15 Componentes de hardware de un sistema SCADA [12]
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2.4.1 Indusoft

El programa que se empleara en este proyecto es InduSoft Web Studio
Educational, es un potente conjunto de herramientas de automatizacion
totalmente modular para el desarrollo de aplicaciones, desde modernas
interfaces Hombre-Maquina (HMI) hasta completos sistemas de Supervision,
Control y Adquisicion de Datos (SCADA). Su entorno de desarrollo permite
controlar y monitorear diferentes estaciones de un proceso industrial. [13] En la
Figura 16 se puede observar una imagen de una aplicacién desarrollada en este

software.
mﬁ?‘ InduSoft Web Studio [®nmsen M3 Ewmove. (@)oo
S Demo Application Water and Wastewater

—

Ers =

|
v

=24
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Figura 16 HMI desarrollada en Indusoft Web Studio (LOGICBUS, 2020)

2.4.2 Normativa IEC-61131

El estandar IEC-61131 aplicable a los proyectos que involucran el uso de
autématas programables y sus periféricos, tiene como finalidad definir e
identificar caracteristicas para el disefio y seleccion de PLCs, lenguajes de
programacion, recomendaciones para escribir las instrucciones, definir las
comunicaciones y topologia de red empleadas en un proyecto. Su principal

objetivo es el de estandarizar el uso de PLCs en la industria. [14]
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Uno de los aspectos que involucra el estdndar es la aceptacion de cuatro
diferentes lenguajes de programacién de PLCs. Los cuales se pueden dividir en

dos grupos:
1. Lenguajes graficos:
o Diagrama de escalera (LD)
o Diagrama de bloques funcionales (FBD)
o Diagrama funcional GRAFCET (SFC)
2. Lenguajes literales
e Lista de instrucciones (IL)

e Texto estructurado (ST)

Programacion con lenguajes ISy "—
conocidos de PLC T P b
... ¥ lenguaje de alto nivel

Figura 17 Lenguajes de programacion segun la normativa IEC-61131 [14]

Este proyecto se desarrollara siguiendo las recomendaciones del estandar.

Entre los beneficios del uso del mismo se pueden citar los siguientes aspectos:
e Reducir el gasto en recurso humano
e Evitar fuentes de problemas y facil deteccion de fallas
e Técnicas de programacion adecuadas a diferentes sectores

e Incrementar la conectividad y comunicacién entre departamentos.
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2.4.3 Normativa ISA 101-High Performance HMI

A medida que los sistemas de automatizacidbn crecen en dimensiones y
escalabilidad se dificulta el control de los mismos desde una misma estacion,
este estandar busca establecer directrices para el desarrollo y disefio de HMIs
destinadas al monitoreo y control de procesos industriales. Un buen disefio con
un despliego correcto de pantallas, de facil entendimiento y con opciones claras
para observar alertas y trabajo normal mejorard la productividad y reducira
costos de proceso. En la Tabla 3 se muestran varios ejemplos de errores
comunes en el desarrollo de HMls. [15]

Tabla 3 Ejemplos de HMIs clasicas con errores comunes [15]

HMIs mal disefiadas Caracteristicas

¢ Amplio espectro de colores
e Graficos innecesarios
e Distracciones visuales

e Dificil entendimiento de los

datos presentados

e Representacion de alarmas

incorrectas

e |nconsistencia en la

navegacion entre pantallas.
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Actualmente surge un concepto importante en el desarrollo de estas pantallas

que son las High Performance HMIs (HMIs de alto desempenfio), inicialmente se

mostrara algunos de los errores mas comunes en el desarrollo de las HMls,

mientras que en la Tabla 4 se muestran HMIs donde se aplica el concepto High

Performance

Tabla 4 HMIs High Performance [15]

Caracteristicas

HMIs High Performance
-
=
= o
= =
'- —>
" - plme
| Bl > o -
> -
E g L
==
— =" 2
| e~ g ‘ —
H=
=

Uso adecuado de los colores,
alejAndose de los colores
fuertes y coloridos. Las HMIs de
alto rendimiento se desarrollan

en escala de grises

No se usa el rojo y el verde para
indicar ejecucion o no. El uso de
color es exclusivo para

identificar fallas de forma rapida.

Correcto uso de informacion

sobre datos

Uso correcto de tendencias

incrustadas.

Mantener la pantalla lo mas

simple posible.

Gris oscuro para una bomba
gue esta parada y blanco para
una bomba funcionando. Para
una bomba que no envia
retroalimentacion a SCADA, se

representara en gris medio
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2.5 Flujo del proceso industrial para la elaboracion de snacks fritos

El presente proyecto busca implementar la opcion de producir snacks fritos de

platano y yuca. Para esto se desarrollard un estudio de mercado para encontrar

los equipos que cumplan los requerimientos de cada etapa del proceso y a la

vez permitan una integracién de los mismos para la automatizacion del sistema

en general, asi como el desarrollo del SCADA. De manera general podemos

definir el proceso industrial con los pasos mostrados en la Tabla 5.

Tabla 5 Flujo de proceso para la elaboracion de snacks fritos

Etapas del Flujo
Tecnoldgico del
proceso de
elaboracion de
snacks fritos

Escaldado: Proceso exclusivo para el platano verde para eliminar las
caracteristicas pegajosas y consiste en colocarlo en agua a 90°C
durante 3 min

Proceso de lavado: En esta etapa se lava la materia prima previo su
ingreso a la linea de produccién

Pelado: La funcién de este proceso es la de pelar la cdscara de la
materia prima.

Corte: En este proceso se desprende la cdscara de la pulpa de la
materia prima

Fritura: Proceso en el cudl se pasa los cortes de la materia prima por
aceite vegetal caliente

Centrifugado: Mediante el efecto de la fuerza centrifuga se desprende
el aceite innecesario del producto

Saborizado: Opcion de estandarizar recetas mediante el control de
aditivos que se afadiran por medio de valvulas

Empaquetado: Accionamientos electroneumaticos para controlar el
peso y la calidad de las diferentes presentaciones del producto.
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CAPITULO 3
DISENO DEL SISTEMA SCADA

3.1 Obijetivos de disefio

Este proyecto se enfoca netamente a la linea de produccion y a los equipos

empleados directamente en ella, no se tomaréa en cuenta instalaciones civiles y

eléctricas que no formen parte directamente del sistema automatizado de

produccion de snacks fritos.

Los objetivos de disefio previo a la etapa de caracterizacion del flujo de proceso

y equipos seleccionados son los siguientes:

Velocidad de la linea de produccién flexible de 50 a 200 Kg/h.

La linea de produccion podra realizar dos tipos de productos: yucas fritas

y platanos fritos en corte tipo rodaja.

Los equipos deberan ser de acero inoxidable AlSI 304 debido a que este
material cumple con los requerimientos para manejo de alimentos segun

la FDA y que se debe garantizar la inocuidad en el proceso. [16]

Las mesas de trabajo deberan tener una inclinacion para que pueda
escurrir el agua propia usada en las diferentes etapas del proceso y ser

de un espesor de al menos 1.5 mm para evitar que se deformen.

La altura recomendada minima de las estaciones de trabajo debe ser de

90 cm desde el piso. Para mantener una ergonomia adecuada. [16]

Uso de normativa ISA 101 para el disefio de las pantallas del sistema
SCADA.

Se emplea quemadores a diesel para los procesos donde se involucre
aumento de la temperatura (escaldado - fritura), en el Ecuador
actualmente es mucho mas rentable tener un equipo con este tipo de

energia.
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3.2 Disefio delalinea de produccién

En esta seccion se va a disefiar el proceso de la linea de produccién con un
enfoque a cumplir los objetivos planteados mediante la seleccion de equipos y

magquinarias de diferentes fabricantes para su integracion.
3.2.1 Diagramade bloques (Flujo del proceso)

En la figura 18 se muestra el flujo de proceso que se aplicara para la linea de
produccion y para la l6gica de programacién. Ademdas, se muestran las
diferentes etapas que se podra monitorear y observar desde el sistema SCADA,
se pueden notar tres niveles de proceso:

e Las tres primeras zonas (bloques azules) son procesos en su mayor
parte manuales ya que el platano y la yuca como tal por sus
caracteristicas no cuenta con maquinarias para su corte en una linea

continua.

e Las zonas 4 y 5 son procesos semiautomaticos que alimentan la linea
continua de produccién, de la investigacién realizada se conocié que el
uso de maquinas para el pelado genera un desperdicio de la pulpa de
entre el 3y el 7%, asi como en algunos casos por la variacion en las
dimensiones de la materia prima algunos platanos no son pelados de

forma correcta recurriendo en re — trabajos. [17]

e Las zonas 6, 7, 8 y 9 forman un proceso continlo automatizado.
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Y\ ([ ZonazProcesode \ | N
Zona 3 Proceso de aacalbik Zona 1 Recepcién
lavado (Exclusivo |+ : de la materia
.1 , (Exclusivo para el e
Gy pory platano verde) y, pama
. g \
Zona 4 Proceso de Zona 5 Proceso de
pelado (Proceso ’ Corte {Proceso
semiautomatico) 1 semiautomatico)
/ \
Zona b Zopa7 Zona 8 Zona 9
5 i Centrifugado  +—— ARG [—=
Fritura i Enfriamiento Empaquetado
y saborizado

Figura 18 Flujo del proceso industrial

A continuacion, se describe mas a detalle cada uno de los elementos de cada

zona:

Zona 1 - Recepcién de la materia prima: Se reciben las gavetas

plasticas y se las acomoda en el area de trabajo de forma manual.

Zona 2 — Proceso de Escaldado: Este proceso es exclusivo para el
platano verde, se calienta un recipiente mediante la activacion del

guemador, este proceso se controla desde el PLC con un termdstato.

Zona 3 — Proceso de lavado y pelado (yuca): esta etapa es propia
para la elaboracion de snacks fritos de yuca, y se realiza mediante una
maquina, el platano no puede recibir el mismo trato pues por sus
caracteristicas fisicas de la cascara como ya se explicé en el capitulo

anterior existe un desperdicio de la pulpa.

Zona 4 — Pelado: esta etapa es propia para el platano verde que
proviene de la etapa de escaldado, la materia prima ingresa a una banda

transportadora donde es tomada por operarios, pelada y colocada en
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una banda transportadora diferente para que continte hasta la siguiente

seccion.

Zona 5 - Proceso de corte: Inicio del proceso comun para los dos tipos
de snacks las cortadoras por la forma de la materia prima sirven para
ambos. El operador toma la materia prima del reservorio que es
alimentado por una banda transportadora y las introduce una a una en
la maquina peladora, cayendo en una banda transportadora que
alimenta a la siguiente etapa.

Zona 6 — Proceso de fritura: Se cuenta con una maquina de fritura
continua, formada por una banda transportadora, termostato y su propio
mecanismo para calentar el aceite. En esta etapa es necesario regular
la velocidad de avance y la temperatura del aceite para obtener un

producto de mejor calidad y crujiente.

Zona 7 — Centrifugado y saborizado: Proceso en el cual se deja caer
por accion centrifuga el exceso de aceite y se adiciona un sabor especial
al producto ya frito. Se cuenta con un motor que acciona el bombo
centrifugador y mezclador, un sensor de nivel para garantizar el aditivo
en el proceso, un motor conectado a un tornillo sin fin regulable para
adicionar el saborizante de forma continua y un motor de la banda

transportadora regulable.

Zona 8 — Enfriamiento: Se cuenta con una banda transportadora que
lleva el producto a través de dos ventiladores que soplan aire frio hacia
el mismo. Este proceso ayuda a mejorar la vida util del producto en

percha.

Zona 9 — Empaquetado: De todos los procesos es el Unico que
involucra su propio PLC, la maquina de esta etapa cuenta con su propia
HMI y PLC para configurar los diferentes tipos de presentaciones que

puede empaquetar.
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3.2.2 Seleccion de equipos y maquinaria

Para la selecciébn de los equipos que intervendran en el proceso de la
elaboracion de snacks fritos, se realizé un cuadro comparativo en el cual se le
asignara un valor de 1 a 5, considerando 1 como la nota que menos cumple con

el requerimiento y 5 con la que lo cumple de mejor manera.
3.2.2.1 Seleccion maquinaria para lavado y pelado de yuca

Para el proceso del lavado y pelado de yucas, se consideran tres opciones como

se muestran en la tabla 6.

Tabla 6 Maquinas para pelado y lavado de yuca

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3

Modelo LX-23 [18] TENRIT SOLO Y [19] QX-08 [20]

Material AISI 304 Material N/D Material AISI 304
Potencia (KW) 15 Potencia (KW) 15 Potencia (KW) 15
Capacidad (Kg/h) 2000 Capacidad 800 Capacidad 800
(Kg/h) (Kg/h)
Dimensiones 2500 *850 Dimensiones 1480*1150*1390 Dimensiones 1800*750*800
(mm) *1500 (mm) (mm)
Peso (Kg) 360 Peso (Kg) 295 Peso (Kg) 80
Precio ($) 6,750.00 Precio ($) 22,000.00 Precio ($) 2,099.00

Cuadro de decisién para maquina de corte y lavado de yuca: (Tabla 7) se
selecciona la maquina #3 modelo QX-08 con una capacidad de 800 Kg/h
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Tabla 7 Ponderacion equipos para pelado de yucas

Equipo Material Potencia Capacidad Dimensiones Precio Peso Total

1 5 5 5 4 3 3 25
2 4 5 4 5 3 3 24
3 5 5 4 5 5 5 29

3.2.2.2 Seleccion maquinaria para corte (yucay platano)

Este proceso marca el inicio de la linea continua comun para los dos tipos de
snacks. Por lo tanto, las cortadoras deben presentar la opcion de cortar los chips
tanto de yuca como de platano verde. Ver tabla 9.

