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RESUMEN

El presente trabajo es la descripcion de la automatizacion de la maquina
dosificadora de liquidos Groninger DFV-6001, realizado con la finalidad de poner
en marcha nuevamente la maquina, mejorar la produccioén y calidad del proceso,
solucionando problemas existentes, el mayor de ellos un sistema de control

obsoleto.

El objetivo de este trabajo es redisefiar y automatizar la maquina dosificadora
para optimizar el proceso de llenado en el area cosmética de la empresa
Qualipharm Laboratorio Farmacéutico. Para el inicio del mismo se realizé el
mantenimiento general que consiste en el cambio de rodamientos, engrasado y
limpieza. Sin embargo el trabajo principal fue el disefio e implementacion del
nuevo sistema de control, utilizando el plc de marca GE FANUC Versamax que
controla todas las salidas utilizadas para el funcionamiento de la dosificadora,
como son los pistones, valvulas y sensores. La capacidad de produccion es 7500
botellas por hora este valor cambia de acuerdo a la cantidad que se vaya a

dosificar, misma que puede variar de 0 a 500 ml.
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ABSTRACT

This paper consists in the description of the automation of liquid dosing unit
GRONINGER DFV-6001. Performed for the purpose of implementing the machine
again, improve production and quality of the process. It needed to solve existing

problems; one of the biggest was an obsolete system control.

The aim of this work is to redesign and automate the dosing machine, optimizing
the filling process in the Cosmetic Area of QUALIPHARM Company &
Pharmaceutical Laboratory. At the beginning a general maintenance was
performed consisting in changing bearings, greasing and cleaning. But the main
work undertaken was the design and implementation of the new system control
using the GE Fanuc PLC Versamax® brand that controls all outputs used for the
operation of the dispenser, such as pistons, valves and sensors. The production
capacity of this machine is 7500 bottles per hour this value varies according to the

amount that is to be dispensed, it can vary from 0 to 500 ml.
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PRESENTACION

El trabajo que se presenta a continuacion se trata de automatizar la maquina
dosificadora de liquidos Groninger DFV-6001, propiedad de la empresa
Qualipharm ubicada en la ciudad de Quito; mismo que se detalla en los siguientes

cuatro capitulos:

En el primer capitulo se describe a la empresa Qualipharm, y las condiciones
iniciales de la maquina dosificadora, sobre las cuales se implementa el nuevo

modelo de automatizacion.

El segundo capitulo refiere el marco tedrico, es toda la informacién requerida para
la elaboracion del trabajo, son conceptos de cada elemento o dispositivo utilizado,

a la vez el proceso de seleccidén de cada elemento.

En el tercer y cuarto capitulo se describe el disefio mecénico de la maquina y la
parte de control respectivamente, cuales han sido las modificaciones realizadas y

a la vez la explicacion del proceso de dosificacion.

En el ultimo capitulo se describen las conclusiones y recomendaciones obtenidas
en la elaboracion del proyecto, se adjunta también el manual de usuario necesario

para operar la maquina dosificadora.
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CAPITULO 1

GENERALIDADES

1.1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

QUALIPHARM Laboratorio Farmacéutico S.A., es una empresa farmacéutica de
inversion privada, constituida en Quito - Ecuador, el 23 de Septiembre del 2008.
Las oficinas y la planta industrial estan ubicadas en la Avenida Manuel Cérdova

Galarza Oe 4-175y Esperanza.

Figura 1. Instalaciones Qualipharm

Fuente: Autor

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico se dedica al llenado y
embalaje de perfumes, desodorantes, colonias, asi como a la fabricacion de
jarabes, pastillas, capsulas, granulados, entre lo principal, para toda esta actividad
productiva tiene alrededor de 30 maquinas y procesos detallados especificos en

los cuales se involucra directamente la mecatronica.

1.2. ACTIVIDADES DE LA EMPRESA QUALIPHARM

Las actividades de QUALIPHARM LABORATORIO FARMACEUTICO S.A. son las

siguientes:



e DIVISION FARMACEUTICA: corresponde a la fabricacion preparacion y
comercializacion de productos quimicos medicinales para el tratamiento y

también la prevencion de las enfermedades de los seres humanos.

e DIVISION COSMETICA: corresponde a la fabricaciéon de productos
cosmeéticos, como cremas, maquillaje, perfumes en todas sus formas que

le permita su tecnologia y la legislacion nacional vigente.
1.3. SITUACION ACTUAL

En la actualidad, tiene contratos de fabricacion de cosméticos AVON y de
medicamentos, para los laboratorios Baselpharma y Ecuabirm, continuamente
esta realizando gestiones que generen cada vez mas vinculos con otras
empresas tanto farmacéuticas como cosméticas para obtener su participacion

como futuros clientes.

Todos los productos fabricados por QUALIPHARM Laboratorio Farmacéutico S.A.
estan sujetos al control de las autoridades, nacionales, provinciales y municipales
del ramo sanitario e industrial, bajo leyes locales pertinentes y Normas de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), las que aseguran la calidad de los procesos y
productos desarrollados en la fabrica y satisfacen los requisitos especificados por

nuestros clientes.
1.3.1. INSTALACIONES, MAQUINAS Y EQUIPOS

Las instalaciones de QUALIPHARM Laboratorio Farmacéutico S.A. se encuentra
dentro de FIERRO INMOBILIARIA y ocupa una superficie aproximada de

1660m?, que estan destinados al area de Planta, divididos en las areas de:

e Producciéon
e Control de Calidad
¢ Almacenamiento

e Administracion.


http://es.wikipedia.org/wiki/Medicamento
http://es.wikipedia.org/wiki/Enfermedad

La empresa esta adecuada para la realizacion de todos los procesos segun las

necesidades requeridas.

Figura 2. Instalaciones Qualipharm

Fuente: Autor
1.3.2. Condiciones Generales

Para mantener la seguridad que implica el trabajar en actividades que demanda la
empresa, en diferentes zonas de la Planta estan distribuidos sensores de humo,
extintores de incendios, botones de alarma y gabinetes con mangueras de agua
para extincién de incendios, de acuerdo a las exigencias del Cuerpo de Bomberos

del Distrito Metropolitano de Quito.

Ademas la empresa cuenta con generador y lamparas de emergencia para guiar

procesos de evacuacion.

Cuenta ademas con un sistema de extraccion de aire de procesos, para reducir la
salida de polvo residual de productos por la extraccion de ambiente. El polvo
recolectado en el sistema de extraccion de procesos, se envia a destruccion por

incineracion, asi como todo residuo industrial que lo amerite.
1.3.2.1. Areas Auxiliares

Las areas auxiliares de la Planta comprenden las oficinas de la Gerencia General,
Logistica, Recepcion, Administracion, Mantenimiento, Aseguramiento de Calidad,
Control de Calidad y Sanitarios de visitas; asi también la zona del generador,



caldero, y area de mantenimiento se ubica en una zona externa de las

instalaciones.

La empresa también dispone de un area para patio de maniobras de los vehiculos

que transportan los suministros, materias primas y productos terminados.

En una construccion separada del edificio principal se ubican la zona de coleccién

de residuos y bodega de materiales inflamables.

En la segunda planta del edificio principal se ubica el Tunel Técnico, en el que se
encuentran en forma accesible a las tareas de mantenimiento, todas las lineas de
medios de servicios de la Planta, asi como la iluminacion de toda la zona de
produccion, las unidades manejadoras de aire (UMA) y ductos del sistema de
inyeccién - extraccion de aire de ambiente que permite mantener las condiciones
microbiolégicas, de humedad y temperatura exigidas en las normas de BPM y, de
un sistema de extraccion de aire de procesos, que reduce la polucién y, por tanto,

la exposicion del personal y el ambiente a materiales potencialmente peligrosos.

1.4. MANTENIMIENTO

La continuidad de los procesos fabriles se asegura mediante un plan de
mantenimiento adecuado del equipo y maquinas de produccion y control de
calidad, instalaciones y servicios generales, el cual es elaborado por el Jefe de
Mantenimiento y aprobado por la Direccibn Técnica. Las operaciones de

mantenimiento pueden realizarse externa o internamente.

El tipo de mantenimiento que se utiliza prioritariamente es el mantenimiento
preventivo y el mantenimiento correctivo queda para aquellas maquinarias cuyo

historial de operacion inicia en la Planta de Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.

La labor del departamento de mantenimiento, estd relacionada muy
estrechamente en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que
tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones, el equipo de trabajo
y la maquinaria, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando

en parte riesgos en el area laboral.


http://www.monografias.com/trabajos12/higie/higie.shtml#tipo
http://www.monografias.com/trabajos33/responsabilidad/responsabilidad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/tipos-riesgos/tipos-riesgos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/renla/renla.shtml

1.4.1.CARACTERISTICAS DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

El Departamento de Mantenimiento se encarga de proporcionar oportuna y
eficientemente, los servicios que requiera la empresa en materia de
mantenimiento preventivo y correctivo a las instalaciones y maquinaria, asi como
la contratacion de la obra externa necesaria para el fortalecimiento y desarrollo de

las instalaciones fisicas.

El personal se encuentra en constantes capacitaciones requisito indispensable

para realizar las tareas de mantenimiento.
1.5. MAQUINAS Y EQUIPOS

Las maquinas y equipos de los que dispone QUALIPHARM Laboratorio
Farmacéutico S.A., para las diferentes actividades de produccion,
acondicionamiento, control en proceso, control de calidad, etc. , ademéas de que
son sometidos periodicamente a limpieza, mantenimiento y calibracion; su
operacion estd a cargo de personal calificado y entrenado, que conoce la forma

de conducirse en las actividades que los incluyen.

Figura 3. Maquinas y Equipos

Fuente: Autor


http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml

CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1. LLENADORA DE LIQUIDOS

La maquina dosificadora de liquidos, es utilizada para llenar productos sobre todo
tipo de recipientes. Tiene un amplio campo de aplicacibn en la industria
farmacéutica, quimica, de cosméticos y alimentos. Actualmente se puede
encontrar diferentes tipos de dosificadores en el caso de la de funcionamiento
neumatico, esta se ha proyectado y realizado para la dosificacion y el llenado de
productos densos y pastos homogéneos. Se utiliza sobre todo en la industria:

alimenticia, confitera, de la conservacion y lechera-gaseosa. *

Los materiales usados, la facilidad de mantenimiento y limpieza, la alta precision,
la maxima exactitud en la dosificacién y en la transferencia, la ausencia de
contaminacion y el respecto de las caracteristicas de los productos, hacen de esta
dosificadora una 6ptima maquina, puede acoplarse a un sistema de envasado
flexible en linea o circular para conformar un sistema automatico de envasado

de producto.

