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MEMORIA DESCRIPTIVA
Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino

0.1. Hojas de identificacion

Titulo del proyecto:

Proyecto de Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino.

Codigo de identificacion:

07324-G
Situacion:
c/Font del Gat, s/n, 25430 Juneda (Lleida)
firma:
COOPERATIVA GARRIGUES SCCL. NIF: 64401242-H
Cami de la Femosa S/N, 25430 Juneda (Lleida)
Telf.: 973 15 70 90, Fax: 973 1515 15

Correo electrénico: info@coopgarrigques.coop

Presidente: Josep Cunillera i Reig

Profesional:

Izquierdo Solsona, Elisabet firma:
c/Domenech Cardenal n°4, Juneda 25430 (Lleida)

Telf.: 973 15 04 90, Fax: 9731512 21

Correo electrénico: elisabet.izquierdo@estudiants.urv.es

Ingeniera técnica Industrial en Electronica Industrial.
NUm. colegiada: 74350

Empresa contratada: firma:

ENOSA S.A. NIF: 35496685-N
C/Major, 35, Juneda 25430 (Lleida)
Telf.: 973 15 07 43, Fax: 973 15 76 98

Correo electronico: enosa@enosa.com

Gerente: Marc Riera Solé

Tarragona a Junio de 2012
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MEMORIA DESCRIPTIVA
Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino

1. OBJECTO

El presente proyecto pretende llevar a cabo la automatizacion mediante un PLC
de una cadena de fabricacién y llenado en camiones de pienso compuesto para engorde
porcino. Se fabrican piensos granulado, que se sirven a granel.

El sistema de control implantado queda integrado en las dos aplicaciones
informaticas que se emplean en el proceso de fabricacion de piensos compuestos, una
aplicacion informética llamada “ARITMOS” que controla las entradas de materias
primas y las salidas de piensos. Y la aplicacion informatica “DOSIFICACION
AUTOMATICA SFS v. 4.0” que controla el proceso de fabricacion de piensos
propiamente dicho, la cual controlara el proceso de mezclado.

2. ALCANCE

El presente proyecto incluira todos los datos necesarios para la puesta en marcha
real de la fabrica. Esto significa:

1. Esquemas, planos y documentos necesarios para la realizacién mecanica.
2. Software a implantar para que el automata pueda realizar su tarea.
3. Presupuestos para saber el alcance econdémico del proyecto.

3. ANTECEDENTES

COOPERATIVA GARRIGUES S.C.C.L.

3.1. Presentacion de la Empresa:

Las oficinas centrales de la cooperativa estan ubicadas en el entorno de las
Garrigas (Lleida), en la localidad de Juneda, la poblacion esta situada con salida directa
a la N-240.

La generacion de piensos se llevo a cabo junto con la fuerte expansion de la
ramaderia en la comarca, especialmente la produccion porcina. Estos cambios coincide
con los tiempos Ma&s cercanos y expansivos.
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Fabrica piensos las Garrigas especializacidn en porcino

Superficie instalaciones 5.510 m?
Capacidad productiva 2 Toneladas/hora
Capacidad de almacenamiento 200 Toneladas
Potencia contratada 150Kw

Lineas granulacién 1

3.2. Descripcion del Proceso:

En la fabrica de piensos compuestos que la COOPERATIVA GARRIGUES
S.C.C.L. dispone en la localidad de Juneda (Lleida) se fabrican piensos granulado, que
se sirven a los Socios a granel.

El proceso de fabricacion de un pienso compuesto se inicia con la mezcla
homogénea de las diferentes materias primas que constituyen el mismo. La formulacion
de un pienso dado viene establecida por la Seccion de Nutricion del Departamento de
Piensos. Una vez obtenida la mezcla homogénea de las materias primas que constituyen
el pienso, se procede a su acondicionamiento para darle la presentacion final a
granulado.

Todo este proceso consta de dstintas fases, la primera de ellas es la recepcion de
la materia prima a granel y en forma de harina, posteriormente se almacena en cuatro
silos.

Se hace la dosificacion de las distintas materias primas que integran un
determinado pienso, pueden estar en estado sélidas y liquidas, y vienen determinadas
por el departamento de Nutricion y esta gobernada por el programa “DOSIFICACION
AUTOMATICA SFS v. 4.0”, en este caso nosotros solo controlaremos que los equipos
que intervienen el la mezcla funcionen correctamente.

Una vez hecho esto se inicia el proceso de homogeneizacion de la mezcla de
materias primas que constituyen el pienso. Una vez terminado el proceso de
homogenizacion se iniciara el proceso de acondicionamiento de las harinas previo a su
granulacién, teniendo una linea con acondicionador para hacerlo. Posteriormente se
pasa al proceso de enfriamiento del granulado se realiza mediante un enfriador vertical
contracorriente de 15 tm/h.

Una vez terminado el proceso se hace el almacenamiento del granulado en los
silos de pienso terminado, se hacen los pertinentes controles sobre producto acabado, y
posteriormente la carga en camiones.

17



MEMORIA DESCRIPTIVA

Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino
3.3. Diagrama de bloques:
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4. NORMAS Y REFERENCIAS.

4.1. Disposiciones Legales y Normas Aplicadas

R.D 842/2002. Reglamento electrotécnico de baja tension.

Ordenanzas municipales del ayuntamiento de Juneda

Ley 31/1995, del 8 de noviembre, de Prevencion de riesgos Laborales

UNE 157001. Criterio general de elaboracion de proyectos.

R.D. 337/2010: Reglamento de los servicios de prevencion.

R.D.1580/2006: Reglamento por el cual se regula la compatibilidad

electromagnética de los equipos electrénicos y eléctricos.

= UNE 157001, Criterios generales de elaboracion de proyectos.

= OMT, ordenanzas generales de seguridad y higiene en el trabajo.

= R.D 363/2004, de 24 de agosto, por el que regula el procedimiento
administrativo para la aplicacion del Reglamento Electrotécnico de Baja
Tension (R.D 842/2002).

= R.D 1627/1997, de 24 de octubre de 1997, sobre disposiciones minimas de
seguridad y salud en las obras.

= R.D 485/1997, de 14 de abril de 1997, sobre disposiciones minimas en
materia de sefializacion de seguridad y salud en el trabajo.

= R.D 486/1997, de 14 de abril de 1997, sobre disposiciones minimas de

seguridad y salud en los lugares de trabajo.

4.2. Bibliografia

= Apuntes i practicas de la asignatura Automatizacion Industrial.
» Fundamentos de programacion de STEP7 con SIMATIC S7-300. Siemens.
= Manuales de fabricantes.

4.3. Programas de Calculo.

= SIMATIC STEP 7 V5.3
= AUTOCAD 2000 LT
* ARQUIMEDES

4.4. Plan de Gestion de Cualidades Aplicado Durante la Redaccion del Proyecto

Para garantir la cualidad del proyecto se realizan comprobaciones de manera
periodica, que consistirdn en contrastar los distintos documentos que componen el
proyecto y verificar la concordancia que ha de existir entre la calidad y la cantidad de
materiales, los precios, los célculos, las normas a seguir y la veracidad de los planos.
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Cada uno de los documentos que componen el proyecto estdn normalizados
segun la norma UNE157001. Una vez finalizado el proyecto debera ser revisado y a
probado por el Colegio de Ingenieros que dard el visto bueno garantizando la calidad de
este.

4.5. Otras Referencias

http://www.cype.com

http://www.itec.com

http://www.coaatgu.com

http://www.insht.es/portal/site/Insht/

http://www.codigotecnico.org

Catalogo comercial de SIEMENS.

Catalogo comercial de VIPA.

Catalogo comercial de PHIDGETS

Catalogo comercial acondicionadores y procesadores de sefial de SILICA.

Catalogo comercial de KAS serie 95

5. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

RD: Real decreto.

CTE: Cadigo Técnico de Edificacion
LOE: Ley de Ordenacion de la Edificacién
Pot.:Potencia

m: metros

mA: mili amperios

A: amperios

kW: Quilo vatios

tm/h: tonas métricas hora

u: unidad

h:horas

m?: metro cuadrados

m?®: metro clbicos

mm: milimetros

L 2K 2R 2R 2K 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2R 2
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6. REQUISITOS DE DISENO

Los requisitos de la instalacién exigidos por el cliente se limitan en el
cumplimiento de la reglamentacion vigente, y deja a nuestro criterio la eleccion de los
elementos del proyecto, asi pues la instalacion se ajustara a los requisitos exigidos por la
normativa vigente y se adaptara al a las necesidades de la planta existente.

6.1 Antecedents

En la fabrica de piensos compuestos que la COOPERATIVA GARRIGUES
S.C.C.L. dispone en la localidad de Juneda (Lleida) se fabrican piensos granulados, que
se sirven a los Socios a granel.

6.2. Descripcion del Proceso de Fabricacion de los Piensos

DIAGRAMA DE FABRICACION

6.2.1. Recepcion de Materias Primas:

Las materias primas llegan a fabrica en camiones, y tras ser pesadas en la
bascula, y proceder con ellas una serie de controles de calidad, se autoriza 0 no su
descarga. En el caso en que la descarga sea autorizada, el Operario de Bascula indicara
al transportista que se dirija a la Sala de Control de la fabrica (con una tarjeta
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identificadora de la materia prima a descargar), donde el operario presente en la misma
determinard el momento de descarga, la materia prima llegara siempre en forma de
harina.

Si la descarga no es autorizada, se llevaran a cabo unos procesos especificos.

6.2.2. Almacenamiento de Materias Primas:

Las materias primas una vez descargadas en la piquera de descarga, se conducen
directamente a los denominados silos de dosificacion; es decir, los silos desde los que se
van tomando directamente las distintas materias primas que forman parte de una
determinada formula de pienso.

Se dispone de 4 silos o celdas de dosificacién, con un volumen unitario de 50 m®.

6.2.3. Dosificacion.

Las materias primas a granel se dosifican de manera automatica desde los 4
silosde dosificacion , con la ayuda de cuatro transportadores se hara llegar a una
bascula. La aplicacion informatica DOSIFICACION AUTOMATICA SFS v. 4.0, en
base a los datos de la formula previamente introducida en el sistema por la Seccion de
Nutricion, dosificard las diferentes materias primas que intervienen en la misma; es
decir, va pesando y dejando caer en la mezcladora las cantidades que indica la formula
de las distintas materias primas. De esta manera se dosifican no solamente las materias
primas sdlidas que integran la formula, sino también las liquidas. Se realizan
verificaciones periodicas y calibrados de las basculas de dosificacion.

Este proceso lo controla por completo el programa DOSIFICACION
AUTOMATICA SFS v. 4.0. Este se encarga de abrir y cerrar las valvulas tanto de los
silo como de la mezcladora. Este programa detecta cuando debe introducirse materia
prima en la mezcladora por estar vacié y abre la valvula del silo correspondiente, yu la
cierra cuando ya se ha dejado caer la materia prima necesaria para la mezcla.

Nuestro programa controlara que el nivel de los silos siempre sea el correcto, y
que los transportadores funcionen con normalidad, sin sufrir sobreintensidad en el
motor, o atascamiento.

6.2.4. Homogeneizacion de la Mezcla.

El proceso de homogeneizacion se realiza en la mezcladora. La fabrica
dispone de una mezcladora SPROUT-MATADOR de eje horizontal con 6 palas, con
capacidad para 8.000 litros. El tiempo de mezcla a fecha es de 4 minutos.
Periodicamente se realizan verificaciones de la homogeneidad de la mezcla y de la
ausencia de contaminaciones cruzadas en mezcladora, de acuerdo a la normativa, y
limpiezas del interior de la misma, por considerarse éste un punto critico de
contaminacion.

Este proceso lo controla el programa DOSIFICACION AUTOMATICA SFS v.
4.0, el cual se encargara de introducir las proporciones necesaria de materia prima y los
productos necesarios para la elaboracion del pienso, y una vez terminado lo dejara caer
en una piqueta, a partir de la cual nuestro programa controlara el proceso, pero si que se
controlara que no sufra sobreintensidad el motor, si es asi se parara todo el proceso.
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6.2.5. Acondicionamiento Previo a la Granulacién, y Granulacion:

Los piensos van a comercializarse como granulado, por lo que pasan
directamente desde la tolva de salida de mezcladora, con la ayuda de dos
transportadores y un elevador, hasta el silo de granulacion existente, desde el cual se
incorporan a la linea de granulacién. Los piensos de porcino de engorde se fabrican a
través de la linea de granulacion.

La linea de granulacion consta de acondicionador mas una granulador SROUT-
MATADOR M-700, provistas de una matriz con unas caracteristicas especificas. En el
acondicionador se incorpora a la harina vapor de agua y melaza (la que establezca la
férmula y no se haya incorporado en la mezcladora). La temperatura maxima que puede
alcanzar el producto al pasar por el acondicionador es de unos 70°C.

6.2.6. Enfriamiento del Granulo:

A la salida la matriz de la granuladora el granulado puede alcanzar una
temperatura cercana a los 70°C a consecuencia del propio proceso de extrusion. Esta
alta temperatura, junto con una humedad también elevada, podria comprometer
seriamente la conservacion del granulado, por lo que se procede a enfriarlo hasta dejarlo
a una temperatura proxima a la temperatura ambiente. En general puede considerarse
que el proceso de enfriado se esta realizando de manera correcta cuando la temperatura
de salida del granulado del enfriador no es superior a la temperatura ambiente
aumentada en 6°C. En el proceso de enfriamiento el granulado pierde también en torno
a 3 puntos de humedad. Tanto la temperatutura del granulo como la humedad, la
controla el propio enfriador antes que este salga de el.

La linea de granulacion dispone de un enfriador vertical contracorriente de 15
tm/h. Esta linea no dispone de sistema de incorporacién de enzimas sobre granulo frio,
por lo que si la féormula lo demanda, los enzimas de los piensos que se fabrican por ella
se incorporan directamente en mezcladora en formas protegidas. El enfriador se
considera un punto critico de control. Por ello se verifica su correcto funcionamiento.

6.2.7. Almacenamiento del granulado:

Desde la salida del enfriador de la linea de granulacion, mediante el empleo de
un elevador y de dos transportadores, se conduce el pienso granulado a los silos de
pienso acabado, en donde queda a disposicion para la carga de los camiones de
transporte.

Desde el elevador arriba citado se conducirse el pienso granulado a los silos de
pienso acabado de la zona de carga de camiones.
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6.2.8. Control de producto acabado:

El producto terminado se somete a una serie de controles de calidad, cuya
periodicidad se detalla abajo en los Procedimientos Normalizados de Trabajo y
Formatos correspondientes:

4 DURABILIDAD: De acuerdo al Formato PP-04/01.

€ PORCENTAJE DE FINOS: De acuerdo al Formato PP-04/01.

€ HUMEDAD: De acuerdo al PNT-16.

& ANALISIS QUIMICO: De acuerdo al Formato PP-09/02.

& ANALISIS MICROBIOLOGICO: De acuerdo al Formato PP-03/03.

6.3. Descripcion de elementos de la instalacién

Para poder llevar a cabo el proceso de automatizacién debemos tener una idea de
los distintos elementos que componen la instalacion, para asi tener una idea de la
necesidad de los procesos a automatizar, describiendo primero los elementos mecanicos
ya existentes.

6.3.1. Piquera de descarga.

La fabrica consta de una piquera de descarga, ya que la materia prima se recibe
solamente en forma de harinas, y por las magnitudes de la fabrica por ahora no se
precisa de mas, aunque siempre hay la posibilidad de ampliar poniendo més piqueras.

CAMIONES DE

DESCARGA 7
:=’—
PIQUERAS DE
I —
DESCARGA F-1
L
TRANSPORTADORES - Sl m— ]
=1 -
REDLER

También consta de una segunda piquera donde se descarga el producto resultante
salido de la mezcladora.
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6.3.2. Transportadores de redler.

En la planta se utilizan dos transportadores Redler. Los transportadores Redler
se caracterizan principalmente por su gran capacidad de transporte horizontal para
largas distancias y para la elevacion de productos con inclinacion hasta 60°, son féciles
de limpiar, son suaves a la hora de transportar, entregar y descargar el producto.
También son muy versatiles, ya que tienen varios puntos de carga y descarga.

Estan equipados con motoreductores de mando, coronas en funciones bipartitas
con tratamiento termico, rodamiento con doble hilera de bolas.

6.3.3. Transportadores tipo rosca sin fin.

La planta consta de ocho transportadores tipo rosca. Los transportadores de
tornillo sin fin son maquinas de transporte continuo con el 6rgano de traccién rigido que
se emplean para el transporte de solidos en infinidad de industrias, teniendo
aplicaciones de toda indole. Este equipo esta disefiado para realizar el transporte de
material mediante una espiral basado en el principio de Arquimedes. Tienen la
posibilidad de trabajar en diferentes angulos desde la horizontal hasta la vertical.

El transportador se pone funcionamiento a través del sistema motor que consta
de un reductor y le suministra el movimiento al tornillo sin fin de alas helicoidales el
cual va montado en cojinetes y chumaceras, en dependencia de la longitud del mismo
hasta 50 m. maxima tendra cojinetes intermedios que funcionaran como puntos a apoyo
para evitar flexiones o la distorsion de la espiral.

La carga se realizara por un extremo en la parte superior y la descarga se
realizara por la parte inferior del otro extremo.
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6.3.4. Elevadores de cangilones

En la fabrica hay implantados 3 elevadores de cangilones. El elevador de
cangilones es uno de los sistemas mas basicos y a la vez mas eficaces para la elevacion
de una gran variedad de productos, que van desde las harinas, granulados, piedras y
aridos... y en general productos sélidos tratados a granel.

Los elevadores verticales dependen totalmente de la accién de la fuerza
centrifuga para dirigir el material hacia el chute de descarga y debe de ser operado a un
velocidad relativamente alta. Tienen cangilones espaciados con fondos redondeados y
toman el producto de una piqueta o una pila de material en la polea conducida.

En su mayoria son utilizadas bandas de hule con cangilones pléasticos. Se utilizan
también poleas de varios pies de diametro tanto en el extremo superior y el inferior. La
polea superior o "polea conducida” es puesta en marcha por medio de un motor
eléctrico.
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6.3.5. Silos.

La fabrica consta de un total de 9 silos, los cuales se distribuyen en un silo con
capacidad de 40 m* destinados a la granulacién. En la linea de dosificacion hay cuatro
silos, once de 50 m®. | finalmente tenemos cuatro silos para la carga en camiones de
50m® cada uno.
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6.3.6. Mezcladora.

La melazadora es un aparato que permite la incorporacion de liquidos tales como
melaza, proteinas, viprotal de 0 a 15% a productos harinosos.

El mezclador SPROUT-MATADOR de eje horizontal de 6 palas, con capacidad
para 8000 litros consisten en dos camaras de mezcla cilindrico de mezcla con boca de
entrada, boca de salida, boca de desfogue de aire, un rotor mezclador, dos placas de
extremidad de cierre del tambor de mezcla con dispositivo de estanqueidad y una
unidad motriz completa con transmision de energia. Las herramientas de mezcla son
seis palas inclinadas que giran segun una disposicién especial sobre el rotor en el del
tambor el mezclador.

6.3.7. Acondicionador

El acondicionador consta de dos ejes de acondicionadores, son diferentes en el
didmetro y la velocidad de giro que muestra un movimiento diferente con la direccion
de rotacion opuesta, que hace que el pienso sea intersectados por remos de dos ejes.

El maximo tiempo de acondicionamiento puede ser 180 segundos garantizar
pleno acondicionamiento de material con alto grado de coccion y buena estabilidad en
el agua.

Todas las partes en el acondicionador estan hechas de acero inoxidable. La
estructura de anchura completa apertura de los acondicionado facilita la operacién y
mantenimiento, el angulo de las palas puede ser libremente ajustado.
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6.3.8. Bascula

Podemos encontrar basculas dosificadoras y basculas de camiones.

€ Basculas dosificadoras: permiten, ademas de medir el peso, ajustar la capacidad
del caudal de producto a su paso por la bascula de forma precisa, sin detencién
del flujo de producto y de forma altamente automatizada.

€ Basculas de camiones: permiten el pesaje del producto contenido en camiones
mediante las células de carga y un software. Con visor de la pesada en la bascula
y con terminales de pesaje totalmente automatizadas que pueden ser integradas
en el sistema informatico del cliente.

g

T

Bascula para pienos

Bascula para camiones
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6.3.9. Enfriador.

El enfriador vertical a contracorriente con capacidad de 15 Tm/h, tiene el
objetivo de llevar la humedad de los productos hasta valores cerca de la temperatura
ambiente. Esta operacion permite mejorar la durabilidad y la conservacion de los
granulos. Es un sistema FIFO, el primero que entra es el primero que sale.

Entrada de granulos

calientes ‘
Salida de aire
saturado hacia
el ventilador de
aspiracion

39

Entrada

de aire Entrada

ambiente de aire
ambiente

Salida de granulos
resfriados

6.3.10. Premsa

La prensa utiliza para la transformacion de un producto harinoso a granulos por
la accion combinada del calor, de la humedad y de la compresion.

Accionamiento por transmisiones dobles por correas permitiendo la modulacion
de la velocidad de la matriz segun el tipo de producto (desde 3,8 hasta 6,7 m/s).

Las premsas granuladoras estdn formadas por una matriz cilindrica con dos
rodillos interiores, este consta de matriz horizontal.

El pienso en forma de harina se introduce en la zona de compresion, por
gravedad, y es obligado a pasar a por los agujeros de la matriz por la fuerza de
compresion de los rodillos, de forma que dentro de los agujeros se produce un
fendmeno de extruccion. A la salida de la matriz se cortan los granulos mediante unas
hojas de corte.