Tabla 8 Equipos para corte de materia prima

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3

Modelo GC-300 [21] Taizy [22] Cortadora de platanos MPA [23]

Material AISI 304 Material AISI 304 Material AlSI 304
Potencia (KW) 0.75 Potencia (KW) 0.75 Potencia (KW) 1.12
Capacidad (Kg/h) 300 Capacidad (Kg/h) 300 Capacidad (Kg/h) 100

Dimensiones 650*550*900 Dimensiones 650*700%1200 Dimensiones 870*630%1320

(mm) (mm) (mm)

Peso (Kg) 300 Peso (Kg) 100 Peso (Kg) 85

Precio ($) 1,500.00 Precio ($) 2,500.00 Precio ($) 3,500.00
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Cuadro de decision para el equipo de corte: (Tabla 10) se selecciona la maquina
#1 modelo GC-300 con una capacidad de 300 Kg/h

Tabla 9 Ponderaciones para seleccién equipo de corte

Equipo Material Potencia Capacidad Dimensiones Precio Peso Total

1 5 5 5 5 5 4 29
2 5 5 5 4 3 4 26
3 5 4 3 4 4 5 25

3.2.2.3 Seleccidon de equipo para fritura continua

Este proceso funciona mediante una freidora de tipo continuo, al proceso
ingresa la materia prima por una banda transportadora. En la tabla 10 méas que
realizar un analisis y seleccionar la mejor opcion, se pretende identificar los tres
tipos de energias para estas cocinas continuas que son: eléctricas, a gas 'y a
gasoil (diesel). De la investigacién de campo realizada con dos empresas de
Santo Domingo se pudo identificar que para sus procesos de fritura su fuente
de combustible es el diesel, actualmente en el pais se viven tiempos de cambios
y a pesar de gque a la fecha de este trabajo de investigacion el método mas
viable es este no existe un estudio de factibilidad econémica y en la incidencia
de la liberacion del precio de los combustibles en los sistemas de produccion de
fritura de snacks fritos, por esta razén, se muestran tres tipos de cocina de un
mismo proveedor con capacidades similares pero con diferente tipo de energia

de trabajo.
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Tabla 10 Equipos para fritura [24]

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3

FREIDORA CONTINUA FEC 60 FREIDORA CONTINUA FGC60 FREIDORA CONTINUA O TREN DE
ELECTRICA GAS 60 FRITOS FOILC 35 GASOIL

Material AlSI 304 Material AlSI 304 Material AIS| 304
Tipo Eléctrica Tipo Gas Tipo Diesel
Potencia (KW) 16 Potencia (KW) 38 Potencia (KW) 49
Capacidad 150 Capacidad 150 Capacidad (Kg/h) 150
(Kg/h) (Kg/h)

Dimensiones 806 x 1255 Dimensiones 806x1255x1350 Dimensiones (mm) 1340x700x980
(mm) x 1350 (mm)

De estos equipos se empleara en el modelo CAD el equipo con funcionamiento

a diesel #3.

3.2.2.4 Seleccion de equipo para centrifugado y saborizado

El proceso de saborizado y centrifugado se desarrolla mediante el uso de
tambores rotativos y el efecto centrifugo, asi como el accionamiento de
actuadores para adicionar el saborizante de preferencia. En la tabla 11 podemos

ver ejemplos de estas maquinas.



Tabla 11 Equipos saborizado en linea continua

34

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3
Tambor saborizador rotativo DGT [26] GG-1500 [27]
INCALFER [25]
Material AISI 304 Material AISI 304 Material AISI 304
Potencia (KW) N/D Potencia (KW) 0.75 Potencia (KW) 1.12
Capacidad (Kg/h) N/D Capacidad N/D Capacidad 100
(Kag/h) (Kg/h)
Dimensiones (mm) N/D Dimensiones 2400X900X1500 Dimensiones 870%630%1320
(mm) (mm)
Peso (Kg) N/D Peso (Kg) 200 Peso (Kg) 85
Precio ($) 6,000.00 Precio ($) 2,000.00 Precio ($) 5,550.00

A continuacién, se muestra el cuadro de decisién para el proceso de saborizado:

Se seleccionara el equipo #2.

Tabla 12 Ponderaciones para seleccion equipo de saborizado

Equipo Material

Potencia Capacidad

Dimensiones Precio

Peso Total

1 5 5 4 4 26
2 5 5 5 5
3 5 4 3 4 26
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3.2.2.5 Seleccion de equipo para enfriamiento

Estas maquinas usualmente forman parte de lineas de elaboracion de
productos fritados que deben ser envasados a temperatura ambiente para
prolongar su periodo de vida. Se forman por una cinta transportadora que recibe
el producto en un extremo, por la cual se desplaza el producto que sale ya de
la etapa de fritura y este es atravesado por una corriente de aire. Ver tabla 13.

Tabla 13 Equipos para enfriamiento

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3

Enfriador de cinta [28] Taizy [29] Cinta de enfriamiento [30]

Material AISI 304 Material AISI 304 Material AISI 304

Potencia (KW) N/D Potencia (KW) 1.27 Potencia (KW) 0.75

Dimensiones (mm) N/D Dimensiones (mm)  6200*800*2200 Dimensiones (mm) 870*630*1320

Precio ($) N/D Precio ($) N/D Precio ($) 1.200,00

Para este caso se seleccionard la ultima opcion, aunque se sugiere implementar
el sistema de enfriamiento con bandas transportadores y motores con
ventiladores de manera tal que cumplan la misma funcion. Y agregar un variador
de frecuencia para regular la velocidad de avance hacia la etapa de

empaquetado.
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3.2.2.6 Seleccion de equipo para empaquetado

Este proceso marca el inicio de la linea continua comun para los dos tipos de
shacks. Por lo tanto, las cortadoras deben presentar la opcién de cortar los chips

tanto de yuca como de platano verde. Ver tabla 9.

Tabla 14 Equipos para empaquetado

Equipo 1 Equipo 2 Equipo 3
TOP Y MACHINERY [31] Taizy [22] Maquina de embalaje multicabezal
(32]

Material AISI 304 Material AISI 304 Material AISI 304
Potencia (KW) 2.2 Potencia (KW) 14 Potencia (KVA) 2.2
Tamafio de 60 — 200 Tamafio de 60 - 120 Tamafio de 80 - 200
funda (mm) funda (mm) funda (mm)
Velocidad 15-60 Velocidad 30-60 Velocidad 5-60
(fundas/min) (fundas/min) (fundas/min)
Capacidad (Kg/h) 250 Capacidad 200 Capacidad 720
(Kg/h) (Kg/h)

Dimensiones 650*550*900 Dimensiones 740x940x1630 Dimensiones 1217X1015X1343

(mm) (mm) (mm)

Peso (Kg) N/D Peso (Kg) 320 Peso (Kg) N/D

Precio ($) 7,200.00 Precio ($) 5,000.00 Precio ($) 15,000,00
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Para estos casos planteados y considerando la capacidad y el precio se
seleccionara la opcion 1, ya que la maquina cumple con los requisitos

planteados en la parte inicial de este capitulo.

3.3 Disefio de la automatizacién e integracién

La linea de produccién completa se muestra en la figura 19, la misma se realizé
en software CAD con el objetivo de mostrar de forma mas real el proceso e
identificar interacciones entre los equipos empleados en el proceso.

Figura 19 Linea de produccién de snacks fritos

Por otra parte, en la Tabla se muestra el listado de equipos y materiales
empleados por cada etapa de produccion.

Tabla 15 Proceso de produccion de snacks fritos

PLANTA PARA PRODUCCION DE SNACKS FRITOS: (YUCA Y PLATANOS) (100 Kg/h a 250 Kg/h)

ETAPAS Zona Maquina y equipos

MANUALES empleados Entradas al PLC Salidas del PLC

Procesos * Gavetas plasticas

Recepcion de la
manuale P L 1 * Mesas de acero
materia prima L
s inoxidable
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Proceso de
escaldado
(exclusivo para el
platano verde)
(este proceso no
se realiza para la
yuca)

* Proceso manual
* Cocina a gas industrial
* Piscina para gavetas
plasticas con agua
hirviendo

* 1 sefial de temperatura
* 1 pulsador de arranque
* 1 pulsador de paro

* 1 salida activar el
quemador

Proceso de lavado
(exclusivo para las
yucas)

* Mdquina QX-08 para
lavado y pelado de yucas
* Mesas de trabajo de
acero inoxidable

Proceso de pelado

* 3 Bandas
trasportadora para el
pelado del platano
verde.

* Para las yucas se llevan
directamente a la etapa

Pulsador de arranque
Paro de emergencia
Pulsador de stop
2 entradas analdgicas
para regular la velocidad
de la banda y del

3 salidas a los
motores

Procesos de corte y rebanado de
. elevador
semi - forma manual
automati -
Maquina GC - 300 corte .
cos , 2 salidas de los
de yucas y platanos " .
x 1 sensor capacitivo o variadores de
Proceso de 1 bandas -
sensor de peso en el frecuencia bandas
cortado o trasportadoras 1 X
. . acumulador previo a la transportadoras
rebanado variadores de frecuencia .
* . ) etapa de fritura 2 motores para las
1 motores giratorios .
cuchillas de corte
para las cortadoras
* 1 salida analdgica
* 1 selector " a anaiog
* & L 1 salida digital
2 sefiales analdgicas de
. . (prender el
. Maquina continua de temperatura del
Fritura . . quemador)
fritura a gasoil FOILC 35 termostato N NN
« . 1 salida digital para
1 entrada digital paro
) encender la bomba
de emergencia . L
de recirculacién
* 1 salida digital
banda de
alimentacion
Centrifugado y M43quina de saborizado * 1sensor de nivelenel  * 1 salida digital para
saborizado rotativa DGT reservorio de la sal girar el tambor
* 1 salida para
Procesos motor tornillo sin fin
automati que agrega la sal
cos

Enfriamiento

Cinta de enfriamiento

* 1 sensor analdgico de
temperatura

* 1 salida al motor
de la banda con
variador
* 2 motores
ventiladores con
variadores

Empaquetado

Magquina de
empaquetado TOP Y
MACHINERY

* 1 sensor de nivel de la
tolva
* 1 sensor capacitivo
para conteo de fundad

* 1 salida motor
elevador con
variador
* 1 salida digital del
PLCs que manda a
activar la maquina
* 1 banda de salida
del PLCs
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3.3.1 Instrumentacién del proceso (Sensores y actuadores)

Para la automatizacién de este proceso se utilizara un PLC Siemens de la gama
1500 con sus respectivos moédulos, variadores, guarda motores y valvulas

On/Off y Proporcionales, sensores analogos y discretos.

En la siguiente figura 20 encontraremos un tablero donde esta el PLC con sus

maodulos y su respectiva alimentacion eléctrica

W/%@/// 7

21020304,

RLY 1-10

x10 11

Figura 20 Conexion
del PLC, médulos de

entradas y salidas
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3.3.2 Diagrama P&ID

En la figura 21 se muestra el esquema P&ID del proceso de la planta
procesadora de snacks fritos. Adicional el Anexo 1 contiene el documento en

mejor calidad.

Figura 21 Plano P&ID del flujo de proceso implementado

3.3.3 Planos eléctricos de control y fuerza

De igual manera el sistema eléctrico y los planos desarrollados del proyecto se

muestran en el Anexo 2.

3.3.4 Disefio de tableros

Para el correcto funcionamiento de la planta de snacks se emplearan los
siguientes tableros eléctricos de control y fuerza: La figura 22 muestra el tablero

principal de la planta.
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Figura 22 Tablero principal de los motores de la planta

En la Figura 23 se muestra la parte externa del disefio del tablero de los motores
de la planta, logrando tener la opcion de poder trabajar localmente y

remotamente desde un Scada por medio de la conexién del PLC.
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aaaaaaaaaaaaaaaa

Figura 23 Conexion de pulsadores con seleccion de local y remoto de motores

de la planta.
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Por otra parte, en la Figura 24 se muestra el tablero de control de temperatura
para el proceso de fritura en el que se encuentra un controlador con varios

elementos eléctricos para su respectivo funcionamiento.

TEMPERATURA

G
@

Figura 24 Tablero eléctrico de Sistema de Fritura

P

3.3.5 Topologiade red

De los tipos de tecnologia mas conocidas que existen son: bus, estrella 'y anillo.
La mas segura es la topologia tipo anillo bidireccional mas presenta la
desventaja de que es la mas costosa. La topologia a utilizar es tipo estrella,
esta conexion en los sistemas permitir4 tener una buena conexion sin perder
comunicacion con los demas equipos cuando falle uno de ellos, se debe
considerar el escoger un buen router ya que este equipo centraliza la

comunicacion y en comparacion a una topologia tipo bus es mas segura, esto
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es importante ya que se utilizara equipos con tablets para el manejo del proceso

de la planta. En la figura 25 se muestra la topologia de red.

TABLE-CELL-HMI
IP: 192.168.1.9

I0T TECNOLOGIA 4.0
1P: 192.168.1.8

ROUTER
IP: 192.168.1.7

|

(3=

ettt

Red Inalambrica Intranet

PLC SIEMENS MEDIDOR DE ENERGIA
1P: 192.168.1.10 IP: 192.168.1.11
- - VARIADOR ALIMENTACION
1P: 192.168.1.12

PC SCADA INDUSOFT
IP1: 192.168.1.5

Figura 25 Topologia de red de los equipos empleados

3.3.6 Programacion del PLC

En la programacion principal del PLC se cre6 un bloque SFC que contiene la
secuencia de todo el proceso para la elaboracién de snacks fritos, el blogue
contiene las entradas y salidas discretas, permite la facilidad de tener un orden
y programas de acuerdo al estandar IEC 61131, utilizando lenguaje de

programacion y elementos comunes.
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Figura 26 Llamado mediante un FB al programa SFC desarrollado.

Gréfico Funcional Secuencial: En la figura 27 se observa secuencialmente el
comportamiento del programa a controlar dando la facilidad de tener en
secuencia y poder observar el proceso con una vision global, en cada una de
estas etapas se cuenta con los accionamientos de motores, secuencia de

tiempos para los ciclos de trabajo y deteccion de posibles fallas.
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Figura 27 Proceso de la planta en lenguaje SFC

e Creacién de bloques FC

Siguiendo con la Normativa del estandar IEC 61131 se procedi6 a crear bloques

FC con la facilidad de poder utilizar en cualquier otro control, en el programa
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principal se utilizé varios de estos blogues FC, que se crearon para el control de

temperatura y el control de los niveles.