Figura 4. Dosificadora de liquidos

Fuente: Autor

lIng. Juan Rengel, Dosificadora de liquidos, http://www.buenastareas.com/ensayos/Dosificadora-De-Liquidos

6


http://www.buenastareas.com/ensayos/Dosificadora-De-Liquidos-Farmac%C3%A9uticos-o-Alimenticios/4083527.html

2.2. DOSIFICADORA DE LIQUIDOS GRONINGER DFV - 6001.

En la Figura 5 se puede observar la dosificadora de liquidos Groninger, existente

en Qualipharm.

Figura 5. Dosificadora Groninger

Fuente: Autor

La maquina Dosificadora Groninger esta compuesta por varias partes las que se
encargan de realizar correctamente el proceso de llenado, estas son: una banda
transportadora con velocidad variable, un motor trifasico con control de velocidad
mecanico para los mecanismos de la méaquina, seis pistones dosificadores de
producto, agujas con un sistema neumatico anti goteo, un motor de corriente

continua acoplado a un tornillo sin fin para regular la variacién de volumen.

Figura 6. Sistema Mecéanico — Vista Frontal

Fuente: Autor



En la figura 7 se observa la parte posterior del sistema mecanico aqui se
encuentra ubicado el encoder y el sensor de nivel de llenado.

Figura 7. Sistema Mecanico — Vista Posterior

Fuente: Autor

2.2.1.SITUACION INICIAL

Al iniciar el proyecto la maquina dosificadora estaba fuera de servicio ya que al no
cumplir con los requerimientos deseados, se dejo de producir en ella, esta
maquina fue importada, debido a la gran demanda de productos, la empresa
Qualipharm se vio en la necesidad de incorporar una maquina dosificadora a su
linea de produccién, para esto realizo la adquisicion de una maquina de origen
Aleman, la cual fue comprada via internet, por tal motivo no se podia apreciar su

correcto funcionamiento.

La llenadora Groninger data del afio 1993 y tiene un sistema de control obsoleto,
ya que tiene un PLC siemens S5 del cual es complicado conseguir informacion,
ademas el sistema electronico tiene un 30% de cables sueltos y al no contar con

un diagrama electrénico que sirva de soporte es imposible reactivar el sistema.

La parte mecéanica se encuentra afectada por el tiempo de inactividad, por tal

razon presenta corrosion, piezas desgatadas y en mal estado.

Ademas no tiene manuales de operacion ni funcionamiento por tal motivo

requiere una actualizacion mecatronica en sus sistemas.



2.2.2.SITUACION ACTUAL

La maquina dosificadora en la actualidad se encuentra en produccion, el mayor
inconveniente se encontraba en el tablero de control por lo que el trabajo
realizado en la maquina Unicamente fue de mantenimiento, se realizaron tareas
como engrasado, cambio de aceite, cambio de rodamientos, bujes y pifiones en

mal estado, no se realizo cambios en el disefio estructural de la maquina.

El tablero de control es la parte que se modifico en su totalidad, con un nuevo
disefio eléctrico, para la automatizacion se empleo el plc Ge Fanuc Versamax
IC200UDROO5 — CJ también aplicando un interfaz hombre- maquina, de esta

manera el manejo de la maguina es mas amigable para el operador.

Todos lo elementos eléctricos se remplazaron, por otros que cumplen tareas
especificas para este nuevo disefio, cada uno fue dimensionado para la actividad
gue se va a realizar, mismos que se describen en el capitulo 3 correspondiente al

sistema de control.

La capacidad de produccion es 7500 botellas por hora este valor varia de acuerdo

a la cantidad que se vaya a dosificar, misma que puede cambiar de 0 a 500 ml.

2.3. SISTEMA DE LLENADO

El proceso de llenado esta formado por las siguientes etapas:

e Banda Transportadora
¢ Dosificacion del producto

e Presion del liquido
2.3.1.Banda Transportadora

La Banda Transportadora de la maquina envasadora Groninger esta encargada
del traslado de los envases hacia la zona de llenado, estos se colocan en la
banda de forma manual, el encendido y control de la banda es independiente del

sistema general de la maquina.



El sistema de transporte es continuo formado basicamente por una banda que se
mueve entre dos tambores. La banda es arrastrada por friccion por uno de los

tambores, que a su vez es accionado por un motor.

El otro tambor suele girar libre, sin ningun tipo de accionamiento, y su funcién es
servir de retorno a la banda. La banda es soportada por rodillos entre los dos

tambores.

Debido al movimiento de la banda los envases colocados sobre ella son
transportados hacia el tambor de accionamiento donde la banda gira y da la

vuelta en sentido contrario.

Figura 8. Banda Transportadora

Fuente: Autor

El funcionamiento se realiza por medio de un motor que se encuentra acoplado al

eje, este es controlado por un variador de velocidad de marca Yaskawa

Entre las principales funciones del variador de frecuencia esta realizar un
arranque suave del motor, eliminando los picos en la corriente de arranque que se

presentan cuando un motor trifasico es encendido.

Los picos de corriente dependen de la calidad del motor y puede ser superior a 5

veces la corriente nominal del motor.
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Tabla 1. Caracteristicas de el motor

CARACTERISTICAS MOTOR BANDA
TRANSPORTADORA
Marca: Lenze |Voltaje: 220 Voltios
Tipo: 8F2-698H |Corriente: 3,5 Amperios
Serie: 8F2-698H |Frecuencia: 50 Hz
Potencia: 0,75 KW Nelocidad: 2850 rpm

2.3.2. DOSIFICACION DE LIQUIDO

La funcién de un sistema automatico de dosificacién es simplificar cada vez, la
tarea que implica el llenado de envases. El sistema de dosificacién de la maquina
esta formado por un médulo de llenado y evacuacion de las botellas.

El modulo principal que es el de llenado contiene los movimientos verticales de

las valvulas dosificadoras y horizontales para poder evacuar las botellas ya llenas.

En este se encuentran la mayor parte de piezas que conforman todo el proceso
de dosificacion. La estructura metalica es el soporte principal del médulo de
llenado y evacuacion de botellas.

Figura 9. Sistema de Llenado

G A e

b3

Fuente: Autor
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La Dosificacion se realiza mediante seis pistones ya que se usan para productos
liquidos y semiliquidos. Este consiste en uno o mas recipientes herméticos donde
se ubica el liquido y mediante uno o mas pistones el producto es desalojado del
recipiente y llevado hacia un pico que se ubica en el interior de la bolsa ya
confeccionada por la envasadora. Este dosificador es ideal para productos
liquidos densos o viscosos como shampoo, o crema. También se puede utilizar
para liquidos como agua, perfumes, colonias y desodorantes, asi como en la linea

de farmacos con jarabes.
2.3.3.DETECCION DE BOTELLAS

Es el encargado de realizar el control y la detencion del ingreso de las botellas
bajo el tren de llenado. La primera parte del sistema consiste en dejar pasar los
envases hacia el médulo de llenado, mientras las botellas son dosificadas y

evacuadas.
2.3.4.PRESION DE LIQUIDO

El sistema consiste en enviar el liquido a ser dosificado a las botellas a una
presidon constante durante todo el tiempo de funcionamiento del proceso. Para su
implementacion se utiliza un tanque hidroneumatico, una bomba trifasica de
succién, un transmisor de presién, un autémata, un variador de frecuencia, un
mandmetro, una valvula check, una valvula de compuerta y la tuberia adecuada

para todo el sistema
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CAPITULO 3

3. DISENO Y CONSTRUCCION SISTEMA DE CONTROL

El sistema de control, es la parte mas importante dentro de un proceso
automatizado, ya que se encarga de controlar cada una de las acciones que se
realiza en el proceso de dosificacion del producto. La automatizaciéon se ha
realizado con la utilizacion del PLC Ge Fanuc Versamax IC200UDRO0O05 - CJ.

El proceso general del dosificado de liquidos consiste en la entrada de botellas

vacias y la salida de un envase dosificado con volumen de liquido seleccionado.

Ingreso de Salida de
botellas con

Botellas  —— —> volumen de

Vacias liquido

seleccionado

El proceso tiene 3 etapas importantes que son:

e Transportacion y deteccion de botellas
¢ Dosificacion del producto

e Evacuacion de las Botellas
3.1. AUTOMATIZACION

La automatizacién es un sistema donde se trasfieren tareas de produccién,
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos

tecnoldgicos.?

El sistema automatizado consta de dos partes principales:

> Autématas Programables, Automatizacién, http://www.sc.ehu.es/sbweb/webcentro/automatica/
WebCQMH1/ PAGINA%20PRINCIPAL/Automatizacion/Automatizacién.htm
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e Parte Operativa

e Parte de Mando
3.1.1. PARTE OPERATIVA

Esta parte actia directamente sobre la maquina. Son los elementos que hacen
que la maquina se mueva y realice la operacion deseada. Los elementos que
forman la parte operativa son los accionadores de las maquinas como motores,

cilindros, compresores y los sensores.
3.1.1.1. Sensores

El sensor es un dispositivo disefiado para recibir informacion de una magnitud del
exterior y transformarla en otra magnitud, normalmente eléctrica, que sea posible

cuantificar y manipular.

Estos dispositivos estan formados de componentes pasivos como resistencias
variables, PTC, NTC, LDR, etc. todos aquellos elementos que varian su magnitud
en funcion de alguna variable, y la utilizacibn de componentes activos. Los
sensores empleados en la maquina dosificadora son de tipo fotoeléctrico

utilizados para el conteo de las botellas y la deteccion de los mismos
3.1.1.1.1. Sensores Fotoeléctricos

Un sensor fotoeléctrico es un dispositivo electrénico que responde al cambio en la
intensidad de laluz. Estos sensores requieren de un componente emisor que
genera la luz, y un componente receptor que percibe la luz generada por el
emisor. Todos los diferentes modos de sensado se basan en este principio de
funcionamiento. Estan disefiados especialmente para la deteccién, clasificacion y
posicionado de objetos; la deteccibn de formas, colores y diferencias de

superficie, incluso bajo condiciones ambientales extremas.?