La longitud y el didmetro de la matriz varian dependiendo de el tipo de pienso
que estemos realizando, a mayor longitud le agujero, mayor compactacion de granulo, y
en consecuencia, cuanto mayor sea el diametro del agujero, menor serd la
compactacion. El didmetros indicado para pienso de cerdo es de 3mm.
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6.3.12. Electrovalvula.

En este proyecto necesitamos 10 electrovalvulas para controlar el flujo materia
prima y pienso de la piquera de descarga, los cuatro silos de dosificacion, el silo de
granulacién y los cuatro solos de producto acabado.

Para ello hemos elegido una vélvula 5/2 normalmente cerrada monoestable con
accionamiento eléctrico y un accionamiento manual auxiliar con enclavamiento. Esta
valvula dispone de un muelle mecanico para el retorno a la posicion de repos. Este
muelle en caso de fallo por suministro neumatico o eléctrico volveria a su posicion
inicial, en este caso posicion cerrada.

La electrovalvula es de la marca FESTO: la MFH-5-1/4-6211:

€@ Presion de funcionamiento: 2,2-8 bar

@ Tension de alimentacion: 24 V DC

4 Caudal nominal: 1000 I/min

& Fluido: aire seco, lubricado o sin lubricado.
€ Tipo reposicion: muelle mecanico.
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7. SOLUCIONES ADOPTADAS

Se trata de realizar un control centralizado y automatico del conjunto de
dispositivos eléctricos y electronicos que forman parte del proceso de composicion y
almacenamiento del pienso, desde la llegada de la materia prima, hasta su venta.

La automatizacion se hara en la planta ya existente y todos los dispositivos
forman parte del sistema de control situado en la misma planta.

La idea del funcionamiento de la fabrica de piensos se basa en la posibilidad de
su funcionamiento tanto en modo manual como en automatico de todos los dispositivos
que interviene en el proceso de fabricacion del pienso, hasta ahora han funcionado
siempre en modo manual, excepto la homogeneizacion de la mezcla que ya era un
proceso automatico gobernado por el programa DOSIFICACION AUTOMATICA SFS
v. 4.0, los procesos a automatizar son:

Recepcion de la materia prima.

Almacenamiento

Dosificacion de las diferente materias primas integrantes del pienso.
Almacenamiento de los piensos en harina a los silos.
Acondicionamiento de las harinas.

Granulacion.

Enfriamiento del granulado.

Almacenamiento granulado.

Controles sobre el producto acabado

0000000

7.1. Objetivos:

El objetivo de este proyecto es automatizar el proceso de fabricacion del pienso,
a efecto de:

€ Obtener un control centralizado de la fabrica de piensos.
€ Generar secuencias automaticas.
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€ Posibilidad de controles manuales.

€ Facilidad de operacion por parte del usuario.

€ Facilitar la obtencion de informacion de cada proceso.

€ Deteccion e identificacion instantanea de posibles errores.

7.2. Solucion a detectores y niveles.

7.2.1. Sensores de temperatura:

Tanto en los transportadores, como en los elevadores, necesitaremos sensores de
temperatura, para poder garantizar asi el buen funcionamiento del sistema, impidiendo
el sobrecalentamiento de los cojinetes.

En el mercado hay una gran variedad de sensores de temperatura, en nuestro
caso usaremos un termopar tipo K, uno de los mas usados, aunque tiene como
limitacién la exactitud, en nuestro caso no se requiere una gran exactitud en la medida
de la temperatura de los cojinetes.

Un termopar es un transductor formado por la union de dos metales distintos
que produce un voltaje, que es funcion de la diferencia de temperatura entre uno de los
extremos denominado “punto caliente” o union caliente o de medida y el otro
denominado "punto frio™ o union fria o de referencia.

En instrumentacién industrial, los termopares son ampliamente usados como
sensores de temperatura. Son econémicos, intercambiables, tienen conectores estandar y
son capaces de medir un amplio rango de temperaturas. Su principal limitacion es la
exactitud ya que los errores del sistema inferiores a un grado Celsius son dificiles de
obtener.

Los termopares tipo K estan compuestos de Chromel y Aluminio, con una
amplia variedad de aplicaciones, esta disponible a un bajo costo y en una variedad de
sondas. Tienen un rango de temperatura de -200° C a +1.372° C y una sensibilidad
41uV/° C aprox. Posee buena resistencia a la oxidacion.

La incorporacion de dispositivos digitales integrados junto con el sensor reduce
el nimero de componentes externos en las aplicaciones. Asi, los circuitos de Analog
Devices TMPO3 con salida colector abierto y el TMP04 con salida l6gica CMOS,
proporcionan una salida digital serie con modulacion de ancho de pulsos, PWM.

Los escogidos para este proyecto son del tipo TMPO04 de SILICA.
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7.2.2. Sensor Capacitivo (nivel)

Los sensores capacitivos son un tipo de sensor eléctrico. Los sensores
capacitivos (KAS) reaccionan ante metales y no metales que al aproximarse a la
superficie activa sobrepasan una determinada capacidad. La distancia de conexién
respecto a un determinado material es tanto mayor cuanto mas elevada sea su constante
dieléctrica.

Desde el punto de vista puramente teorico, se dice que el sensor esta formado
por un oscilador cuya capacidad la forman un electrodo interno (parte del propio sensor)
y otro externo (constituido por una pieza conectada a masa). El electrodo externo puede
estar realizado de dos modos diferentes; en algunas aplicaciones dicho electrodo es el
propio objeto a sensar, previamente conectado a masa; entonces la capacidad en
cuestion variard en funcion de la distancia que hay entre el sensor y el objeto. En
cambio, en otras aplicaciones se coloca una masa fija y, entonces, el cuerpo a detectar
utilizado como dieléctrico se introduce entre la masa y la placa activa, modificando asi
las caracteristicas del condensador equivalente.
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Estos sensores se emplean para la identificacion de objetos, para funciones
contadoras y para toda clase de controles de nivel de carga de materiales liquidos,
pastas, polvos, semillas, cereales o granulos.

Como detectores de nivel, en esta aplicacion, cuando un objeto (liquidos,
granulados, metales, aislantes, etc.) penetra en el campo eléctrico que hay entre las
placas sensor, varia el dieléctrico, variando consecuentemente el valor de capacitancia.

Los escogidos para este proyecto son tipo KAS la serie 95 de Rechner Sensors.
En la industria agricola los sensores y sondas capacitivas controlan los sistemas
automaticos de alimentacién de animales y detectan forraje y semillas. Sirven como
indicador de estancamiento en sistemas de transporte o para el control del nivel en
instalaciones de dosificacion, instalaciones de llenado y en maquinas empaquetadoras.
Detectan los niveles de igual manera en silos muy grandes y depdsitos de reserva
pequefos.

Serie 95
€ Tension de servicio 20 - 250 V CA/CC.
€ Salida de relé, como opcidn relé retardo (1 seg. - 10 min. Ajustable).
€ Como opcidn retardo de conexién/desconexion conmutable .
€ Consumo bajo de corriente, solo 2 mA.
€ Tecnologia de microcontrolador inteligente.

Los sensores de la serie 95 tienen la ventaja en la industria agricola de ser un
equipo universal. Las razones ademas de la calidad y confiabilidad son, el gama de la
tension de alimentacion universal de 20...250 V CA/CC (tension continua y tensién
alterna), el facil montaje e instalacion y la salida de relé conmutada libre de potencial.

Los sensores se pueden conectar directamente a SPS o bien a dispositivos que
consumen 1 A max.

Las piezas del KAS estan incorporadas en un carcasa de material sintético y
quedan incluidas en un blogue de resina epoxidica. Por esto los aparatos resultan
insensibles a la suciedad, a las vibraciones (resistencia a las vibraciones 30 g,
100...2000 Hz, 1 h) y son impermeables
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Distancia de conmutacion Sn [mm] 15 mm
DISt M30x1.5
N No. Art.
Moc (AO747
Vers
Fun
B
Cerl ©
BN +

Ten: c BU _ 20-250 V AC/DC

| %
Ret: —_ ley 1A/ 250 V AC

. BK 1A/ 220 v DC

Ret:

Esquema de conexion:
Ret: BN = marrén,

BU = azul

VWH = blanco
Can GY = gris LI
Car! BK = negro
Corriente en vacio (1 ) 2,1 mA
Frecuencia max. de conmutacion 2Hz
Temperatura ambiente max. permisible 25 _+70°C
LED indicador Amarillo
Circuito de proteccion Incorporado
Tipo de proteccion segun IEC 60529 IP 67"
Norma IEC 60947-5-2
Conexién 2 m Cable, PVC,

5x 0,34 mm?

Matenal de carcasa POM
Superficie activa POM
Tapa PA/PPO

7.2.3. Sensor de rotacion

El sensor de rotacion es un tipo muy Util de sensor que desgraciadamente no es
parte del RIS normal. Sin embargo puede comprarse separadamente. El sensor de
rotacion contiene un agujero a través de cual puedes poner un eje. El sensor de rotacion
mide la cantidad de rotacion de el eje. Una rotacion completa del eje es de 16 pasos (o -
16 si lo ruedas en reversa). Los sensores de rotacién son muy Utiles para hacer que el
robot haga movimientos precisos y controlados. Puedes hacer que un eje se mueva la
cantidad exacta. Si necesitas un control mas fino que solo 16 pasos, siempre puedes usar
engranes para conectarlo a un eje que se mueva mas rapidamente, y use ese engranaje
para contar los pasos.

El sensor de rotacion que hemos elegido es el multi-vuelta de “phidfets™, el cual
puede medir 3600 grados de rotacion es usa tipicamente en aplicaciones de paneles de
control, etc, asi como detectar la rotacion en aplicaciones en las que la rotacién se limita
a un maximo de 10 vueltas.
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Para un contaje maximo en la izquierdo del reloj del sensor se lee 0 i en la derecha
1000, la maxima resistencia del potencidmetro es de 200kohmnios. Tiene un consumo
de 0,25mA, y una impedancia de salida de 20 kohmnios.
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7.2.4. Seta Paro Emergencia

La fabrica consta de cuatro setas para paro de emergencia, una para la seccion de
llegada de materia prima, otra para la seccion de dosificacion y mezcla, otra para el
proceso de granulacion, y una cuarta para la llenar los silos de producto acabado.

La principal funcién de la seta de paro de emergencia es quitar tension a toda la
parte de potencia de la maquina, de esta forma la instalacion se queda totalmente
parada.

El pulsador elegido es un pulsador “de seta” de 40 mm de didmetro con
enclavamiento de color Rojo NC. Como vemos en la figura X el componente elegido es
el XB4 BT42 de TELEMECANIQUE.

7.3. Eleccion del PLC:

El PLC sera el elemento mas importante para poder llevar a cabo la
automatizacioén. Por ese motivo debe realizarse una blsqueda exhaustiva para saber cual
es el que mas se adapta a muestras necesidades.

Como necesidad prioritaria debemos saber aproximadamente el nimero de
entradas y salidas digitales de la aplicacién, asi como la capacidad de memoria del
programa y datos que posee el automata escogido, para no tener problemas,
intentaremos situarnos siempre por encima de los requerimientos exactos de este, el
cliente nos ha indicado especificamente que debemos dejar un 25% de entradas y
salidas en reserva para posibles ampliaciones.

En total tendremos 67 entradas digitales y 35 salidas digitales.

Desde el primer momento la idea principal fue la utilizacion de un
autoOmata de la casa Siemens, para llevar a cabo el proyecto, aunque finalmente lo
descarte, y me decanté por el de la marca VIPA, ya que tiene una apariencia muy
similar, tanto en el hardware (aspecto fisico) como en el software (modo de
programacion), y tienen una importante ventaja, unos precios mucho mas econémicos
que los dispositivos Siemens.
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7.3.1. Elementos de control necesarios:

L 4 CPU - System 300S:

Las unidades centrales de procesamiento (CPU) controlan y regulan los procesos
en instalaciones y maquinaria. Las CPUs se seleccionan de acuerdo a la aplicacién con
el rendimiento y la memoria apropiados y pueden ampliarse con moédulos de sefial y
funcidn, asi como con procesadores de comunicacion.

Las CPUs del sistema 300S estan disefiadas comando compatibles con Siemens
STEP7 y para aplicaciones medianas y grandes.

Las CPUs estan basadas en la tecnologia SPEED7. Aqui, la CPU esta soportada
por co-procesadores. El sistema ASIC SPEED?7 integrado estd entre los mas rapidos
sistemas de automatizacion del mundo.

Un amplio rango de opciones de CPU hace al sistema utilizable universalmente:
Desde las CPUs clase C con periferia integrada E/S para aplicaciones pequefias/medias
hasta versiones de CPU con Ethernet integrado, interfaces maestros de bus de campo, y
bus de alta velocidad.

Las CPUs del Sistema 300S hacen posible tiempos de ciclo cortos de maquina
gracias a su alta velocidad de procesamiento, y son por lo tanto particularmente
adecuadas para control complejo y tareas de automatizacion en las industrias de proceso
y fabricacion. Las CPUs compactas con E/S integradas estan disefiadas especialmente
para aplicaciones sensibles al coste.

Caracteristicas

2

Sistema de control de Alta Velocidad.

Programable con WinPLC7 o Siemens STEP7.

Memoria de trabajo integrada, operacion sin tarjeta de memoria adicional.
Memoria RAM integrada respaldada por acumulador.

Ampliacion flexible de la memoria de trabajo mediante la tarjeta de ampliacion
de memoria MCC.

Soporte de tarjetas MMC estandar para guardar el programa y los datos.

SPEED-Bus para ampliacion con modulos de sefial y procesadores de
comunicacion de alta velocidad (CPU 314ST, 317SE y 317SN).

Interfaces Ethernet, PROFIBUS-DP y MPI integrados.
PROFIBUS-DP maestro/DP esclavo o PtP (conmutable).
Uso centralizado y descentralizado y modular ampliable.
Reloj de tiempo real integrado y LEDs de estado frontales.

® ¢ 00O 66 600

24 meses de garantia
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El modelo de CPU que utilizaremos es el 315SB/DPM con caracteristicas
técnicas:

Tipo CPU 315SB/DPM

Informacion general

Caracteristicas Tecnologia SPEED7
1 MB memoria de trabajo
Ampliacion de memoria (max. 2 MB)
PROFIBUS-DP maestro / PtP
(conmutable)

Datos técnicos fuente de alimentacion

Fuente de alimentacién (valor nominal) DC 24V
Fuente de alimentacion (rango permitido) DC 20.4...28.8 V
Proteccion contra polaridad inversa Sl

Consumo de corriente (operacion sin carga) 200 mA

Consumo de corriente (valor nominal) 1A
Corriente de arranque 5A
Max. consumo de corriente en el bus 25A
posteriror

Memoria de carga y trabajo

Memoria de carga, integrada 2 MB
Memoria de carga, maxima 2 MB
Memoria de trabajo, integrada 1 MB
Memoria de trabajo, maxima 2 MB

Memoria dividida en 50% programa / 50% Sl
datos

Ranura de tarjeta de memoria Tarjeta MMC con max. 1 GB

Hardware config

Bastidores, max. 4
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Madulos por bastidor, max. 8 en multiple-, 32 en configuracion de un
unico bastidor

Numero de maestros DP integrados 1
NUmero de maestros DP via CP 4
Maodulos de funcion operables 8
Modulos de comunicacion PtP operables 8
Modulos de comunicacion LAN operables 8
Tiempos de procesamiento de comando
Instrucciones bit, min. 0,01 ps
Instruccion word, min. 0,01 ps
Aritmética de doble entero, min. 0,01 ps
Aritmética coma flotante, min. 0,06 ps

Temporizadores/Contadores y sus caracteristicas retentivas

NUmero de contadores S7 512

Numero de temporizadores S7 512

Rango de datos y caracteristica retentiva

Numero de flags 8192 Byte
Numero de bloques de datos 4095
Max. tamarfio bloques de datos 64 KB
Max. t_a,maﬁo datos locales por nivel de 510 Byte
ejecucion

Bloques

NUmero de OBs 24
NUmero de FBs 2048
NUmero de FCs 2048

Profundidad maxima de anidamiento por 8
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clase de prioridad

Profundidad méxima de anidamiento 4
adicional en un OB de error

Hora

Reloj tiempo real respaldado Sl
Periodo de respaldo reloj (min.) 6W
Precision (max. desviacion por dia) 10s

Numero de contador de horas de operacion 8
Sincronizacion horaria Sl

Sincronizacion via MPI MaestroEsclavo

Areas direccionamiento (E/S)

Area de entrada direccion 1/O 8192 Byte
Area de salida direccion 1/0 8192 Byte
Imagen de proceso de entrada maxima 2048 Byte
Imagen de proceso de salida maxima 2048 Byte
Entradas digitales 65536
Salidas digitales 65536
Entradas digitales centralizadas 1024
Salidas digitales centralizadas 1024
Entradas analdgicas 4096
Salidas analdgicas 4096
Entradas analdgicas, central 256
Salidas analdgicas, central 256

Funciones de comunicacion

Canal PG/OP Sl

Comunicacion datos globales Sl
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NUmero de circuitos GD, max. 8
Longitud de los paquetes GD, max 54 Byte
Comunicacion basica S7 Sl

Comunicacion basica S7, datos de usuario 76 Byte

por tarea
Comunicaciéon S7 Sl
Comunicacion S7 como servidor Sl

Comunicacion S7, datos de usuario por 160 Byte
tarea

NUmero de conexiones, max. 32

Funcionalidad interfaces Sub-D

Tipo X2

Tipo de interfaz RS485

Conector Sub-D, 9-pin, hembra
Aislado eléctricamente Sl

MPI Sl

Tipo X3

Tipo de interfaz RS485

Conector Sub-D, 9-pin, hembra
Aislado eléctricamente Sl

Maestro DP Sl

Esclavo DP Sl

Interfaz punto a punto Sl

Funcionalidad Maestro PROFIBUS

Canal PG/OP Sl
Routing Sl
Comunicacion basica S7 Sl
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Comunicacion S7

Comunicacion S7 como servidor
SYNC/FREEZE
Activacion/desactivacion de esclavos DP
Velocidad de transmision, min.
Velocidad de transmision, max.

NUmero de esclavos DP, max.

Rango direccionamiento entradas, max.
Rango direccionamiento salidas, max.

Entradas de datos de usuario por esclavo,
max.

Salidas de datos de usuario por esclavo,

max.

Funcionalidad Esclavo PROFIBUS
Canal PG/OP

Routing

Comunicacion S7
Comunicacion S7 como servidor
Velocidad de transmisién, min.
Velocidad de transmisidn, max.

Transferencia de entradas de memoria,
max.

Transferencia de salidas de memoria, max.

Areas direccionamiento, max.
Datos de usuario por area de direccion,

max.

Comunicacion punto a punto

Comunicacién PtP

Sl

Sl

Sl

Sl

9,6 kbit/s
12 Mbit/s
124

8 KB

8 KB

244 Byte

244 Byte

Sl
Sl
Sl
Sl
9,6 kbit/s
12 Mbit/s

244 Byte

244 Byte
32

32 Byte

Sl
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Interfaz aislado

Interfaz RS485

Conector

Velocidad de transmision, min.
Velocidad de transmision, max.

Longitud de cable, max.

Protocolo punto a punto

Protocolo ASCII
Protocolo STX/ETX
Protocolo 3964(R)
Protocolo USS Master

Protocolo Modbus Master

Funcionalidad interfaces RJ45
Tipo

Tipo de interfaz

Conector

Aislado eléctricamente

Canal PG/OP

Datos mecanicos

Dimensiones (AXAXP)

Peso

Condiciones medioambientales

Temperatura de operacion

Temperatura de almacenamiento

Sl

Sl

Sub-D, 9-pin, hembra
150 bit/s

115,5 kbit/s

500 m

Sl
Sl
Sl
Sl

Sl

X4

Ethernet 10/100 MBit
RJ45

Sl

Sl

40 mm X 125 mm x 120 mm

290 g

0 °C hasta 60 °C

-25 °C hasta 70 °C
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Certificationes

Certificacion UL508 Si

¢  MODULOSDIGITALES:

Los modulos digitales para la conexion de sensores y actuadores son la interfaz
del PLC hacia el proceso. Los modulos digitales de entrada adquieren las sefiales de
control binario desde el nivel de proceso y las transforman en sefiales interpretables para
el control. Los mddulos de salidas digitales convierten las sefiales binarias internas de
control en las sefiales adecuadas para el nivel de proceso.

Caracteristicas

€ Amplia seleccion. Los mddulos estan disponibles para todas las aplicaciones
habituales.

Médulo de ED de alta velocidad para el SPEED-Bus (parametrizable 2.56 ps ...
40 ms).

Madulo de SD de alta velocidad para el SPEED-Bus (100 kHz).
Disefio compacto.

LED indicador de estado.

Aislado eléctricamente al bus posterior.

Método de conexion seleccionable - terminales de tornillo o abrazaderas por
presion.

Tiras de etiquetado incluidas y facilmente visibles en el frontal.

® ¢ 66600 o

24 meses de garantia.