P Trmmuatas
— e v v - —— ———
Q" -

- a2

- Thks det bhage:

- Sepeenx |
T ) -
vgng od P & FC Nivel [FC3) >}
- e e - o =
oo — = & FC_pezo [FC1] Q
o - S ery -~ & rC_Rango_fresos [12] [+
o Lt -
- - B FC_Temperaturs [FC4] Q
& FID_Snaks [FCS) @

Figura 28 Bloques de control de temperatura FCs normalizado y escalado.
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Figura 29 Bloques no normalizacién y escalado para sefiales analédgicas.
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Para el respectivo lazo de control se cred un bloque PID que integra el programa
Tia Portal en una de sus herramientas para generar un controlador de la
temperatura en el proceso de fritura, Ver Figura 30. A continuaciéon se detalla

los pasos del proceso:

1. Se agrega un ciclo OB al programa para poder habilitar el bloque PID en

este programa.
2. Seingresa el blogue PID a dicha secuencia OB.
3. Se configura el bloque PID

Se plantea esta explicacion dentro del proyecto por si en futuros casos se
requiere implementar algo fisico. Para este proyecto no se cuenta con un

modelo fisico ni matematico ya que la planta es enteramente simulada.

=l

w Ajuste: bazicos [*)
Tipo de regulacion w? Parametros PID
Pardmetros de entrad 9
EURS 90 Verer A ° @ £ Actvar antrada manual
Umitet del valor real [5) o :
Ezcals deivalor resl ¥} Gansrcia proporacnal |50 L 33
w Alustes avanizados o Temgc de integracén: | 200 9L
Monitonzacitn del val @ Tiempo decativo: |10 e
Umitacenes P w0
(aited Bl valorde 58 Py Coeficiente retardo dervativo: 02 o2
Parametas MO [=} Pondesscion de ls accion . 10 s
fondececitn de le eccdn D 1.0 9
Tempo myestreo algaritmo M0: |10 1 e

Regla para ka optimizacion
Extructura del reguiador | MO s

Figura 30 Configuracién de los parametros del bloque PID
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3.3.7 Instrumentacién del proceso

Como se puede observar en la Figura 31 de la vista general del proceso desde
el SCADA se cuenta con diferentes sensores de temperatura (TT) y de nivel del
tipo analégico (PS).

et bl

ESTADO

B LAVADO... I SIS ] mlumj :ll o
3 ;c_zns Maries ProRiivs I i “m ;J SOCIAR Iml e

L A

Figura 31 Vista general del proceso desde el SCADA

A continuacién, se detalla las caracteristicas técnicas de los sensores
empleados, todos cumplen los requerimientos de la normativa FDA para su uso

en procesos alimenticios.

Tabla 16 Tabla de sensores empleados en el sistema SCADA

RANGO DE

ITEM SENSOR DESCRIPCION MEDICION MODELO DEL SENSOR MARCA
Sensor de
temperatura o TD2231
1 T4 e lamarmita 207 190°C TD-100CFEDO6-A- IFM
de sancochado ZVG/US
Sensor de
) T7-105 temperatura 20 - 200 °C TA2531 IEM

para maquina
freidora

TA-100CLER12- - /US



3 TT-106A
4  TT-106B
5  TT-106C
6  PS_104
7  PS_105
8  PS_106
9  PS_107
10  PS_108
11  PS_109

Sensor de
temperatura
para tunel de
enfriamiento

Sensor de
temperatura
para tunel de
enfriamiento

Sensor de
temperatura
para tunel de
enfriamiento

Sensor de

Nivel del
Tanque TK-104
Sensor de
Nivel del
Tanque TK-105
Sensor de
Nivel del
Tanque TK-106
Sensor de
Nivel del
Tanque TK-107
Sensor de
Nivel del
Tanque TK-108
Sensor de
Nivel del
Tanque TK-109

0-30°C

0-30°C

0-30°C

0-100 %

0-100 %

0-100 %

0-100 %

0-100 %

0-100 %

a) Sensor de temperatura TD2231

50

TA3597 .
TA-000KLER12- /US
TA3597 M
TA-000KLER12- /US
TA3597 M
TA-000KLER12- /US
Micropilot FMR20 Endressr+Hau5e
Micropilot FMR20 Endressr+Hause
Micropilot FMR20 E“dressr+Hause
Micropilot FMR20 E”dressr’f"'ause
Micropilot FMR20 Endresi+Hau5e
Endress+Hause

Micropilot FMR20 ;

Transmisor de temperatura para marmita de sancochado [33]

industria alimentaria y de bebidas

Disefio apto para aplicaciones asépticas que cumple los requisitos de la

e Dinamica de respuesta muy buena y tiempo de retardo a la

disponibilidad muy corto

¢ Pantalla con LED de 4 digitos de facil lectura

e Precisa salida analdgica y comunicacién cémoda a través de 10-Link
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e Grado de proteccion elevado y alta resistencia a la presion

b) Sensor de temperatura TA2531
Transmisor de temperatura para maquina freidora [34]
e Rango de medicién [°C]-50...200
e Conexion de proceso conexion de rosca G 1/2 junta cénica

e Salida analdgica de corriente [mA] 4...20

c) Sensor de temperatura TA3597
Transmisor de temperatura para tinel de enfriamiento. [35]
¢ Resistente y compatible con aplicaciones asépticas
o Disefio especialmente compacto
e Sellado seguro durante el proceso

e Adaptadores para todas las conexiones de proceso habituales

d) Sensor de nivel Micropilot FMR20
Sensor de nivel para tanques de proceso [36]
e Solido nivel de radar
e Control de nivel para sélidos y para liquidos
e A2 hilos (HART, 4...20 mA, Modbus)
e +-5mm (0.2")

e Max. distancia de medicion DN80: 10 m (32.8 ft)
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3.3.8 Tablade variables del PLC
En la tabla 17 se muestran las variables del PLC.

Tabla 17 Tabla de variables del PLC

Lowackn Descripsion Meatficadzr Tipo Drscclon  Entrada'Selida  Tpo famo |
(Escekdaice Mt df Biovedsr Arecadee W1 Bl %000 Seid o W |
|Lavec 02 Productn Makor 0 tenee g6 bvado N1 ol %001 Sdda OgH 0 !
E'-mm' Aoack Serrsr 3 proemdad para Tangs ¢ ivado P10 =W Emeks rostoce  H100% i
ilm % Producto Sweh de vl g6 Tangee e Lavedy IS4 Bodl %03 Ertrata OgH 9 |
{Lavady d3f Frocurcto Vsl On O e Tangee g8 Lavaco SV Bal %00 Sede Ogal 0 |
[Lavedy 0 Products Semor o8 ploemndal o Tangu 04 AQes P50 WM Emad Mostgen G100 |
immo;%:m:- Swich ce hivel e Tangue de Apa 15103 Bool %08 Enrata Dgul 9 :
(i 00t Producs Vivels On'0Y de Tengee do Agss S¥1m Bool %01 Sedh Dighs "0 !
EPm: Mok 0 Maguna dé corie | MCA0S Bl %014 Sads Do 0 i
Pk Mok do Misgara o cork 2 NCA108 Bool %015 S Do W !
|Come Mot Ebavedor hatis astema o6 vacy W18 ool %02  Sad g 5] !
{Co% Serrsr On prowncin] 3 Targi s A PSR bt wWe  Erol foskgen  00% |
[co Swteh g Nvel ce Tangee de Agua IS Bodl 0! Ertrats g4l 5 |
!,L‘am Vavsla On'OF ce Tangee e Apa sV Bood %02 Sada Ogil 9 i
[Freaore ek Exveyl hscia Toha de Bangusarients y Destadratacin M0 Bodk %05  Sad Dot 0 ;
iFrmm Sensor ds Proumsdad pera Tange de Agua Colerts PS-10t m S Emak foakgea  0-100% i
Freidare Swieh de vl do Tengue Go Agud Clon 1510 w %WIE  Enred fostges  O00% |
|Freidorm Serror 0 Terperatara para Towa o2 Slasqueamizrdy y Dastidalacin T\ ] W2 Eal kosiges 100N |
(Freedorn Voveln do comol Tomparakats pen Toho ) Babwyuiaminsh y Daeshdkscen OV107 e OV S postgen 01008 |
|Canibazedy Mok Elvedor Amestader hecis Flus CRIC Bool %000 Saia lowl H |
| Canitiach Vil 60 conol Temparahens pera Sidena de Frifea Vg m %0W2 Saich Aakiges 0 100% i
Cemyifyjedn Seqeny d2 Tanperaera pera Ssiens de Frlin %6 1] %20 Etads fstges  H0N |
Camibigac Semsor 2 prowncd d Targs de Disel PSA0 e W & fodkgen 008 |
|Enframisck Swich G Nivel g Tangee o8 Disel L5100 Hol %10 Enfrata Doy 0 ]
[Erfriamerio Vabvla D' (¥ 26 Tanqes 00 (s SWAD Bl %013 Sdda Dga 10 |
Erfrianest Mok 0 Elevasdor Arvertacon haca ssborQadd y Enpegutady N_1e Bood %007 Sada Do% 1LY ]
Enasado Mator d: bands d3 asada pera emeskacn d4 s Snacs en envesad i
Frvssatn Nk e band ) i o:e simertacion o ks Sseks hacia montacases |

Diagrama de conexiones de control y fuerza desde el PLC. Ver Anexo 2.

3.4 Sistema SCADA

Para el disefio del sistema SCADA se emple6 el software libre en su versiéon
educacional Indusoft Web Studio. Las pantallas se disefiaron aplicando los
conceptos de la normativa ISA 101 para HMIs High Performance. Esta norma
pretende proporcionar orientacion para disefiar, construir, operar y mantener
HMI efectivas que resulten mas seguras, més eficaces y mas eficiente en el

control de un proceso, en todas las condiciones de funcionamiento.
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3.4.1 Ventana principal

Para el buen funcionamiento del sistema SCADA se configura el canal de
comunicacion para simular entre Indusoft y Tia Portal. En la figura 56 se agrega
un controlador de comunicacion SIETH comunicacion via Industrial Ethernet
Interface, que es parte del listado que tiene Indusoft SP4, la configuracién de

este controlador de comunicacién se agrega cada Tagname con la IP del PLC
y direccion 1/0.

FPITATAT GF ITOFETINE

v s Proyecto: SNACKS 012022 APP

. | Controladores de comunicanion

v Dobvers Corsmladores Dupordins
v b SETH oLL Dexcaomn s Apads
[S] CRIVIR PRINCIPAL PLC SEMEN
0PC 04 205 ANO o
v oPCua AEETF D fon 2287 cdalFiom [1.0)
Cereiones AECIP Aber Bradiey | Ethamet DF Pratoosd I0E | 11 15)
Grupo de Redundancia ABENI Allen Bradiny AB-17ET NETENI G Wwwey rondace [T V1 17)
Ceap ABKE Sden Bradey, DFT Protocl [FLCZ. PLOS ana SLCSO0 Farndes [CE| [VIULE) v
< > Delscoon
Convoladoees Selacconadon
4] TR Dewcpoin »> Removs
SETH SIENENS. §7 PLC conmunicatrg 'wa an Industisl Ebemat mtegiace (CE| [v10.14]
< 3
Acepte Canceln

Figura 32 Driver de comunicacion SCADAy PLC

En Indusoft se desarrolla lo necesario para que el operador observe el proceso,
es asi que se configuran paneles de navegacion como se puede observar en la
Figura 33, lista de variables de los equipos y la creacién de pantallas y equipos
que se utilizara en el manejo del SCADA.
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Figura 33 Desarrollo de pagina de navegacion del sistema SCADA

3.4.2 Ventanade alarmas y gréficos de tendencias

En la figura 34 se muestra el proceso de configuracion de las alarmas del
proceso mientras que en la figura 38 el proceso de tendencia de algunas

variables del proceso, que se explicaran en el capitulo de pruebas.
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Figura 34 Configuracion de alarmas
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Figura 35 Grafico de tendencias

3.4.3 Accesibilidad a Tecnologia 4.0

Se desarrollaron paginas Web para el envié de datos por medio de tecnologia
4.0. Para el envi6 de la informacion y la visualizacion de las paginas Web se
crean las mismas con el programa de Indusoft, en la Figura 36 se muestra el
cuadro negro, la parte web del sistema en la que esta se configura el envio de
informacion hacia un movil, tablet o pc por medio de aplicaciones o por medio

de intranet.

@Jd\ c L L R
L hee e mata  wems et

Figura 36 Configuracién de comunicacién para acceso ala nube intranet
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El siguiente paso es configurar una IP para el ingreso de la pagina localmente,

esta IP servird para la utilizacion e ingreso de los datos a observar del proceso

de Snacks.

Configuncon del proyects

Web Definer la configieacion del vervitar v del cherfde, taley comn of cortatiegon
B Tirmall y tectade wirtiual
Direccidn # del Servider o Catoe Ferinde save
Direccin # del Servider e Catoe eriode & ™ Avariaats
# Seprtat

| Care mrcretaso
| Desact Comasoos de Clente Renots L] Aute Escam o0 Parlale

S Hatinar nfo on hermamentes [#] mavaar Comprosen de archeves

Reguis {I5ecanse Vi

| Habu

Escan s Ddojes 100%

Aceptar Carcsy

Figura 37 Configuracion de la IP para acceso a la intranet

Al finalizar la configuracion de la IP para la visualizacién web, se debe crear con

Indusoft las paginas, este se ejecuta y crea las paginas de cada proceso, de la

cual se desea operar.

1.

2.

Dirigirse a archivo luego se presiona en “Publicar”.
En publicar se ingresa en guardar todo como HTML.

Al publicar este se envia en la carpeta del proyecto en web, y alli se
ingresan todas las paginas del proceso como se observa en la secuencia
de imagenes de la Figura 38
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Figura 38 Pantallas para HTML

La ejecucién de las paginas web del proceso de snacks, se realiza ingresando
a la siguiente direccion http://127.0.0.1/inicio.html al ingresar esta direccion se
ejecutard la interfaz de Indusoft y se comunicara por medio del explorador de

Internet Explorer.

Para la ejecucion de una red Internet o IOT se va a utilizar y configurar 2
programas como es Node-red y Ubidots. Node-RED es una herramienta de
programacion visual, ademas es un editor de flujo basado en el navegador
donde se puede afadir o eliminar nodos y conectarlos entre si, con la
herramienta de programacion que se utiliza para conectar dispositivos de
hardware, APIs y servicios de internet. Es de facil utilizacion e importante para
los equipos dedicados al Internet de las cosas (loT). Node-red se conecta con
el PLCSIM-Advance y Ubidots se conecta con Node-red por medio de modulos

gue tiene este ultimo.