Los sensores de luz se usan para detectar el nivel de luz y producir una sefial de
salida representativa respecto a la cantidad de luz detectada. Un sensor de luz

incluye un transductor fotoeléctrico para convertir la luz a una sefal eléctrica y

3 Wikipedia, Sensor Fotoeléctrico, http://es.wikipedia.org/wiki/Sensor_fotoel%C3%A9ctrico
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puede incluir electrénica para condicionamiento de la sefial, compensacion y

formateo de la sefal de salida.

El sensor de luz mas comun es el LDR -Light Dependant Resistor 0 Resistor
dependiente de la luz-.Un LDR es basicamente un resistor que cambia su
resistencia cuando cambia la intensidad de la luz. Existen tres tipos de sensores
fotoeléctricos, los sensores por barrera de luz, reflexion sobre espejo o reflexion

sobre objetos.

A continuacion se va a detallar algunos parametros que permiten elegir el sensor

adecuado.
a) Tipo de material a ser censado

Es muy importante saber qué tipo de material se va a censar para poder elegir el
dispositivo mas adecuado para la aplicacion que se desea, por ejemplo un sensor

disefiado para censar plastico no puede ser usado para censar metal y viceversa.

Por otro lado los sensores optoelectrénicos censan casi todo tipo de material sin
importar su composicion ya que su funcion se basa en la emision y recepcion de
un haz de luz el mismo que choca con el material a ser censado, es en este
momento que el receptor del haz de luz envia una sefial eléctrica al sistema de

control.
b) Alcance del sensor

El alcance del sensor se refiere a la distancia maxima a la que el sensor puede

detectar un objeto y enviar la respectiva sefial al sistema de control.

Los sensores optoelectrénicos tienen la ventaja de tener un alcance bastante
grande debido a que su sefial depende de un haz de luz enviado por un

transmisor y por lo tanto se puede colocar el receptor a la distancia que se desee.
c) Sensibilidad del sensor

La sensibilidad del sensor se refiere a la cantidad de luz que se necesita para que

el sensor se active 0 se desactive segun sea el caso, la sensibilidad es muy
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importante debido a que un sensor muy sensible podria activarse con sefales
externas como por ejemplo la luz de una lampara o la misma luz del dia y por el
contrario un sensor poco sensible podria fallar a la hora de censar elementos con

un grado de transparencia.

3.1.1.1.2. Sensores Inductivos.

Los sensores inductivos se utilizan para detectar materiales metalicos ferrosos.
Se usan en la industria, tanto para aplicaciones de posicionamiento como para
detectar la presencia de objetos metélicos, en acciones como conteo, de paso o

de atascamiento.

Estos sensores trabajan sin contacto, ademas la sefial obtenida es analoga la
cual depende de la distancia hacia el objeto a sensar. El sensor inductivo consta
de tres partes que son: Oscilador, Schmitt-Trigger, Salida.

Los sensores inductivos debido a su elevada conmutacion del punto de trabajo se
pueden emplear para determinar el sentido de giro y nimero de vueltas de un

engranaje o eje.

Para la eleccion de un sensor inductivo hay que tomar en cuenta las

Caracteristicas Técnicas, presentadas por los fabricantes.

a) Caracteristicas mecanicas: Grado de proteccion, carcasa, resistencia
golpes

b) Caracteristicas eléctricas: Alimentacion, consumo, corriente de carga
nominal

c) Caracteristicas de deteccion: histéresis, sensibilidad, objetos a detectar.
3.1.1.1.3. Sensores de desplazamiento lineal por cable (encoder)

Los encoders son dispositivos que se conectan mecanicamente a un eje con el
objeto de obtener la informacion de la posicion angular de éste. Basicamente
existen dos tipos de encoders: Incremental o por cuadratura y absoluto. Estos

sensores combinan un encoder y un hilo de acero que combinado con un sistema
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mecanico de recogida del cable, proporciona pulsos en funcion del

desplazamiento del hilo.

Los recorridos van desde los 250 mm hasta los 12000mm. La resolucion del
encoder puede variar desde 1 mm hasta 0,04mm. Depende del niamero de

marcas que se pueden poner fisicamente en el disco

Ademas del tipo de montaje, voltajes de alimentacion y tipo de sefiales de salida,
los encoders se especifican por la cantidad de pulsos por revolucién, lo que tiene

relacion a la precision que se requiere.

Este dispositivo consta de un disco transparente con una serie de marcas opacas
colocadas radialmente y equidistantes entre si, de un sistema de iluminacion y de

un elemento fotorreceptor.

El eje cuya posicion se quiere medir va acoplado al disco, a medida que el eje gira
se van generando pulsos en el receptor cada vez que la luz atraviese las marcas,

al llevar la cuenta de estos pulsos es posible conocer la posicién del eje.

Figura 10. Encoder

Fuente: Autor
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3.1.2. PARTE DE MANDO

La Parte de Mando suele ser un autémata programable (tecnologia programada),
hace algunos afos se utilizaban relés electromagnéticos, tarjetas electronicas o

modulos 16gicos neumaticos (tecnologia cableada).

En un sistema de fabricacion automatizado el autémata programable esta en el
centro del sistema, este debe ser capaz de comunicarse con todos los

constituyentes de sistema automatizado.

Para la realizacion de la parte de mando se empleo varios elementos eléctricos y
electronicos, cada uno realiza una funcién importante en el control de la maquina,
se describe a continuacion los elementos que se encuentran en el tablero de

control de la maquina groninger

32. TABLERO DE CONTROL

Contiene los dispositivos de conexion, maniobra, comando, medicién, proteccion,
alarma vy sefalizacion, con sus cubiertas y soportes correspondientes, para

cumplir una funcién especifica dentro del sistema eléctrico.

El ensamblaje del tablero eléctrico cumple criterios de disefio y normativas que
permiten su correcto funcionamiento unavez energizado, garantizando la
seguridad de los operarios y de las instalaciones en las cuales se encuentra
ubicado.

Por medio del tablero de control se puede visualizar y controlar el avance del
proceso. El mismo consta de dispositivos, pantallas de visualizacién (LCD) y

botones para manejo y control.

El tablero de control es un sistema de interaccion hombre-méaquina que permite al

usuario visualizar y controlar el proceso de dosificacion.

Cada sensor implementado en el sistema envia una sefial hacia el controlador,
este la procesa y envia un mensaje de respuesta, misma que se visualiza en la

pantalla en donde se visualiza tanto el avance como el estado del proceso.
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3.2.1.ELEMENTOS EXTERNOS DEL TABLERO DE CONTROL

En la parte externa del gabinete de control se encuentran instalados los

elementos de visualizacion que muestran el estado de operacion del sistema.

Figura 11. Vista externa del tablero de control

Fuente: Autor

[EEN

Luz Piloto (Alarma de fallo)

N

Selector (Activa Banda)

w

Pulsador (Inicia el proceso)

I

Pulsador (Paro de emergencia)

ol

Potenciémetro (Variador Banda)

(0]

Pulsador (Finalizar proceso)
7 HMI

A continuacién se explican las funciones de cada elemento
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3.2.1.1. Luz piloto

Se utiliza como alarma visual, en caso de que ocurra un dafio en la maquina
ocurra un dafio, esta se enciende, y en el HMI se visualiza en que parte del

proceso ha ocurrido el fallo.
3.2.1.2. Selector

El selector instalado tiene la funcibn de activar la banda, ya que su

funcionamiento es independiente del encendido general de la maquina.
3.2.1.3. Pulsador

Se encuentra instalado 3 pulsadores, 2 de tipo boton para el inicio y finalizacion
del proceso respectivamente y un pulsador tipo hongo para el paro de

emergencia.
3.2.1.4. Potenciometro

Su funcién es variar la velocidad de la banda, de acuerdo a la necesidad del

proceso.
3.2.1.5. HMI

Las siglas en ingles corresponden a Human Machine Interface (HMI), es el

dispositivo o sistema que permite el interfaz entre la persona y la maquina.

Figura 12. Quick Panel

Fuente: Autor

20



Para el interfaz se utiliza la pantalla Quickview Panel, instalada en el tablero de
control, se encuentra ubicada junto a la maquina para tener una visualizacion y

control del proceso de dosificacion por parte del operario.

Se realiza la programacion del panel de operador y el PLC, para luego hacer el
nexo entre estos dos, los sensores, los motores y los demas actuadores tanto

neumaticos como electromecanicos.
3.2.2.ELEMENTOS INTERNOS DEL TABLERO DE CONTROL

En la parte interna del gabinete de control se encuentran instalados los

dispositivos de conexion, medicion, y proteccion del proceso.

La alimentacion requerida del sistema es 220VAC, 110VAC y 24VDC

respectivamente para cada elemento.

Figura 13. Vista interna del tablero de control

Fuente: Autor

3.22.1.PLC

Dispositivo electronico usado en automatizacion industrial. Un PLC controla la
l6gica de funcionamiento de maquinas, plantas y procesos industriales, procesan
y reciben sefales digitales y analdgicas y pueden aplicar estrategias de control.
Se trata de un equipo electrénico, que, tal como su mismo nombre lo indica, se ha
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disefiado para programar y controlar procesos secuenciales en tiempo real. Por lo

general, es posible encontrar este tipo de equipos en ambientes industriales

Los PLC sirven para realizar automatismos, se puede ingresar un programa en su

disco de almacenamiento, y con un microprocesador integrado, corre el programa.

Figura 14. PLC

Fuente: Autor

Para la automatizacion de la maquina dosificadora se emple6 el PLC Ge Fanuc

Versamax IC200UDRO0O5 - CJ de las siguientes caracteristicas
3.2.2.2. Relé

La gran ventaja de los relés electromagnéticos es la completa separacion eléctrica
entre la corriente de accionamiento, que circula por la bobina del electroiman, y
los circuitos controlados por los contactos, lo que hace que se puedan manejar

altos voltajes o elevadas potencias con pequefias tensiones de control.

El Relé es activado con poca corriente, sin embargo puede activar grandes

maquinas que consumen gran cantidad de corriente.
3.2.2.3. Contactor

La funcién del contactor es cortar la corriente eléctrica de una instalacién con la

posibilidad de ser accionado a distancia, que tiene dos posiciones de
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funcionamiento.* Una posicién estable o de reposo (apagado), cuando no recibe
ninguna accion por parte del circuito de mando, y otra de activo o encendido

cuando recibe una accion por parte del circuito de mando.