Para la realizacion de este proyecto necesitamos 3 modulos de entradas digitales
de 32 entradas cada uno modelo 321-1BL0O0 de vipa. Caracteristicas del médulo:

Tipo SM 321

Informacion general

Caracteristicas 32 entradas

Consumo de corriente /pérdida de potencia

Consumo de corriente del bus posterior 35 mA

Perdida de potencia 55W
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Datos técnicos entradas digitales

NUmero de entradas

Longitud de cable, apantallado
Longitud de cable, sin apantallar
Valor nominal

Voltaje de entrada para sefial 0"
Voltaje de entrada para sefial "1"
Entrada de corriente para sefial "1"
Conexién de dos hilos-BEROs posible
Max. corriente estatica BERO permitida
Retardo de entrada de "0" a "1"
Retardo de entrada de "1" a "0"

NUmero de entradas utilizables simultaneamente en
configuracién horizontal

NuUmero de entradas utilizables simultdneamente en
configuracién vertical

Caracteristica de curva de entrada

Tamaiio de datos inicial

Aislamiento

Entre canales de grupos para
Entre canales y bus posterior

Test de aislamiento con

Datos mecanicos

Dimensiones (AXAXP)

Peso

47

32

1000 m

600 m

DC 20.4...28.8 V
DCO0..5V

DC 15...28.8 V
7 mA

Sl

1,5mA

3 ms

3 ms

32

32

IEC 61131, tipo 1

4 Byte

16
Sl

DC 500 V

40 mm x 125 mm X
120 mm

240 g
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Condiciones medioambientales

Temperatura de operacion 0 °C hasta 60 °C

Temperatura de almacenamiento -25 °C hasta 70 °C

Certificationes

Certificacion UL508 Si

Para la realizacion de este proyecto necesitamos 2 médulos de salidas digitales
de 32 entradas cada uno modelo 322-1BL00 de vipa. Caracteristicas del médulo:

Tipo SM 322

Informacion general

Caracteristicas 32 salidas, en grupos de
8
DC24V
Corriente de salida 1 A

Consumo de corriente /pérdida de potencia

Consumo de corriente del bus posterior 200 mA

Pérdida de potencia 5W

Datos técnicos salidas digitales

NUmero de salidas 32

Longitud de cable, sin apantallar 600 m

Voltaje nominal de carga DC24V

Consumo de corriente del voltaje de carga L+ (sin carga) 30 mA

Salida de corriente sefial "1", valor nominal 1A

Retardo de salida de "0" a "1" 150 us

Retardo de salida de "1" a "0" 100 us

Lampara de carga 6W

Conmutacidn paralela de las salidas para el control posible (solo grupo de
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redundante de una carga salidas)
Conmutacién paralela de las salidas para aumentar la no posible
potencia

Actuacion de entrada digital Sl

Frecuencia de conmutacién con carga resistiva max. 1000 Hz
Frecuencia de conmutacién con carga inductiva max. 0.5 Hz
Frecuencia de conmutacién en carga de lampara max. 1 Hz
Limitacion interna de tensién inductiva de cierre L+ (-52 V)
Proteccion contra cortocircuito de salida si, electronica
Nivel de disparo 15A
Tamario de datos de salida 4 Byte
Aislamiento

Entre canales de grupos para 8

Entre canales y bus posterior Sl

Test de aislamiento con DC 500 V

Datos mecanicos

Dimensiones (AXAXP) 40 mm x 125 mm x 120
mm
Peso 2609

Condiciones medioambientales

Temperatura de operacion 0 °C hasta 60 °C

Temperatura de almacenamiento -25 °C hasta 70 °C

Certificationes

Certificacion UL508 Si
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7.4. Funcionamiento del Automata

7.4.1. Piquera de recepcion:

La materia prima necesaria para la elaboracién del pienso llega en camiones y se
descarga en la piquera de recepcion, donde mediante una véalvula todo nada va
dejandose caer la materia prima a una cinta transportador, mediante la cual la materia
llega a un elevador de cangilones.

4 CELIéE
IE MOEFTCACTH

— ]
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En esta etapa los dispositivos que acttan son:

e Sensor nivel minimo piquera 1: Este nos indicard que la piquera esta
completamente vacia, a si que se debe cerrar la valvula todo-nada hasta que no
vuelva a estar llena, y que por consiguiente puede llenarse en cuanto llegue la
materia prima, y también nos indica que asta la llegada de esta, los transportadores
R-1, R-2, R-3, R-4 y el elevador E-1, pueden pararse en cuanto dejen de transportar
la materia prima que contienen.
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e Sensor nivel maximo piquera 1: Este nos indica que la piquera esta llena, por
lo tanto se abrira la valvula todo-nada, para que la materia prima se traslade hasta
los silos de dosificacién, y por consiguiente los camiones que lleguen con materia
prima deberan esperar a que esta esté vacia para descargar.

e Sensor de rotacion del transportador R-1: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez la piquera llegue a su nivel minimo,
y que el transportador no esté transportado materia prima el motor podra pararse y
también se desactivara este sensor, de lo contrario, si la piquera aun contiene
materia prima, o la contiene el transportador y este se para, debera activarse una
alarma indicando que el motor se ha parado mientras ain hay materia prima en la
piqueray en el transportador.

e Sensor de nivel del transportador R-1: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la
piquera no a llegado a su nivel minimo y el sensor no detecta materia prima esto
nos indicard que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta materia prima y la
piquera esta vacia se parara el motor del transportador.

e Sensor de temperatura transportador R-1 : Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de rotacion del elevador E-1: Nos indicara que el motor del elevador
funciona correctamente. Una vez la piquera llegue a su nivel minimo, el
transportador no esté transportado materia prima y el elevador tampoco este
transportandola el motor podra pararse y también se desactivara este sensor, de lo
contrario, si la piquera aun contiene materia prima, o la contiene el transportador o
el elevador y el motor del elevador se para, debera activarse una alarma indicando
que el motor se ha parado mientras aun materia prima transportandose.

e Sensor de temperatura elevador E-1: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

7.4.2. Dosificacion y mezcla.

Una vez a llegado la materia prima a la piquera de descarga, mediante distintos
transportadores y un elevador se almacena a uno de los 4 silos de dosificacion.

De los porcentajes de dosificacion (bascula) para la realizacion del pienso se encargara
el programa DOSIFICACION AUTOMATICA SFS v. 4.0, y también gobernara la
apertura y cierre de las valvulas. En este apartado nuestro PLC controlara que los
transportadores funcionen correctamente, si los silos estan llenos o vacios, que el motor
de la mezcladora funcione correctamente, y de la piquera de descarga de la mezcladora.
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En este apartado los dispositivos que actuan son:

e Sensor de rotacion del transportador R-2: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez el elevador esta parado, y que el
transportador no esté transportado materia prima el motor podra pararse y también
se desactivara este sensor, de lo contrario, si el elevador aun contiene materia
prima, o la contiene el transportador y este se para, debera activarse una alarma
indicando que el motor se ha parado mientras aun hay materia prima en el elevador
0 en el transportador.

e Sensor de nivel del transportador R-2: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si
elevador aun esta transportando materia prima y el sensor no detecta materia prima
esto nos indicaré que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta materia prima 'y
el elevador esta parado el motor del transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-2: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo silo dosificacion 1: Este nos indicard que este silo esta
completamente vacio, asi que se podra conducir la materia prima hasta este silo.
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e Sensor nivel maximo silo dosificacion 1: Este nos indica que silo esta lleno,
por lo tanto la materia prima se dirigira al silo 2 de dosificacion.

e Sensor de rotacion del transportador R-3: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Este sensor estara activo siempre y cuando la
valvula todo-nada de el silo de dosificacion 1 este abierta y/o se detecte materia
prima en la cinta transportadora. Mientras este esté activo y nos indique el motor
esta parado, esto querra decir que se a producido un atascamiento.

e Sensor de nivel del transportador R-3: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la
valvula todo-nada del silo de dosificacion 1 esta abierta y el sensor no detecta
materia prima esto nos indicard que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta
materia prima y la valvula del silo de dosificacién 1 estd cerrada el motor del
transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-3: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo silo dosificacion 2: Este nos indicard que este silo esta
completamente vacio, asi que si el silo de dosificacion 1 estd lleno se podra
conducir la materia prima hasta este silo.

e Sensor nivel maximo silo dosificacion 2: Este nos indica que silo esta lleno,
por lo tanto la materia prima se dirigira al silo 3 de dosificacion.

e Sensor de rotacion del transportador R-4: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Este sensor estara activo siempre y cuando la
valvula todo-nada de el silo de dosificacion 2 este abierta y/o se detecte materia
prima en la cinta transportadora. Mientras este esté activo y nos indique el motor
esta parado, esto querra decir que se a producido un atascamiento.

e Sensor de nivel del transportador R-4: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la
valvula todo-nada del silo de dosificacion 2 esta abierta y el sensor no detecta
materia prima esto nos indicara que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta
materia prima y la valvula del silo de dosificacién 2 esta cerrada el motor del
transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-4: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significard que ha habido un sobreintensidad del motor.
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e Sensor nivel minimo silo dosificacion 3: Este nos indicard que este silo esta
completamente vacio, asi que si los silos de dosificacién 1y 2 estan llenos se podra
conducir la materia prima hasta este silo.

e Sensor nivel maximo silo dosificacion 3: Este nos indica que silo esta lleno,
por lo tanto la materia prima se dirigira al silo 4 de dosificacion.

e Sensor de rotacion del transportador R-5: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Este sensor estara activo siempre y cuando la
valvula todo-nada de el silo de dosificacion 3 este abierta y/o se detecte materia
prima en la cinta transportadora. Mientras este esté activo y nos indique el motor
esta parado, esto querra decir que se a producido un atascamiento.

e Sensor de nivel del transportador R-5: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la
valvula todo-nada del silo de dosificacion 3 esta abierta y el sensor no detecta
materia prima esto nos indicara que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta
materia prima y la valvula del silo de dosificacion 3 esta cerrada el motor del
transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-5: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significard que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo silo dosificacion 4: Este nos indicard que este silo esta
completamente vacio, asi que si los silos de dosificacion 1, 2 y 3 estan llenos se
podra conducir la materia prima hasta este silo. Y se cerrara la valvula todo nada de
la piquera 1 hasta que se haya vaciado alguno de los silos de dosificacion, para que
no se acumule materia prima en transportadores y el elevador, y asi evitar
atascamientos.

e Sensor nivel maximo silo dosificacion 4: Este nos indica que silo esta lleno. Si
todos los silos de dosificacion estan a nivel maximo se parara todo el proceso de
llenado de los silos de dosificacion hasta que uno de ellos se vacie.

e Sensor de rotacion del transportador R-6: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Este sensor estara activo siempre y cuando la
valvula todo-nada de el silo de dosificacion 4 este abierta y/o se detecte materia
prima en la cinta transportadora. Mientras este esté activo y nos indique el motor
estad parado, esto querra decir que se a producido un atascamiento.

e Sensor de nivel del transportador R-6: Este sensor se pondra al final del

transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la

valvula todo-nada del silo de dosificacion 4 esta abierta y el sensor no detecta

materia prima esto nos indicara que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta
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materia prima y la valvula del silo de dosificacion 4 esta cerrada el motor del
transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-6: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo tolva salida mezclador: Este nos indicara que tolva esta
completamente vacia y lista para ser llenada. Siempre que no se detecte nivel
minimo, se abrira la valvula todo-nada de la tolva, y se activaran los
transportadores R-3 y R-4 y el elevador E-2.

e Sensor nivel maximo tolva salida mezclador: Este nos indica que la tolva esta
llena, por lo tanto se cerraran la valvulas de todos los silos mientras se detecte nivel
maximo.

e Sensor de rotacion del transportador R-7: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez la tolva llegue a su nivel minimo, y
que el transportador no esté transportado materia prima el motor podra pararse y
también se desactivara este sensor, de lo contrario, si la tolva ain contiene materia
prima, o la contiene el transportador y este se para, deberd activarse una alarma
indicando que el motor se ha parado mientras ain hay materia prima en la piquera 'y
en el transportador.

e Sensor de nivel del transportador R-7: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, si la
tolva no a llegado a su nivel minimo y el sensor no detecta materia prima esto nos
indicara que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta materia prima y la tolva
esta vacia se parara el motor del transportador.

e Sensor de temperatura transportador R-7: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de temperatura mezcladora: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

7.4.3. Granulacion:

Se hace llegar el pienso saliente de la mezclador a el silo de granulacion
mediante un elevador y un transportador, de este silo la mezcla va primero al
acondicionador, si este ya habia terminado el proceso anterior, del acondicionador se
conduciré a la granuladora y de esta al enfriador, y una vez tenga la temperatura deseada
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se depositara en el transportador, para poder depositar la materia terminada en los silo
de almacenamiento de producto terminado para ser cargada a los camiones.

En este apartado los dispositivos que actuan son:

e Sensor de rotacion del elevador E-2: Nos indicara que el motor del elevador
funciona correctamente. Una vez la tolva llegue a su nivel minimo, el transportador
no esté transportado mezcla y el elevador tampoco esté transportandola el motor
podra pararse y también se desactivara este sensor, de lo contrario, si la tolva ain
contiene materia prima, o la contiene el transportador o el elevador y el motor del
elevador se para, debera activarse una alarma indicando que el motor se ha parado
mientras aln hay materia prima transportandose.
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e Sensor de temperatura elevador E-2: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de rotacion del transportador R-8: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez el elevador esta parado, y que el
transportador no esté transportado materia prima el motor podré pararse y también
se desactivara este sensor, de lo contrario, si el elevador aun contiene materia
prima, o la contiene el transportador y este se para, deberd activarse una alarma
indicando que el motor se ha parado mientras aun hay materia prima en el elevador
0 en el transportador.

e Sensor de nivel del transportador R-8: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar materia prima, Si
elevador aun esta transportando materia prima y el sensor no detecta materia prima
esto nos indicara que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta materia prima y
el elevador esta parado el motor del transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-8: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo silo granulacién: Este nos indicara que este silo esta
completamente vacio.

e Sensor nivel maximo silo granulacion: Este nos indica que silo esta lleno. Por
consiguiente se cerrard la valvula de la tolva de la mezcladora, para que no se
acumule materia en los transportadores y el elevador.

e Sensor de temperatura acondicionador: Este nos controla que la temperatura
del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara
que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de temperatura granulador: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de temperatura enfriador: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de rotacion del transportador R-9: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez el transportador no esté transportado
materia prima el motor podra pararse y también se desactivara este sensor, de lo
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contrario, si el transportador aun contiene pienso y este se para, debera activarse
una alarma indicando que el motor se ha parado mientras ain hay materia prima en
el elevador o en el transportador.

e Sensor de nivel 1 del transportador R-9: Este sensor se pondra al inicio del
transportador, y asi indicarnos cuando se empieza a transportar pienso granulado. Si
no detecta pienso y el sensor de nivel 2 del transportador R-9 tampoco la detecta, el
motor del transportador se parard.

e Sensor de nivel 2 del transportador R-9: Este sensor se pondré al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar pienso granulado. Si
no detecta pienso Yy el sensor de nivel 1 del transportador R-9 tampoco la detecta,
el motor del transportador se parard. Pero si el sensor de nivel 1 del transportador
R-9 detecta pienso y este sensor de nivel n, esto nos indicara que ha habido un
atascamiento, por lo que debera activarse una alarma.

e Sensor de temperatura transportador R-9: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

7.4.4. Almacenamiento producto acabado y caga en camiones

Mediante un elevador y transportadores se desplaza el pienso ya granulado y
enfriado hasta los silos de producto acabado, para ser almacenado hasta que se precise
la carga a camiones.
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En este apartado los dispositivos que actdan son:

e Sensor de rotacion del elevador E-3: Nos indicara que el motor del elevador
funciona correctamente. Una vez el transportador R-9 esté parado y no esté
transportado mezcla y el elevador tampoco esté transportandola, el motor podra
pararse y también se desactivara este sensor, de lo contrario, si el transportador ain
contiene materia prima o la contiene el elevador y el motor del elevador se para,
debera activarse una alarma indicando que el motor se ha parado mientras ain hay
materia prima transportandose.

e Sensor de temperatura elevador E-3: Este nos controla que la temperatura del
motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario, significara que
ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor de rotacion del transportador R-10: Este nos indicara que el motor del
transportador funciona correctamente. Una vez el elevador esta parado, y que el
transportador no esté transportado pienso el motor podra pararse y también se
desactivara este sensor, de lo contrario, si el elevador aun contiene pienso, o la
contiene el transportador y este se para, debera activarse una alarma indicando que
el motor se ha parado mientras ain hay pienso en el elevador o en el transportador.
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e Sensor de nivel del transportador R-10: Este sensor se pondra al final del
transportador, y asi indicarnos cuando se deja de transportar pienso, si elevador aun
esta transportando el pienso y el sensor no detecta materia prima esto nos indicara
que ha habido un atascamiento. Pero si no detecta presencia de pienso y el elevador
estd parado el motor del transportador se parara.

e Sensor de temperatura transportador R-10: Este nos controla que la
temperatura del motor se mantenga dentro de los rangos deseados, de lo contrario,
significara que ha habido un sobreintensidad del motor.

e Sensor nivel minimo silo almacenamiento 1: Este nos indicara que este silo
estd completamente vacio, asi que se podra conducir la el pienso ya granulado y
enfriado hasta este silo.

e Sensor nivel maximo silo almacenamiento 1: Este nos indica que silo esta
lleno, por lo tanto la pienso acabado se dirigira al silo 2 de almacenamiento.

e Sensor nivel maximo silo almacenamiento 2: Este nos indica que silo esta
lleno, por lo tanto la materia prima se dirigira al silo 3 de almacenamiento.

e Sensor nivel minimo silo almacenamiento 2: Este nos indicara que este silo
estd completamente vacio, asi que si el silo de almacenamiento 1 esta lleno se podra
conducir la materia prima hasta este silo.

e Sensor nivel minimo silo almacenamiento 3: Este nos indicara que este silo
estd completamente vacio, asi que si los silos de almacenamiento 1y 2 estan llenos
se podré conducir la materia prima hasta este silo.

e Sensor nivel maximo silo almacenamiento 3: Este nos indica que silo esta
lleno, por lo tanto la materia prima se dirigira al silo 4 de almacenamiento.

e Sensor nivel minimo silo almacenamiento 4: Este nos indicara que este silo
estd completamente vacio, asi que si los silos de almacenamiento 1, 2 y 3 estan
Ilenos se podra conducir la materia prima hasta este silo. Y se cerraran las valvulas
todo nada de los 4 silos de dosificacién hasta que se haya vaciado alguno de los
silos de almacenamiento, para que no se acumule pienso granulado en
transportadores y el elevador, y asi evitar atascamientos.

e Sensor nivel maximo silo almacenamiento 4: Este nos indica que silo esta
lleno. Si todos los silos de almacenamiento estan a nivel maximo se parara todo el
proceso de llenado de los silos de almacenamiento hasta que uno de ellos se vacie.
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8. AUTOMATIZACION
8.1. Variables de Proceso:

8.1.1. Entradas Digitales:

Direccion Simbolo Comentario
E0.0 MIN_P1  |Nivel minimo piquera llagada materia prima
EO0.1 MAX_P1 |Nivel maximo piquera llagada materia prima
EO0.2 MIN_SD1 |Nivel minimo Silo dosificacion 1
EO0.3 MAX_SD1 |Nivel maximo Silo dosificacién 1
EO.4 MIN_SD2 |Nivel minimo Silo dosificacion 2
EO.5 MAX_SD2 |Nivel maximo Silo dosificacién 2
E0.6 MIN_SD3 [Nivel minimo Silo dosificacion 3
EOQ.7 MAX SD3 |Nivel maximo Silo dosificacion 3
E1.0 MIN_SD4 |Nivel minimo Silo dosificacion 4
E1.1 MAX_SD4 |Nivel maximo Silo dosificacion 4
E1.2 MIN_PM  [Nivel minimo tolva salida mezcladora
E1.3 MAX_PM | Nivel mé&ximo tolva salida mezcladora
El4 MIN_SG  |Nivel minimo Silo Granulacion
E1.5 MAX_ SG |Nivel maximo Silo Granulacion
E1.6 MIN_SC1 |Nivel minimo Silo 1 producto acabado
E1.7 MAX_SC1 |Nivel maximo Silo 1 producto acabado
E2.0 MIN_SC2 |Nivel minimo Silo 2 producto acabado
E2.1 MAX_SC2 |Nivel maximo Silo 2 producto acabado
E2.2 MIN_SC3 |Nivel minimo Silo 3 producto acabado
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E2.3 MAX_SC3 |Nivel maximo Silo 3 producto acabado
E2.4 MIN_SC4 |Nivel minimo Silo 4 producto acabado
E2.6 MAX_SC4 |Nivel maximo Silo 4 producto acabado
E2.7 ROT_R1 |[Sensor de rotacion transportador redler R1
E3.0 NIV_R1 [Sensor de nivel transportador redler R1
E3.1 ROT_R2 [Sensor de rotacion transportador sinfin R2
E3.2 NIV_R2  |Sensor de nivel transportador sinfin R2
E3.3 ROT_R3  [Sensor de rotacion transportador sinfin R3
E3.4 NIV_R3  |Sensor de nivel transportador sinfin R3
E3.5 ROT_R4  |Sensor de rotacion transportador sinfin R4
E3.6 NIV_R4  |Sensor de nivel transportador sinfin R4
E3.7 ROT_R5 [Sensor de rotacion transportador redler RS
E4.0 NIV_R5  [Sensor de nivel transportador redler R5
E4.1 ROT_R6  [Sensor de rotacién transportador sinfin R6
E4.2 NIV_R6  |Sensor de nivel transportador sinfin R6
E4.3 ROT_R7 [Sensor de rotacion transportador redler R7
E4.4 NIV_R7  |Sensor de nivel transportador redler R7
E4.5 ROT_R8 [Sensor de rotacion transportador sinfin R8
E4.6 NIV_R8 |Sensor de nivel transportador sinfin R8
E4.7 ROT_R9 [Sensor de rotacién transportador sinfin R9
E5.0 NIV1 R9 |Sensor de nivel fin transportador sinfin R9
E5.1 NIV2_R9 |Sensor de nivel inicio transportador sinfin R9
E5.2 ROT_R10 |Sensor de rotacion transportador sinfin R10
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E5.3 NIV_R10 |Sensor de nivel transportador sinfin R10