A continuacion, se detallan los pasos de las configuraciones:


http://127.0.0.1/inicio.html
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Para instalar Node-red en Windows ejecutamos los siguientes pasos.

1. Dirigirse a la siguiente pagina para instalar Node js para Windows

https://nodejs.org/es/.

2. Ejecutar la herramienta Windows PowerShell y comprobamos la versién

instalada con el siguiente cédigo node --version; npm —versién

3. Con la herramienta Windows PowerShell, ingresar el siguiente codigo
npm install —g —unsafe-perm node-red. Esto se empieza a instalar.

4. Unavez instalado se debe ejecutar ingresando Node-Red en CMD como

administrador.

5. Abrir un explorador ejecutando localhost:1880 como se observa en la
figura 39.

€ 3 € @ ouma »=% 0@ ;

Figura 39 Explorador de Node-Red

6. Para utilizar los nodos necesarios en este proyecto se debe instalar las

siguientes librerias.


https://nodejs.org/es/

59

Nodes nsisl

Palette

Figura 40 Librerias para la programacion de Node-Red

7. Desarrollo de la programacion con las respectivas funciones para la

ejecucion del proyecto y envié de datos a la nube Ubidots.
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Figura 41 Programacion de secuencias en Node-Red

8. Configuracion Node Red al PLC
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En la Figura 42 y 43, se muestra del lado izquierdo los médulos de entrada y

salida del PLC para Node Red, en la pantalla del lado derecho se muestra la
configuracién del PLC.
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Figura 43 Configuracion de las variables del PLC en Node Red

Ubidots es una plataforma de loT (Internet de las cosas) que habilita la
integracion de sistemas a nivel global. Esta herramienta nos permite enviar

datos de sensores a la nube, configurar alarmas e historicos, conectarse con
otras plataformas como Node-Red y tener datos en tiempo real.



Para ejecutar Ubidots se necesita:

1. Crear una cuenta con su respectivo usuario y contrasefa.

Figura 44 Pagina de Ubidots para la comunicacién loT

2. En device afiadir dispositivo en este caso el PLC1500.

is:ubidols

:"-';‘.:.-—é | Bved g ]
[P (B e ————

v = | = t

Figura 45 Dispositivos en Ubidots
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3. Seingresa a Dashboards y se configura los bloques necesarios

2
&

Figura 46 Dashboards de Ubidots

4. Configuracion Ubidots a Node Red

En la Figura 47, se muestran los blogues de configuracion en Node Red hacia
Ubidots, En el primero account Type se selecciona Ubidots pues es el programa
al cual se enlazara, Name corresponde al canal de comunicacién creado, token

corresponde al propio link que genera Ubidots.
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Figura 48 Codigo token generado desde la cuenta de Ubidots
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CAPITULO 4

IMPLEMENTACION, PUESTA EN MARCHA Y
ANALISIS DE RESULTADOS

Simulacién CAD del layout de planta

En la Figura 49 se puede observar el proceso CAD realizado para facilitar la
visualizacién de los equipos y entendimiento del flujo del proceso real. Es
importante resaltar que los equipos al no ser adquiridos fisicamente las medidas
se hicieron de manera similar a las de su informacién publicada. El proceso
inicia con el escaldado para el platano verde y con el proceso de lavado para
las yucas. A continuacion, pasan a la etapa de pelado para luego seguir con la
linea de pelado. Y luego con la etapa de corte y rebanado. El siguiente proceso
es la freidora manual y luego viene el equipo de saborizantes y finalmente la
etapa de empaquetado.

Figura 49 Simulacion CAD del proceso disefiado
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4.2 Simulacién de PLCs por etapas (Tia Portal e Indusoft)

Para conocer la programacién entre TIA portal e Indusoft se necesita tener un
medio de comunicacién entre estos dos programas, en la figura 50 se observa
el medio de comunicacion del PLC SIM Advance para la respectiva simulacion
del PLC.
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Figura 50 Conexién del PLC Sim Advance

Carga del programa del PLC hacia el PLC SIM Advance para la comunicacion

de los bloques SFC y los bloque PID para los respectivos lazos de control.
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Figura 51 Vista preliminar de carga del programa al PLC

e Comunicacion de Indusoft, PLC SIM Advance e IOT Ubidots

Uno de los programas de comunicacion necesarios para este proyecto es el
software PLCsim Advance el cual ayuda a crear un medio de comunicacion en
el que sirve para enlazar el programa Indusoft. En la Figura 52 se observa la
configuracion del PLCsim Advance en la cual se configura la IP local con la IP
del PLC Sim.

0 -

Figura 52 Configuracion PLCSim Advance
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En la figura 53 se muestra que la comunicacion esta lista para la simulacion de
los programas.
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Figura 53 Driver de Comunicacion de Indusoft y PLCSIM

En la figura 54 se puede observar la simulacion entre el PLC de TiaPortal con
el respectivo programa para Scada como lo es Indusoft. Para lograr tener una
comunicacion y realizar las simulaciones se necesita el programa PLCsim
Advance que sirve para tener una comunicacion entre el PLC y el Scada,
adicional para enviar datos a la nube necesitamos Node-Red y Ubidots para la
comunicacion de la industria 4.0.
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Figura 54 Comunicacion PLC con el SCADA y IOT

A continuacion, en la figura 55 se muestra el PLC conectado con el PLCSim
Advance y la etapa de simulacion del programa cargado en el simulador para el
manejo del proceso.
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Figura 55 PLC en Linea
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4.3 Simulacion del SCADA

En esta pantalla se observa el control principal de toda la planta con sus
respectivos equipos y lazos de control, esto permite tener una perspectiva mas
clara en el control de cada etapa del proceso y asi ser mas eficiente en el

momento de la operacién.
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Figura 56 Ventana principal del SCADA

Desglose de la operacion en cada pantalla el proceso anterior se divide en dos
etapas del proceso, en esta pantalla se encuentra desde el inicio de la

alimentacion del producto, en la que se desglosa lo siguiente en este proceso:

e Se utiliza personal para la alimentacién de verdes o yucas en el tanque

de escaldado

e El tanque de escaldado TK-104 se utiliza para que los verdes o yucas
entre en un proceso con temperatura para que el pelado sea mas

practico y facil manejo de la materia prima.

e En la siguiente parte del proceso se observan dos bandas que son
manejadas por operadores para el respectivo pelado de los verdes o

yucas. Luego los verdes bien formados se las envia a la maquina de
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corte 1y 2. Las cuchillas son de acero inoxidable y estdn especialmente

disefiadas para cortarlos de forma media.
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Figura 57 Ventana del SCADA para lavado y clasificado

La freidora continua es el corazén del proceso, ya que este equipo

consta con un controlador de temperatura. La temperatura del aceite

comestible debe ser alrededor de 180 °C; Cuando los verdes fritos se

vuelven doradas y blandas.
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e Lo siguiente es el centrifugado y saborizado. (Ver figura 58)
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Figura 58 HMI del SCADA para centrifugado y saborizado

La siguiente pantalla se encuentra la parte final del proceso la cual se desglosa

de la siguiente manera:

e El proceso de enfriamiento de los snacks se realiza en la maquina MA-
109 es una parte necesaria en el procesamiento de los snacks de los

verdes.

e Luego que son enfriados la Ultima parte es enviarlo al envasado a través
de una banda transportadora, los verdes fritos sazonados y enfriados se
empaguetan en la maguina de envasado que tiene su propio controlador

y manejo del mismo.
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Figura 59 Proceso de enfriamiento y envasado

Como parte del sistema SCADA se implement6 un sistema de alarmas es donde
se indica los puntos mas criticos del proceso alertdndonos de cualquier

eventualidad en cada etapa de la operacion. Las ventanas de alarmas se

muestran en las Figuras 60y 61
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Figura 60 Ventana de alarmas del Sistema SCADA
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Figura 61 Pantalla de tendencias del proceso

Para la parte final y como elementos importantes para conocer las estadisticas
del proceso de implemento una HMI que permite la generacién de reportes.
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Figura 62 Ventana para generacion de reportes

4.4 Presupuesto general del proyecto

En la tabla 18 se detalla los costos generales del proceso, esto incluye costos
de los equipos mas grandes de proceso. Es importante mencionar que para los
equipos importados se debe aumentar entre un 15 a 20% dependiendo del pais
de origeny las politicas de importacion actuales. En esta tabla no se contemplan

costos de instrumentacion y control.

Tabla 18 Presupuesto general en equipos de planta

ITEM DESCRIPCION IMPORTADO COSTO UNITARIO CANTIDAD COSTO TOTAL

Maquina para lavado S| $2,099.00 1 $2,099.00
y pelado de yuca

Banda
2 transportadora tipo NO $3,500.00 2 $7,000.00
paletas
Banda
3 transportadora corte NO $3,000.00 1 $3,000.00
y rebanado
4  Tolva perforada inox NO $1,200.00 2 $2,400.00

1
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Maquina para corte y
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| 1,500. .
e s $1,500.00 $6,000.00
o o
quipo para fritura S| $30,000.00 $30,000.00
contino
Equipo saborizado en S| $2,000.00 $4.000.00
linea continua
Equipos para S| $3,000.00 $3,000.00
enfriamiento
Equipos para S| $7,200.00 $7,200.00
empaquetado
Marmita inoxidable NO $8 000.00 $8,000.00
500 litros
TOTAL $72,699.00
TOTAL, con el 15% $83,603.85

CONCLUSIONES

Se disefio un sistema automatizado para una linea de produccién de
snacks fritos tipo chips de yuca y platano verde, dos de los productos de
mayor aceptacion en mercados extranjeros, se investigd y se selecciono
la maquinaria necesaria para mantener una velocidad de linea de 100 a
250 Kg/h, se pudo constatar las posibles interacciones fisicas entre
estos equipos mediante la ayuda de un software CAD para entender de

forma mas real el proceso.

Al sistema de automatizacion se realiz6 la simulacion del flujo de
proceso mediante Tia Portal empleando un PLC 1500 mediante
programacion SFC, aplicando la normativa IEC61131, esta simulaciéon
del proceso se logré monitorear y controlar desde el sistema SCADA
implementado en software Indusoft Web Studio, dandole adicionalmente

la opcidn de llevar y recibir datos desde un servidor web.
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e Se realiz6 con éxitos pruebas simuladas del funcionamiento de la
relacién entre el PLC y el sistema SCADA, asi como visualizacion de

alarmas, tendencias del proceso y la generacién de alarmas.

e Se desarrollo un sistema Scada con Indusoft y el acceso a la nube o 10T
se realizo desde el PLC hacia Node Red. Indusoft facilita la realizacion
de pantallas en internet Explorer y lograr comunicarnos en una red
intranet y mientras el programa Node Red y la nube Ubidots permiten la
comunicacion a la nube y asi se logré interactuar y obtener datos desde

cualquier dispositivo con conexion a internet.

RECOMENDACIONES Y TRABAJOS FUTUROS

e Existe una gran diferencia de costos entre maquinas de procedencia
europea y maquinas de procedencia china, de la investigacion de
cambio realizada se puedo comprobar que no existen maquinas
reconocidas de fabricacién local, a pesar de que el pais es uno de los
principales exportadores de estos productos en la region. Existe una
oportunidad de mercado para el desarrollo de este tipo de equipos a
nivel nacional con prospectivas a la exportacién sobre todo dentro de la

region andina.

e En el caso de que este trabajo sea empleado como una guia para la
realizacion de un proyecto real, serd necesario realizar un analisis cual
es el tipo de combustible mas rentable para la freidora continua ya que

como se analiz6 existen cocinas eléctricas, a gas y a diesel.



(1]

(2]

(3]

(4]

(5]

(6]

(7]

(8]

(9]

77

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

K.S. Vaca Mora y S. X. Ortiz Ledesma, «Tesis, Repositorio Institucional de la
Universidad de Guayaquil,» 2019. [En linea]. Available:
http://repositorio.ug.edu.ec/handle/redug/38833.

C. R. Vasquez Falcony y G. F. Aguirre Acosta, «Tesis, Repositorio Digital Universidad
Técnica del Norte,» 2018. [En linea]. Available:
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/7979.

J. L. Guadalupe Almeida y K. C. Contreras Paredes, «Tesis, Repositorio Universidad
Técnica Estatal de Quevedo,» 2017. [En linea]. Available:
http://repositorio.uteq.edu.ec/handle/43000/3773.

A. B. Alava Bravo, «Tesis, Repositorio Universidad Politécnica Salesian,» 2016. [En
linea]. Available: http://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/13073.

F. D. MORALES AREVALO, «<AUTOMATIZACION DE LA LINEA DE PRODUCCION DE
PAPAS FRITAS DE LA EMPRESA COFICA EXPORT S. A,,» 2019. [En linea]. Available:
http://repositorio.uisrael.edu.ec/handle/47000/2071. [Ultimo acceso: 2021].

L. R. Orellana Ochoa y A. |. Balladares Oviedo, «Disefo e implementacién de un
sistema de control para el proceso de empaque de snacks en la planta alimentos yupi
Ecuador utilizando autdmatas programables,» Repositorio Institucional de la
Universidad Politécnica Salesiana, 2018. [En linea]. Available:
http://dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/15839. [Ultimo acceso: 2021].

PRO ECUADOR, «Perfil sectorial de snacks de sal gourmet,» Instituto de Promocion
de Exportaciones e Inversiones, 2014. [En linea]. Available:
https://docplayer.es/45758242-Perfil-sectorial-de-snacks-de-sal-gourmet.html.
[Ultimo acceso: 2021].

W. Flores del Valle, «Manual Técnico para el Procesamiento,» Bioversity
International, 2013. [En linea]. Available:
http://www.musalit.org/viewPdf.php?file=IN140287 spa.pdf&id=15226. [Ultimo
acceso: 2021].

Valenzo, «Freidora industrial ST4 maxi,» Valenzo, 2021. [En linea]. Available:
https://www.freidoracontinua.com/freidora-industrial-st4-maxi. [Ultimo acceso:
2021].



(10]

(11]

(12]

(13]

(14]

(15]

[16]

(17]

(18]

[19]

78

ECUAPACK, «Envasadora automatica con multicabezal de 10 balanzas - "All in one",»
2021. [En linea]. Available: https://www.ecuapack.com/All-in-one-envasadora-
automatica-con-multicabezal-de-10-balanzas. [Ultimo acceso: 2021].