El Contactor que se emplea en el tablero de control es de marca siemens
utiizado para el accionamiento de las valvulas y el motor general, las

caracteristicas de los 3 contactores son:

- 3 polos AC-3
- 4kw/400v
- Conexion por tornillo

- Contactos auxiliares 0le (1nc)

Figura 16. Contactor

Fuente: Autor
3.2.2.3.1. Componentes de los Contactores

El contactor esta compuesto por varios componentes mecanicos y eléctricos los
mismos que permiten el funcionamiento del contactor, éstos se detallan a

continuacion:

a) Contactos principales

4 Wikipedia, Contactor, http://es.wikipedia.org/wiki/Contactor
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Son los destinados a abrir y cerrar el circuito de potencia. Estan normalmente

abiertos (NA) cuando el contactor esta apagado.
b) Contactos auxiliares

Son los encargados de abrir y cerrar el circuito de mando. Estan acoplados
mecanicamente a los contactos principales y pueden ser abiertos o cerrados.

Los contactos auxiliares son de dos clases abiertos y cerrados. Estos forman
parte del circuito auxiliar del contactor y aseguran las auto alimentaciones, los
mandos, enclavamientos de contactos y sefalizaciones en los equipos de

automatismo.

c) Bobina

Elemento que produce una fuerza de atraccion (FA) al ser atravesado por una
corriente eléctrica. Su tension de alimentacion puede ser de 12, 24 y 220V de
corriente alterna, siendo la de 220V la més usual.

d) Armadura

Parte mévil del contactor. Desplaza los contactos principales y auxiliares por la

accion (FA) de la bobina
e) Nucleo

Parte fija por la que se cierra el flujo magnético producido por la bobina.
f) Resorte

Es un muelle encargado de devolver los contactos a su posicién de reposo una

vez cesa la fuerza.

3.2.2.3.2. Simbologia y referenciado de Bornes

Los bornes de conexion de los contactores se nombran mediante cifras o cédigos
de cifras y letras que permiten identificarlos, facilitando la realizacién de
esquemas y las labores de cableado.
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Los contactos principales se referencian con una sola cifra, del 1 al 6.

Los contactos auxiliares estan referenciados con dos cifras. Las cifras de

unidades indican la funcion del contacto:
1y 2, contacto normalmente cerrados (NC)
3y 4, contacto normalmente abiertos (NA)
5y 6, contacto de apertura temporizada.
7y 8, contacto de cierre temporizado.

La cifra de las decenas indica el nimero de orden de cada contacto en el

contactor.

Las bobinas de un contactor se referencian con las letras A1 y A2. En su parte

inferior se indica a qué contactor pertenece.
El contactor se denomina con las letras KM seguidas de un nimero de orden.
3.2.2.4. Disyuntor

Un disyuntor, interruptor automatico o breaker es un aparato capaz de interrumpir
o abrir un circuito eléctrico cuando la intensidad de la corriente eléctrica que por él
circula excede de un determinado valor o, en el que se ha producido un

cortocircuito, con el objetivo de no causar dafos a los equipos eléctricos.

A diferencia de los fusibles, que deben ser remplazados tras un Unico uso, el
disyuntor puede ser rearmado una vez localizado y reparado el dafio que causoé el

disparo o desactivacién automatica.”

> Ecured, Disyuntor, http://www.ecured.cu/index.php/Disyuntor
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Se fabrican disyuntores de diferentes tamafios y caracteristicas lo cual hace que

sea ampliamente utilizado en viviendas, industrias y comercios.

Figura 18. Disyuntor

Fuente: Autor
3.2.2.5. Relé Térmico®

Los relés térmicos son los aparatos mas utilizados para proteger los motores
contra las sobrecargas débiles y prolongadas. Se pueden utilizar en corriente

alterna o continua. Este dispositivo de proteccion garantiza:

e Optimizar la durabilidad de los motores, impidiendo que funcionen en
condiciones de calentamiento anémalas.

e La continuidad de explotacion de las maquinas o las instalaciones evitando
paradas imprevistas.

e Volver a arrancar después de un disparo con la mayor rapidez y las
mejores condiciones de seguridad posibles para los equipos y las

personas.

® Arturo Iglesias, Relé Térmico, http://www.slideshare.net/aicvigo1973/proteccin-contra-los-cortocircuitos-
y-sobrecargas
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Figura 19. Réle Térmico

Fuente: Autor

Los relés térmicos que se utilizan en el tablero de control son

e PKZM 1-06
e PKZM 1-2.4
e PKZM 1-1.6

3.2.2.6. Variador de velocidad

Entre las principales funciones del variador de frecuencia esta realizar un
arranque suave del motor, eliminando los picos en la corriente de arranque que se
presentan cuando un motor trifasico es encendido. Los picos de corriente
dependen de la calidad del motor y pueden ser superiores a 5 veces la corriente

nominal del motor.

El variador de frecuencia también conocido como arrancador tiene la funcién de
controlar la cantidad de corriente y voltaje que ingresa al motor en el momento del
arranque, logrando de esta manera que el arranque del motor sea progresivo de

menos a mas con la corriente y voltaje, estrictamente necesarios.
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Figura 20. Variador de Velocidad

Fuente: Autor
3.2.2.7. Fuente de Alimentacion

Es un dispositivo que convierte la tension alterna de la red de suministro, en una o
varias tensiones continuas, que alimentan los distintos circuitos del aparato

electronico al que se conecta,

Figura 21. Fuente de Alimentacion

Fuente: Autor

Las caracteristicas de la fuente de alimentacion que se utiliza en el plc es:

¢ Marca Omrom S82K -03024
e INPUT: 50-60 Hz/ AC 100-240V /0.9 A
e OUTPUT:DC 24V /13A
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3.2.3. PROCESO DE DOSIFICACION
El proceso de dosificacion consta de 3 etapas como son:

e Ingreso
e Dosificacion

e Evacuacion de envases.

Figura 22. Proceso de Dosificacion

INGRESO DE BOTELLAS
VACIAS

4

TRANSPORTACION Y
DETECCION DE BOTELLAS

4

DOSIFICACION DEL
PRODUCTO

A 4

BOTELLAS DOSIFICADAS

\ 4

EVACUACION DE BOTELLAS

3.24. PROGRAMACION DEL SISTEMA DE DOSIFICACION

La programacion se realiza en el software Proficy Machine Edition, que permite la
programacién del plc y la pantalla, siendo una herramienta Unica para control,
visualizacion y movimiento que proporciona un entorno de desarrollo de ingenieria

universal para todo tipo de programacion, configuracion y diagnéstico, obteniendo
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un menor tiempo de solucidn de averias, reduccion de la formacion y un disefio
mas eficiente y compacto, comparten una base de datos y objetos comunes para
las distintas aplicaciones, incluyendo légica, secuencias de comandos vy

animacion.

Una vez que se crea una variable, puede ser usada con facilidad en las demas
funciones de la aplicacion, Al mismo tiempo, los componentes de Proficy Machine

Edition comparten herramientas de desarrollo comunes.

3.25. FLUJOGRAMA DEL PROCESO

INICIO

Parametros a

Introducir
NO
alarma =1
Sl il
: Enciende la
Mensaje de error Lo
maauina
\4
FIN
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INICIO

Manual, Automatico

|

NO

v

Pulsador
=1

Sl

Enciende
electrovalvula

Automatico =1

Enciende
electrovalvula

FIN
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INICIO

Horas de trabajo
H=0. dato

<

i

Y

H>=29

SI

A 4

Mensaje
Mantenimiento
Preventivo. Ingrese
clave para resetear

P
<

Y

dato=clave

H=0

FIN

NO
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El programa realizado se detalla en la figura 23

motorpri...

Figura 23. Programa Proceso de Dosificacion
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3.2.6. PROGRAMACION HMI’

Proficy View, el componente de interfaz grafica de Proficy Machine Edition, es una
interfaz HMI intuitiva a nivel de maquina, para control de maquinas y aplicaciones
de control de pequefios procesos. Es compatible con toda la linea de productos
de interfaz de operador de GE Fanuc, incluidos QuickPanel y QuickPanel View,
suministrando una completa escalabilidad, de las interfaces de operador mas

pequefias a las mayores aplicaciones HMI, desde un Unico editor de graficos.

Un conjunto completo de funciones que abarca tanto recogida de datos y
deteccién de tendencias como alarmas y seguridad del sistema. La visualizacion
posee un conjunto completo de caracteristicas que le permitird configurar y

visualizar facilmente cualquier aplicacion.

Publicacion de datos por Internet. Podra usar cualquier navegador Internet
estandar para acceder a los datos de produccion, la informacion financiera y

también a las pantallas graficas.

7 B-SCADA, HMI, http://www.scada.com/Software/StatusMachineEdition
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Posee un cuadro de herramientas con mas de 2.000 objetos preconfigurados,
Basta hacer clic en los objetos deseados y arrastrarlos a su panel de gréficos,
para modificarlos. Puede almacenar los objetos, incluso paneles, secuencias de
comandos y grupos de alarma, y volverlos a usar en otras aplicaciones.

3.2.6.1. Visualizacion HMI

La primera pantalla a mostrar consta de 3 opciones en las que se puede

configurar los parametros de funcionamiento de la maquina

INICIO: Arranca el proceso de dosificado, para el cual muestra otra sub pantalla

en donde se configuran las condiciones iniciales para operar.

PARAMETROS: Muestra el nimero de horas trabajadas, y las horas que faltan

para realizar un mantenimiento preventivo a la maquinaria.

LAVADO: Al finalizar el proceso dosificado, se inicia un proceso independiente

que es el de lavado de la maquina.

Figura 24. Ventana de Inicio

| LLENADORA GR(@J‘NGER DFW-6001

_—
INICIO

N > |-
] Parametros !
| | ———

Lanvado

l
|

LAVADO

LAVADO LAVADO

Fuente: Autor
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En la opcion, Parametros se accede a las horas de trabajo de la maquinaria, asi
como también esta configurado el tiempo restante para realizar un mantenimiento
general, pues es necesario para evitar un dafio mayor de la misma, con esto

logramos el correcto funcionamiento de la dosificadora

Figura 25. Parametros

RESET
1. HOROMETRO: | -

Fuente: Autor
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Para el inicio del proceso se muestra una pantalla inicial en la cual configuramos

los valores a trabajar tales como, el producto a llenar y el volumen del mismo.