E5.6 ROT_E1 |Sensor rotacion elevador E1

ES.7 ROT_E2 |Sensor rotacion elevador E2

E6.0 ROT_E3 |Sensor rotacion elevador E3

E6.1 TEM_R1 |Sensor de temperatura cojinete transportador redler R1
E6.2 TEM_R2 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R2
E6.3 TEM_R3 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R3
E6.4 TEM_R4 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R4
E6.5 TEM_R5 |Sensor de temperatura cojinete transportador redler R5
E6.6 TEM_R6 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R6
E6.7 TEM_R7 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R7
E7.0 TEM_R8 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R8
E7.1 TEM_R9 |Sensor de temperatura cojinete transportador redler R9
E7.2 TEM_R10 |Sensor de temperatura cojinete transportador sinfin R10
E7.3 TEM_E1 |Sensor de temperatura cojinete elevador E1

E7.4 TEM_E2 |Sensor de temperatura cojinete elevador E2

E7.5 TEM_E3 |Sensor de temperatura cojinete elevador E3

E7.6 TEM_MZ |Sensor de temperatura cojinete Mezcladora

E7.7 TEM_AC |Sensor de temperatura cojinete acondicionador

E8.0 TEM_GRN |Sensor de temperatura cojinete granuladora

E8.1 TEM_ENF |Sensor de temperatura cojinete enfriador

E8.2 PARO_EM1 |Paro emergencia seccion llegada materia prima

E8.3 PARO_EMZ2 |Paro emergencia seccion mezcla
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E8.4 PARO_EM3 |Paro emergencia seccion granulacion
E8.5 PARO_EM4 |Paro emergencia seccion almacenamiento producto
acabado

8.1.2. Salidas Digitales:

Direccion Simbolo Comentario
A0.0 VALV_P1  Valvula piquera llegada materia prima
A0.1 MOTOR_E1 Paro elevador E1
A0.2 MOTOR_E2 Paro elevador E2
A0.3 MOTOR_E3 Paro elevador E3
A0.4 VALV_SD1 Vélvula apertura/cierre silo Dosificacion 1
A0.5 VALV_SD2 Valvula apertura/cierre silo Dosificacion 2
A0.6 VALV_SD3 Valvula apertura/cierre silo Dosificacion 3
A0.7 VALV_SD4 Valvula apertura/cierre silo Dosificacion 4
Al1.0 MOTOR_R1 Parar transportador R1
Al.l MOTOR_R2 Parar transportador R2
Al.2 MOTOR_R3 Parar transportador R3
Al.3 MOTOR_R4 Parar transportador R4
Al4 MOTOR_R5 Parar transportador R5
Al.7 MOTOR_R6 Parar transportador R6
A2.0 MOTOR_R7 Parar transportador R7
A2.1 MOTOR_R8 Parar transportador R8
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MOTOR_R9 Parar transportador R9

A2.72

A2.3

A2.4

A2.5

A2.6

A2.7

A3.0

A3.1

A3.2

A3.3

A3.4

A3.5

A3.6

A3.7

A4.0

A4l

A4.72

A4.3

Ad4

VALV_SG
VALV_SC1
VALV_SC2
VALV_SC3
VALV_SC4
BOM_SD1
BOM_SD2
BOM_SD3
BOM_SD4
BOM_SG
BOM_SC1
BOM_SC2
BOM_SC3

BOM_SC4

MOTOR_ACO
MOTOR_GRA

MOTOR_ENF

MOTOR_R10 Parar transportador R10

Valvula apertura/cierre silo Granulacion
Vélvula apertura/cierre silo producto acabado 1
Vélvula apertura/cierre silo producto acabado 2
Vélvula apertura/cierre silo producto acabado 3
Valvula apertura/cierre silo producto acabado 4
Bomba llenado silo dosificacion 1

Bomba llenado silo dosificacion 2

Bomba llenado silo dosificacion 3

Bomba llenado silo dosificacion 4

Bomba llenado silo granulacién

Bomba llenado silo producto acabado 1

Bomba llenado silo producto acabado 2

Bomba llenado silo producto acabado 3

Bomba llenado silo producto acabado 4

Motor acondicionador

Motor granulador

Motor enfriador
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8.1.3. Alarmas:

Direccion Simbolo Comentario
V100.0 ALARMA PE1 Alarma paro de emergencia 1
V100.1 ALARMA PE2 Alarma paro de emergencia 2
V100.2 ALARMA PE3 Alarma paro de emergencia 3
V100.3 ALARMA _PE4 Alarma paro de emergencia 4

V1004  ALARMA TMP_R1 Alarma alta temperatura motor transportador R1
V100.5 ALARMA_TMP_R2 Alarma alta temperatura motor transportador R2
V100.6 ALARMA_TMP_R3 Alarma alta temperatura motor transportador R3
V100.7 ALARMA_TMP_R4 Alarma alta temperatura motor transportador R4
V101.0 ALARMA_TMP_R5 Alarma alta temperatura motor transportador R5
V101.1 ALARMA_TMP_R6 Alarma alta temperatura motor transportador R6
V101.2 ALARMA_TMP_R7 Alarma alta temperatura motor transportador R7
V101.3 ALARMA_TMP_R8 Alarma alta temperatura motor transportador R8
V1014  ALARMA_TMP_R9 Alarma alta temperatura motor transportador R9

V1015 ALARMA TMP_R10 Alarma alta temperatura motor transportador
R10

V101.6 ALARMA_TMP_E1 Alarma alta temperatura motor elevador E1
V101.7 ALARMA _TMP_E2 Alarma alta temperatura motor elevador E2
Vv102.1 ALARMA _TMP_E3 Alarma alta temperatura motor elevador E3
V102.2 ALARMA TMP_MZ Alarma alta temperatura motor mezcladora
V102.3 ALARMA_TMP_ACO Alarma alta temperatura motor acondicionador

V1024 ALARMA_TMP_GRA Alarma alta temperatura motor granulador
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V1025 ALARMA _TMP_ENF Alarma alta temperatura motor enfriador
V102.6  ALARMA_MAX P1 Alarma maximo nivel piquera 1

V102.7 ALARMA_MAX SD1 Alarma maximo nivel silo dosificacién 1
V103.0 ALARMA_MAX_SD2 Alarma maximo nivel silo dosificacion 2
V103.1 ALARMA_MAX_SD3 Alarma maximo nivel silo dosificacion 3
V103.2 ALARMA_MAX_SD4 Alarma maximo nivel silo dosificacion 4
V103.3 ALARMA_MAX_SC1 Alarma maximo nivel silo producto acabado 1
V103.4 ALARMA_MAX_SC2 Alarma maximo nivel silo producto acabado 2
V103.5 ALARMA_MAX_SC3 Alarma maximo nivel silo producto acabado 3
V103.6 ALARMA_MAX SC4 Alarma maximo nivel silo producto acabado 4
V103.7 ALARMA_MAX SG Alarma maximo nivel silo granulacion
V104.0 ALARMA_MIN_P1 Alarma minimo nivel piquera 1

V104.1 ALARMA_MIN_SG Alarma minimo nivel silo granulacion

8.2. Descripcidn del Programa:

El programa consta de un médulo general donde se hace le control de todos los
procesos que influyen el la automatizacion de la fabrica, tanto la activacion como el
paro de los actuadores, y una subrutina con las distintas alarma que aplican.

El programa controla todo el proceso, desde la llegada de materia prima a la
fabrica, hasta la salida de esta como producto acabado.

La Unica parte gie no controla es la de la mezcladora, ya que es controlada por
un programa independiente.
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8.3. Codigo Principal

Blogue: PRIMCIPAL
Auttor:

Fechadecreacionr  27.05.2012 18:23:22
Utima modificacion:  28.05.2012  22:20:20

Simbaolo Tipo var. Tipo de datos  Comentario
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP

COMENTARIOS DEL PROGRAMA
MNetwork 1 LLEGADA MATERLA FRIMA

LDN PARD_EM1

A MIM_P1

AN TEM_R1

LPS

=l MOTOR_R1

AN MAX_SD3

=l VALV ™M

LPP

A M _R1

A ROT_RA1

AM TEM_E1

=l MOTOR_E1

A ROT_E1

AN TEM_R2

=l MOTOR_R2

Simbaio Direceion Comentario

MAX_SD3 0.7 Mivel maximo silo dosificacion 3

MIN_P1 0.0 Mivel minimo piquera llegada matera prima
MOTOR_E1 Qo1 Motor edevador E1

MOTOR_R1 Q10 Motor transportador R1

MOTOR_R2 Qi Motor transportador B2

NIN_R1 13.0 Sensor nivel transportador R1

PARO_EM1 B2 Seta paro de emergenca secon legada materia prima
ROT_E1 15.8 Sensor rotacion televador E1

ROT_R1 27 Sensor rotacion transportador R 1

TEM_E1 I7.3 Sensor de temperaiura del elevador E1
TEM_R1 I6.1 Sensor de temperatura del trasnportador L 1
TEM_F2 6.2 Sensor de temperatura del trasnportador FL2
VALY P1 Q00 Vakula piquera de recepoion
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MNetwork 2 LL ENADO SILOS DOSIFICACION

A NINV_R2

LPS

AN MAY_ 3D

=l BOM_SD1

LPP

A MAX_SDM

LP3

AN MAXY_5D2

=l BOM_SD2

LPP

A MAX_SD2

LPS

AN MAX_5D3

=l BOM_5SD3

LPP

A MAX_SD3

AN MAX_SD4

=1 BOM_SD4

Simbalo Direccion Comentanio

BOM_SD1 Q3 Bomba siko dosificacion 1
BOM_SD2 Q3z Bomba silo dosificacion 2
BOM_SD3 Q33 Bomba silko dosificacion 3
BOM_SD4 Q34 Bomba sik dosificacion 4
MAX_SD1 0.3 Mivel maximo silo dosificacion 1
MAX_SD2 0.5 Mivel maximo silo dosificacion 2
MAX_ 503 0.7 Mivel maximo sio dosiicacion 3
MAX_SDd 111 Mivel maximo sio dosiicacion 4
NIN_R2 13.2 Sensor nivel transportador B2
PARO_EM2 8.3 Sieta paro de emergencia secion meadia

HNetwork 3 TRANSPORTE PIENSO0 HASTA EL SILO DE GRAMULACION

LDM PARD_EM2

A MIN_PM
LP3

AN TEM_R7

=l MOTOR_R7T

LRD

A ROT_R7

AM TEM_E2

=l MOTOR_E2

LRD

A ROT_E2

AN TEM_RE

=l MOTOR_RE

LPP

A NIN_RT

A  NIV_RE

=l BOM_5G

Simbalo Direceion Comentanio

BOM_5G Q35 Bomba silo granulacitn

MIN_PM 112 Mivel minimo piquera salida mezcladora
MOTOR_E2 Qa2 Motor efevador E2

MOTOR_RT Q2o Motor transportador BT

MOTOR_R3 Q21 Mot transportador RS

NIN_R7 44 Sensor nivel transportador R7

MN_Ra KA Sensor nivel transportador RE

PARD_EM3 8.4 Seta paro de emerpencia secion granulacion
ROT_E2 I5.7 Sensor rotacion elevador E2

ROT_RT M3 Sensor rotacion transportador BT

TEM_E2 T4 Sensor de temperatua ded elevador E2
TEM_R7 6.7 Sensor de temperstura del frasnportador BT
TEM_RA3 7.0 Sensor de temperatura ded trasnportador RLE
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MNetworlk 4 PROCESO GRANULACIGN

LDN PARO EM4

A MN_SG

LPS

AN TEM_ACO

=l MOTOR_ACO

LRD

AM  TEM_GRA

=l MOTOR_GRA

LRD

AN TEM_EMF

=l MOTOR_EMNF

LRD

AN TEM_R2

=l MOTOR_R2

LRD

AN MIM_SC4

=l VALV_5G

LRD

AN TEM_E3

A NN_R8

=l MOTOR_E3

LPP

AN TEM_R1i0

A  ROT_E3

=l MOTOR_R1D

Simbaio Direceion Comentanio

MIN_SC4 2.4 Miwel minimo silo producto acabado 4
MIN_SG 1.4 Miwel minimo sile gramdacion

MOTOR_ACO 42 Motor acondicionador

MOTOR_E2 Q0.3 Motor elevador E2

MOTOR_ENF 44 Motor enfriador

MOTOR_GRA o3 Motor granulador

MOTOR_R10 Q23 Motor transportador R0

MOTOR_RS 22 Motor transportador RE

NIV1_RB 15.0 Sensor nivel inicio transportador RO

PARO EN4 8.5 Seta paro de emergenca secion Amacenamiento producto acabado
ROT_E3 16.0 Sensor rotacion elevador E3

TEM_ACO 77 Sensor de temperaiura ded motor del acondicionador
TEM_E3 I7.5 Sensor de temperatura del elevador E3
TEM_ENF IB.1 Sensor de temperaiura ded motor ded enfriador
TEM_GRA 8.0 Sensor de temperatura del motor del granulador
TEM_R10 7.2 Sensor de temperatura del trasnportador FL10
TEM_R2 ITA Sensor de temperaiura del trasnportador R
VALV 5G Q24 Vakala sio granulacion
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Hetwork 3 ALMACENAMIENTO EN SILOS DE PRODUCTO ACABADO

LD NIV _R10

AN MAX_SC1

= BOM_EC1

LPp

A MAX SC1

LPS

AN MAX_SC2

=l BOM_EC2

Lep

A MAX_SC2

LPS

AN MAX_SC3

=l BOM 5C3

LPP

A MAX_SC3

AN MAY_SC4

=l DOM_EC4

Simboko Direccicn Camentario

BOM_SC1 Q38 Borrba silo producto acabads 1
BOM_SC2 a7 Bormba silo producto acabads 2
BOM_SC3 40 Bomba silo producto acabada 3
BOM_SC4 041 Borba silo producto acabads 4
MAX_SC1 1.7 Nivel maime siko products acabads 1
MAX_SC2 2.1 Nivel masime sk products acabado 2
MAN_SC3 12.3 Nivel méximo sk product acabado 3
MAR_SC4 128 Nivel mezxime siko product acabado 4
MIV_R10 5.2 Sensor nivel transportador 210

HNetwork 6 CERRAR VALVULA PIQUERA 1

LD PARC_EM1

oM MIM_P1

O MAX_5D03

O MAX_SD4

O TEM_R1

NOT

= WVALV_™M

Simboio Direccicn Comentario

MAX_SD2 0.7 Mivel maxime sio dosificacion 3
MAX_SD4 1.1 Mivel maxime sio dosificacion 4

MIM_P1 0.0 Mivel minimes piquera llegads rmetera prma
PARC_EM1 IB.2 Sieta paro de emergencia secion legada materia prima
TEM_R1 I6.1 Sensor de temperatura del trasnportador RL1
VALV P1 Q0o Wahvula piguera de recepoion
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Metwork T PARC MOTOR TRANSPORTADOR R1 Y ELEVADOR E1

LD PARD EMI1
o TEM_FI

LDN MIN_P1

AN NIV _R1

oLD

LPS

MOT

= MOTOR_R1
LPP

MOT

= MOTOR_E1

Simbalo Direceion Comentario

MIM_P1 0.0 Mivel minimo piquera llegada matera pama
MOTOR_E1 Q01 Motor edevador E1

MOTOR_RA1 aQlo Motor transportador R1

MNIV_R1 13.0 Sensor nivel transportador R1

PARO_EM1 B2 Seta paro de emergencia secion legada materia prima
TEM_R1 6.1 Sensor de temperatura del trasnportador R 1

Metwork 8 PARC MOTOR TRAMSPORTADOR R2

LD PARC _EM1

O TEM R2

LDN NN_R2

AN HIV_R1

oD

MOT

=  MOTOR_R2

Simbalo Direceion Comentario

MOTOR_R2 Q1.1 Mot transportador R2

MNIV_R1 13.0 Sensor nivel transportador B1

MNINV_R2 13.2 Sensor nivel transportador R2

PARC _EM1 8.2 Seta paro de emergenca secion legada materia prima
TEM_R2 6.2 Sensor de temperaiura del trasnportador R2

Hetwork 3 PARD BOMBA SILD DOCIFICACION 1

LD PARD_EMZ
O  MAaX _SDI

O TEMRZ

NOT

= BOM_SD1

Simbolo Direccion ‘Comentario

BOM_5D1 Q31 Bomba silo dosificacion 1

MAX_SD1 0.3 Mivel maxime siko dosificacon 1

PARD EM2 B3 Seta paro de emergencia secon mezca
TEM_R2 6.2 Sensor de temperatura del trasnportador FL2

Metwork 10 PARD BOMBA SILO DOCIFICACION 2

LD PARO_EMZ2
O  MAX_SD2

0 TEMRZ

NOT

= BOM_SOZ

Simbolo Direccion ‘Comentario

BOM_SD2 Q3z Bormba silo dosificacion 2

MAX_S02 0.5 Mivel maxime sikbo dosificacion 2

PARO EM2 B3 Seta paro de emerpenca secion mezca
TEM_R2 5.2 Sensor de temperatura del trasnportador F2
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Hetwork 11 PARO BOMBA SILO DOCIFICACION 3

LD PARD EM2
O MAX_SD3

o TEM_R3

NOT

= BOM_S03

Simbolo Direccion
BOM_SD3 Q33
MAX_SD3 0.7
PARD _EM2 8.3
TEM_R3 6.3

Comentanio

Bomba silo dosificacion 3

Nivel maximo silo dosificacion 2

Sensor de temperatua del trasnportador R

Metwork 12 PARO BOMBA SILO DOCIFICACION 4

LD PARD EM2
O MAX_SD3

o TEM_R3

NOT

= BOM_SD4

Simbolo Direccion
BOM_SD4 Q34
MAX_SD3 0.7
PARC _EM2 8.3
TEM_R3 6.3

Comentano

Bormba silo dosificacion 4

Nivel maximo silo dosificacion 3
Sensor de temperatua del trasnportador R

Metwork 13 PARO VALVULA SILO DOCIFICACION 1

LD PARD EMZ
O TEM_MZ

o TEM_R3

O MAX_PM
LPS

MOT
= VALV_SD1
LPp

MOT
= MOTOR_R3

Simbolo Direccion
MAK_PM 1.3
MOTOR_R3 alz
PARD_EM2 5.3
TEM_MZ 7.8
TEM_R3 6.3
VALV SD1 04

Comentano

Nivel maximo piquera salida meacladora

Motor transportador B3

Seta paro de emergencia secion mezda
Sensor de temperahua del mobor ded mezclador
Sensor de temperatura del trasnportador B3
Vabvula slo dosificacion 1

HNetwork 14 PARD VALVULA SILO DOSIFICACIGN 2

LD PARD EMZ
O TEM_MZ

o TEM_R4

O MAX_PM

LPS

MOT

= VALV SD2

Lep

MOT

= MOTOR_R4

Simbolo Direccion
MAX_PM 1.3
MOTOR_R4 ala
PARC_EM2 5.3
TEM_MZ 7.8
TEM_R4 16.4
VALV SD2 Q05

Comentano

Mivel maximo piquera salids meacladora

Motor transportador R4

Seta paro de emergenca secion mezda
Sensor de temperahua del mobor ded mezclador
Sensor de temperatura del trasnportador R4
Vahula slo dosificacion 2
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HNetwork 15 PARD VALVULA SILO DOSIFICACION 3

LD PARC _EM2

O TEM_MZ

O  TEM_R5

O MAX_PM

LPS

NOT

= WALV _5D3

LPP

NOT

= MOTOR_RS

Simbalo Direccion Comentario

MAX_PM 1.3 Mivel maximo piquera salida mezcladara
MOTCR_RS Q14 Motcr transportador RS

PARD EMZ B3 Seta paro de emerpencia secion mezca
TEM_MZ 7.8 Sensor de temperatura ded mobor ded mezciador
TEM_RS 16.5 Sensor de temperstura del trasnportador RS
VALY 503 Q06 Valvula slo dosificacion 3

Metwork 16 PAROC VALVULA SILO DOSIFICACION 4

LD PARC_EM2

O TEM_MZ

O TEM_RS

O MAX_PM

LP3

NOT

= WALV _3D4

LPP

NOT

= MOTOR_RE

Simbalo Direccion Comentario

MAX_PM 1.3 Mivel maximo piquera salida mezcladara
MOTOR_RE a7 Motcr transportador RE

PARD EM2 1.3 Seta paro de emergencia secion mezca
TEM_MZ 7.8 Sensor de temperatura ded mobor ded mezciador
TEM_RS 6.5 Sensor de temperstura del trasnportador RS
VALY SD4 Qa7 Vahwula slo dosificacion £

Network 17 PARD MOTOR TRANPORTADOR 7

LD PARD EMZ
O TEM A7

0 MAX SG

NOT

= MOTOR_R7

Simbolo Direccion Comentario

MAX_SG 115 Mivel maime siko granulacion
MOTDR_RT a2 Motor transpartadar BT

PARD EM2 8.3 Seta paro de emerpencia secion mezca
TEM_A7 6.7 Sensor de tempersiuna del trasnportador 7
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Metwork 18 PARO ELEVADOR E2

LD} PARD _EM3

o TEM_EZ

O MAX SG

LDN  MIF_PM

AN NN RT

aLD

NOT

=  MOTOR_EZ

Simbolo Direccion Comentano

MAX_SG 1.5 Nivel maximo sile granulacion

MIMN_PM 1.2 Mivel minimo piquera salida mezcladora
MOTOR_E2 Q02 Motor elevador E2

MIV_R7 M4 Sensor nivel fransportader BT

PARD EM3 8.4 Seta paro de emergenca secion granulacion
TEM_E2 7.4 Sensor de temperatura del elevador E2
Metwork 19 FARD PROCESD GRANULACION