C. G. Amaya, «We live security,» 25 01 2013. [En linea]. Available:
https://www.welivesecurity.com/la-es/2013/01/25/criticos-sistemas-scada/. [Ultimo
acceso: 27 03 2021].

J. Romagosa Cabus., D. Gallego Navarrete y R. Pacheco Porras., «Ingenieria de
Sistemas, Automatica e Informatica Industrial,» 2004. [En linea]. Available:
http://www.sistemamid.com/panel/uploads/biblioteca/2013-08-04_08-34-0840201-
3452.pdf.

LOGICBUS, 2020. [En linea]. Available: https://www.logicbus.com.mx/indusoft.php.

F. Mateos Martin, «Autdmatas Programables Introduccion al Estdandar IEC-61131,»
Universidad de Oviedo, 2006. [En linea]. Available:
http://isa.uniovi.es/docencia/IngdeAutom/transparencias/Pres%20lEC%2061131.pdf
. [Ultimo acceso: 2021].

G. Duranso, «High-Performance HMI,» REALPARS, diciembre 2020. [En linea].
Available: https://realpars.com/high-performance-hmi/. [Ultimo acceso: 2021].

J. G. Correa Abril, «Repositorio Universidad Central del Ecuador,» Disefio de una
planta de produccion de harina de platano verde dominico ecuatoriano mediante
secado por aspercion, 2018. [En linea]. Available:
http://www.dspace.uce.edu.ec/bitstream/25000/17293/1/T-UCE-0017-1QU-026.pdf.

W. G. Haro Araujo, «Universidad Técnica de Cotopaxi,» “DISENO E
IMPLEMENTACION DE UN PROTOTIPO AUTOMATIZADO PARA EL PELADO DE
PLATANO VERDE EN EL EMPRENDIMIENTO DE UN NEGOCIO” , 2020. [En linea].
Available: http://repositorio.utc.edu.ec/bitstream/27000/6832/1/T-001541.pdf.
[Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «Pequefia Escala mandioca maquina de procesamiento de mandioca
magquina de pelar de yuca peeler y lavadora,» [En linea]. Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/small-scale-cassava-processing-machine-
cassava-peeling-machine-cassava-peeler-and-washer-
60840473550.htmI?spm=a2700.details.maylikeexp.2.88c35224nIN46d.

TENRIT, «TENRIT SOLO Y, » [En linea]. Available:
https://www.tenrit.com/es/detalles/tenrit-solo-y.html.



(20]

(21]

(22]

(23]

(24]

[25]

[26]

[27]

79

ALIBABA, «Comercial de yuca fresca maquina peladora de mandioca mdaquina
peladora de yuca planta de procesamiento,» [En linea]. Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/commercial-fresh-cassava-peeling-
machine-cassava-peeling-machine-for-cassava-processing-plant-
1600112057331.html. [Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «GELGOOG Equipment-Mdquina cortadora de Chips de platano filipino,
rebanadora de Chips de platano y zanahoria,» [En linea]. Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/gelgoog-equipment-philippine-banana-
chips-slicing-carrot-plantain-chips-slicer-machine-
60057337675.html|?spm=a2700.7724857.normal_offer.d_image.30681affde9F4S.
[Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «Maquina rebanadora de platano, rebanadora de chips de platano,
maquina cortadora de chips de platano filipino,» [En linea). Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/banana-slicing-machine-banana-chips-
slicer-philippine-banana-chips-slicing-machine-
60849906404.html|?spm=a2700.7724857.normal_offer.d_image.30681affde9F4S.
[Ultimo acceso: 2021].

INCALFER, «Cortadora de platanos MPA,» [En linea]. Available:
https://incalfer.com/cortadora-de-platanos-mpa/.

INHOSPAN, «FREIDORAS EN CONTINUO, DE CADENA O TREN DE FRITO,» [En linea].
Available: https://www.inhospan.com/15-27-catego-freidoras-en-continuo-de-
cadena-o-tren-de-frito.html. [Ultimo acceso: 2021].

INCALFER, «Tambor saborizador rotativo,» [En linea]. Available:
https://incalfer.com/tambor-saborizador-rotativo/. [Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «condimento de tambor rotativo sabores estabilizador de alimentacion
maquina de recubrimiento,» [En linea). Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/food-industrial-seasoning-rotary-drum-
flavors-spreader-feeding-coating-machine-
62180827345.htmlI?spm=a2700.galleryofferlist.normal_offer.d_image.598436afrjMa
fi. [Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «Gelgoog GG-300 automatico tambor comida Chips de platano saborizante
de la maquina,» [En linea]. Available: https://spanish.alibaba.com/product-
detail/gelgoog-gg-300-automatic-drum-snack-food-banana-chips-flavoring-machine-
60841775305.htmlI?spm=a2700.galleryofferlist.normal_offer.d_image.1cfe2213b47H
g3. [Ultimo acceso: 2021].



(28]

[29]

(30]

(31]

(32]

(33]

(34]

(35]

(36]

(37]

80

INCALFER, «Enfriador de cinta,» [En linea]. Available: https://incalfer.com/enfriador-
de-cinta/. [Ultimo acceso: 2021].

HIWELL, «Cinta transportadora con refrigeracién,» [En linea]. Available:
http://www.foodmachine-es.com/1-8-3-cooling-conveyor.html.

ALIBABA, «Sistema de cinta transportadora de secado y enfriamiento por aire,» [En
linea]. Available: nd-cooling-conveyor-belt-system-manufacturer-
60391903319.htmI?spm=a2700.galleryofferlist.normal_offer.d_image.7a467b99c2jit
Q. [Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «Maquina de embalaje para snacks, maquina automatica Vertical para
hacer bolsas, Chips de Crisps,» [En linea]. Available:
https://spanish.alibaba.com/product-detail/automatic-bag-making-vertical-
chanachur-crisps-chips-snack-packing-machine-
60702214055.htmlI?spm=a2700.galleryofferlist.normal_offer.d_image.54a1774cV66
9gn&s=p. [Ultimo acceso: 2021].

ALIBABA, «Maquina de embalaje automatica de patatas fritas para aperitivos y
platano, precio,» [En linea]. Available: https://spanish.alibaba.com/product-
detail/automatic-banana-snack-potato-chips-packing-machine-price-
62581109166.htmI?spm=a2700.galleryofferlist.normal_offer.d_image.15a64f4aQbrll
c&s=p. [Ultimo acceso: 2021].

IFM, «Transmisor de temperatura con pantalla TD2231,» 2022. [En linea]. Available:
https://www.ifm.com/es/es/product/TD2231.

IFM, «Transmisor de temperatura TA2531,» 2022. [En linea]. Available:
https://www.ifm.com/es/es/product/TA2531.

IFM, «Transmisor de temperatura TA3597,» 2022. [En linea]. Available:
https://www.ifm.com/es/es/product/TA3597.

Endress + Hauser, «Medicién por radar,» Medicion de nivel de liquidos y sélidos en
todas las industrias, 2022. [En linea]. Available:
https://www.es.endress.com/es/instrumentacion-campo/medicion-nivel/medicion-
nivel-radar-aguas?t.tabld=product-specification.

ALIBABA, «Maquina cortadora eléctrica automatica para hacer tomates, naranja,
platano, cebolla,» [En linea). Available: https://spanish.alibaba.com/product-
detail/automatic-electric-orange-tomato-banana-onion-slicer-making-cutting-slicing-
machine-



81

60842215383.htmI?spm=a2700.7724857.normal_offer.d_image.30681affde9F4S&s=
p. [Ultimo acceso: 2021].



ANEXOS

82



ANEXO 1
DIAGRAMA P&ID


PatoCorella
Texto tecleado
ANEXO 1 
DIAGRAMA P&ID


Sensor de Proximidad para
Tanque de Diesel

TK—100

TANQUE DE DIESEL

—

BA—106

Elevador Materia Prima

> CA—106

CALDERA
/ \

X

BA—105

Elevador Alimentador
ara Fritura

—10%» HA-102
HA—103

HA

M—109

Motor del Elevador Alimentador

MA—108

Maquina Freidora

AR

M—108

Sensor de Proximidad para
Tanque de agua caliente

TK—=101

D>
HA—107

MA—105

BA—1027

Maquina de Cortar

M—105

Motor del tanque de lavado

TK—103 C

S0Psi—=50°C

TANQUE DE AGUA Sensor de Proximidad para

Tanque de Agua

L

Sensor de Proximidad para
Tanque de lavado y pelado

[_IT BA—100

q— |

—| — Elevador Alimentador

Plataforma Alimentador

Maquina de cortar

Tanque de lavado y

Sensor de Proximidad para

pelado

M—104

Motor del Elevador Alimentador

Tanque de lavado y cortado

PS
102

TK—102

TANQUE DE AGUA

30Psi—30°C

Elevador Alimentador
hacia maquina de

TANQUE DE AGUA CALIENTE
. X .
.——90°C
©
(@)
(@] 2 —
| <
> T
T
I~
FIT Q R
07 N "
1]
A e
™ |
<
T
T
TT 1
107

MA—107/

Maquina de Blanqueamiento

Motor Elevador Alimentador hacia Fritura

blanquear

| e ——

A

M—107

1L

HA—104

BA—1017

evador Alimentador
hacia sistema de
lavado

F—l

Motor Elevador hacia maquina de blanquear

MA—106

Maquina de Lavado

AR\

M—106

Motor Elevador hacia sistema de lavado

Plataforma Alimentador

General Notes

No. Revision/Issue

Date

Drawing Name

P1D
SNACKS

Project Name and Address

MACI
Santo Domingo

Snacks
PID

01

Area Stamp

Mantenimiento

Drawing Number

01

Author
Jonathan Corella

Jonathan Reyes



AutoCAD SHX Text
TK-103

AutoCAD SHX Text
TANQUE DE AGUA

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
30Psi-50ºC

AutoCAD SHX Text
CA-106

AutoCAD SHX Text
CALDERA

AutoCAD SHX Text
BA-105

AutoCAD SHX Text
TK-101

AutoCAD SHX Text
TANQUE DE AGUA CALIENTE

AutoCAD SHX Text
. X .

AutoCAD SHX Text
.--90ºC

AutoCAD SHX Text
TK-102

AutoCAD SHX Text
TANQUE DE AGUA

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
30Psi-30ºC

AutoCAD SHX Text
TK-100

AutoCAD SHX Text
TANQUE DE DIESEL

AutoCAD SHX Text
.--.

AutoCAD SHX Text
.--.

AutoCAD SHX Text
BA-102?

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-101

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-102

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-103

AutoCAD SHX Text
TT

AutoCAD SHX Text
106

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-104

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-105

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-106

AutoCAD SHX Text
3"

AutoCAD SHX Text
HA-107

AutoCAD SHX Text
TT

AutoCAD SHX Text
107

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
FIT

AutoCAD SHX Text
BA-101?

AutoCAD SHX Text
M-105

AutoCAD SHX Text
Motor del tanque de lavado

AutoCAD SHX Text
TK-104

AutoCAD SHX Text
Tanque de lavado y pelado

AutoCAD SHX Text
BA-100

AutoCAD SHX Text
MA-105

AutoCAD SHX Text
Maquina de cortar

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
MA-106?

AutoCAD SHX Text
Maquina de Cortar

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
..

AutoCAD SHX Text
Elevador Alimentador

AutoCAD SHX Text
Plataforma Alimentador

AutoCAD SHX Text
Plataforma Alimentador

AutoCAD SHX Text
M-104

AutoCAD SHX Text
Motor del Elevador Alimentador

AutoCAD SHX Text
Elevador Alimentador  hacia sistema de lavado 

AutoCAD SHX Text
Elevador Alimentador  hacia maquina de blanquear

AutoCAD SHX Text
Elevador Alimentador para Fritura

AutoCAD SHX Text
M-106

AutoCAD SHX Text
Motor Elevador hacia sistema de lavado

AutoCAD SHX Text
M-107

AutoCAD SHX Text
Motor Elevador hacia maquina de blanquear

AutoCAD SHX Text
M-108

AutoCAD SHX Text
Motor Elevador Alimentador hacia Fritura

AutoCAD SHX Text
M-109

AutoCAD SHX Text
Motor del Elevador Alimentador

AutoCAD SHX Text
BA-106

AutoCAD SHX Text
Elevador Materia Prima

AutoCAD SHX Text
MA-108

AutoCAD SHX Text
Maquina Freidora

AutoCAD SHX Text
--..

AutoCAD SHX Text
--..

AutoCAD SHX Text
MA-107

AutoCAD SHX Text
Maquina de Blanqueamiento

AutoCAD SHX Text
.--.

AutoCAD SHX Text
.--.

AutoCAD SHX Text
MA-106

AutoCAD SHX Text
Maquina de Lavado

AutoCAD SHX Text
--..

AutoCAD SHX Text
--..

AutoCAD SHX Text
PS

AutoCAD SHX Text
104

AutoCAD SHX Text
PS

AutoCAD SHX Text
102

AutoCAD SHX Text
PS

AutoCAD SHX Text
101

AutoCAD SHX Text
PS

AutoCAD SHX Text
100

AutoCAD SHX Text
107-CV-107

AutoCAD SHX Text
106-CV-106

AutoCAD SHX Text
Author

AutoCAD SHX Text
Area

AutoCAD SHX Text
Drawing Number

AutoCAD SHX Text
Stamp

AutoCAD SHX Text
Revision/Issue

AutoCAD SHX Text
Project Name and Address

AutoCAD SHX Text
Drawing Name

AutoCAD SHX Text
No.