En esta pantalla podemos observar el nUmero de envases dosificados.

Figura 26. Inicio del Proceso

l A ALIPHARN
|-
—l‘ s 2 _’g —
\M*
elrjtr]y 1
M
=
ooy odieroe s ormeeee v |

Fuente: Autor

En el HMI, ademas de configurar las condiciones de trabajo, se puede visualizar
las fallas, permitiendo asi conocer exactamente en que parte del proceso se ha

producido el error.

En la figura 27 se muestra los errores o alarmas visuales, que se activan cuando
existe un problema en la maquina, errores que no permiten el inicio del proceso o

provocan la paralizaciéon del mismo.
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Figura 27. Visualizacion de Fallos

ERROR INGRESO DE BOTELLAS

PUERTA 1 ABIERTA

PUERTA 2 ABIERTA

PUERTA 3 ABIERTA

PUERTA 4 ABIERTA

ERROR AGUJAS LEVANTADAS

ERROR PARO DE EMERGENCIA
ACTIVADO

VALVULAS NEUMATICAS
AVERIADAS

PRESION DE AIRE
INSUFICIENTE
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

La automatizacion de la maquina Groninger requiere un sistema que pueda ser
operado manualmente o automaticamente, y que pueda ser monitoreado
mediante una interfaz de operador que muestre el estado de cada operacion de la

linea y la visualizacion de alarmas.

Se disefié un sistema de control utilizando un PLC General Electric y un panel
touchscreen los cuales por su capacidad cubren los requerimientos del proceso
de dosificacion, este disefio se puede adaptar a determinadas especificaciones,

dependiendo del producto que se vaya a dosificar.

El disefio del programa del PLC se basa en una légica de control secuencial que
funciona de acuerdo al estado de cada estacion, de los sensores, y de los
distintos elementos que componen el sistema. La informacién que se maneja es
procesada por los controladores para luego ser trasmitida a través de una funcion

de mensajeria.

El sistema de dosificacion de la maquina Groninger se redisefio en base los
requerimientos del proceso, cumpliendo normas de BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) y normas de seguridad, para hacer de este un proceso confiable y

seguro para sus operadores

La capacidad de produccion promedio es 5400 envases por hora, este valor
cambia de acuerdo al producto que se vaya a envasar, y COmo existe una
variedad de envases que se deben dosificar, el llenado varia en un rango de O-
500ml.

El nuevo disefio permite eliminar el desperdicio de producto en la dosificacion, ya
gue si una boquilla no esta dentro del envase se activa una alarma, esto evita

que se derrame el producto, y asi el rendimiento de la maquina aumenta.
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4.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda comprobar el funcionamiento de cada elemento que se utilice en
el proceso antes de la simulacion, probar los sistemas por separado y luego en

conjunto para descartar errores en el sistema.

Es importante realizar un HMI amigable para el operador, donde la informacion
del proceso sea clara y la navegacion de la interfaz sea sencilla. Los paneles
touchscreen que por sus caracteristicas y estructura son ideales para plantas

industriales.

El sistema debe tener un sistema de alarmas y de avisos de fallas 6ptimo y visible
para los operadores, para que en caso de que existan, se pueda encontrar la falla

y corregir el problema de inmediato y reanudar el funcionamiento del proceso.

Se debe conocer y revisar los manuales de funcionamiento del PLC, Panel view y
demas dispositivos involucrados en el sistema para facilitar la implementacion de

los mismos.

La programacion de la logica de control del PLC debe ser ordenada, se
recomiendan poner comentarios sobre las instrucciones para que sea de facil

comprension en caso de futuras modificaciones.

Estar involucrado y tener un conocimiento previo de cualquier proceso que se

quiera controlar y el funcionamiento de los equipos.

La eficacia del rendimiento del sistema se da con un disefio adecuado, una buena
implementacion, utilizando elementos de calidad, simulando y probando
previamente el sistema, para tener un producto final depurado y listo para ser

introducido en el mercado.
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MANUAL DE USUARIO Y MANTENIMIENTO

GENERALIDADES

El presente manual de instrucciones corresponde a la dosificadora de liquidos
modelo DFV-6001 y tiene por objeto facilitar al usuario el adecuado conocimiento

de dicha maquina, su automatizacion y el trabajo al que estan destinadas.

El manual incluye también indicaciones sobre:

e Reglas generales de seguridad.
e Instrucciones de Uso.

¢ Instrucciones de mantenimiento preventivo.

El seguimiento de estas indicaciones ayudara a evitar o reducir los gastos por
roturas y averias, aumentandose, de esta forma, la fiabilidad y duracion de la
maquina. Ademas de las indicaciones contenidas en este manual, es preciso
observar todas las disposiciones legales vigentes sobre Seguridad e Higiene en el
Trabajo.

Este manual de instrucciones debe de estar siempre disponible en un punto
proximo al lugar de uso de la maquina y debe ser leido y utilizado por todas las
personas relacionadas con el trabajo de la misma, particularmente por las que

trabajan con ellay por las que se encarguen del mantenimiento.
INSTRUCCIONES DE USO

Antes de iniciar con el proceso y hacer trabajar la maquina se debe tener en

cuenta varios factores para tener un correcto funcionamiento:

e Revisar que la maquina esté correctamente instalada.
e Conectar la alimentacion eléctrica revisando el voltaje entre fases.
e Conectar el suministro de aire comprimido.

e Realizar una correcta calibracion, utilizando el control manual o pulsador:
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Calibrar las agujas de dosificacion.

Calibrar la bandeja recolectora del residuo.

Calibrar el mecanismo de recorrido de avance de los frascos.

Calibrar el sensor contador de frascos.
Calibrar el sensor de deteccion de frascos.

Cerrar las puertas de la maquina.
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Encender la banda transportadora y ajustar la velocidad.

Verificar en el panel del operador los mensajes de alarma.
Calibrar el volumen de dosificacion deseado a través del panel de

operacion.
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e Empezar el proceso.

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para poder obtener buen funcionamiento de la maquina, evitar averias y alargar la
vida de la misma es imprescindible llevar a cabo un programa de mantenimiento

periodico.
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Ademas es importante realizar un chequeo diario del estado de los componentes
de la maquina especialmente de los mas criticos como son las partes moviles y

elementos que sufren desgaste por efecto del rozamiento.
CHEQUEO DIARIO

¢ Revisar el aceite neumatico de la unidad de mantenimiento.

e Revisar el voltaje y corriente entre fases, estos deben coincidir con las
especificaciones del equipo. También revisar el rango de proteccion,
especificado en el equipo. Muchos equipos son sensibles a las anomalias
de alimentacion, es por eso que debe cuidar que la alimentacion siempre
sea la adecuada. Las protecciones no son eternas, checar constantemente
por anomalias o dafios a estos.

e Revisar y ajustar interruptores de cuchillas, ya que se desgastan y se
desajustan facilmente con el tiempo.

e Revisar y ajustar la conexion a tierra. Evite accidentes, ya que una falla
puede traer como consecuencia desde un simple “toque” eléctrico, hasta
un incendio.

e Revisar las condiciones fisicas del equipo. Cualquier anomalia puede traer
grandes consecuencias si no se repara con tiempo, también puede ser
peligrosa para el personal y su alrededor alguna falla en el exterior de la

maquina.
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

La maquina esta programada para activar una alarma de mantenimiento, el
mantenimiento preventivo se debe realizar cada 3000 horas de funcionamiento de
la maquina, en mismo que al transcurrir 2900 horas de funcionamiento se activa la
luz de advertencia de la torre indicadora esto indica que es momento para

coordinar con produccién el mantenimiento preventivo de la maquina.

Cuando se cumplen 3000 horas de funcionamiento de la maquina y no se ha
realizado el mantenimiento preventivo la luz cambia a roja y se activa una alarma
auditiva cada 3 horas durante 30 segundos. La misma que no se podra eliminar

mientras no se realice el mantenimiento preventivo y se resetee el contador
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ingresando la clave proporcionada. Las actividades a realizar en la maquina son

las siguientes:

Actividad

Caracteristicas

Cambio de aceite de el moto reductor.

API GL-4 SAE 90

Cambio de aceite de

las trasmisiones

mecanicas. API GL-4 SAE 90

cambio de rodamiento y revision
Mantenimiento de motores eléctrica
Cambios de empaques Silicén
Pasivacion del acero inoxidable. Acido nitrico al 5.5%

Tablero de control (Sensores
Revisién eléctrica contactores, etc)

Cambio de (rodamientos, chavetas,

Revisidon mecanica

seguros, etc.)

Una vez realizado el mantenimiento

preventivo el supervisor o jefe de

mantenimiento es el encargado de ingresar la clave para resetear el horometro.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Modelo DFV-6001
Alimentacion 220V
Fases 2

Presion de aire comprimido 5 bares
Capacidad de dosificacion 0-500ml
Hz 60
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REGLAS GENERALES

La dosificadora de liquidos DFV-6001 ha sido reprogramada siguiendo las

normas aplicables para proporcionar al usuario una maquina eficiente y segura.

Por consiguiente, antes de poner en servicio la bomba, es necesario leer

atentamente el manual de instrucciones y, en particular las reglas de seguridad.

En general, es necesario que observe siempre las siguientes medidas de

seguridad:

e Mantenga el area de trabajo limpia.
e Vista ropas y elementos de proteccion.
¢ No permita el paso a personas innecesarias en el area de trabajo.