LD PARD_EM3

O TEM _ENE

O TEM GRA

O TEM_ACO

oM MIN_SG

LPS

NOT

= VALV 5G

LRD

NOT

= MOTOR_EMNF

LRD

NOT

= MOTOR_ACO

LPP

NOT

= MOTOR_GRA

Simbolo Direccion Comentano

MIN_SG 1.4 HWivel minimo silo gramiacion
MOTOR_ACO Q42 Molor acondicionador

MOTOR_ENF 44 Motor enfriador

MOTOR_GRA 043 Motor granuiader

PARD EM3 8.4 Seta paro de emergenca secion granulacion
TEM_ACO 77 Sensor de temperaha ded mobor ded acondicionador
TEM_ENF IB.1 Sensor de temperatura ded motor del enfriador
TEM_GRA 8.0 Sensor de temperatua del mobor ded granulador
VALV 5G Q24 Vahaila sio granulacion

Metwork 20 PARO BOMBA SILO GRANULACION

LD PARD _EM3

LDN NIV A7

AN NIV RE

oL

O MAX SG

NOT

= BOM SG

Simbolo Direccion Comentano

BOM_SG Qs Bomiba sile granulacion
MAX_SG 15 Nivel maximo silo granulacion
NIV_R7 4.4 Sensor nivel fransportador FT
NIV RS M8 Sensar nivel fransportador B8
PARO EM3 1.4 Seta paro de emergencia secion granulacion
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MNetwork 21 PARO TRAMSPORTADOR RE

LD PARC_EM3

0 TEM_F3

LOM NN1_RS

AM  MNZ_RS

aLp

NOT

=  MOTOR_RE

Simbalo Direccion Comentario

MOTOR_RS Qz2 Motor transportador R

MIV1_RE 15.0 Sensor nivel inicio transportador 9
NINZ_RA 15.1 Sensor nivel final transportador BB

PARD _EM3 18.4 Seta paro de emergencia secion granulacion
TEM_R# I7.1 Sensor de temperatura ded frasnportador B2
MNetwork 22 PARO ELEVADOREZ

LD PARC_EM4

O TEM_E3

LOM NN1_R2

AM  MINZ_RS

oL

0 TEM R3

NOT

= MOTOR_E3

Simbalo Direccion Comentario

MOTOR_E3 Q03 Motor elevador E2

NIV1_RE 15.0 Sensor nivel inicio trensportador R
NNZ_RB 15.1 Sensor nivel final transportador RO
PARO_ENM4 8.5 Seta paro de emergenca secion Amacenamisnto products acabado
TEM_E3 7.5 Sensor de temperatura ded slevador E3
TEM_R2 I7.1 Sensor de temperatura ded frasnportador B8
Metwork 23 PARD TRAMNSPORTADOR R1D

LD PARD_EM4

O TEM_RI0

LOM NN2 RS

AN NN_R10

oLD

0 MAX_SC4

NOT

= MOTOR_R10

Simbalo Direcion Comentario

MAX_SC4 2.8 Mivel maximo silo producio acabado 4
MOTOR_R10 Q23 Motor transportador R10

MNIVZ_RA 15.1 Sensor nivel final transportador R
NIN_R10 15.3 Sensor nivel transportador R10
PARD_EM4 IB.5 Seta paro de emergencia secion Amacenamisnto products acahado
TEM_R10 7.2 Sensor de temperatura ded trasnportador 10
Network 24  PARO BOMBA SILO PRODUCTO ACABADO 1

LD PARC _EM4

O MAX_SC1

NOT

= BOM_SC1

Simbalo Direceion Comentario

BOM_SC1 Q36 Bomba silo products acabado 1

MAX_SC1 7 Wivel maxime silo productn acabado 1
PARD_ENM4 IB.5 Seta paro de emergencia secion Amacenamiento products acabado
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Hetwork 25 PARD BOMBA SILO PRODUCTO ACABADD 2

LD PARC End4

O MAX_5C2

MNOT

= BOM_5C2

Simbalo Direceion Comentario

BOM_SC2 Q7 Bomba silo producto acabado 2

MAX_SC2 2.1 Niwel maxime silo producto acabado 2

PARD EM4 IB.5 Seta paro de emergencia secon Amacenamiento producto acabado

Network 26 PAROQ BOMBA SILO PRODUCTO ACABADO 3

LD PARD_EM4

0 MAX_SC3

MOT

= BOM_SC3

Simbolo Direccion Comentario

BOM_SC3 40 Bormba sile producto acabado 3

MAX,_SC3 2.3 Nivel maximo sio producio acabado 3

PARD EM4 IB.5 Seta paro de emergenca secon Amacenamiento producto acabado

Network 27 PARO BOMBA SILO PRODUCTO ACABADO 4

LD PARO EMd4

0 MAX_SC4

MNOT

= BOM_S5C4

Simbolo Direccion Comentario

BOM_SC4 41 Bomba silo producto acabado 4

MAX_SC4 128 Mivel maximo silo producto acabado 4

PARD EM4 8.5 Seta paro de emergenca secon Amacenamiento producio acabado
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8.4. Gestion de Alarmas:

Blogue: SBR_0

Autor:

Fecha de creacion: 27.052012 19:23:22
Ukima medificacion:  28.05.2012  22:30:08

Simbolo Tipo war. Tipodedatos  Comentario
IN BOOL

ouTt BOOL

ALARMAS
Hetwork 1 Alarma alta intensidad transportador R 1

LD TEM_R1

= ALARMA_TMP_R1

Simbole Direccion Comentaro

ALARMA_TMP_R1 V1004 Alarma temparatura alta motor fransportador R
TEM_R1 8.1 Sensor de femperatura del trasnportador R 1

Hetwork 2 Alarma alta intensidad transportador R2

LD TEM_R2

= ALARMA_TMP_R2

Simbeolo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_R2 V1005 Alarma temparatura alta motor fransportador 2
TEM_R2 8.2 Sensor de temperatura del trasnportador B2

Hetwork 3 Alarma alta intensidad transportador R3

LD TEM_R3

= ALARMA_TMP_R3

Simbolo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_R3 V1004 Alarma temparatura alta motor fransportador B3
TEM_R3 8.3 Sensor de femperatura del trasnportador B3

HNetwork 4 Alarma alta intensidad fransportador R4

LD TEM_R4

= ALARMA_TMP_R4

Simbalo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_R4 V1007 Alarma temparatura alta motor transportador R4
TEM_R4 1.4 Sensor de femperatura del trasnportador R4

Hetwork 3 Alarma alta intensidad transportador RS

LD TEM_RS

= ALARMA_TMP_RS

Simbole Direccion Comentario

ALARMA_TMP_RS vioi.o Alarma temparatura alta motor fransportador RS
TEM_RS 8.5 Sensor de femperatura del trasnportador RS
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HNetwork & Alarma alta intensidad transportador RE

LD TEM_RSE

= ALARMA_TMP_RE

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_RS vioiAa Alarma temparatura alta motor transportador RS
TEM_R8 8.6 Sensor de temperatura del trasnportador RE

MNetwork T Alarma alta intensidad transportador RT

LD TEM_R7

= ALARMA_TMP_RT

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_RT vioi.2 Alarma temparatura alta motor transportader RT
TEM_R7 i) Sensor de temperatura del trasnportador BT

MNetwork 8 Alarma alta intensidad transportador RE

LD TEM_RSE

= ALARMA_TMP_RE

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_TMP_RSE V101.3 Alarma temparatura alta motor transportador RE
TEM_RA 7.0 Sensor de temperatura del trasnportador FE

MNetwork 3 Alarma alta intensidad transportador RE

LD TEM_R®2

= ALARMA_TMP_R2

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_R2 ViDi4 Alarma temparatura alta motor transportador R2
TEM_RS 71 Sensor de temperatura del trasnportador RE

Hetwork 10 Alarma alta intensidad transportader R10

LD TEM_R1D

= ALARMA_TMP_R10

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_R10 Vi01.5 Alarma temparatura alta motor transportader R10
TEM_R10 Ir2 Sensor de temperatura del trasnportador R10

Hetwork 11 Alarma alta intensidad elevador E1

LD TEM_E1

= ALARMA_TMP_E1

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_E1 vVi01.g Alarma temparatura alta motor elevador E1
TEM_E1 I7.3 Sensor de temperatura del elevador E1

Hetwork 12 Alarma alta intensidad elevador E2

LD TEM_E2

= ALARMA_TMP_E2

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_E2 vioiy Alarma temparatura alta motor elevador E2
TEM_E2 I74 Sensor de temperatura del elevador E2
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Network 13 Alarma alta intensidad ebevador E3

LD TEM_E3

= ALARMA_TMP_E3

Simbelo Direceion Comentaric

ALARMA_TMP_E3 vio0zA Alarma temparatura alta motor elevador E3
TEM_E3 I7.5 Sensor de temperatura del elevador E3

Hetwork 14 Alarma alta intensidad mezcladora

LD TEM_MZ

= ALARMA_TMP_MZ

Simbolo Dareccion Comentarc

ALARMA_TMP_MZ vigz2 Alarma temparatura alta motor mezcladora
TEM_MZ I7 6 Sensor de temperatura del mabor del mezclador

HNetwork 13 Alarma alta intensidad granulador

LD TEM_GRA

= ALARMA_TMP_GRA

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_GRA  Vi024 Alarma temparatura alta motorgranuladora
TEM_GRA 13.0 Sensor de temperatura del mobor del granulador

Metwork 16 Alarma alta intensidad acondicionador

LD TEM_ACO

= ALARMA_TMP_ACO

Simbalo Dareccion Comentario

ALARMA_TMP_ACO  Wwi023 Alarma temparatura alta motor acondicionador
TEM_ACO 7.7 Sensor de temperatura del mobor del acondicionador

Nebtwork 17 Alarma alta intensidad enfriador

LD TEM_ENF

= ALARMA_TMP_EMF

Simbelo Direceion Comentario

ALARMA_TMP_EMF V1025 Alarma temparatura alta motor enfriador
TEM_EMNF 13.1 Sensor de temperatura del motor del enfriador

Network 18 Alarma paro de emergencia seccid 1

LD PARO_EM1

= ALARMA_PE1

Simbalo Direceion Comentario

ALARMA_PE1 Vi100.0 Alarma paro de emergencia seccion begada materia prima
PARD_EM1 132 Seta paro de emergencia secion llegada materia prima

HNetwork 19 Alarma paro de emergencia seccid 2

LD PARO_EM2Z

= ALARMA_FEZ

Simbolo Direccion Comentaro

ALARMA_PE2 V1001 Alarma paro de emergencia seccion mezcladora
PARD_EM2 13.3 Seta paro de emergencia secion mezcla
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Hetwork 20 Alarmma paro de emergencia seccid 3

LD PAROC_EM2

= ALARMA_PE3

Simbolo Direccion Comentaro

ALARMA_PE3 V1002 Alarma pare de emergencia seccion granulacian
PARD_EM3 124 Seta paro de emergencia secion granulacion

Hetwork 21 Alarma paro de emergencia seccic 4

LD PARC_EM4

= ALARMA_PE4

Simibolo Direccion Comentaric

ALARMA_PE4 W100.3 Alarma paro de emergencia seccion benado silos producto acabado
PARD_EM4 13.5 Seta paro de emergencia secion almacenamients producto acabado

Hetwork 22 Alarma maximo nivel piquera de llegada

LD  MAax_P1

= ALARMA_MAX_P1

Simbolo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_P1 wi02.a Alarma nivel maxime piguera 1

Max_P1 0.1 Miwel maximo piquera Begada materia prima

Metwork 23 Alarma maxime nivel silo docificacion 1

LD MAX_SD1

=  ALARMA_MAX_SD1

Simbolo Direceion Comentario

ALARMA_MAX_SDi  Wi027 Alarma nivel maxime sile dosificacion 1
MaX_5D1 0.3 Mivel maxmo silo desificacien 1

Hetwork 24 Alarma maximo nivel sko docficacion 2

LD MAX_SD2

= ALARMA_MAX_SD2

Simbolo Direccion Comentaro

ALARMA_MAX_SDZ w1020 Alarma nivel maxime sile dosificacion 2
MAX_SD2 0.5 Miwel maximo silo dosificacion 2

Metwork 25 Alarma maximo nivel sio docficacion 3

LD MAX_SD3

= ALARMA_MAX_SD3

Simbolo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SD2 w1021 Alarma nivel maxime silo dosificacion 3
MAX_SD3 0.7 Mivel maxmo silo dosificacion 3

Metwork 26 Alarma maxime nivel siko docficacion 4

LD MAX_SD4

= ALARMA_MAY_SD4

Simbolo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SD4 w1022 Alarma nivel maxime silo dosificacion 4
MAX_SD4 1.1 Miwel maximo silo dosificacion 4
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Hetwork 27 Alarma maximo nivel sio granulacion

LD MAX_3G

= ALARMA_MAY_SG

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_MAX _SG V1037 Alarma nivel maxime sile granulacion 4
MAX_SG 1.5 Wwel maximo silo granukacion

Network 28 Alarma maxima nivel sio products acabado 1

LD MAX_SC1

= ALARMA_MAX_SC1

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SC1 V033 Alarma nivel maxime silo producto acabado 1
MaAX_SC1 n.7 MWivel maximo silo products acabado 1

Mebtwork 29 Alarma maximo nivel siko products acabado 2

LD MAX_SCZ

= ALARMA_MAX_3C2

Simbalo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SC2 Vinaa4 Alarma nivel maxime sile producto acabado 2
MAX_SC2 2.1 Wwvel maximo silo products acabado 2

Metwork 30 Alarma maximo nivel siko products acabado 2

LD MAX_SC3

= ALARMA_MAX_SC3

Simbolo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SC3 V035 Alarma nivel maxime silo producto acabado 3
MAX_SC3 12.3 MWnvel maximo silo producto acabado 3

Network 31 Alarma maxima nivel siko products acabado 4

LD MAX_SC4

= ALARMA_MAX_SC4

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_MAX_SC4 V1038 Alarma nivel maxime sile producto acabado £
MAX_SC4 12.6 Wwvel maximo silo products acabado 4

Network 32 Alarma nivel minimo piquera Begada materia prima

LD MIN_P1

= ALARMA_MIN_P1

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_MIN_P1 vio4.0 Alarma nivel maxime piguera 1

MIN_P1 0.0 Wnel minimo piquera Begada materia prima

Metwork 33 Alarma nivle minirmo sile granulacion

LD MIN_SG

= ALARMA_MIN_SG

Simbelo Direccion Comentario

ALARMA_MIN_SG Vid4Ad Alarma nivel minimesilo granulacion
MIN_SG 1.4 Nwvel minimo silo granulacian
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9. REQUISITOS DE ALIMENTACION DE LA CPU System 300S

Todas las CPUs disponen de una fuente de alimentacion para sensores de 24
VDC que puede suministrar tension de 24 VDC a las entradas locales o bobinas de relés
en los mddulos de ampliacion. Si el consumo de 24 VDC excede la corriente que puede
aportar la CPU, entonces puede agregarse una fuente de alimentacion externa de 24
VDC para abastecer con 24 VDC a los mddulos de ampliacion. La alimentacion de 24
VDC se debe conectar manualmente a esas entradas o bobinas de relé.

Nuestro proyecto esta compuesto de los modulos siguientes:

7. CPU System 300 S
8. 3 Modulos de 32 entradas digitales cada uno
9. 2 Modulos de 32 salidas digitales cada uno

Corriente de la CPU 24 \VDC
CPU 300 S 200mA
Corriente de la CPU 24 VVDC
CPU 300S 96 entradas 96*4mA=376mA
CPU 300S 64 salidas 64*4mA=256mA
Consumo total 632mA
Corriente de la CPU 24 VDC
Balance total de corriente 832mA

10. CUADRO ELECTRICO

10.1. Acometida

La acometida es una derivacion desde la red de distribucion de la empresa de
servicio eléctrico hacia nuestra nave. Nuestra acometida es de corriente alterna trifasica
de 400 VAC + Neutro.
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Pot. Total= 10*(Potencia motor transportador) + 3*(Potencia motor elevador) +
(Potencia motor mezcladora) + (Potencia motor Acondicionador) +
(Potencia motor Granulador) + (Potencia motor Enfriador)

La proteccion de esta linea se realiza con un interruptor general con
accionamiento mediante una maneta giratoria situada en el exterior del armario como
podemos observar en la figura de continuacion y un enclavamiento de seguridad en la
puerta del armario, la intensidad de corte del interruptor es de 40 A.

10.2. Tensiones de Mando

10.2.1. Alimentacién 400Vac

El circuito de 400 VAC alimenta la linea de potencia de los dos motores, el de la
cinta transportadora y el de la mezcladora.

Esta linea se protege con el interruptor general anteriormente mencionado,
después del interruptor se dispone del contactor general y de aqui la linea se conecta a
los interruptores automaticos magnetotérmicos. Precisamos de dos magnetotérmicos,
uno para el motor de la cinta transportadora y otro para el de la mezcladora.

10.2.2. Alimentacién 230Vac
La linea de 230 Vac se obtiene cogiendo una fase y un neutro.

300 _ ,
== 230 Vac

Los dos arrancadores suaves 3RW40 se conectan a esta linea, protegidos cada
uno por un magnetotérmico bipolar.
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10.2.3. Alimentacién 24Vdc

La tension a 24 VDC se consigue mediante la fuente de alimentacién
incorporada en la CPU 226 y mediante la fuente adicional SITOP smart instalada en el
armario. Esta linea se protege con un magnetotérmico unipolar.

La fuente de alimentacion incorporada en la CPU226 es la encargada de
alimentar el PLC.

La fuente de alimentacion SITOP smart alimenta a 24 Vdc los sensores y
actuadores: fotocélulas, electrovalvulas y también alimentamos todo el sistema de
mando del armario.
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PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

+ 24 Vcc CUNNEXIGN ENTRADAS DIGITALES 1

Vipa 321-1BL0O0

Nivel minimo piqueta O E00 £20 O Nivel minimo silo 2 producto acabacdo
Nivel méximo piqueta O Eo F2l O Nivel maximo silo 2 producto acabodo
Nivel minimo silo dosificacién 1 O Eo02 E22 O Nivel minimo_silo 3 producto acobado
Nivel méximo silo dosificacion 1 O E03 23 O Nivel méximo silo 3 producto acabado
Nivel mTnimo silo dosificacién 2 O E0.4 E24 O Nivel minimo silo 4 producto acabado
Nivel maéximo silo dosificacién 2 O E05 E25 O Reserva

Nivel mTnimo silo disificacién 3 O E0s E26 O Nivel maximo silo 4 producto acakado
Nivel maximo silo disificacion 3 O 0.7 27 O Sensor rotacién transportador R-1
Nivel mTnimo silo dosificacién 4 O E10 £30 O Sensor nivel transportador R-1
Nivel méximo silo dosificacion 4 O E11 E31 O Sensor rotacidn transportoador R-2
Nivel minimo tolva salida mezclador O E12 £32 O Sensor nivel transportador R-2
Nivel moximo tolva salida mezclador O E13 £33 OO Sensor rotacién transportador R-3
Nivel minimo_silo granulacién O ElL4 £34 O Sensor nivel transportador R-3
Nivel méximo silo granulacién O ELS £35 O Sensor rotoacién transportador R-4
Nivel minimo Silo 1 producto acobdo O E16 £36 OO Sensor nivel transportador R-4
Nivel méximo silo 1 producto acabkado O E1L7 £37 O Sensor rotoacién transportador R-5
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DIBUJADO | spLSONA UNIVERSITAT ROVIRA | VIRGIL/
AT 30 DE MAYO DE 2012 OFICINA TECNICA

Escala AUTOMATIZACION DE UNA FABRICA
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PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

+ 24 Vcc

CONNEXIoN ENTRADAS DIGITALES 2

Vipa 321-1BL00

Sensor de nivel transportoador R-5 O E40 F60 O Sensor de rotacién elevador E-1

Sensor de rotacidbn transportador R-6 O E41 Fol O Sensor temperatura troansportador R-1

Sensor de nivel transportador R-6 O E42 62 O Sensor temperatura transportador R-2

Sensor de rotacién transportador R-7 O E43 F63 O Sensor temperatura transportacdor R-3

Sensor de nivel transportador R-7 O E44 res O Sensor temperatura troansportador R-4

Sensor de rotacidn troansportador R-8 O E45 res5 O Sensor temperatura transportador R-5

Sensor de hivel transportodor R-8 O E46 Fos O Sensor temperatura transportador R-6

Sensor de rotacién transportador R-9 O E47 Eer O Sensor temperatura troansportador R-7

Sensor de nivel inicio transportador R-9 O 50 70 O Sensor temperotura transportacdor R-8

Sensor de nivel final transportador R-9 O £ £71 O Sensor temperatura transportador R-9

sensor de nivel transportador R-10 Orse 72 O ~___Sensor temperatura transportador R-10

Sensor de rotacidn transportador R-10 O 53 73 O Sensor temperatura elevador E-1

Reserva O £5.4 74 O Sensor temperatura elevador E-2

Reserva Orss 75 O Sensor temperatura elevador E-3

Sensor de rotacién elevador E-1 O Ese E76 O Sensor temperatura motor mezcladora

Sensor de rotacién elevador E-2 O Es5.7 £77 O Sensor temperoaturoa motor oacondicionador
oBu00 | SGLstNA UNIVERSITAT ROVIRA | VIRGILI
DATA 30 DE MAYO DE 2012 OFICINA TECNICA
oo | P IO Bicooe Poso | N°16
S/E