AutoCAD SHX Text
Date

AutoCAD SHX Text
General Notes

AutoCAD SHX Text
MACI

AutoCAD SHX Text
Snacks

AutoCAD SHX Text
PID

AutoCAD SHX Text
Santo Domingo

AutoCAD SHX Text
01

AutoCAD SHX Text
Mantenimiento

AutoCAD SHX Text
PID 

AutoCAD SHX Text
SNACKS

AutoCAD SHX Text
Jonathan Corella  Jonathan Reyes

AutoCAD SHX Text
01

AutoCAD SHX Text
PS

AutoCAD SHX Text
103


ANEXO 2
PLANOS DE CONTROL Y FUERZA



PatoCorella
Texto tecleado
ANEXO 2 
PLANOS DE  CONTROL Y FUERZA


2 3 5 6 7 8
Ql Q2
u 1 2 u 1 2
B
120 VAC A | 120 A A |
3
3 5/120 VAC (PLC) 3 5120 VAC (PLC)
K1 o7 K1 o7
—PB1 E RUN N_104_STATE -PBl B RUN NP_104A_STATE
START 4 6 H:0 Al START . 4 6 03 A
98 98
-PB2 -PB2
stop B stop B
2 2
g & g &
S ¥ 3 S B s 3
\/ LocL |, RewoTo \/ pLocaL |, Rewoto
-5 x1 e X
M_104_FENOTE Y MP_104A REMOTE
KA1 104 RN KA1 WPI04A_RIN
x2 —— x2 ———
95
A (‘%
H1 X1 H1
2 o l Al v
(R°.b§ M_104 EALT (Verde) (Rofo MP_104A_FAULT
H2 1 A2 X2 Ho n:4
N N
X o X o
JR 05— PROYECTO ESCALA
DIBUJADD POR FECHA 2021-05-10 PANEL DE CONTROL MACT JJ | S/N
| UNIDAD
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 e’/JpOl.J‘EZiZZ““‘“"‘“‘”" Al FlEE .
| || TiTuLo MOTORES M-104 / M-105
APROBADD POR R.S FECHA 2021-05-01 P§661
2 3 5 \ 6 \ 7 8



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
01

AutoCAD SHX Text
00

AutoCAD SHX Text
MOTORES M-104 / M-105

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q1

AutoCAD SHX Text
09:0

AutoCAD SHX Text
M_104_RUN

AutoCAD SHX Text
M_104

AutoCAD SHX Text
I1:2

AutoCAD SHX Text
M_104_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:0

AutoCAD SHX Text
M_104_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q2

AutoCAD SHX Text
09:1

AutoCAD SHX Text
MP_104A_RUN

AutoCAD SHX Text
MP_104A

AutoCAD SHX Text
I1:5

AutoCAD SHX Text
MP_104A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:3

AutoCAD SHX Text
MP_104A_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
I1:1

AutoCAD SHX Text
M_104_FAULT

AutoCAD SHX Text
I1:4

AutoCAD SHX Text
MP_104A_FAULT


|| 100 AMPS. ©

1 2 3 4 5 6 7 8
CT-SNACK
120V,
460V,
Fo 1|1 ] .1 o]0 N
s S| 2 0D 13- S0 B - Ny 3-S N I3 - B IS0
0 B-104 O B-104A g B-1048 g B-105 g B-105A g B-1058 g B-107A g s-1078

MB

LC1D09 “—Bﬂ LC1D09 "_E(ﬂ

LRD 07 LRD 07

=

EsH

]

CIORCOIC)

~ESH

@

LC1D09 "_Bz

LRD 14
J

(D) &)X

EsH M55

g

LC1D09 '-_E(ﬂ
LRD 14
J

st s

@

LC1D09 "_E(E

LRD 14
”

o

@

o)1)

st

EsH

]

LC1D09 "_Ba

LRD 14

/

(12)¢13)

=

LC1D09 '-_E(E
LRD 14
J

N

@

s

) (B

~E5H s

LC1D09 ___E‘El
LRD 14
J

55

5 HP 5 HP 5 HP 5HP 5 HP 5 HP 5HP 5HP
M-104 MP-104 MP-104 M-105 C-105 C-105 M-107, M107
Motor del elevador ~ Motor de Pelado A Motor de Pelado B Motor de banda de Motor de Maquina Motor de Maquina Motor de banda Motor de
Alimentador Maquina de Corte de corte A de corte B de alimentaciéon ~ Centrifugados y
hacia Saborizado
Centrifugados
TEn-Am R R FECHA Eoerrso PRDY?ATNDEL DE CONTROL MACI JJ ESSC/ZLA
UNIDAD
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 enpol:z::::““‘“""‘“‘”" .
TITULO
APROBADD POR RS FECHA 2021-05-01 DIAGRAMA UNIFILAR DE MOTORES 52667
1 2 3 4 5 \ 6 \ 7 8



AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
V

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
07

AutoCAD SHX Text
06

AutoCAD SHX Text
DIAGRAMA UNIFILAR DE MOTORES

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
R

AutoCAD SHX Text
SSF

AutoCAD SHX Text
SSL

AutoCAD SHX Text
SSL


-SF1

£\

-CONTRGLADOR

[ ]

-15

-P1

o/ T
-10 -13
8 0 7 : 3 /
———— ——— ®
-8 -15 -9 -10 -9 -1 -12 -13 -12 -14
[ ] [ ] L 10 ) L1 C 3001
Quemador Mator Motor Moator Motor Motor
Mezclador Brazo Subir Braze|Bajar Paila Sybir Paila Bajar
® ® — @ — &
Lines Linea Linea Linea .
Motor Brazo Motor Brazo Motor Paila Motor Paila
TEn-Am R R FECHA Eoerrso PRDY?ATNDEL DE CONTROL MACI JJ ESSC/ZLA
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 mpol:z::’;:““‘“"““”‘ ‘ F lEE U%PAD
PR o . I || cicermeions v camsuracion TITULO MOTORES M-108 / M-109 E§664
1 2 3 4 5 \ 6 \ 7 8

-


AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
04

AutoCAD SHX Text
03

AutoCAD SHX Text
MOTORES M-108 / M-109

AutoCAD SHX Text
-CONTROLADOR

AutoCAD SHX Text
Quemador

AutoCAD SHX Text
-8

AutoCAD SHX Text
-QA1

AutoCAD SHX Text
-SF1

AutoCAD SHX Text
S

AutoCAD SHX Text
-P1

AutoCAD SHX Text
Mezclador

AutoCAD SHX Text
Motor 

AutoCAD SHX Text
-15

AutoCAD SHX Text
-P1

AutoCAD SHX Text
Motor Brazo

AutoCAD SHX Text
Linea 

AutoCAD SHX Text
-9

AutoCAD SHX Text
Brazo Subir

AutoCAD SHX Text
Motor

AutoCAD SHX Text
-10

AutoCAD SHX Text
Verde

AutoCAD SHX Text
-P2-S

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
-11

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
-15

AutoCAD SHX Text
Motor Brazo 

AutoCAD SHX Text
Linea 

AutoCAD SHX Text
-9

AutoCAD SHX Text
Brazo Bajar

AutoCAD SHX Text
Motor

AutoCAD SHX Text
-11

AutoCAD SHX Text
Rojo

AutoCAD SHX Text
-P2-B

AutoCAD SHX Text
-F2

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
-10

AutoCAD SHX Text
Motor Paila

AutoCAD SHX Text
Linea

AutoCAD SHX Text
-12

AutoCAD SHX Text
Paila Subir

AutoCAD SHX Text
Motor

AutoCAD SHX Text
-13

AutoCAD SHX Text
Verde

AutoCAD SHX Text
-P3-S

AutoCAD SHX Text
-F3

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
-14

AutoCAD SHX Text
Motor Paila

AutoCAD SHX Text
Linea

AutoCAD SHX Text
-12

AutoCAD SHX Text
Paila Bajar

AutoCAD SHX Text
Motor

AutoCAD SHX Text
-14

AutoCAD SHX Text
Rojo

AutoCAD SHX Text
-P3-B

AutoCAD SHX Text
-F4

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
-13


2 3 4 5 6 7
(7] a8
u 1 2 u 1 2
H o
120 VAC A | 120 VA A |
3 3
3 5/120 VAC (PLC) 3 5/120 VAC (PLC)
K1 97 -K1 97
—PB1 E RUN NP_1048._STATE -PBl B RUN N_103_STATE
STaRT . 4 8" ns A TR . 4 8w A
98 98
-PB2 -PB2
stop E st E
2 2
15 15
= =
w w
4 3 3 « 3 3
}S{ 4|.n¢:m.x1 | RENOTO }52/ 4|.o¢:4u.x1 , RENOTO
NP_1048_ REMOTE N_105_RENOTE
B ; > ]
ka1 Fpu_énsquuu I-KAT\ W05 RN
X2 , SR X2 y |
95 95
-F1 (; - (%
M X1 H1 M X1 H
—H < 2 ®4’ —H <X 2 ®4'
(Verde) (Rok) P_1048 FAULT (Verde) (Rojo) M_105 FALT
A2 X2 H2 } A2 X2 H2 :
N N
X o X o
JR 05— PROYECTO ESCALA
DIBUJADD POR FECHA 2021-05-10 PANEL DE CONTROL MACT JJ | S/N
| UNIDAD
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 e’/JpOl.?EZiZZ““‘“"‘“‘”" I lEE e,
W o < | TITULD MOTORES MC-105 / MC-106
APROBADD POR R.S FECHA 2021-05-01 Pﬁ%e
2 3 4 5 \ 6 \ 7



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
02

AutoCAD SHX Text
01

AutoCAD SHX Text
MOTORES MC-105 / MC-106

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q7

AutoCAD SHX Text
09:6

AutoCAD SHX Text
MP_104B_RUN

AutoCAD SHX Text
MP_104B

AutoCAD SHX Text
I1:20

AutoCAD SHX Text
MP_104B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:18

AutoCAD SHX Text
MP_104B_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q8

AutoCAD SHX Text
09:7

AutoCAD SHX Text
M_105_RUN

AutoCAD SHX Text
M_105

AutoCAD SHX Text
I1:23

AutoCAD SHX Text
M_105_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:21

AutoCAD SHX Text
M_105_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
I1:19

AutoCAD SHX Text
MP_104B_FAULT

AutoCAD SHX Text
I1:22

AutoCAD SHX Text
M_105_FAULT


2 4 5 6 7 8
[+¥] [+
u 1 2 u 1 2
o
120 AC A | 120 AC A
3 3
3 5|120 VAC (PLC) 3 5|120 VAC (PLC)
-K1 97 —K1 97
RUN RUN
e E + o] A -PBI | o oMo STATE -
98 98
-PB2 -PB2
stop B stop B
2
g 8 g 8
\; 3 3 \; 3 3
e Jloca |, reworo e JLooaL |, remomo
MC_108A_RENGTE X1 MC_1088_REMDTE X1
8 I iis h
KAl MCZ105A_RN KA1 MeZ1058_RIN
95 95
-F (“ .
Al X1 H1 M X1 H1
—H S —H2 < —H X7 —H2 <
(Vorde) (Rol) ® MC_108A_FAULT (Verde) (Rop) ® MC_1088_FAULT
2 2 7 v 2 2 m:1a
N N
L o
JR 05— PROYECTO ESCALA
DIBUIADD POR FECHA 202105710 PANEL DE CONTROL MACT JJ | S/N
| UNIDAD
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 e’/JpOl.J‘EZiZZ““‘“"‘“‘”‘ (\ lEE .
| e < || riTuLo MOTORES M-106 / M-107
APROBADO POR RS FECHA 2021-05-01 P2A%3
2 4 5 6 7 8



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
03

AutoCAD SHX Text
02

AutoCAD SHX Text
MOTORES M-106 / M-107

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q3

AutoCAD SHX Text
09:2

AutoCAD SHX Text
MC_105A_RUN

AutoCAD SHX Text
MC_105A

AutoCAD SHX Text
I1:8

AutoCAD SHX Text
MC_105A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:6

AutoCAD SHX Text
MC_105A_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q4

AutoCAD SHX Text
09:3

AutoCAD SHX Text
MC_105B_RUN

AutoCAD SHX Text
MC_105B

AutoCAD SHX Text
I1:11

AutoCAD SHX Text
MC_105B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:9

AutoCAD SHX Text
MC_105B_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
I1:7

AutoCAD SHX Text
MC_105A_FAULT

AutoCAD SHX Text
I1:10

AutoCAD SHX Text
MC_105B_FAULT


2 3 5 6 7 8
Qs Q6
u 2 u 2
120 VAC /-EI 120 VAC /-EI
3 3
3 5/120 VAC (PLC) 3 5/120 VAC (PLC)
K1 a7 K1 o7
RUN RUN —_
-PBI E 4 oETTE - -PBI E P L A
98 98
-PB2 -PB2
st E stop E
§ 3 8§
e 3 3 e 3 3
N_107A_RENOTE X1 M_1078_ REMOTE X1
n:74 h w17 h
[-KAT\ N_to7A_Rn [-KAT\ Uo7 RN
xeg— | x2 —|
95 95
-1 (‘ - -1 (‘“
M X1 H1 A X1 H1
—H < 2 < —Hl < 2
(Verde) (Rojo) M_107A_FALT (Verde) (Rojo) M_107B_FAULT
A X2 H2 n:13 v, X2 H2 n:18
N N
o o
JR 05— PROYECTO ESCALA
DIBUJADD POR FECHA 2021-05-10 PANEL DE CONTROL MACT JJ | S/N
| UNIDAD
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 enpol:z::::““‘“"‘“‘”" / | FlEE .
| s TITULD MOTORES M-108 / M-109
2021-05-01 PAG.
APROBADD POR RS FECHA .
2 3 4 5 6 \ 7 8


AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
04

AutoCAD SHX Text
03

AutoCAD SHX Text
MOTORES M-108 / M-109

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q5

AutoCAD SHX Text
09:4

AutoCAD SHX Text
M_107A_RUN

AutoCAD SHX Text
M_107A

AutoCAD SHX Text
I1:14

AutoCAD SHX Text
M_107A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:12

AutoCAD SHX Text
M_107A_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
L1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-KA1

AutoCAD SHX Text
-S2

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
LOCAL

AutoCAD SHX Text
REMOTO

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
RUN

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
98

AutoCAD SHX Text
97

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
-H1

AutoCAD SHX Text
(Rojo)

AutoCAD SHX Text
-H2

AutoCAD SHX Text
(Verde)

AutoCAD SHX Text
-PB1

AutoCAD SHX Text
-PB2

AutoCAD SHX Text
START

AutoCAD SHX Text
STOP

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
A2

AutoCAD SHX Text
-K1

AutoCAD SHX Text
A1

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
120 VAC

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
-F1

AutoCAD SHX Text
96

AutoCAD SHX Text
95

AutoCAD SHX Text
X1

AutoCAD SHX Text
X2

AutoCAD SHX Text
H1

AutoCAD SHX Text
H2

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
Q6

AutoCAD SHX Text
09:5

AutoCAD SHX Text
M_107B_RUN

AutoCAD SHX Text
M_107B

AutoCAD SHX Text
I1:17

AutoCAD SHX Text
M_107B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
I1:15

AutoCAD SHX Text
M_107B_STATE

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
120 VAC (PLC)