¢ Mantenga las manos alejadas de las mdviles de la maquina.

v' Tenga en cuenta todas las disposiciones reglamentarias vigentes sobre
Seguridad e Higiene en el Trabajo, asi como las normas en vigor relativas
a la seguridad: condiciones del lugar de trabajo, a la ropa y a los elementos
de proteccion individuales del operador.

v' El manual de instrucciones debe guardarse siempre en un lugar proximo al

puesto de trabajo.
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SIEMENS

hoja de datos del producto ITF2001-0AB0

CONTACTOR TAMARND 00,

I POLCE AC-3 AOWMDTY, COMEX FOR TORN.
CONTAITOS AUXIL. THE {1RC] ACCHOMAM . POR

CORRIENTE ALTERMA AL 220 SOHZMNE 254 c0HEZ

Tamafia del conleior L]
Clase de proteccids I | Tronial FD
Toorm i o Lid i i Dby | o ok ol T s s i b .. -2
Mémers do nderencia del mabirial { segun N W0T10 3 amplisde R

ean | soone IEC A2 | segan IEC T5H

Mémers do niferencia del mabirial | segun D44 ER &13488-2 a

Canlidad de pole  para cirou it g ncd pal ]
Cior rharvhe dh s el | &1 1 400 W

v S50 el arnhearite e 85T walor kI radn A 18

Momens do confm-ton e o ibunm | pard coslse s pei recioaies. 1]

Mémers de conflestos da caime | pans costsctes prinipakes

intanskded i ompleo | oon AC-3 10400 Y o valor ipeado A L]
Pl s e emiplea
vzgn AL a 00 V) valtd aigrads i 4
v @8 AC-1 0 8 S00 VI valon isgreds i’ il

Tiems g conteal | dill mxcosamienis Sa mankcbia niraaied ol
TR0 -0ABD e 15 S odiloaon
Pz 113 it B e & Capright Shassers &5 2013



Thow de Semnake | e la ersatn ¢ mando

Frecusncs de ) lension de allmestecids de mardo
v J il g
v 3 I vl g

Tenzatn du mando
v o S0 HE ) A ) vl g
v o B0 B e AT ) vl regrs

Cliroullo de oomisnts caoundario:
Momers dp oo edos ML ! pare conlesSos suciares
R e

v E i il

MEmers du confmSos M, par e conlectos ausiisres

‘
|

Epcicidn g la coma e abibcirica
v i i e Sl
v e e o e e Pk

Momieroe carsdeiialioos v o mlPambr o sars sere-les
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P Frari
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‘
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Maeller HPLOZ11-2001/2002

Accesorios de montaje
Sistema de montaje en embarrado FAZ/FIP-XVS

1201

Imemsidad @i Referencla

nads de BTEE0  Coggy Unidad de
L erhalsz
n pleras
Sistema de montale en embamado FAZFIP-EVED
= Apio para aualguier comibinackin de paquetios Interm peoees automaticos, interiptoees de proteccian FI
*l:nntactcs auxdliares. )
= Tambin apto para of montaje en embamado peguefios Intemuptores aromatioes DILOWIM, Intermapto-
ress e v T, Intemapones-seccionadoses P, Py Intsrruptonss protectores de motor PCE
» D5 secoiones de barma distintas: 50 A 16 mm? Cu'y B0 A 25 mme Cu
= Tomeidn asignadaiesistenda a b cortodnouios
A00 WS IR, 440 W0 kA
Barras de disirbucka 50 A 50 FAL/FIP-K¥5-W35 1
im FiPILF
Barmas O dsmbuckn 80 A B0 FATFIP-EVS-V58 1
im M5
Angulo de coneian L1, N B ;.:ﬁl;l;-ﬁs-t-i T
ﬁ ﬁ Angulo dz conexian L1, N BO FATFIP-K¥S-B-1-GVFI 00 m
05402
Anquln de coneeion L2, 13 BO FATFIP-KVS-B-2 ET
HId
Fngulo gz conexlén 12, 13 B FADFIP-RNS-B-2-GVF1 00 i
5413
Tapa FAT/FIP-KWS5-ADP 1
im Hnxaor
Tapa final FAZFIP-K¥S-EK 10
Fipale
Hioque de allmentaciin FAT'FIP-K¥S-KL 12
- ioon allmentacidn central max 125 & HHa
g Seion de mnedbn: 1 x 15 mue
1 = 5 mm?

11" Apbo para hodos los FAT modularss.
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Technical Data

PKZM 1 manual motor starter

General W Spacihcations IEC, B, UL, T34, VDE. SEV, UTE, OVE,
" AEl, HBN, DEMED, NEMELD, SEMKD, Finland
Main W Raipd insulahon [N] E&D W
contacts Inaulation Qroup I:‘.l"-l'l:lE 110
B Unmnterupted cumaid |, = Sething af auerioad
rated oparatonal curmnt L ralaases n A
Fraquency 40-50 Hz
Carmact Wfespan 1o AG-3
at max. rabed operaticnal cura |, 01 x 10F oparatons
B Current heat losses
|2 contacts, urirerrupted currant 1) BW
Releases B Adpstatie overkoed releasas Total ranga 0 1-25 &
B Shar-creud ralaases - 12x1, |, = rated operabonal curment
B Undervoltzge releases (mick-up 80% L, 32 (100% DF) VAW o veia
drog-out 70 . 35% U patiing rangs

W Shunt raleases {peck-up TO% L)
B Tamperaturg compansation

B Single-phasng sensialy

W Frotechon Tor EExa mators

CL-PKZM 1 current limiter with SEV approval §
W Rated breaking capacity of the
cambned wt P-1
W Umeriterrupried curment |,
W Max lat-throaigh curmnt
W M, tmig of curmant o t

32 [100% DF) AW

=5 to +40°C min.fmax, to IBG 28241
T IEC 291241

FTB certfcabon

Gea table balow
a2a

& kA

J5ms

Ly o Woith CL cument limeker

g Banual ratar
curront fimiter %41
to manual motor 09 &"l 220V wmy
starter ? R v
A Typa | A KA
B1s 06 PKEM 1- DUIE N probachve devca agured
40- 8,0 PEZM 1- B inhmently short-cincud-prood ranges
£ 0-10.0 PHZM 1-10 I 50
10160 PHZEM 1-18 100 50
16.0-20 0 PHZM 1-20 100 5O
2000-25.0 PHZM 1-25 100 11

Klockner-Moeller Lid., P.O. Box 35, Gateh

Close, Aylesbury, Bucks. HP18 3DH

e
]

Subgect b 3EQ W1 -TiER GE HEFLEEr
nwu'g Prwided i the Fedewl Repubbc of Gamary (208
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OMRON

Fuente de alimentacion conmutada

S82K

La mas avanzada fuente de alimentacion
con montaje en carril DIN, con amplio rango
de potenclade 3 a100 W

« EMI: EM 61204-3 clase B
= Entrada: 85 a 264 Ve.a. (excepto modelos de 90 Wy 100 W)

= Normias de seguridad: UL 60950-1/508, cUL: C22.2, cUR:
Eg Eﬂ?ﬁﬂ-m , Clase 2 (UL, CSA), EN 6095041 (=VDE 0805,
re 1)

= Funcidn de alarma de tensidn baja (indicador) para modalos
astandar.

Mota: Consulte “Precauoones de seguridad” en la pagina B-77.

Estructura de la referencia

B Composicidn de la referencia

Mota: Mo todas lae combinaciones son posibles. Conszulte |a lista de modelos en “Tabla de selecadn” en |z pagina B-85.

se2K -] O C1C] CIC]
1 2 3
1. Correccidn deal factor 2. Potencia 3. Tensidn de salida
de potencia 003: 3w 050: 50W 05: +5Vo.c 24: +24 Voo
Minguno: Mo oo7: TEW 0%0: 90 W 12 +12 Voo 27 +12 Voo
P Si 015: 15W 100: 100W 15: +15 Ve 28: +15 V..

030: 30w

Tabla de seleccidn

B Modelos disponibles

Mota: Pongass en confacto con su representants de OMROM para obiener mas detalles sobre los modelos del imventario habitual.

Polencia Tenslon Corriente Configuracion de funciones Mooelos
nomingl de sallda G =allda Saliia Salldaindicador de alarma PFC
oo tenzion haja
aw EV TBA Zalida ] Ho SA2R-00306
TEv T.56 A Ingependlents SACR-00312
BV 0ZA SAZH-00316
FTNY T13A SAZR-00324
TEW 5V TEA SAZR-00706
ER TBA SAZR-00712
BV TEA SAZR-00715
Y T3A SAZR-00724
=12V 0,3 AMZA Salioa oual SAZR-007ZT
=15V 02 A2 A SAzR-00728
BEW EV ZEA Ealida AR 01506
T2V TZA Independane SEOROT512
Y G8A SATR-01524
30 W 5V E0A SA2X-03006 (ver notE 1)
2V ZEA SAZR-030 2
AV 134 SAZK-03024
BOW FTY ZAA SOZR-06024
SO W Y 175 A Ho SATR-08024
] SHZ-PUB0EE
T00W Y 22 A [Ver |2 noid 2 Ho SAZR-10024
] SHZR-P10024

Mota: 1. La capacided de =alida de SEZK-03005 a5 25 W.
2. La comienta de s2lida duranie la operecion en pareiels es 3,78 A

Fuente de alimentacion conmutada S82K B-65



OomRoOonN

Especificaciones

W Valores nominales/caracteristicas

nCi reoaming BEIK
{war nota 1) Saloa Indepandeniz I Saios dua Sallea Indezandania
Elemanta EC TEW | TEW 15 W I AW
Eficioncia [=] BIFL. min ria sogin E5% min. vz seqin s pspeciicacionos BES. min ria saq0n ks espac fcadonos)
(hel=) lam sapaciarraly ' ' e
En- | Femmiia |I:J. da 100 2 240 Vo a. [de 85 2. 254 Woa.)
frada | fsor i noia 2} O o 350 Voo [meostis
Frecuoncl CIVG0 He (47 a S50 Fz)
Corments Entrada 0,15 & man. 0,25 A MK 045 & min. 0,0 A max
porlanoizd)  [de 100w
[Enfreda | DR TEA
oo 200V
Factor da potencia
Emlsionas 0o comenia
anmanica
Gormkanto Entrada 0.5 ma mdx
ﬂ'l%h e 100V
frornota 3}  Eniraga |1 mA mar
oo 200V
Cormanta Eniradn |15 A MK [pam amangus &n no 2 25°C) 25 A ML [pam amange
& brupckn o 100 W an o a &)
(rorlanolad] (Enirada |30 A mix jpam armangus en no 8 =0 E0 3 ELL [pai armangen
de 200V ) &n i 8 5°C)
Al oe pukdo
[Eall- | N | =10 [oon W ALLT] [wer noia =)
da
var T
[va¥  [Fiucmacien [vr nota 3 7% [pp| maL
&) InfAuencla o ks variackin 0.5% maén. [oon enirada do 55 4 254 Voo, cama del $00%)]
o gnirada
Influencia de la veriacidn 1,55 midn. (carga del 0l 500%] +i 155 mala 1 55 mido. (camga del 0 o $00%]
g carge (nsiin nominal -V gk mix krm
o anifada) dal Ol 1005
Infiuencia da la werfacidn da la | 0,0537C mdx
temzaratura (v retn 3
Tiompo 0o sutida 11000 s Ml Fsta G S0 G |2 lansion oo saida .  aada y salin nominak)