CUNNEXIGN ENTRADAS
DIGITALES 2
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CUNNEXTaN ENTRADAS DIGITALES 3

+ 24 Vcc

PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

Vipo. 321-1BL00

Sensor temperatura motor granuladora O £80 F100 O Sensor de rotacién elevador E-1
S t t t friad Sensor temperatura transportador R-1
ensor temperatura motor enfriador O Esl F101 O p p
Seta paro emergencia secciénl O E82 Fl0.2 O Sensor temperatura transportador R-2
i I8 Sensor temperatura transportador R-3
Seta paro emergencio seccibne O E83 F103 O
Seta poaro emergencia seccién3 O E8.4 F104 O Sensor temperatura transportador R-4
Seta paro emergencia seccidén4 Sensor temperatura transportador R-3
P 9 © E85 E105 O & &
Reserva -
O E86 F106 O Sensor temperatura transportador R-6
Sensor temperatura transportador R-7
Reserva O E87 F107 O p P
Sensor de nivel inlicio tronsportador R-9 O £90 f10 O Sensor temperatura transportador R-8
Sensor de nivel final transportador R-9 O Eou fi1 O Sensor temperatura transportador R-9
Sensor de nivel transportador R-10 ~ n . _
— O E9p Fite O Sensor temperatura transportador R-10
Sensor de rotoacién transportador R-10 Sensor temperatura elevador E-1
. © 93 Eu3 O
eserva Sensor temperatura elevador E-2
© 94 Eu4 O 2
Reserva O £os Fs O Sensor temperatura elevador E-3
Sensor de rotacién elevador E-1 Sensor temperatura motor mezcladora
© 96 Ele O
Sensor de rotacién elevador E-2 Sensor temperatura motor acondicionador
©e97 Eun7 O
ELISABET IZQUIERDO
DIBUJADO | SO SONA UNIVERSITAT ROVIRA | VIRGILI
DATA 30 DE MAYO DE 2012 OFICINA TECNICA
Escala AUTOMATIZACION DE UNA FABRICA
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PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

+ 24 Vcc

CONNEXIoN SALIDAS DIGITALES 1

Electrovalvuloa piquera 1

Vipo 321-1BL0O

Motor transportoador R-7

:2? 8 Motor transportador R-8

ac2 O Motor transportoador R-9

a23 O Motor transportoador R-10

a24 O Electrovalvula silo granulador

425 O Electrovalvula silo producto acoabado 1
226 O Electrovalvula silo producto acobado 2
827 O Electrovalvula silo producto acobado 3
A30 O Electrovalvula silo producto acobado 4
A31 O Bomba llenado silo dosificacion 1

a32 O Bomba llenado silo dosificacién 2

433 O Bomba llenado silo dosificacion 3

A34 O Bomba llenado silo dosificacién 4

A35 O Bomba llenado silo granulacion

A36 O Bomba llenado silo producto acobado 1
a37 O Bomba llenado silo producto acobado 2

ELISABET IZQUIERDO
SOLSONA

UNIVERSITAT ROVIRA | VIRGILI

30 DE MAYO DE 2012

OFICINA TECNICA

© A0
Motor elevador E-1 O a01
Motor elevador E-2 O Av2
Motor elevador E-3 O A03
Electrovalvula Silo dosificacion 1 O a04
Electrovéalvula Silo Dosificacién 2 O a5
Electrovalvula Silo Dosificacién 3 O a6
Electrovalvula Silo dosificacién 4 O A07
Motor transportoador R-1 O AL
Motor transportador R-2 O ALl
Motor transportoador R-3 O a2
Motor transportador R-4 O a3
Motor transportador R-5 O AL4
Reserva O L5
Reserva O ALG
Motor transportador R-6 O aL7
DIBUJADO
DATA
Escala
S/E

AUTOMATIZACION DE UNA FABRICA
DE PIENSOS PARA ENGORDE PORCINO

N°18
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PRODUCIDO POR UN PRODUCTO EDUCATIVO DE AUTODESK

+ 24 Vcc

CUNNEXIGN SALIDAS

DIGITALES ¢

Vipa 321-1BL00

Bomba silo producto acabado 3 O A40 260 O Reserva
Bomba silo producto acobado 4 O a4l a6l O Reserva
Motor acondicionador O a42 a62 O Reserva
Motor granulador O 43 863 O Reserva
Motor enfriador O 44 a6d O Reserva
Reserva O A45 A65 O Reserva
Reserva O A46 766 O Reserva
Reserva O A47 267 O Reserva
Reserva O 5.0 270 O Reserva
Reserva O A5 a71 O Reserva
Reserva O as2 a72 O Reserva
Reserva O A53 a73 O Reserva
Reserva O A5.4 a7.4 O Reserva
Reserva O A5.5 A75 O Reserva
Reserva O A5.6 A76 O Reserva
Reserva O as7 a77 O Reserva
B0 | SElsana UNIVERSITAT ROVIRA | VIRGILI
o | 30 DE MAYD DE 2012 OFICINA TECNICA
Escala AUTOMATIZACION DE UNA FABRICA 0
s/ | DE_PIENSOS PARA ENGORDE PORCINO N°19
CDNNEXIEN SALIDA Sustitueix a
DIGITALES ¢ Sustituit per
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PLIEGO DE CONDICIONES
Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino
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11. DISPOSICIONES GENERALES

11.1. Objeto del Pliego General

Este pliego de condiciones tiene por objeto recoger las condiciones
administrativas, técnicas y econdmicas basicas por las que se regira el contrato derivado
de la presente licitacion. Tiene como finalidad regular la ejecucion de las obras fijando
los niveles tedricos y de calidad exigibles y precisa las intervenciones que corresponden
al contrato y segun la legislacién aplicable, al Promotor o propietario de la obra, al
Contratista o constructor de la obra, a los técnicos y encargados, al Proyectista, asi
como las relaciones entre ellos y las obligaciones correspondientes en el orden del
cumplimiento del contrato de la obra.

11.2. Documentacion del Contrato de Obra

Integran el contrato los documentos siguientes relacionados por orden de relacién
por lo que se refiere al valor de las especificaciones en caso de omisién o contradiccion
aparente.

= Las condiciones fijadas en el mismo documento de contrato de empresa o
arrendamiento de obra si es que existe.

= El Pliego de Condiciones particular.

= El presente Pliego General de Condiciones.

= El resto de documentacion del Proyecto (memoria descriptiva, planos y
presupuesto).

Las ordenes e instrucciones de la Direccion facultativa de las obras se
incorporan al Proyecto como una interpretacion, complemento o precision de las
determinaciones. En cada documento, las especificaciones literales prevalecen sobre las
graficas y en los planos, la cota prevalece sobra la medida a escala.

12. CONDICIONES FACULTATIVAS

12.1. Delimitacion General de Funciones Técnicas

12.1.1. El proyectista:

Corresponde al Proyectista:

= Redactar los complementos o rectificaciones del proyecto que se requieran.

= Asistir a la obras, tantas veces como lo requiera su naturaleza y complejidad,
para poder resolver las contingencias que se produjeran e impartir las
instrucciones complementarias que se necesiten para llegar a la solucion
correcta.
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Coordinar la intervencion en obra de otros técnicos que, en su caso, concurran a
la direccién con funcion propia y aspectos parciales de su especialidad.

Aprobar las certificaciones parciales de obra, la liquidacion final y asesorar al
promotor en el acto de recepcion.

Preparar la documentacion final de la obra y expedir y suscribir el certificado de
final de obra.

El constructor:

Corresponde al Constructor:

12.1.3.

Organizar los trabajos de construccion, redactando los planes de obra que se
necesiten y proyectando o autorizando las instalaciones provisionales.

Suscribir con el Proyectista el acto de replanteo de la obra.

Ostentar la direccion de todo el personal que intervenga en la obra y coordinar
las intervenciones de los subcontratistas.

Asegurar la idoneidad de todos los materiales y elementos constructivos que se
utilicen, comprobandolos y rechazando, por iniciativa propia o por prescripcion
del Proyectista, el suministro que no cuenten con las garantias 0 documentos
requeridos para las normas de aplicacion.

Facilitar al proyectista, con tiempo suficiente, los materiales necesarios para el
cumplimiento de su cometido.

Preparar las certificaciones parciales de obra y la propuesta de liquidacion final.
Concertar los seguros de accidentes de trabajo y de dafios a terceros durante la
obra.

El contrato:

El contrato se formalizard mediante un documento publico, a peticion de una de la
partes, ya que forma parte de la Administracion Publica.

Comprendera la adquisicion de todos los materiales, transporte, mano de obra y
medios auxiliares para la ejecucion de la obra proyectada dentro del plazo estipulado,
asi como la reconstruccion de las unidades defectuosas, la realizacion de las obras
complementarias y las derivadas de las modificaciones que se introduzcan durante la
ejecucion, estas ultimas en los términos previstos.

La totalidad de los documentos que componen el documento técnico de la obra
seran incorporados al contrato y tanto el contratista como la propiedad deberan firmar
en testimonio de que los conocen y lo aceptan.
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12.2. De las obligaciones y derechos del Contratista

12.2.1. Verificacion de los documentos del proyecto:

Antes de empezar las obras, el Contratista consignard por escrito que la
documentacion aportada le resulta suficiente para la comprension de la totalidad de la
obra contratada, o en el caso contrario, solicitara las aclaraciones pertinentes.

12.2.2. Oficina en la obra:

El Contratista habilitard en la obra una oficina en la cual habra una mesa o
mostrador adecuado, donde se puedan extender y consultar los planos. En la
mencionada oficina tendrd siempre el Contratista a disposicién de la Direccion
facultativa:

€ El proyecto completo, incluidos los complementos que en su caso, redacte el
proyectista.

La Licencia de obras.

El Libro de Ordenes y Asistencias.

El Plan de Seguridad y Salud.

La documentacion de los seguros

L X & X 2

Dispondra ademéas el Contratista una oficina para la Direccién facultativa,
convenientemente condicionada por trabajar con normalidad a cualquier hora de la
jornada. El Libro de Incidencias, que debera estar siempre a la obra, se encontrara en
poder del coordinador en materia de seguridad y salud o, en el caso de no ser necesaria
la designacion de coordinador, en poder de la Direccion facultativa.

12.2.3. Representacion del Contratista:

El Contratista estd obligado a comunicar a la propiedad la persona designada
como delegado suyo a la obra, que tendra el caracter de Delegado de la misma, con
dedicacion total y con facultades por representarlo y adoptar en todo momento aquellas
decisiones que se refieren a la Contrata. Sus funciones seran las del Contratista. Cuando
la importancia de las obras lo requiera y asi se consigne en el Pliegue de "Condiciones
particulares de indole facultativa™ el Delegado del Contratista sera un facultativo de
grado superior o grado medio, segun los casos. El Pliegue de Condiciones particulares
determinard el personal facultativo o especialista que el Contratista se obligue a
mantener en la obra como minimo, y el tiempo de dedicacion comprometida. El
incumplimiento de esta obligacién o, en general, la carencia de calificacion suficiente
por parte del personal segun la naturaleza de los trabajos, facultara al proyectista por
ordenar la paralizacion de las obras, sin ningan derecho a reclamacion, hasta que sea
enmendada la deficiencia.
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12.2.4. Interpretaciones, aclaraciones o modificaciones de los documentos del proyecto:

Cuando se trate de aclarar, interpretar o modificar preceptos de los Pliegos de
Condiciones o indicaciones de los planos o croquis, las Ordenes e instrucciones
correspondientes se comunicardn precisamente por escrito al Contratista que estara
obligado a volver los originales o las copias subscribiendo con su firma el conforme que
figurard al pie de todas las drdenes, avisos o instrucciones que reciba, tanto de la
Direccion facultativa. Cualquier reclamacién que en contra de las disposiciones de la

Direcciéon facultativa quiera hacer el Contratista, deberd dirigirla, dentro
precisamente del plazo de tres dias, a aquel que lo hubiera dictado, el cual dara al
Contratista el correspondiente recibo si asi lo solicitara.

El Contratista podrd requerir de la Direccion facultativa, las instrucciones o
aclaraciones que hagan falta para la correcta interpretacion y ejecucion del proyecto.

12.2.5. Faltas del personal:

El Proyectista, en el caso de desobediencia a sus instrucciones, manifiesta
incompetencia 0 negligencia grave que comprometa o perturbe la marcha de los
trabajos, podra requerir al Contratista que aparte de la obra a los trabajadores u
operarios causantes de la perturbacion.

El Contratista podrd subcontratar capitulos o unidades de obra a otros
contratistas e industriales, sujetando se en su caso, a aquello estipulado en el Pliegue de
Condiciones particulares y sin perjuicio de sus obligaciones como Contratista general de
la obra.

12.3. Prescripciones generales relativas a los trabajos y materiales

12.3.1. Ampliacién del proyecto por causas imprevistas o de fuerza mayor:

Cuando sea necesario, por motivos imprevistos o por cualquier accidente,
ampliar el Proyecto, no se interrumpiran los trabajos y se continuaran segun las
instrucciones hechas por la Direccion facultativa en tanto se formula o tramita el
Proyecto Reformado. El Contratista estd obligado a realizar con su personal y sus
materiales aquello que la Direccion de las obras disponga, anticipando por el momento
este servicio, el importe del cual le serd consignado en un presupuesto adicional o
abonado directamente, de acuerdo con el que se estipule.
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12.3.2. Prérroga por causa de fuerza mayor:

Si por causa de fuerza mayor e independiente de la voluntad del Contratista, este
no pudiera empezar las obras, o debiera suspenderlas, o no le fuera posible acabar las en
los plazos prefijados, se le otorgara una prorroga proporcionada por el desempefio de la
Contrata, previo informe favorable del Proyectista. Por esto, el Contratista expondra, en
un escrito dirigido a la Direccidn facultativa la causa que impide la ejecucion o la
marcha de los trabajos y el retardo que debido a esto se originaria en los plazos
acordados, razonando debidamente la prérroga que por la mencionada causa solicita.

12.3.3. Responsabilidad de la Direccion facultativa en el retardo de la obra:

El Contratista no podra excusarse de no haber cumplido los plazos de obras
estipulados, alegando como causa la carencia de planos o drdenes de la Direccidn
facultativa, a excepcién del caso en qué habiéndolo solicitado por escrito no se le
hubiera proporcionado.

12.3.4. Trabajos defectuosos:

El Contratista habra de emplear materiales que cumplan las condiciones exigidas
en las "Condiciones generales y particulares de indole técnica" del Pliego de
Condiciones y realizard todos y cada uno de los trabajos contratados de acuerdo con
aquello especificado también en el mencionado documento. Por esto, y hasta que tenga
lugar la recepcién definitiva del edificio, es responsable de la ejecucion de los trabajos
que ha contratado y de las faltas y defectos que en los trabajos pudieran existir por su
mala ejecucion o por la deficiente calidad de los materiales empleados o aparatos
colocados sin que le exonere de responsabilidad el control que es competencia de los
Técnicos Proyectistas, ni tampoco el hecho que estos trabajos hayan sido valorados en
las certificaciones parciales de obra, que siempre se entenderan abonadas a buena
cuenta. Como consecuencia de lo expresado anteriormente, cuando el Técnico
Proyectista detecte vicios o defectos en los trabajos ejecutados, o que los materiales
empleados o los aparatos colocados no retnan las condiciones preceptuadas, ya sea en
el decurso de la ejecucion de los trabajos, o una vez finalizados, y antes de ser
verificada la recepcion definitiva de la obra, podra disponer que las partes defectuosas
sean instaladas de nuevo de acuerdo con el que se haya contratado, y todo esto con
cargo a la Contrata. Si la Contrata no estimara justa la decision y se negara, se planteara
la cuestion ante el Proyectista de la obra, que lo resolvera.

12.3.5. Materiales, aparatos y su procedencia:

El Contratista tiene libertad de proveer se de los materiales y aparatos de todas
clases en los puntos que él crea conveniente, excepto en los casos en qué el Pliego
Particular de Condiciones Técnicas preceptle una procedencia determinada.
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Obligatoriamente, y antes de proceder a su utilizacién y aplicacion, el Contratista
debera presentar al Técnico Proyectista una lista completa de los materiales y aparatos
que haya de emplear en la cual se especifiquen todas las indicaciones sobre marcas,
calidades, procedencia e idoneidad de cada uno.

12.3.6. Prestacion de muestras:

A peticion de la Direccion facultativa, el Contratista le presentard las muestras
de los materiales con la anticipacion prevista en el Calendario de la Obra.

12.3.7. Materiales y aparatos defectuosos:

Cuando los materiales, elementos instalados o aparatos no fueran de la calidad
prescrita en este Pliego, 0 no tuvieran la preparacion que se exige o, en fin, cuando la
carencia de prescripciones formales del Pliego, se reconociera 0 se demostrara que no
eran adecuados para el suyo objeto, la Direccion facultativa daré orden al Contratista de
sustituir los por otras que satisfagan las condiciones o cumplan el objetivo al cual se
destinan. Si el Contratista a la cabeza de quince (15) dias de recibir érdenes que retire
los materiales que no estén en condiciones no lo ha hecho, podra hacerlo la Propiedad
cargando los gastos a la Contrata. Si los materiales, elementos instalados o aparatos
fueran defectuosos, pero aceptables a criterio de la Direccion facultativa, se recibiran,
pero con la rebaja de precio que él determine, a no ser que el Contratista prefiera
sustituir los por otras en condiciones.

12.3.8. Gastos ocasionados por las pruebas y ensayos:

Todos los gastos de los ensayos, andlisis y pruebas realizados por el laboratorio
y, en general, por personas que no intervengan directamente a la obra seran por cuenta
del propietario o del promotor (art. 3.1. del Decreto 375/1988. Generalitat de Catalunya)

12.4. Recepcion de la instalacion

12.4.1. Plazo de garantia:

El plazo de garantia habrd de estipular se en el Pliego de Condiciones
Particulares y en cualquier caso nunca debera ser inferior a nuevo meses.

12.4.2. De la recepcion definitiva:

La recepcion definitiva se verificarad en transcurrido el plazo de garantia en igual
forma y con las mismas formalidades que la provisional, a partir de la fecha del cual
cesara la obligacion del Contratista de reparar a su cargo aquellos desperfectos.
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12.4.3. Prérroga del plazo de garantia:

Si al proceder al reconocimiento para la recepcion definitiva de la obra, no se
encontrara en las condiciones debidas, la recepcion definitiva se aplazard y la Direccion
facultativa marcarad al Contratista los plazos y formas en qué se habran de hacer las
obras necesarias y, si no se efectuaran dentro de estos plazos, podra resolverse el
contrato con pérdida de la fianza.

13. CONDICIONES ECONOMICAS

13.1. Principio general

Todos los que intervienen en el proceso de construccidn tienen derecho a
percibir puntualmente las cantidades acreditadas por su correcta actuacion de acuerdo
con las condiciones contractualmente establecidas.

La propiedad, el contratista y, en su caso, los técnicos pueden exigirse
reciprocamente las garantias adecuadas al desempefio puntual de sus obligaciones de

pago.

13.2. Fianzas

El Contratista prestard fianza de acuerdo con algunos de los procedimientos
siguientes, segun se estipule:

& Deposito previo, en metélico o valores, o aval bancario, por importe entre el 3
por 100 y 10 por 100 del precio total de contrata.

& Mediante retencion a las certificaciones parciales o pagos por anticipado en la
misma proporcion.

13.2.1. Fianza provisional:

En el supuesto de que la obra se adjudique por subasta publica, el depdsito
provisional para tomar parte se especificara en el anuncio de la mencionada subasta y su
cuantia sera de encomendero, y exceptuando estipulacion distinta en el Pliegue de
Condiciones particulares vigente en la obra, de un tres por ciento (3 por 100) como
minimo, del total del presupuesto de contrata. El Contratista al cual se haya adjudicado
la ejecucion de una obra o servicio por la misma, deber& depositar en el punto y plazo
fijados al anuncio de la subasta o el que se determine en el Pliegue de Condiciones
particulares del Proyecto, la fianza definitiva que se sefiale y, en su defecto, su importe
sera del diez por ciento (10 por 100) de la cantidad por la cual se haga la adjudicacién
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de la obra, fianza que puede constituir se en cualquiera de las formas especificadas en el
apartado anterior. El plazo sefialado en el parrafo anterior, y quitado condicion expresa
establecida en el Pliego de Condiciones Particulares, no excederd de treinta dias
naturales a partir de la fecha en qué sea comunicada la adjudicacién y en este plazo
debera presentar el adjudicatario la carta de pago o recibo que acredite la constitucion
de la fianza a la cual se refiere el mismo parrafo. EI incumplimiento de este requisito
dara lugar a qué se declare nula la adjudicacion, y el adjudicatario perdera el depdsito
provisional que hubiera hecho por tomar parte en la subasta.

13.2.2. Ejecucion de trabajos con cargo a la fianza:

Si el Contratista se negara a hacer por su cuenta los trabajos necesarios por
ultimar la obra en las condiciones contratadas, la Direccion facultativa, en nombre y
representacion del Propietario, los ordenara ejecutar a un tercero o, podra realizar los
directamente por administracion, abonando su importe con la fianza depositada, sin
perjuicio de las acciones a las cuales tenga derecho el propietario, en el supuesto de que
el importe de la fianza no fuera suficiente por cubrir el importe de los gastos efectuados
en las unidades de obra que no fueran de recepcion.

13.2.3. De su devolucion en general:

La fianza retenida seréd devuelta al Contratista en un plazo que no exceda treinta
(30) dias una vez firmada el Acta de Recepcion Definitiva de la obra. La propiedad
podra exigir que el Contratista le acredite la liquidacion y saldo de sus deudas causadas
por la ejecucién de la obra, tales como salarios, suministros, subcontratas... etc.

13.2.4. Devolucion de la fianza en el supuesto de que se hagan recepciones parciales:

Si la propiedad, con la conformidad de la Direccion facultativa, accediera a
hacer recepciones parciales, tendra derecho el Contratista a qué le sea devuelta la parte
proporcional de la fianza.