AutoCAD SHX Text
I1:13

AutoCAD SHX Text
M_107A_FAULT

AutoCAD SHX Text
I1:16

AutoCAD SHX Text
M_107B_FAULT


X45

CONEXION DE ENTRADAS DISCRETAS
Q12 CE11A |
~—
<620 M_104_FAULT e ] IN -1 ale 1|8 IN-0 L. M_104_STATE -
- MP_104A STATEH IN -3 o+ 3 IN-2 . M_104_REMOTE o 8
‘s MP_104A REMIZITE,—L IN -5 e siE IN-4 =—. MP_104A_FAULT ross
MP_104B_FAULT —= IN-7 é s 7legd | IN6 5. MP_104B_STATE L
- M_105_STATE e | IN-9 =0 9gs IN-8 —. MP_104B_REMOTE ‘o
- M_105_REMOTE ez | IN-11 =l 1fEs IN-10 1. M 105 FAULT -
o MC_105A_FAULT —— IN-13 14 13/ IN-12 . MC_105A_STATE rasan .
rosen MC_105B_STATE m IN-15 e 15 IN-14  — MC_105A_REMOTE -
L2=0] Ferlis 17fgH 2= 0 53
‘o100 MC_105B REMIZITE,W' IN-17 2520 19[E5 IN-16 el MC_105B_FAULT o |
" M_107A_FAULT o] IN-19 & e2 216 IN-18 sl M _107A STATE Za1on
\asmu M_107B_STATE ez | IN-21 224 238 IN-20 malL M _107A_REMOTE N X
X8.24U M 107B REMOTE xea4 IN23 @ 26 e @ IN-22 _qlm‘ M 10/B FAULT X8.23U
x6:260 M 1084 FAULT ree) IN-25 2|28 27E IN-C4 7. M 108A STATE <8250
M 108B STATE i, N2/ 2|30 edepH [IN26 e, M 108A REMOTE e
<6300 M_108B_REMOTE ,rear) IN-29 Y| 32 31[E INNP8 1. M 108B FAULT X825
M 109 FAULT oo,  INTSL Bty adayd [IN-S0 s, M 109 STATE
X55 Le-1 _@ 36 3 @ Le-1 XS5 £
Q13 [E11A B
VERIFICADD POR Jc FECHA 2021-05-01 e’/JpOl.J‘EZiZZ““‘“"‘“‘”‘ HFlEE AN I SRR e UV:L]?AD F

\ 6

8


AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
05

AutoCAD SHX Text
04

AutoCAD SHX Text
CONEXIÓN DE ENTRADAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
CONEXION DE ENTRADAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
13

AutoCAD SHX Text
14

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
16

AutoCAD SHX Text
17

AutoCAD SHX Text
18

AutoCAD SHX Text
19

AutoCAD SHX Text
20

AutoCAD SHX Text
21

AutoCAD SHX Text
22

AutoCAD SHX Text
23

AutoCAD SHX Text
24

AutoCAD SHX Text
25

AutoCAD SHX Text
26

AutoCAD SHX Text
27

AutoCAD SHX Text
28

AutoCAD SHX Text
29

AutoCAD SHX Text
30

AutoCAD SHX Text
31

AutoCAD SHX Text
32

AutoCAD SHX Text
33

AutoCAD SHX Text
34

AutoCAD SHX Text
35

AutoCAD SHX Text
36

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-2

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-4

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-6

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-8

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-10

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-12

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-14

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-16

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-18

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-20

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-22

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-24

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-26

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-28

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-30

AutoCAD SHX Text
L2

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
L2

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-1

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-3

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-5

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-7

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-9

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-11

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-13

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-15

AutoCAD SHX Text
L2-0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-17

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-19

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-21

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-23

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-25

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-27

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-29

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-31

AutoCAD SHX Text
L2-1

AutoCAD SHX Text
X8.2

AutoCAD SHX Text
X8.4

AutoCAD SHX Text
X8.6

AutoCAD SHX Text
X8.8

AutoCAD SHX Text
X8.10

AutoCAD SHX Text
X8.12

AutoCAD SHX Text
X8.14

AutoCAD SHX Text
X8.16

AutoCAD SHX Text
X8.18

AutoCAD SHX Text
X8.20

AutoCAD SHX Text
X8.22

AutoCAD SHX Text
X8.24

AutoCAD SHX Text
X8.26

AutoCAD SHX Text
X8.28

AutoCAD SHX Text
X8.30

AutoCAD SHX Text
X8.32

AutoCAD SHX Text
X8.1

AutoCAD SHX Text
X8.3

AutoCAD SHX Text
X8.5

AutoCAD SHX Text
X8.7

AutoCAD SHX Text
X8.9

AutoCAD SHX Text
X8.11

AutoCAD SHX Text
X8.13

AutoCAD SHX Text
X8.15

AutoCAD SHX Text
X8.17

AutoCAD SHX Text
X8.19

AutoCAD SHX Text
X8.21

AutoCAD SHX Text
X8.23

AutoCAD SHX Text
X8.25

AutoCAD SHX Text
X8.27

AutoCAD SHX Text
X8.29

AutoCAD SHX Text
X8.31

AutoCAD SHX Text
M_104_STATE

AutoCAD SHX Text
M_104_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MP_104A_FAULT

AutoCAD SHX Text
MP_104B_STATE

AutoCAD SHX Text
MP_104B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_105_FAULT

AutoCAD SHX Text
MC_105A_STATE

AutoCAD SHX Text
MC_105A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_104_FAULT

AutoCAD SHX Text
MP_104A_STATE

AutoCAD SHX Text
MP_104A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MP_104B_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_105_STATE

AutoCAD SHX Text
M_105_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MC_105A_FAULT

AutoCAD SHX Text
MC_105B_STATE

AutoCAD SHX Text
MC_105B_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_107A_STATE

AutoCAD SHX Text
M_107A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_107B_FAULT

AutoCAD SHX Text
MC_105B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_107A_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_107B_STATE

AutoCAD SHX Text
M_107B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
1A

AutoCAD SHX Text
Q12

AutoCAD SHX Text
1A

AutoCAD SHX Text
Q13

AutoCAD SHX Text
X4.5

AutoCAD SHX Text
X8.2U

AutoCAD SHX Text
X8.4U

AutoCAD SHX Text
X8.6U

AutoCAD SHX Text
X8.8U

AutoCAD SHX Text
X8.10U

AutoCAD SHX Text
X8.12U

AutoCAD SHX Text
X8.14U

AutoCAD SHX Text
X8.16U

AutoCAD SHX Text
X8.18U

AutoCAD SHX Text
X8.20U

AutoCAD SHX Text
X8.22U

AutoCAD SHX Text
X8.24U

AutoCAD SHX Text
X8.26U

AutoCAD SHX Text
X8.28U

AutoCAD SHX Text
X8.30U

AutoCAD SHX Text
X8.32U

AutoCAD SHX Text
X8.1U

AutoCAD SHX Text
X8.3U

AutoCAD SHX Text
X8.5U

AutoCAD SHX Text
X8.7U

AutoCAD SHX Text
X8.9U

AutoCAD SHX Text
X8.11U

AutoCAD SHX Text
X8.13U

AutoCAD SHX Text
X8.15U

AutoCAD SHX Text
X8.17U

AutoCAD SHX Text
X8.19U

AutoCAD SHX Text
X8.21U

AutoCAD SHX Text
X8.23U

AutoCAD SHX Text
X8.25U

AutoCAD SHX Text
X8.27U

AutoCAD SHX Text
X8.29U

AutoCAD SHX Text
X8.31U

AutoCAD SHX Text
X4.5

AutoCAD SHX Text
M_108A_STATE

AutoCAD SHX Text
M_108A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_108B_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_108A_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_108B_STATE

AutoCAD SHX Text
M_108B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_109_STATE

AutoCAD SHX Text
M_109_FAULT


-

CONEXION DE ENTRADAS DISCRETAS
Q12 CE11A
~—
x8.2u MV _109A_ STATE [xe2 | IN -1 @ 2 1@ IN-0 x8.1 b xeau
MV_109A REMOTEm,  IN=S| Bty siayH [IN-2 s .MV 109A FAULT
MV _109B FAULT e, INZS| Haple shas Wg s .MV _109B STATE
<650 MV _109C_STATE o[ T IN-7 Dle 7[5 IN- 7 .MV _109B REMOTE Y
MV _109C REMOTE, few, IN=9| Hamliy oINS o MV 109C FAULT
. M_110A_FAULT ez ] IN-11 =l 1fEs IN-10 . M_110A_STATE -
e M_110B_REMOTE — IN-15 Z]1e 157 IN-14 = M_110B_FAULT s
| S-103 S (=i ey e T
X8.18U =108 [xs1 | &) |20 19 & IN-16 o[xe17 | X8.17U
X8.20U v " [xe20 | ;m__legl @ 22 el @ ix]é% o[xe15 | ::g_igg X8.15U
x8.22U archna [xeee | a|e42 o[xea1 | _ X821
X8.24U Ini‘t_secuenci& [xeas | IN23 g 262 % IN-22 2[xe23 | Paro X8.23U
X8.26U ZAP @ IN_ES @ 88 87@ IN_84 'E‘ IAU‘tCI) I X8.25U
oz cuso_Falla e IN-27 |30 eqeyIN26 e ir _Siguiente_Estado .
o OL_M_105 fow | IN-29 Y| 32 31[E INP28 —— OL_M_104 Y250
OC_M_104B w31 B e H [ING0 o OC_M_104A
X55 Le-1 @ 36 3 @ Le-1 XS5
Q13 O 1A
VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 e’/JpOl.J‘EZiZZ““‘“"‘“‘”‘ HFlEE B U%PAD

8


AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
06

AutoCAD SHX Text
05

AutoCAD SHX Text
CONEXIÓN DE ENTRADAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
CONEXION DE ENTRADAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
13

AutoCAD SHX Text
14

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
16

AutoCAD SHX Text
17

AutoCAD SHX Text
18

AutoCAD SHX Text
19

AutoCAD SHX Text
20

AutoCAD SHX Text
21

AutoCAD SHX Text
22

AutoCAD SHX Text
23

AutoCAD SHX Text
24

AutoCAD SHX Text
25

AutoCAD SHX Text
26

AutoCAD SHX Text
27

AutoCAD SHX Text
28

AutoCAD SHX Text
29

AutoCAD SHX Text
30

AutoCAD SHX Text
31

AutoCAD SHX Text
32

AutoCAD SHX Text
33

AutoCAD SHX Text
34

AutoCAD SHX Text
35

AutoCAD SHX Text
36

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-2

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-4

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-6

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-8

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-10

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-12

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-14

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-16

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-18

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-20

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-22

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-24

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-26

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-28

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-30

AutoCAD SHX Text
L2

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
L2

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-1

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-3

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-5

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-7

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-9

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-11

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-13

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-15

AutoCAD SHX Text
L2-0

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-17

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-19

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-21

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-23

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-25

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-27

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-29

AutoCAD SHX Text
IN

AutoCAD SHX Text
-31

AutoCAD SHX Text
L2-1

AutoCAD SHX Text
X8.2

AutoCAD SHX Text
X8.4

AutoCAD SHX Text
X8.6

AutoCAD SHX Text
X8.8

AutoCAD SHX Text
X8.10

AutoCAD SHX Text
X8.12

AutoCAD SHX Text
X8.14

AutoCAD SHX Text
X8.16

AutoCAD SHX Text
X8.18

AutoCAD SHX Text
X8.20

AutoCAD SHX Text
X8.22

AutoCAD SHX Text
X8.24

AutoCAD SHX Text
X8.26

AutoCAD SHX Text
X8.28

AutoCAD SHX Text
X8.30

AutoCAD SHX Text
X8.32

AutoCAD SHX Text
X8.1

AutoCAD SHX Text
X8.3

AutoCAD SHX Text
X8.5

AutoCAD SHX Text
X8.7

AutoCAD SHX Text
X8.9

AutoCAD SHX Text
X8.11

AutoCAD SHX Text
X8.13

AutoCAD SHX Text
X8.15

AutoCAD SHX Text
X8.17

AutoCAD SHX Text
X8.19

AutoCAD SHX Text
X8.21

AutoCAD SHX Text
X8.23

AutoCAD SHX Text
X8.25

AutoCAD SHX Text
X8.27

AutoCAD SHX Text
X8.29

AutoCAD SHX Text
X8.31

AutoCAD SHX Text
LS-104

AutoCAD SHX Text
LS-105

AutoCAD SHX Text
LS-103

AutoCAD SHX Text
LS-108

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
X5.5

AutoCAD SHX Text
1A

AutoCAD SHX Text
Q12

AutoCAD SHX Text
1A

AutoCAD SHX Text
Q13

AutoCAD SHX Text
X4.5

AutoCAD SHX Text
X8.2U

AutoCAD SHX Text
X8.4U

AutoCAD SHX Text
X8.6U

AutoCAD SHX Text
X8.8U

AutoCAD SHX Text
X8.10U

AutoCAD SHX Text
X8.12U

AutoCAD SHX Text
X8.14U

AutoCAD SHX Text
X8.16U

AutoCAD SHX Text
X8.18U

AutoCAD SHX Text
X8.20U

AutoCAD SHX Text
X8.22U

AutoCAD SHX Text
X8.24U

AutoCAD SHX Text
X8.26U

AutoCAD SHX Text
X8.28U

AutoCAD SHX Text
X8.30U

AutoCAD SHX Text
X8.32U

AutoCAD SHX Text
X8.1U

AutoCAD SHX Text
X8.3U

AutoCAD SHX Text
X8.5U

AutoCAD SHX Text
X8.7U

AutoCAD SHX Text
X8.9U

AutoCAD SHX Text
X8.11U

AutoCAD SHX Text
X8.13U

AutoCAD SHX Text
X8.15U

AutoCAD SHX Text
X8.17U

AutoCAD SHX Text
X8.19U

AutoCAD SHX Text
X8.21U

AutoCAD SHX Text
X8.23U

AutoCAD SHX Text
X8.25U

AutoCAD SHX Text
X8.27U

AutoCAD SHX Text
X8.29U

AutoCAD SHX Text
X8.31U

AutoCAD SHX Text
X4.5

AutoCAD SHX Text
LS-107

AutoCAD SHX Text
M_109_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MV_109A_FAULT