Tempo da retando o la 20 ms min.
ArEoDnekin [ver nofa )

Fun- | Proloccion oot 105% 0 * B0 C ka DoiThentis do canga nominal (1057 o 250% do i comients 0o CAga Nominal pam modeios oo salkda | 1055 & 1609 oo comenis
clo- | sobrac dual), makia de ienskdnioomionio gredual, esat ulomalico [ver nota B) T canga nominal, aumento
nas | fwar note da comenis gredual, cakia
dl- g fension, Lnoommento
cho- inbermilamia, resal auomation
nakis [Frpipc@an conern No

sobrolensian

Taicacicn oo siarma do Eafs [E7 oer: 1)

‘Sallda de alarma de feeslon | Mo
mp

Funclonamanio on parakie | Mo

gz

th.;u ambiamic Consulio Canga vs Tomparaiur on Dadces idcnioos. (sin higio mil condonsackan
san
Temparoturn da 25 @ BB [ formaion o hisko: i condensc on)
al macens=kono ¥ i
Humadad amsents 25°C 2 E6% (humadsd da almacenamienio 25% 3 909
A sanvicio
Higidaz dielecinica T¥oa duanis T mingo [erim o= onirades y Todas Tas x.g
20 Yoa duanie 1 minuio oniro indas las orrades: y los lorminales PE)
1.0 ko a. duramis 1 minuio {oniro indas s salides y ios orminaies PE)
Coariante |10 ma 20 mA&
oo darlec-
ciidn

Aedlstoncin o0 aisamianio 100 L1 min. [onim indas s salides y indas 0 enirades, isrminsles PE| a 00 Voo,

AeElsiencia a vibrackoss da 10 a 55 He, 0,375 mm da ampitud duanis 2 h en |es diecoiones Yy £

Reslsigncia a golpes 300 miv, 3 VICES &N Ca02 Una oo s diecckonss X 1Y f =2
Indicador de salida £ [moiar W)
=] Embslongs | Cumplo s normas ENE1204-3 EMES011 Clss B, y FCC Clhisa B

conducides

Emislones | Cumpla s nommas ENB1204-3 ENSE011 Chso B

radiadas
SEN ot i oon |a norma ENEBT20-3, Alns niveios do soworidad
Homodngacionas UIL- LL508 (istadcd, BOSE0-1 Clasa 2 (eaokakins 08 modoins oo sabda dusl)

CEACcLUIL C22 3 W f4, clIR: Mo B00S0-1 Ciasa D jexciuidos ins modaios do salids dual)

EMNTE: ENSIMTE (WDE=D150), ENBIDSD-1 [=VDERSE Farle 1)
Easado an VEDH &P 100 )

Paso 150 g MK [260 g max 380 g max

Hotac

1. 5i sa consacta una conga con tensformador cuo.-o.c. incorporada, |n funcidn de prolecacn conira sobrecarga puede acthversa ol amancar y es posibla gua
la fuanie da almanincon no arongue.
Comsulte la saccdn refarants & Frofecctn contm sobrecaga an hpﬁgﬂhn B-72 para oblgner mas detalles.
2 Ir]u. wtiiracion -_:m#nﬁadn da tension da o.0. axceda las condiciones da homalogadicn o cumplimianio con les normas de segundad. (e posible ln antrada
% 0.0, oon max. 15 W,
Ltiice los modelos de salidn independicnta da 7.5 W bajo la cargn del 30% mdx. si al rango da tensidn esti entra 80y 440 Ve
No utiica la salida del comsartidor para In fuente de aimemsdcn. Evisten comartidotes de frecuencin con una frecliencia de solida de 600 Hr, aungua
ol incromenio da la fomperaiura intama da |o alimantaciin ckictrica pucda hinoor sa inflama o sa quame.
Definido con una carga dal 1009 y ln tension nominal da entrada (100 6 El:l:I".l'-c.iﬁ'GII
La especificacion de salidn 5o dafing en los erminoles do salida da la fuente do pimentacicn. | . i
5i s gira ol potenciometro Y.ADY, la fensiin sa incromenterd por encima. de 3 10% del mngo do ejusie de tensicn, (+15% paro. SEIK-020H2-03024)
Al ajustar la lensidn de salida, confirma la tansicn da salida real de ln fuenta da alimanincion y aseginess da que lo corga no resuite dafinda
Los valorss da In tension de salidn debon astar dantro dal siguients rango:
+W: £1% diel valor noeminal
V- +5% dal walor nominal
C I seccion referanio & Frofeccin onnim sobroc an la pagina B-72 para obioner mas doiallos.
. Cuando sa utilicen los modalkes de salida independianta da 1.5 W dentro del range de tension de entreda antra B0 y 110 Ve, la fundicn de proleccidn operara
o una comenta da BE% o 150%: da comenta da carga nominal.

LI Y]

L]

B-66 Fuente de alimentacién conmutada S82K
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AC Power Specifications

Range 100 -15% to 240 +10% VAC

Frequency 50 -5% to 60 +5% Hz

Hald-up 10mS at &5 to 100VAC, 20mS at 100 to 265VAC

Inrush Current 30 Amp maximum at 200 VAC, 40 Amp maximum at 265 VAC
Inrush Time 2 ms for 40Amp

Input Current 0.20 Amp typical at 200 VAC, 0.10 Amp typical at 100 VAC
Input Power Supply Rating | 26 VA

DC Input Specifications

Mumber of Inputs 16

Rated Input Voltage 24 volts DC

Input Violtage Range 0'to 30 volts DC

Input Current 7.5mA typical

Input Resistance 2.8 Kohms

Input Threshaold Voltage

OMN: 15V0C minimum, OFF: 5VDC maamum

Input Threshald Current

OM: 4.5mA& maximum, OFF: 1.5mé& minimum

Response Time 0.5 to 20ms configurable as regular input; 100ps as HSC input
Isolation Voltage 1500V RMS field side to logic side, 500V RMS between groups
DC Output Specifications
Output logic Positive Logic
Operating Voltage 24VDC /12VDC /1 SVDC
Voltage Range 24 VDG, +20%, -80%
Maximum UL Pilot Duty 0.75A at24VDC
Rating
Maximum Resistive Load 0.75A at24VDC
Rating 0.5A at 12VDC
0.25A at5VDC
Output Voltage Drop 0.3 VDG maximum
Response OM: 0.1ms maximum (24 VDC, 0.24), OFF: 0.1ms maximum (24 VDC, 0.24)
OFF state leakage 0.1mA maximum
Isolation 1500 VAC between field side and logic side, 500 VAC between groups
Fuse Output should be fused extemally. Otherwise, a load short can damage the

module output transistor, which is not user replaceable.
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Relay Output Specifications

Operating Vollage

Sto 30 VDC or 5 to 250 VAC

Isolation 1500 RMS batween field side and logic side, 500V RMS betwesn groups
Leakage Current 15 md at 240 VAC maximum
Maximurn UL Pilot Duty Rating | 2 amps at 24 VDG and 240 VAC

Maximurn Resistive Load Rating

2 amps at 24 YWDC and 240 VAC

Minimum Load

10 mA

Maximurn Innush

5 amps per half cycla

Resporsa Time

OM: 15 ms maximum, OFF: 15 ms maximum

Contact Life: Mechanical

20 x 108 mechanical oparatons

Contact Life: Elecinical Voltage
240VAC, 120VAL, 24WDC

Current: Resistive | Current: Lamp and Solenoid
204 0.6A

Typécal Operations
200,000

High-speed Counter / PWM and Pulse Train Output Specifications

Maximurn Counter Freguancy | 10kHz
Input Voltage ON: 15V, OFF: 5V
Count Pulse Width 20% 1o B0% duty cycle at 10kHz
Count Registers 16hits
Outputs
Type avalable Up to fiour HSC outputs or three HSC oulputs plus one PT or PWM output.
Load Vaoltage Q1 S22y, 2-04: See relay output specifications
Maximurn PulzsePWM SkHz (31 anly)
Frequancy
Wiring Diagram IC200UDR005

™38 VDT Power Bupply

I I i 3

2-1-'-' Eﬂ}ml.

ST EBEBBOE Sl

@?0@@00?@?@?@?@?9%@

67



ANEXO 5
DIAGRAMA DE CONEXION
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ISOLATION NPT IKPUT
TRANSFORMER RFIFILTER REACTOR
La a = b £1 c1
CUSTOMENS 4] % h™! .l_.,,- g o
i "
macume | L2 e = TR S o M LTy g g oW -0
SUPPLY Ll Ly x :v.",u;.E '-"',|.'|AI\.7-C pailp gy ety
P Ll
MOTEZ —é— E&RTH SROLKD
RF WOEE SEE MOTE 2
1. Connect drive ground erminal or pane! io FLTER
=arth urdl. A o limy
pm::::lcmnecg::l.lu pedane BELWLRED
Z.  Mount nput and oulpat KF Thers phiysically "
&5 ooz o the drive: as possiiie (on he same
pansl, If pozsibie]. FRers should have 3 soikd

connection from fiker case or ground Berminal
o drive: panel or ground ferminal (oondult with e i
ipood bare metal by bare metal conmections wﬂ?ﬁ‘f‘:u
may serve a5 the path). ¥ meitiple Input or

output RF fibers are used, ey s b

wired In paralle.

‘Ehizid conducions with mealic condut.