13.3. Precios

13.3.1. Composicion de los precios unitarios:

El calculo de los precios de las distintas unidades de obra es el resultado de
sumar los costes directos, los indirectas, los gastos generales y el beneficio industrial.
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13.3.2. Costes directos:

€ La mano de obra, con sus pluses, cargas y seguros sociales, que intervengan
directamente en la ejecucion de la unidad de obra.

€ Los materiales, a los precios resultantes a pie de obra, que queden integrados en
la unidad de qué se trate 0 que sean necesarios para su ejecucion.

€ Los equipos y sistemas técnicos de seguridad y higiene para la prevencion y
proteccion de accidentes y enfermedades profesionales.

€ Los gastos de personal, combustible, energia, etc. que tengan lugar por el
accionamiento o funcionamiento de la maquinaria e instalacion utilizadas en la
ejecucion de la unidad de obra.

€ Los gastos de amortizacion y conservacion de la maquinaria, instalacion,
sistemas y equipos anteriormente citados.

13.3.3. Costes indirectos:

Los gastos instalacion de oficinas a pie de obra, comunicaciones, talleres,
laboratorios, seguros, etc., los del personal técnico y administrativo adscrito
exclusivamente a la obra y los imprevistos. Todos estos gastos, se cifraran en un
porcentaje de los costes directos.

13.3.4. Gastos generales:

Los gastos generales de empresa, gastos financieros, cargas fiscales y tasas de la
administracion, legalmente establecidas. Se cifraran como un porcentaje de la suma de
los costes directos e indirectos (en los contratos de obras de la Administracion publica
este porcentaje se establece entre un 13 por 100 y un 17 por 100.)

13.3.5. Beneficio industrial:

El beneficio industrial del Contratista se establece en el 6 por 100 sobre la suma
de las partidas anteriores.

13.3.6. Precio de Ejecucion material:

Se denominaré Precio de Ejecucion material el resultado obtenido por la suma
de los anteriores conceptos excepto el Beneficio Industrial.
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13.3.7. Precio de Contrata:

El precio de Contrata es la suma de los costes directos, los indirectos, los Gastos
Generales y el Beneficio Industrial. EI I.V.A gira sobre esta suma, pero no integra el
precio.

13.3.8. Precios de contratacion:

Se produciran precios contradictorios solo cuando la Propiedad mediante el
Arquitecto decida introducir unidades o cambios de calidad en alguna de las previstas, 0
cuando haga falta afrontar alguna circunstancia imprevista. ElI Contratista estara
obligado a efectuar los cambios. Si no hay acuerdo, el precio se resolvera
contradictoriamente entre la direccidn facultativa y el Contratista antes de empezar la
ejecucion de los trabajos y en el plazo que determine el Pliego de Condiciones
Particulares. Si subsiste la diferencia se acudira, en primer lugar, al concepto mas
analogo dentro del cuadro de precios del proyecto, y en segundo lugar al banco de
precios de utilizacién mas frecuente en la localidad. Los contradictorios que hubieran se
referiran siempre a los precios unitarios de la fecha del contrato.

13.3.9. Reclamaciones de aumento de precios por causas diversas:

Si el Contratista antes de la firma del contrato, no hubiera hecho la reclamacion
u observacion oportuna, no podrd bajo ningun pretexto de error u omision reclamar
aumento de los precios fijados en el cuadro correspondiente del presupuesto que sirva
de base para la ejecucion de las obras (con referencia a Facultativas).

13.3.10. Formas tradicionales de mesurar o de aplicar los precios:

En caso alguno podré alegar el Contratista los usos y costumbres del pais respeto
a la aplicacion de los precios o de la forma de mesurar las unidades de obra ejecutadas,
se respetard aquello previsto en primer lugar, al Pliego General de Condiciones
Técnicas, y en segundo lugar, al Pliego General de Condiciones particulares.

13.3.11. De la revisidn de los precios contratados:

Si se contratan obras por su cuenta y riesgo, no se admitira la revision de los
precios en cuanto que el incremento no llegue, en la suma de las unidades que faltan por
realizar de acuerdo con el Calendario, a un montante superior al tres por 100 (3 por 100)
del importe total del presupuesto de Contrato. En caso de producir se variaciones en
alza superiores a este porcentaje, se efectuard la revision correspondiente de acuerdo
con la formula establecida en el Pliego de Condiciones Particulares, recibiendo el
Contratista la diferencia en mas que resulte por la variacion del IPC superior al 3 %. No
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habra revision de precios de las unidades que puedan quedar fuera de los plazos fijados
en el Calendario de la oferta.

13.4. Valoracion y pago de los trabajos

13.4.1. Distintas formas de pago de la instalacién y obra:

Segun la modalidad elegida para la contrataciéon del proyecto exceptuando que
en el Pliego Particular de Condiciones economicas se preceptue otra cosa, el abono de
los trabajos se efectuaré asi:

1) Tipo fijo o alzado total. Se abonara la cifra previamente fijada como base de la
adjudicacion, disminuida en su caso al importe de la baja efectuada por el adjudicatario.

2) Tipo fijo o0 alzado por unidad de obra, el precio invariable del cual se haya fijado por
adelantado, pudiendo variar solamente el nimero de unidades ejecutadas. Previa
medicion y aplicando al total de las unidades diversas de obra ejecutadas, del precio
invariable estipulado por adelantado por cada una de ellas, se abonard al Contratista el
importe de las comprendidas en los trabajos ejecutados y ultimados de acuerdo con los
documentos que constituyen el Proyecto, los cuales serviran de base para la medicion y
valoracion de las diversas unidades.

3) Variable por unidad de obra, segun las condiciones en qué se realice y los materiales
diversos empleados en su ejecucion de acuerdo con las oOrdenes de la Direccidn
facultativa. Se abonaré al Contratista en idénticas condiciones al caso anterior.

4) Por listas de jornales y recibos de materiales autorizados en la forma que el presente
"Pliego General de Condiciones econémicas™ determina.

5) Por horas de trabajo, ejecutado en las condiciones determinadas en el contrato.

13.4.2. Relaciones valoradas y certificaciones:

En cada una de las épocas o fechas que se fijen en el contrato o en los "Pliegos
de Condiciones Particulares" que rijan en la obra, formara el Contratista una relacion
valorada de las obras ejecutadas durante los plazos previstos, segun la medicién que
habra practicado la Direccién facultativa. El trabajo ejecutado por el Contratista en las
condiciones preestablecidas, se valorara aplicando al resultado de la medicion general,
cubica, superficial, lineal, ponderal o numeral correspondiente para cada unidad de
obra, los precios sefialados en el presupuesto para cada una de ellas, teniendo presente
ademas aquello establecido en el presente "Pliego General de Condiciones econémicas"
respeto a mejoras o sustituciones de materiales o a las obras accesorias y especiales, etc.

Al Contratista, que podra presenciar las mediciones necesarias por extender esta
relacion, la Direccidn facultativa le facilitara los datos correspondientes de la relacion
valorada, acompafiando las de una nota de envio, al objeto que, dentro del plazo de (10)
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dias a partir de la fecha de recepcién de esta nota, el Contratista pueda examinarlas y
volverlas firmadas con su conformidad o hacer, de lo contrario, las observaciones o
reclamaciones que considere oportunas. Dentro de los diez (10) dias siguientes a su
recepcion, la Direccidn facultativa aceptara o rehusara las reclamaciones del Contratista
si fueran, dando le cuento de su resolucion y pudiendo el Contratista, en el segundo
caso, acudir ante el Propietario contra la resolucion de la Direccion facultativa en la
forma prevista en los "Pliegos Generales de Condiciones Facultativas y Legales".
Tomando como base la relacion valorada indicada en el parrafo anterior, la Direccidn
facultativa expedira la certificacion de las obras ejecutadas. Del importe se deducira el
tanto por ciento que para la constitucion de la financiacion se haya preestablecido. El
material almacenado a pie de obra por indicacion expresa y por escrito del Propietario,
podra certificar se hasta el noventa por ciento (90 por 100) de su importe, a los precios
que figuran en los documentos del Proyecto, sin afectar los del tanto por ciento de
Contrata. Las certificaciones se remitiran al Propietario, dentro del mes siguiente al
periodo al cual se refieren, y tendran el cardcter de documento y entregas a buena
cuenta, sujetos a las rectificaciones y variaciones que se derivan de la liquidacién final,
no suponiendo tampoco estas certificaciones ni aprobacion ni recepcion de las obras que
comprenden. Las relaciones valoradas contendran solamente la obra ejecutada en el
plazo al cual la valoracion se refiere. En caso de que la Direccién facultativa lo exigiera,
las certificaciones se extenderan en su origen.

13.4.3. Mejoras de obras libremente ejecutadas:

Cuando el Contratista, incluido con autorizacion de la Direccion facultativa,
utilice materiales de preparacion mas esmerada o de mejor calidad que el sefialado en el
Proyecto o sustituyera una clase de fabrica por otra de precio méas alto, o en general
introdujera en la obra sin pedirle, cualquier otra modificacion que sea beneficiosa a
criterio del Técnico Director, no tendra derecho, no obstante, mas que al abono del que
pudiera corresponder en el supuesto de que hubiera construido la obra con estricto
sujecion a la proyectada y contratada o adjudicada.

13.4.4. Pago de trabajos presupuestados con partida alzada:

Exceptuando el preceptuado en el "Pliego de Condiciones Particulares de indole
econémica”, vigente en la obra, el abono de los trabajos presupuestados en partida
alzada, se efectuara de acuerdo con el procedimiento que corresponda entre los que a
continuacion se expresan:

€ Si hay precios contratados para unidades de obra iguales, las presupuestadas
mediante partida alzada, se abonaran previa medicién y aplicacion del precio
establecido.

€ Si hay precios contratados para unidades de obra similares, se estableceran

precios contradictorios para las unidades con partida alzada, deducidos de los
similares contratados.
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€ Si no hay precios contratados para unidades de obra iguales o similares, la
partida alzada se abonara integramente al Contratista, exceptuando el caso que
en el Presupuesto de la obra se exprese que el importe de esta partida se debe
justificar, en este caso, el Técnico Director indicara al Contratista y con
anterioridad a la ejecucion, el procedimiento que se debe seguir por traer esta
cuenta que, en realidad serd de administracion, valorando los materiales y
jornales a los precios que figuran en el Presupuesto aprobado o, en su defecto, a
los que anteriormente a la ejecucion convengan ambas partes, incrementando se
el importe total con el porcentaje que se fije en el Pliegue de Condiciones
Particulares en concepto de Gastos Generales y Beneficio Industrial del
Contratista.

13.4.5. Pago de otros trabajos especiales no contratados:

Cuando hicieran falta efectuar trabajos de cualquier indole especial u ordinaria,
gue por no haber sido contratados no fueran por cuenta del Contratista, y si no fueran
contratados con tercera persona, el Contratista tendra la obligacion de hacer los y de
pagar los gastos de toda clase que ocasionen, y le seran abonados por el Propietario por
separado de la Contrata. Ademas de reintegrar mensualmente estos gastos al Contratista,
se le abonara junto con ellos el tanto por ciento del importe total que, en su caso, se
especifique en el Pliego de Condiciones Particulares.

13.4.6. Pagos:

El Propietario pagara en los plazos previamente establecidos. EI importe de estos
plazos correspondera precisamente al de las certificaciones de obra conformadas por el
Técnico Director, en virtud de las cuales se verificaran los pagos.

13.4.7. Pago de trabajos ejecutados durante el plazo de garantia:

Efectuada la recepcion provisional y si durante el plazo de garantia se hubieran
ejecutado trabajos, para el suyo abono se procederé asi:

e Si los trabajos que se hacen estuvieran especificados en el Proyecto y, sin causa
justificada, no se hubieran realizado por el Contratista a su tiempo, y la
Direccion facultativa exigiera su realizacion durante el plazo de garantia, seran
valorados los precios que figuran en el presupuesto y abonados de acuerdo con
el que se establecié en los "Pliegos Particulares” o en su defecto en los
Generales, en el supuesto de que estos precios fueran inferiores a los vigentes en
la época de su realizacion; de lo contrario, se aplicaran estos ultimos.

e Si se han hecho trabajos puntuales para la reparacion de desperfectos
ocasionados por el uso del edificio, debido a que este ha sido utilizado durante
este tiempo por el Propietario, se valoraran y abonaran los precios del dia,
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previamente acordados.

e Si se han hecho trabajos para la reparacion de desperfectos ocasionados por
deficiencia de la construccion o de la calidad de los materiales, no se abonara
por estos trabajos nada al Contratista.

13.5. Indemnizaciones mutuas

Importe de la indemnizacion por retardo no justificado en el plazo de
acabamiento de las obras:

La indemnizacion por retardo en el acabamiento se establecera en un tanto por
mil del importe total de los trabajos contratados, por cada dia natural de retardo,
contados a partir del dia de acabamiento fijado en el calendario de obra.

Las sumas resultantes se descontaran y retendran con cargo a la fianza.

Demora de los pagos:

Si el propietario no pagara las obras ejecutadas, dentro del mes siguiente que
corresponde el plazo convenido, el Contratista tendra ademas el derecho de percibir el
abono de un cuatro y medio por ciento (4,5 por 100) anual, en concepto de intereses de
demora, durante el espacio de tiempo de retardo y sobre el importe de la mencionada
certificacion. Si todavia transcurrieran dos meses a partir del acabamiento de este plazo
de un mes sin realizar se este pago, tendrd derecho el Contratista a la resolucion del
contrato, procediendo se a la liquidacién correspondiente de las obras ejecutadas y de
los materiales almacenados, siempre que estos retinan las condiciones preestablecidas y
que su cantidad no exceda de la necesaria para la finalizacion de la obra contratada o
adjudicada. Pese al expresado anteriormente, se rehusara toda solicitud de resolucién
del contrato fundado en la demora de pagos, cuando el Contratista no justifique que en
la fecha de la mencionada solicitud ha invertido en obra o en materiales almacenados
admisibles la parte de presupuesto correspondiente al plazo de ejecucion que tenga
sefialado al contrato.

14. CONDICIONES TECNICAS

14.1. Generalidades

Las caracteristicas técnicas serdn mediante mutuo acuerdo, rectificadas en caso
de necesidad imperiosa. De no ser asi, cumpliran las condiciones eléctricas y de
pardmetros sefialados en este documento asi como también las condiciones de seguridad
sefialadas.
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14.2. Utilizacion

Si una vez determinada la operacion no consta en el cuadro de caracteristicas del
equipo electronico debe darse una especial atencién al disefio del circuito para evitar
toda sobrecarga del mismo, debido a condiciones desfavorables de funcionamiento. No
deben emplearse dispositivos electronicos en circunstancias que puedan dar
caracteristicas de los mismos no controladas por el fabricante.

14.3. Cableado

Deberan existir canalizaciones distintas para el cableado de la parte de potencia
y de la parte de sefiales para evitar interferencias entre ellos.

La conexion de los cables en cada punto de union sera mediante terminales adecuados a
la seccion del cable en lo que se refiere a conductores de potencia, siendo su seccidn no
superior a 2,5 mm 2 de seccion util y con aislamiento PVC especialmente de color
negro, marrén o gris.

14.4. Alimentaciones Eléctricas

Todos los equipos de control se alimentaran a través de interruptores
magnetotérmicos que tendran un contacto auxiliar para alarma. Una de las
caracteristicas fundamentales es que tengan una potencia de cortocircuito mayor de
BKA.

14.5. Armario de control

El armario que contenga los equipos de control debera instalarse en una zona
que este bien iluminada con facil acceso y exenta de vibraciones.

Los conductores de alimentacién irdn conducidos sobre bandejas y su introduccion en el
armado se hara a través de prensaestopas de diametro acorde a la seccion exterior de la
manguera de conductores.

Las secciones de los cables de alimentacion y cables de salida, deben ser tales
que por condiciones de corriente no se produzca un calentamiento de los mismos y que
por condiciones de caida de tensién, se garantice una disminucién como maximo del
3% de la tension nominal.

Fundamentos para la realizacion de instalaciones que satisfacen las reglas de la
CEM

127



PLIEGO DE CONDICIONES
Automatizacion de una fabrica de piensos para engorde porcino

Si bien el VIPA 315SB/DPM 'y sus componentes se han desarrollado para funcionar en
un entorno industrial rudo y satisfacen los requisitos de las reglas de compatibilidad
electromagnética, antes de instalar cualquier sistema electronico de automatizacion
conviene realizar un estudio de CEM a fin de detectar posible fuentes de
perturbaciones.

Reglas para evitar la CEM:
Regla 1

Al montar el sistema de automatizacion, vigilar que las piezas metalicas inactivas estan
puestas a masa a lo largo de una gran superficie de contacto.

e Unir todas las partes metalicas inactivas por medio de enlaces de gran
superficie y baja impedancia.

e Utilizar arandelas de contacto especiales o eliminar las capas aislantes antes
de realizar uniones atornilladas en piezas metélicas pintadas.

e No utilizar elementos de aluminio, ya que se oxida facilmente, y no es
adecuado para enlaces de puesta a masa.

e Establecer un enlace central entre la masa y el sistema de puesta a tierra al
conductor de proteccion.

Regla 2

Al realizar el cableado, respetar las siguientes pautas

e Repartir los cables en grupos, cables de corrientes fuertes, cables de
alimentacion, cables de sefiales, cables de datos.
e Tener los cables de corrientes fuertes y los cables de sefiales o de datos
separados en distintas bandejas.
e Tender los cables de sefiales y de datos lo mas cerca posible de superficies
conectadas a masa.
Regla 3

Velar por una fijacion perfecta de los cables apantallados

e Los cables de transferencia de datos deben ser apantallados. La pantalla debe
conectarse por los extremos por medio de una gran superficie de contacto.

e Los cables de sefiales analdgicas deben ser apantallados. La conexion de la
pantalla en un solo extremo puede ser ventajosa para la transferencia de
sefiales de baja amplitud.

e Contactar la pantalla de los cables a la barra de pantallas del conductor de
proteccion inmediatamente tras la entrada del cable en el armario. Fijar la
pantalla por medio de abrazaderas de cable. Prolongar la pantalla hasta la
tarjeta modulo, pero no conectarla en dicho punto de destino.

e El enlace entre la barra de pantallas del conductor de proteccién y el armario
deberé realizarse con baja impedancia.

e Los conectores para los cables apantallados de transferencia de datos deben
ser metélicos o metalizados.

Regla 4

En casos particulares, aplicar las medidas de compatibilidad electromagnética especial:
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7. Conectar elementos supresores a todas las inductancias no mandadas por los
maédulos VIPA 315SB/DPM.

8. Para la iluminacién de armarios, utilizar lamparas incandescentes, evitar el uso de
lamparas fluorescentes.

Regla 5

Realizar un potencial de referencia comun y conectar, si es posible, todos los materiales
eléctricos a tierra.

€ En caso de diferencia de potencial entre los elementos de la instalacion y los
armarios, tender conductores o lineas equipotenciales de seccion suficiente.

€ Las medidas de puesta a tierra deben aplicarse de forma puntual. La puesta a
tierra del sistema de automatizacion se utiliza para fines de proteccion y
funcionales.

€ Conectar los elementos de la instalacion y los armarios que contienen los
bastidores y de ampliacion (configuraciones centralizada y descentralizada)
en estrella con el sistema de puesta a tierra (conductor de proteccion). De
esta forma se evita la formacion de bucles de tierra.

14.6. Mddulos de entrada y salida

Se verificaran estas condiciones conforme a las siguientes comprobaciones:

€ Medida de valores de entradas y salidas.

€ Medida de los parametros de trabajo.

Mediante un montaje de prueba, se comprobaran las tensiones, corrientes y
potencias que cada modulo tiene en cada momento y como los valores limites
especificados por el fabricante, disponiendo de aparatos de medida de tensiones e
intensidades y del programador, para visualizar la sefial.

Si durante alguna de las pruebas realizadas, resultase algin médulo dafiado sin
haber sobrepasado ninguin parametro maximo, se probara con otro modulo de la misma
clase y familia y si se volviera a producir la averia se mirarian los médulos de bus y el
autdmata en su conjunto.

14.7. Materiales eléctricos

Todos los materiales se instalaran con las caracteristicas y calidades indicadas en
el Proyecto Técnico y en las normas de aplicacién a esta instalacion cuanto en ellas se
especifique.

Cualquier equipo o dispositivo debera ser sometido a la aprobacion del Técnico
Director, para lo cual se le presentard una muestra del mismo o bien en catalogo o en el
que se indiquen las caracteristicas y calidad del mismo.
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14.8. Reglamentacion para automatas programables.

DIN 19237 Técnica de maniobras, conceptos.

DIN 19239 Técnica de maniobras, automatas programables, programacion.
DIN/VDE 0160, Equipado de instalaciones de potencia con equipos electronicos.
VDE 0660 T2 disposiciones para la paramenta de baja tension.

VDE 0106 Disposiciones contra la proteccion contra choque eléctrico
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15. CAPITULO 1: ACTUADORES

Cddigo Descripcion Uts Parc Cant.

Bomba dosificadora MEMDOS
cap_01_1  E-110, 107 Itr/h, 5 bar

Electrovalvula Monoestable MFH
5-1/4

cap_01_2  gjectrovalvula monoestable de 5

vias, con accionamiento eléctrico y
otro auxiliar manual. 10 10 10

16. CAPITULO 2 : SENSORES Y DETECTORES

Cddigo Descripcion Uts Parc Cant.

Sensores de nivel capacitivo, KAS
cap 02 1 seria 95, tension servicio 20-250
Vcal/cc, consumo de 2mA,
tecnologia de microcontrolador 33 33 33
inteligente.