AutoCAD SHX Text
MV_109A_STATE

AutoCAD SHX Text
MV_109A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MV_109B_STATE

AutoCAD SHX Text
MV_109B_FAULT

AutoCAD SHX Text
MV_109B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MV_109C_STATE

AutoCAD SHX Text
MV_109C_REMOTE

AutoCAD SHX Text
MV_109C_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_110A_STATE

AutoCAD SHX Text
M_110A_REMOTE

AutoCAD SHX Text
M_110A_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_110B_STATE

AutoCAD SHX Text
M_110B_FAULT

AutoCAD SHX Text
M_110B_REMOTE

AutoCAD SHX Text
Marcha

AutoCAD SHX Text
Init_secuencia

AutoCAD SHX Text
Paro

AutoCAD SHX Text
Auto

AutoCAD SHX Text
TAP

AutoCAD SHX Text
Acuso_Falla

AutoCAD SHX Text
ir_Siguiente_Estado

AutoCAD SHX Text
OL_M_104

AutoCAD SHX Text
OL_M_104A

AutoCAD SHX Text
OL_M_105

AutoCAD SHX Text
OL_M_104B


CONEXION DE SALIDAS DISCRETAS

(

QUT-0 o] M_104_RUN
g i 13 % OuT-1 o] MP_104A_RUN
Ble sjeHHUl-c o5 ] MP_104B_RUN
Bls 7@EEUI=3 e ] M_105_RUN
2o o duT-4 (s ] MC_105A_RUN
gte 1 |gH-HYT=9 e ] MC_105B_RUN
14 13[gyHHHUI=6 o ] M_107A_RUN
g6 15[gygHHUI=7 o] M_107B_RUN

e Bis 17jeg{HUT=8 5] M_108A_RUN
&)|20 19/gpg-{HIUT=2 o5 ] M_108B_RUN
a|ee o1jiyg-{HUT=10 o ] M_10S_RUN
&)|o4 o [QUT 11 o] M_10SA_RUN
&)\ 26 e5Eyd4IUT =12 fom ] M_109B_RUN
2|28 27@HHUT=13 o] M_109C_RUN
2|30 2gEAUT=14 o] M_110A_RUN
8|32 a1 [@yEHIUT=13 e ] M_110B_RUN

Not used

?B 2: 22% Not used

PROYECTO ESCALA

DIBUJADD POR JR 2021-05-10
FECHA PANEL DE CONTROL MACI JJ S/N

-

UNIDAD
mm.

VERIFICADD POR | J.C FECHA 2021-05-01 mpol P |\ F l E E
N\ FACULTAD DE (NDENIEWIA EN

TITULD
PAG.

APROBADO POR R.S FECHA 2021-05-01 CONEXIGN DE SALIDAS DISCRETAS - Teo

2 3 4 5 \ 6 \ 7 8



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
07

AutoCAD SHX Text
06

AutoCAD SHX Text
CONEXIÓN DE SALIDAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
CONEXION DE SALIDAS DISCRETAS

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
13

AutoCAD SHX Text
14

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
16

AutoCAD SHX Text
17

AutoCAD SHX Text
18

AutoCAD SHX Text
19

AutoCAD SHX Text
20

AutoCAD SHX Text
21

AutoCAD SHX Text
22

AutoCAD SHX Text
23

AutoCAD SHX Text
24

AutoCAD SHX Text
25

AutoCAD SHX Text
26

AutoCAD SHX Text
27

AutoCAD SHX Text
28

AutoCAD SHX Text
29

AutoCAD SHX Text
30

AutoCAD SHX Text
31

AutoCAD SHX Text
32

AutoCAD SHX Text
33

AutoCAD SHX Text
34

AutoCAD SHX Text
35

AutoCAD SHX Text
36

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
ed

AutoCAD SHX Text
s

AutoCAD SHX Text
t u

AutoCAD SHX Text
No

AutoCAD SHX Text
ed

AutoCAD SHX Text
s

AutoCAD SHX Text
t u

AutoCAD SHX Text
No

AutoCAD SHX Text
X9.1

AutoCAD SHX Text
X9.2

AutoCAD SHX Text
X9.3

AutoCAD SHX Text
X9.4

AutoCAD SHX Text
X9.5

AutoCAD SHX Text
X9.6

AutoCAD SHX Text
X9.7

AutoCAD SHX Text
X9.8

AutoCAD SHX Text
X9.9

AutoCAD SHX Text
X9.10

AutoCAD SHX Text
X9.11

AutoCAD SHX Text
X9.12

AutoCAD SHX Text
X9.13

AutoCAD SHX Text
X9.14

AutoCAD SHX Text
X9.15

AutoCAD SHX Text
X9.16

AutoCAD SHX Text
M_104_RUN

AutoCAD SHX Text
MP_104A_RUN

AutoCAD SHX Text
MP_104B_RUN

AutoCAD SHX Text
M_105_RUN

AutoCAD SHX Text
MC_105A_RUN

AutoCAD SHX Text
MC_105B_RUN

AutoCAD SHX Text
M_107A_RUN

AutoCAD SHX Text
M_107B_RUN

AutoCAD SHX Text
X6.7

AutoCAD SHX Text
X4.10

AutoCAD SHX Text
M_108A_RUN

AutoCAD SHX Text
M_108B_RUN

AutoCAD SHX Text
M_109_RUN

AutoCAD SHX Text
M_109A_RUN

AutoCAD SHX Text
M_109B_RUN

AutoCAD SHX Text
M_109C_RUN

AutoCAD SHX Text
M_110A_RUN

AutoCAD SHX Text
M_110B_RUN


X6.3

A
CONEXION DE ENTRADAS ANALOGAS
IN-0| | = — SLLIRIN-0 o PS100 0 ;
IN-1 St I RTN-1 ,_L_PS 103 Y ,
IN-2[ H=S, e | RIN-2 e PS102 = o -
IN-3 g 7 | RTN-3 = PS-101 = —
<)) & &) {xi040
RTN Era =y RTN
IN-4 @ 12 11 [Aas i RTN—-4 W TT-107 @ prrm| c
IN-6 @ 16 15 @ i RTN- 6 o[x1077] PS-100 @ [xwo70] |
IN_7 @ 18 17 QD | RTN 7 w - @ [xw080]
IN-9 @ ee 21 @ | RTN- 9.,1|x1n.1u.n _ O [x10100] D
IN-10] Fizrtoy ool | RIN-10/20 =~ s
IN_].]. @ 26 85@ | RTN 11@ - @ ,@4—
RTN | Bz o7 [RTN -
IN-14 @ 34 33@ i RTN- 141m O Mxondl £
VERIFICADD POR Jc FECHA 2021-05-01 e/JpOl.."ZZiZZ““‘“”'”“‘”" FT‘lHE; U%PAD '

8


AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
08

AutoCAD SHX Text
07

AutoCAD SHX Text
CONEXIÓN DE ENTRADAS ANALOGAS

AutoCAD SHX Text
CONEXION DE ENTRADAS ANALOGAS

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
13

AutoCAD SHX Text
14

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
16

AutoCAD SHX Text
17

AutoCAD SHX Text
18

AutoCAD SHX Text
19

AutoCAD SHX Text
20

AutoCAD SHX Text
21

AutoCAD SHX Text
22

AutoCAD SHX Text
23

AutoCAD SHX Text
24

AutoCAD SHX Text
25

AutoCAD SHX Text
26

AutoCAD SHX Text
27

AutoCAD SHX Text
28

AutoCAD SHX Text
29

AutoCAD SHX Text
30

AutoCAD SHX Text
31

AutoCAD SHX Text
32

AutoCAD SHX Text
33

AutoCAD SHX Text
34

AutoCAD SHX Text
35

AutoCAD SHX Text
36

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
IN-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
i

AutoCAD SHX Text
 RT

AutoCAD SHX Text
N-

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
i R

AutoCAD SHX Text
T

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
X10.1.U

AutoCAD SHX Text
X10.2.U

AutoCAD SHX Text
X10.3.U

AutoCAD SHX Text
X10.4.U

AutoCAD SHX Text
X10.5.U

AutoCAD SHX Text
X10.6.U

AutoCAD SHX Text
X10.7.U

AutoCAD SHX Text
X10.9.U

AutoCAD SHX Text
X10.10.U

AutoCAD SHX Text
X10.11.U

AutoCAD SHX Text
X10.12.U

AutoCAD SHX Text
X10.13.U

AutoCAD SHX Text
X10.14.U

AutoCAD SHX Text
X10.15.U

AutoCAD SHX Text
X10.16.U

AutoCAD SHX Text
X10.8.U

AutoCAD SHX Text
PS-100

AutoCAD SHX Text
PS-103

AutoCAD SHX Text
PS-102

AutoCAD SHX Text
PS-101

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
TT-107

AutoCAD SHX Text
TT-106

AutoCAD SHX Text
PS-100

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
X7.3

AutoCAD SHX Text
X10.1.D

AutoCAD SHX Text
X10.2.D

AutoCAD SHX Text
X10.3.D

AutoCAD SHX Text
X10.4.D

AutoCAD SHX Text
X10.5.D

AutoCAD SHX Text
X10.6.D

AutoCAD SHX Text
X10.7.D

AutoCAD SHX Text
X10.9.D

AutoCAD SHX Text
X10.10.D

AutoCAD SHX Text
X10.11.D

AutoCAD SHX Text
X10.12.D

AutoCAD SHX Text
X10.13.D

AutoCAD SHX Text
X10.14.D

AutoCAD SHX Text
X10.15.D

AutoCAD SHX Text
X10.16.D

AutoCAD SHX Text
X10.8.D

AutoCAD SHX Text
X6.3


CONEXION DE SALIDAS ANALOGAS
VOUT4 i y VOUFRO
DI
_@ CVv-106 ] I0UT-4 @t@ nuT-0 Sl cv-107 @_
RTN ] ] RTN
xu:s:u VOUTS t]:l t@ VOUT 1 xu:al.u
Bl "

- I0UT-5 nuT- -
o= oD = o
VOUF6 I VOUFRZ

- IOUT-6 1 1 nuT-e —=
=1 RTN s s ] [RTN .
o VOUR7 —E\\]: IE@ VOUFES3 o
Lo . 10UT7 i DuT-3 - n
2 — — — 02170\5701 6 \ 7  — :m



AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
F

AutoCAD SHX Text
E

AutoCAD SHX Text
D

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
C

AutoCAD SHX Text
B

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
A

AutoCAD SHX Text
R.S

AutoCAD SHX Text
J.C

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-01

AutoCAD SHX Text
2021-05-10

AutoCAD SHX Text
J.R

AutoCAD SHX Text
PANEL DE CONTROL MACI JJ

AutoCAD SHX Text
mm.

AutoCAD SHX Text
UNIDAD

AutoCAD SHX Text
S/N

AutoCAD SHX Text
ESCALA

AutoCAD SHX Text
PAG.

AutoCAD SHX Text
TITULO

AutoCAD SHX Text
PROYECTO

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
FECHA

AutoCAD SHX Text
VERIFICADO POR

AutoCAD SHX Text
APROBADO POR

AutoCAD SHX Text
DIBUJADO POR

AutoCAD SHX Text
09

AutoCAD SHX Text
08

AutoCAD SHX Text
CONEXIÓN DE SALIDAS ANALOGAS

AutoCAD SHX Text
CONEXION DE SALIDAS ANALOGAS

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
8

AutoCAD SHX Text
9

AutoCAD SHX Text
10

AutoCAD SHX Text
11

AutoCAD SHX Text
12

AutoCAD SHX Text
13

AutoCAD SHX Text
14

AutoCAD SHX Text
15

AutoCAD SHX Text
16

AutoCAD SHX Text
17

AutoCAD SHX Text
18

AutoCAD SHX Text
19

AutoCAD SHX Text
20

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
IOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
4

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
IOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
6

AutoCAD SHX Text
RT

AutoCAD SHX Text
N

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
IOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
5

AutoCAD SHX Text
IOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
7

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
I

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
0

AutoCAD SHX Text
RTN

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
I

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
2

AutoCAD SHX Text
RTN

AutoCAD SHX Text
VOUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
I

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
1

AutoCAD SHX Text
I

AutoCAD SHX Text
OUT

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
3

AutoCAD SHX Text
X11.2.D

AutoCAD SHX Text
X11.1.D

AutoCAD SHX Text
X11.3.D

AutoCAD SHX Text
X11.4.D

AutoCAD SHX Text
X11.5.D

AutoCAD SHX Text
X11.6.D

AutoCAD SHX Text
X11.7.D

AutoCAD SHX Text
X11.7.U

AutoCAD SHX Text
X11.8.D

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
-

AutoCAD SHX Text
+

AutoCAD SHX Text
CV-107

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
CV-106

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
--

AutoCAD SHX Text
X11.8.U

AutoCAD SHX Text
X11.5.U

AutoCAD SHX Text
X11.6.U

AutoCAD SHX Text
X11.1.U

AutoCAD SHX Text
X11.2.U

AutoCAD SHX Text
X11.3.U

AutoCAD SHX Text
X11.4.U


SINO SE INDICA LO CONTRARIO: | ACABADO: REBARBAR Y )
LAS COTAS SE EXPRESAN EN MM ROMPER ARISTAS NO CAMEBIE LA ESCALA REVISION
ACABADO SUPERFICIAL: VIVAS
TOLERANCIAS:

LINEAL:

ANGULAR:

peus. | J. Corella Liﬂe(] AUTomOTiZOdO

VERIF. J. Reyes

APROB. R. Sanchez S n O C |(S FI’”’OS

FABR.
CALD. MATERIAL: N.° DE DIBUJO A3
PESO: ESCALA:1:200 HOJA 1DE 1

6 S} 4 3 2 1



	Sheets and Views
	PID ANSI D Title Block

	Circuito_Control1-Layout1.pdf (p.1)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout10.pdf (p.2)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout11.pdf (p.3)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout2.pdf (p.4)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout3.pdf (p.5)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout4.pdf (p.6)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout5.pdf (p.7)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout6.pdf (p.8)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout7.pdf (p.9)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout8.pdf (p.10)
	Layout1

	Circuito_Control1-Layout9.pdf (p.11)
	Layout1


		2022-03-24T06:37:16-0500
	RICHARD MICHAEL SANCHEZ ROSADO


		2022-03-24T08:43:36-0500
	ALEXANDER PRIETO LEON