4.  Connedf ouiput condul In a manmer thad
allows | o 2l &5 an unbinden shiesd o e
drive pane] o e ol casing. OLTPLT

FRF noise Sher (dferent from R Sherh part
ez, DEPDIS002T |15 ks wiye Capacior
mishwork which is wired In paralie] & the EARTH GROUND — SEE NOTES 4.4
drive Input trminals On the sealer dries BEE WOTE 1
wilh die cast chassis, & must be moungsd F :;'lz-'i-' 2 ToCASE
extermaily. On T larger drives with sheet CUTPUT
matal chassis, & may be mounted inzide the FeFl FILTER BT [
arEs witesns e INput power wiring =nters the 4 o2 a8 — SEEROTEZ
drive. O units mquipped Wit Bynass, It may
Eee wired b the primary side of the drout SEE NOTES 3, 4
breaker and mounted io the bypass pane] or
shoewal,

GUTPUT

& Connecfion poims REALCTOH

Hp

BEEROTE R m}{_ﬂ

i

o1

DOirive w'g Sypass  Drive wi Sypass
Inpit L1, L2 L3 ot Brer L1, L2, L3

Unwired side of

Oupet  T1.72, T2 Owerioad relay

AC. MOTOR

Figure 1-3. Customer Connection Diagram For Isolation Transformers, Input Reactors,
Input RFI Filters, DC Reactors, Output Reactors and Oufput RFI Flters
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ANEXO 6

HOJA DE DATOS VALVULA DE LIMPIEZA
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LEMLLT°

Electrical
Position Indicator

Construction

The GEML 1230 electrical position indicater is suitable for linear vahes
with actuator strokes up to 20 mm (actuating travel). it has a comosion
resistant houwsing and cne or two microswitches.

Switching rod and actuating spindle have a positive connection without
axial play. The electrical connection is via cable gland.

Features

Both microswitches can be continuously and precisely adjusted.
independently of each other, via threaded spindles

Device can be rotated through 360°

Customer-specified connectors available as an option

LED}s showing position indication are opficnal

UL approval available as an option

Advantages

Simple mounting and retrofitting to GEMU linear actuators
Mowurting to other makes upon possible

Compact design in a stable housing

Protection class IP 65 to EN 60629

Dimensions [mm]
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Seting range of limit switch
Ambient temperature
Protection class

Technical Data

2 - 20 mim continuous

-20° to
IP 65 EN

ion for field bus connection with

AS-Interface

Supply voltage
+E0FC Operating voliage 26510 316V DC
60529 acc. to AS-Interface specification

Houwsing base Paolypropylene 30%: GF PP AS-Interface

Bush 1.4305 Reverse battery

Operating spindie  1.4104 ﬁé’:ﬂ“’”"ﬂe
ID-Code

Electrical connection

M 16 cable gland 1 = available Connection
" {operation with yellow AS-Interface cable)
Cable diameter 45 .7 mm C AS-interface M2 plug
Recommended cross section of wire 075 i e
Recomm. mating conmector t:ﬂ;lﬂ]diﬂﬂﬁzmlﬂ‘l

Appmwall Recomm. AS-Interface cable GEMU 4170 AZ 01 01 01 00
L UR (recognized) UL 508
C5A cx22 Moo 14-M481
For details see www.ul.com

Standard UL-Zulassung Dption mit LED
Rated woltage Us 250V AC 10-30W DC 10 - 20V DC
On-load current A A (24 DC) JA 4 A (240 DC)

2.5 A (Z30V AC) - -
Intrinsic curent consumption | - - A0ma (24 DC)
Service life 10x 10° cycle duties 10 x 10° cycle duties 10 x 10° cycle duties
Application categony AC-15 - -

Connection diagram 1230 PNP Code 101 Connection diagram 1230 NPN Code 103

Us = Opormtngwolngn  Limit swilch OFEN LLimnit swiich CLOSED

- sigra outps
O = Gnd, 0V

ey

U = Opomting volinge  Limit switch OFEN

- sigreal cutpus
O = Gnd, 0¥

Option with LED

Limit switch CLOSED

1
2
3
4

L1fLs, supply volinge

Us, signal and posiion CLOSED
ML, supply woitngs

Us, signal end position OPEN

L+, supply voltage (Ub=10-30 ¥ DC)
Uz, signal and posiiicn
L», supply voltnge Ube=10-30 ¥ DG}
Us, signal end posiion OPEN

CLO=ED

n.c

AS-Interface volage +
&

nc

AS-Interface voliage -

1230

GEMur”
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ANEXO 7

HOJA DE DATOS ENCODER
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Sensores de desplazamiento

lineal por cable (encoder)

Modelo HLS-S: 200/ 500 /1000 mm.
Modelo HLS-M: 500/ 1000/ 2000 / 3000/
4000/ 5000 mm.

Modelo HLS-L: &/ 7/ 8/ 9/ 10/ 11/ 12 metros

Adecuados para control de prensas, maquinaria de
embalaje, mesas X-Y, cilindros hidraulicos o
neumaticos, suspensiones, equipos de ensayo,
maquinaria sector plastico, textil , maderero, etc...

[ Estos sensores combinan un enceder y un hilo de acero que combinado con un sistema
mecanico de recogida del cable, proporcicna pulsos en funcién del desplazamiento del hilo.

[ ] Los recoridos van desde los 250 mm hasta los 12000 mm.

[ ] La resolucidon del encoder puede variar desde 1 mm hasta 0,04 mm.
Tipo HLS-5 HLS-M HLS-L
Rango en rmm 200, 500, 1000 | 500, 1000, 2000, 3000, 6000, 7000, BOOO, 2000,
4000, 5000 10000, 11000, 12000
Resoluddn en mm 1,0.5,0.2, 0.1, 1,0.5,0.2, 0.1 1, 0.5
0.04
Pulsos por mm 1...25 1....10 1...2
Tension de alimentacion 5 Voo 8...26 Voo ( sealn tipo de salida)
Tipos de senal AB, ABZ
Tipos de salida MPM, colector abierto, Push-Pull o Line Driver.
Velocidad maxi ma 2000 mm / sec. 1000 mm / sec
Aceleracion maxima 600 g/cm 600 g/cm [ 400 g/cm.
Material del cable Acero digmetro 0.6 mm, recubierto de nylon, carga maxima 17Kg.
Temperatura y humedad -10 °C...+60 °C 0 °eC....+60 °C
de trabajo
Temperatura de -20 8C_.. BO oC
almacenamiento
Grado de protecdan IF 50
Peso 600 gr. | Hasta 2200 gr. [ Hasta 6600 gr.
L ‘. P N
LT N / o ' _,'
14 . Ry 1
. e e N {
| R SN L.
I —E- 2K o~ [ ~,T,“'
Confrol de nivel Posicién de cilindros Control de ejes, posicionado, efo..
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Circutto normal Line Driver
[Rojo 1 A +V Rojo1 A +5V
Negro 28 OV _{Coman) JIN 2B 0 V (Comin)

Blanco 3 C Sefial A Azd 3C SefialA A Phase _—r_LI_L__

Verde 4 O Sefal B Verde 4 D Sefial B
Amarillo SE |Sefal 2 Amarilo SE_|SefialZ

Malls — Videts 6F_ |SehalA (inverss) B Phase __I_LI—L

Eijemplo de pedido [HLSx |-[30]-[xx [xx] [xx]
Serie HLS~x moim medda s

Rango de medida os=500 mm. o7=750 mm.__ 30=3000 mem )

Re s0lucion - 1¢1pimm}. 052nkm ; 02 Samm}: 0 1(10p imm)-005 20nkme): 004 25akmm).
Salida: -(a+spz pesez)

Senal - -(fesong C (Condor atecio) PP (Pushoul) L {Line Driver 5V): HL {Lina Driver 8_26 V)
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ANEXO 8

HOJA DE DATOS SENSOR FOTOELECTRICO
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Highlights

023 ft (0.7 m)
sensing range

Red light for easy alignment
Insensitive to ambient ight
Sensitivity adjustment
Signal strength indicator

= Crosstalk immunity

easy installation

Polarizing filters prevent false
readings on shiny objects

+ Cable connections swivel 907 for

W0
100 iy
. ™
% b
AR
M Sosonesso=— ~
=
'E’ 1] Y @ €]
‘ e =
i [ 3
33 @5 88 131 184 197 ZO0R
e Sensing Range Order Information
PLBO A 0...70 m Type Part no.
PoiE 0..45m WL 12-2P430 1016 102
PLEOA 0..50m WL 12-2P130 1 018 096
PLADA 0...50m WL 12-2MN430 1 018 092
PL3DA 0..40m WL 12-9M130 | 1016085
PL2DA 0..30m WL 12-2P180 1016 099
Reflectve tape | 0._15m WL 12-2p480 1016 106
WL 12.2M180 | 1016089
WL 12.2M480 | 1016003

s 0. [16.5]
@ |

(49)

=)

2

dimensions in inches (mm)

LED signal strength indicator
Center of optical axis
M threaded mounting hole — 4 mm desp

Mounting holes @ 4.2 mm

Sensithity adustment
Accessories page
Cables and connectors 809
Mounting brackets 821, 822
Clamps* 921, 922
Reflactors 936

* 2 pieces included with defvery
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WL12-2- |

[P430 | P130 | Na30 N130| P180 | P480 | M18OD | NASO

Sensing range 0231 0_Tm) ---=—=
Sensitiity Adjustable
Light source®, ght type LEL, red light, polarized -
LED, red light, nan-polarized L
Light spat damater 31inat 98 f (80 mm at 3m)
Supply voltags Vg 1030V DC°
Fipple” =5V [ ]
Curment consumption® = 30 mi
= A0 mi
Switching outputs PP, Q and
NPN, @ and
Output cumeant |y max = 100 méA
Response time” = 330 s
Ma. switching frequency * 1500 He
Connection types Cabla”, 2 m
Phug, M12 4-pin
VDE protection class” ]|
Circuit protaction” ABLC
Enclosure rating IP ET/NEMA &
Ambient temperature Ty Dperation -40_140°F (-40.._60°C)
Storage  -A0_167°F [-40._T5°C)
Approximate weight 42 @ (120 g)
7.1 0z (200 g
Polarizing filter
Housing material Die cast zinc

1) Average senvice B2 100,000 h
at T, =257

2) May not excesd or & short of
v tolerances

) With Aghtydark ratio 1-1
T) Do noft bend below 0°C

2} Limit values 4y Without load &) Reference woltage 50 V DG
&) Signal Iransh tme with reststve loaa
Connection Diagram |
PNP Models NPN Models
1, fwown DE 10.30¥ 1, toown

G A = W, conmections reverse polarty
protected

B — Dutput § and { short-crout
protacied

C — Interference pulse SUppression

M12 Connector
2 1

DC 10...30V

wirz colons relor o standard cabic, nof Includad with quick disconnedt modais
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