Sensores de rotacion, multi-
cap_02 2 vueltas de Phitgets, puede medir

hasta 3600 grados de rotacion.
17 17 17

Sensores de temperatura,
integrado por un circuito analdgico
device TMPO04 con salida logica
CMOS

cap_02_3 17 17 17

17. CAPITULO 3: SISTEMAS DE MANDO

Descripcion Uts Parc Cant.
Cadigo

Seta paro emergencia 4
cap_03 1 4 4
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18. CAPITULO 4: MANO DE OBRA

Descripcion Uts Parc Cant.
Cddigo
cap 04 1 ) o 100 100
Director Técnico 100
cap 04 2
Oficial 12 Electricista 200 200 200
cap_04 3
Ayudante Eléctrico 150 150 150

19. CAPITULO 5: AUTOMATA

Cddigo Descripcion Uts Parc Cant.

cap_05 1
Cpu VIPA 315SB/DPM -

Tecnologia SPEED 7, DC 24V,
1Mbyte memoria de trabajo
ampliable hasta 2 Mbytes, interface
MPI, slot MMc, reloj en tiempo
real, interface Ethernet para
comunicaciones PG/OP, profubus.
DP master, 12MBaud fins a 125
esclavos, configurable como PtP
RS485, ASCII, STX/ETX, 3964R,
Modbus Master, USS Master.

cap_05 2  Modulo VIPA de 32 entradas
digitales (DC 24V), flotante.

cap_05_ 3  Mddulo VIPA de 32 salidas
digitales (DC 24V), cuatro grupos.
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cap_05_4  conector frontal serie 300 con 3 3 3

roscas, 20 polos.

cap_05_5  conector frontal serie 300 con 3 3 3

roscas, 40 polos.

MMc para las cpu’s 11x2xx- 1 1 1

€ap 056 51 31x, i 208-1DPO1

cap 05 7
Perfil carril DIN-Aluminio, 480mm 1 1 1

Conector Sub-D metalico para

Profibus hastal2 Mbits/s, interface

de programacion conexion rapida,

cable de salida a 90°, y switch de 1 1 1

cap_ 058  fing.

Conector Sub-D metélico para

Profibus hasta 12 Mbits/s, lets

integrados para el diagnostico de

bus, interface de programacion 1 1 1
conexion rapida, cable de salida a

90°, y switch de final.

cap_05 9

cap 05 10 Fuente de alimentacion PS307, 1 1 1
primario 110...230VAC, secundario
24VDC, 5A
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20. CAPITULO 6: OTROS

Cddigo Descripcion Uts Parc Cant.
. - 1 1

cap_06_1 Kit instalacion PVC 6/12 1

cap_06 2 Kit instalacion PVC DN 10 1 1 1

cap_06_3 Placa de montaje metalica

1250x750
1 1 1
cap 06 4  Bobina de cable Cable ENERGY
RV-K FOC 1KV 4X6mm? NG 100
metros. 1 1
cap_06_5  Armario eléctrico cerrado 1 1 1
120x750x320
cap_06_6  Transformador monofasico S.P. 1 1 1
115/230V 800VA
cap_06_7
Magneto térmico S203-C40NA 1 1 1
ap_06.8  |nterruptor  diferencial F204AC 1 1 1
40A 30 mA
can 06 9 Rollo de cable Imm IBERCABLE 1 1 1
P15 gris de 100m
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cap_06_10
Magneto térmico S202-C10 NA 13 13 13
cap 06 11 Manguera de cable 1x2,5mm
GENLIS HO05 V-K/HO7V Negra.
200m 2 2 2
cap_06_12  caja de 500 terminales H 1/14 D 1 1 1
RJ.
cap_06_13  pyerta armario HIMEL 1 1 1

PL55/200PT 500x500x200
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21. PRECIOS UNITARIOS

21.1. Materiales

CODIGO ud. DESCRIPCION PRECIO UNITARIO
cap 01 1 u Bomba dosificadora MEMDOS E-110,
107 ltr/h, 5 bar 616,28€
cap 01 2 u Electrovalvula Monoestable MFH 5-1/4

Electrovalvula monoestable de 5 vias,
con accionamiento eléctrico y otro
Auxiliar manual. 59,70€

cap 02 1 u  Sensores de nivel capacitivo, KAS seria
95, tension servicio 20-250 Vcal/cc,
consumo de 2mA, tecnologia de
microcontrolador inteligente. 45,25€

cap_02_2 u  Sensores de rotacion, multi-vueltas de
Phitgets, puede medir hasta 3600 grados
de rotacion. 35,60€

cap_02_3 u  Sensores de temperatura, integrado por
un circuito analdgico device TMP04 con
salida l6gica CMOS 54,35€

cap_03_1 u Seta paro emergencia 46,98 €

cap 05 1 u Cpu VIPA 315SB/DPM - Tecnologia
SPEED 7, DC 24V, 1Mbyte memoria de
trabajo ampliable hasta 2 Mbytes,
interface MPI, slot MMc, reloj en tiempo
real, interface Ethernet para
comunicaciones PG/OP, profubus. DP
master, 12MBaud fins a 125 esclavos,
configurable como PtP RS485, ASCII,
STX/ETX, 3964R, Modbus Master, USS

Master. 1085,00€
cap_05 2 u Madulo VIPA de 32 entradas digitales
(DC 24V), flotante. 192,50€
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cap_05 3 u Modulo VIPA de 32 salidas digitales

(DC 24V), cuatro grupos. 266,88€
cap_05 4 u  Conector frontal serie 300 con roscas, 20

polos. 15,75€
cap_05 5 u  Conector frontal serie 300 con roscas, 40

polos. 33,22€
cap_05 6 MMc para las cpu’s 11x2xx-xB*0,1 31Xx,

y 208-1DP01 23,80€

u

cap_05 7 u  Perfil carril DIN-Aluminio, 480mm 21,35 €
cap_05 8 u  Conector Sub-D metalico para Profibus

hastal2 Mbits/s, interface de 26,00€

programacion conexion rapida, cable de
salida a 90°, y switch de final.

cap_05 9 u  Conector Sub-D metélico para Profibus
hasta 12 Mbits/s, lets integrados para el
diagndstico de bus, interface de 32,50€
programacion conexion rapida, cable de
salida a 90°, y switch de final.

cap_05_10 u Fuente de alimentacion PS307, primario

110...230VAC, secundario 24VDC, 5A 105,00€
cap_06_1 u Kit instalacion PVC 6/12 33,00 €
cap_06_2 u Kit instalacion PVC DN 10 116,73 €
cap_06_3 u Placa de montaje metalica 1250x750 130,90 €

141



PRESUPUESTO
Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

cap_06 4 u Bobina de cable Cable ENERGY RV-K

FOC 1KV 4X6mm?® NG 100 metros. 675,00 €
cap_06_5 u  Armario eléctrico cerrado 120x750x320 897,30 €
cap_06_6 u Transformador monofasico S.P. 1

115/230V 800VA 102,30 €
cap_06_7 u  Magneto termico S203-C40NA 122,30 €
cap_06_8 u Interruptor diferencial F204AC 40A 30

mA 254,52€
cap_06_9 u Rollo de cable Imm IBERCABLE gris

de 100m 106,00€
cap_06_10 u Magneto térmico S202-C10 NA 45,99 €
cap_06 11 u Manguera de cable 1x2,5mm GENLIS

HO05 V-K/HO7V Negra. 200M 105,00€
cap_06 12 u Caja de 500 terminales H 1/14 D RJ. 22,00 €
cap_06_13 u Puerta armario HIMEL PL55/200PT

500x500x200 457,30€
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21.2. Mano de Obra

CODIGO  Ud. DESCRIPCION PRECIO
cap 04 1 h  Director técnico 25,00 €
cap_04 2 h  Oficial 12 eléctrico 16,67€
cap_04_3 h  Ayudante eléctrico 15,14€

22. PRECIOS DESCOMPUESTOS

22.1. Capitulo 1: Actuadores

CODIGO Cant. UD. DESCRIPCION UPhIF:E,iILzCI)O IMPORTE
01 1 Bomba dosificadora

cap_tL_ 9 u MEMDOSE-110, 107 ltr/h, 5 616,28 € 5.546,52 €
bar

cap_01 2 10 u
Electrovalvula Monoestable 59 70€ 597,00€
MFH 5-1/4 Electrovalvula
monoestable de 5 vias, con
accionamiento eléctrico y otro
auxiliar manual.
Costes indirectos (s/total) ............ 5% 307,176€
TOTAL CAPITULO L., 6450,7€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de SEIS MIL CUATROCIENTOS
CINCUENTA EUROS CON SETENTA CENTIMOS
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22.2. Capitulo 2: Sensores y Detectores

4 4 PRECIO
CODIGO Cant. UD. DESCRIPCION UNITARIO IMPORTE

Sensores de nivel capacitivo,
KAS seria 95, tension servicio
cap_02_1 55 |, 20-250 Vca/cc, consumo de 4525€  1.493.25 €
2mA, tecnologia de
microcontrolador inteligente.

cap 02 .2 17 u Sensores de rotacion, multi- 35,60€ 605,20€
vueltas de Phitgets, puede

medir hasta 3600 grados de
rotacion.

cap 02.3 17 u Sensores de temperatura, 54 35€ 923.95€
integrado por un circuito

analogico device TMP04 con
salida l6gica CMOS

Costes indirectos (s/total) ............ 5%  151,12€
TOTAL CAPITULO 2 ..o, 3173,52€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de TRES MIL CINETO SETEINTA
Y TRES EUROS CON CINCUENTA Y DOS CENTIMOS
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22.3. Capitulo 3: Sistema de Mando

PRECIO

CODIGO Cant. UD. DESCRIPCION UNITARIO 'MPORTE

cap_03_1 4 u Seta paro emergencia 46,98 € 187,92 €
Costes indirectos (s/total) ............ 5% 9,396€
TOTAL CAPITULO 3. 197,316€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de CIENTO NOVENTA'Y SIETE
EUROS CON TRESCIENTOS DIECISEIS CENTIMOS

22.4. Capitulo 4: Mano de Obra

. 4 PRECIO
CODIGO Cant. UD. DESCRIPCION UNITARIO IMPORTE

cap 041 100 h o 2500€ 2.500,00 €

cap_ 04 2 200 h  Oficial 1* Electricista 16,67€ 3334€

cap_ 04 3 150 h Ayudante Eléctrico 15,14€ 2271€
Costes indirectos (s/total) ............ 5%  405,25€
TOTAL CAPITULO 4. 8510,25€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de OCHO MIL QUINIENTOS DIEZ
EUROS CON VEINTICINCO CENTIMOS
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22.5. Capitulo 5: Automata

- Cant 4 PRECIO
CODIGO . UD. DESCRIPCION UNITARIO IMPORT

Cpu VIPA 315SB/DPM —
Tecnologia SPEED 7, DC 24V,
1Mbyte memoria de trabajo
ampliable hasta 2 Mbytes,
interface MPI, slot MMc, reloj
1 u entiempo real, interface 1.085,00€ 1.085,00 €
Ethernet para comunicaciones
PG/OP, profubus. DP master,
12MBaud fins a 125 esclavos,
configurable como PtP RS485,
ASCII, STX/ETX, 3964R,
Modbus Master, USS Master.

cap_05 1

cap_05 2 3 u Médulo VIPA de 32 entradas 192 50€ 577.5€
digitales (DC 24V), flotante.

cap_05_3 2 u Moédulo VIPA de 32 salidas 266,88€ 533,76€
digitales (DC 24V), cuatro

grupos.

cap_05_4 3 u Conector frontal serie 300 con 15,75€ 47,25€
roscas, 20 polos.

cap_05 5 3 u Conector frontal serie 300 con 33.22€ 99.66€
roscas, 40 polos.

cap_05 6 1 u MMc para las cpu’s 11x2xx- 23 .80€ 23,80€
xB*0,1 31x, y 208-1DP01

cap_05 7 1 u Perfil carril DIN-Aluminio, 2135 € 21,35€
480mm
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cap_05_8 1 u Conector Sub-D metalico para 26,00€ 26.00€
Profibds hastal2 Mbits/s,

interface de programacion
conexion rapida, cable de salida
a 90°, y switch de final.

cap_05 9 1 u Conector Sub-D metalico para 32,50€ 32,50€
Profibus hasta 12 Mbits/s, lets

integrados para el diagnostico
de bus, interface de
programacion conexion rapida,
cable de salida a 90°, y switch

de final.
cap 05 10 1 y Fuente de alimentacion PS307, 105,00€ 105,00€
primario 110...230VAC,

secundario 24VDC, 5A

Costes indirectos (s/total) ............ 5%  127,59€
TOTAL CAPITULO 5. 2679,35€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de DOS MIL SEISCIENTOS
SETENTA Y NUEVE EUROS CON TREINTA Y CINCO CENTIMOS
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22.6. Capitulo 6: Otros

] Cant ] PRECIO
copico - up. DESCRIPCION UN ARG IMPORT
cap 061 , 33,00 € 33.00€

Kit instalacion PVC 6/12

. . 116,73 € 116,73 €
cap_06_2 1 u Kit instalacion PVC DN 10

) - 130,90 € 130,90 €
cap_06 3 1 u Placa de montaje metalica

1250x750

: 675,00 € 675,00 €
cap_06_4 1 y Bobina de cable Cable

ENERGY RV-K FOC 1KV
4X6mm? NG 100 metros.

. - 897,30 € 897,30 €
cap 06 5 1 u Armario  eléctrico  cerrado

120x750x320

. 102,30 € 102,30 €
cap_06_6 1 u Transformador monofasico S.P.

115/230V 800VA

L 122,30 € 122,30 €
cap_06_7 1 u Magneto termico S203-C40NA

] ) 254,52€ 254,52€
cap_06 8 1 u Interruptor diferencial F204AC

40A 30 mA

106,00€ 106,00€
cap_06 9 1 u Rollo de cable 1mm

IBERCABLE gris de 100m
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cap_06_10 13 u  Magneto térmico S202-C10 NA 45,99 € 597,87 €

105,00€ 210,00€
cap 06 11 2 u Manguera de cable 1x2,5mm

GENLIS HO05 V-K/HO7V
Negra. 200m

: ) 22,00 € 22,00 €
cap 06 12 1 u Caja de 500 terminales H 1/14

D RJ.

. 457,30€ 457,30€
cap 06 13 1 u Puerta armario HIMEL

PL55/200PT 500x500x200

Costes indirectos (s/total) ............ 5%  186,26€
TOTAL CAPITULOG ..o evvveeeeneen 3911,48€

Sube el precio total de dicha partida la cantidad de TRES MIL NOVECIETOS ONCE
EUROS CON CUAREINTA Y OCHO CENTIMOS
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23. RESUMEN DEL PRESUPUESTO

CAPITULO RESUMEN IMPORTE
1 ACTUADORES 6.450,70 €
2 SENSORES Y DETECTORES 3.173,52 €
3 SISTEMA DE MANDO 197,32 €
4 MANO DE OBRA 8.510,25 €
5 AUTOMATA 2.679,35 €
6 OTROS 3.911,48 €
PRESUPUESTO EXECUCION MATERIAL 24922 62 €
13% Despeses generals .................... 3239,94 €
6% Benefici industrial .....................1495.36 €
4735,3€
TOTAL EXECUCION POR CONTRATO 29.657,92 €
169 LV A oo e e 4,745,228 €
\TOTAL PRESUPUESTO DE LICITACION 34.403,19 €\

El presupuesto sube el precio total de la cantidad de TRENTA Y CUATRO MIL
CUATROCIENTOS TRES EUROS CON DIECINUEVE CENTIMOS
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24. ESTUDIO DE SEGURIDAD Y SALUD

24.1. Objeto del Estudio

Este Estudio de Seguridad y Salud establece, durante la construccion de la
presente obra, las previsiones respecto a la prevencién de riesgos de accidentes,
enfermedades profesionales y los derivados de los trabajos de reparacién, conservacion,
entretenimiento y mantenimiento. También establece las instalaciones preceptivas de
higiene y bienestar de los trabajadores.

Con este Estudio y con el Plan de Seguridad se pretende dar cumplimiento a lo
dispuesto en el Real Decreto 1.627/1997, de 24 de octubre. “Disposiciones minimas de
seguridad y de salud en las obras de construccion’ (B.O.E. de 25 de octubre de 1997).

24.2. Designacion de los coordinadores en materia de seguridad y salud.

En las obras objeto de este Proyecto, el promotor designara un coordinador en
materia de seguridad y de salud durante la elaboracion del mismo.

En este sentido, y en aplicacion de lo dispuesto en el art. 3 del Real Decreto 1.627/1997,
el Coordinador en materia de seguridad y de salud durante la elaboracion del Proyecto
ha sido el Ingeniero que lo suscribe.

Si en la ejecucién de la obra interviene mas de una empresa, 0 una empresa y
trabajadores autébnomos o diversos trabajadores autbnomos, el promotor, antes del inicio
de los trabajos o tan pronto como se constate dicha circunstancia, designara un
coordinador en materia de seguridad y salud durante la ejecucién de la obra.

La designacion de los coordinadores en materia de seguridad y salud durante la
elaboracion del proyecto de obra y durante la ejecucion de la obra podré recaer en la
misma persona. La designacion de los coordinadores no eximird al promotor de sus
responsabilidades.

24.3. Principios Generales aplicables al Proyecto

En la redaccion del presente Proyecto, y de conformidad con la “Ley de
Prevencion de Riesgos Laborales”, han sido tomados los principios generales de
prevencién en materia de seguridad y salud previstos en el articulo 15, en las fases de
concepcidn, estudio y elaboracion del proyecto de obra y en particular:

11. Al tomar las decisiones constructivas, técnicas y de organizacion con el fin de
planificar los distintos trabajos o fases de trabajo que se desarrollaran
simultaneamente o sucesivamente.

12. Al estimar la duracidon requerida para la ejecucion de estos distintos trabajos o
fases de trabajo.

154



ESTUDIO CON ENTIDAD PROPIA
Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

Asimismo, y de conformidad con la "Ley de Prevencion de Riesgos Laborales”,
los principios de la accion preventiva que se recogen en su articulo 15 se aplicaran
durante la ejecucion de la obra y, en particular, en las siguientes tareas o actividades:

o El mantenimiento de la obra en buen estado de orden y limpieza.

o La elecciéon del emplazamiento de los puestos y areas de trabajo, teniendo en
cuenta sus condiciones de acceso, y la determinacion de las vias o zonas de
desplazamiento o circulacion.

oLa manipulacion de los distintos materiales y la utilizacion de los medios
auxiliares.

o El mantenimiento, el control previo a la puesta en servicio y el control periddico
de las instalaciones y dispositivos necesarios para la ejecucion de la obra, con
objeto de corregir los defectos que pudieran afectar a la seguridad y salud de
los trabajadores.

oLa delimitacion y el acondicionamiento de las zonas de almacenamiento y
depdsito de los distintos materiales, en particular si se trata de materias o
sustancias peligrosas.

o La recogida de los materiales peligrosos utilizados.

o El almacenamiento y la eliminacion o evacuacion de residuos y escombros.

o La adaptacion, en funcién de la evolucion de la obra, del periodo de tiempo
efectivo que habra de dedicarse a los distintos trabajos o fases de trabajo.

o La cooperacion entre los contratistas, subcontratistas y trabajadores autonomos.

oLas interacciones e incompatibilidades con cualquier otro tipo de trabajo o
actividad que se realice en la obra o cerca del lugar de la obra.

24.4. Caracteristicas de la Obra

24.4.1. Descripcion y situacion

La Obra objeto del presente Proyecto se encuentra situada en unos terrenos
propiedad del Ayuntamiento de Juneda, situado a las afueras del pueblo de Juneda,
Lleida.

La parcela que albergara las instalaciones tiene una superficie de 5510 m2. Las
obras e instalaciones objeto del proyecto quedan descritas en la Memoria Descriptiva
del Proyecto y en los Planos adjuntos.

24.5. Riesgos

24.5.1. Riesgos profesionales
En la instalacion del armario eléctrico:

€ Sobreesfuerzos.

€ Cuerpos extrafios en los 0jos.

€ Golpes y/o cortes con objetos extrafios.
€ Electrocuciones.

€ Contactos eléctricos indirectos.

€ Pisada sobre objetos punzantes.
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En la instalacién de canalizacion eléctrica.

4 Ambiente pulvigeno.

€ Aplastamientos.

€ Atrapamientos.

€ Atropellos y/o colisiones.

€ Caida de objetos y/o de maquinas.
€ Caidas de personas a distinto nivel.
€ Caidas de personas al mismo nivel.
€ Cuerpos extrafios en 0jos.

24.5.2. Riesgos a terceros
Presencia de personas ajenas en el interior de las parcela de la propiedad:

€ Caidas al mismo o distinto nivel.
€ Caida de objetos.
€ Atropellos.

Salida del personal de la obras a las vias publicas:

& Caidas.
€ Atropellos.
4@ Colisiones de vehiculos.

24.6. Disposiciones Minimas de Seguridad y Salud

Identificados en el punto anterior los principales riesgos a que estaran expuestos
los trabajadores y, en general, cualquier persona presente en el recinto objeto del
presente Proyecto durante la ejecucion de las obras e instalaciones proyectadas, se
destacardn a continuacion las disposiciones minimas de seguridad y salud que los
Contratistas y Subcontratistas estaran obligados a contemplar durante la ejecucion de las
obras. Para el cumplimiento de las disposiciones que se citan en este punto, deberan
observarse, ademas de lo que aqui se indica, las medidas de proteccion individual y
colectiva que se enumeran en el punto siguiente.

24.6.1. Disposiciones minimas generales

Las obligaciones previstas en este apartado se aplicaran siempre que lo exijan las
caracteristicas de la obra o de la actividad, las circunstancias o cualquier riesgo, y seran
de aplicacion a la totalidad de la obra, incluidos los puestos de trabajo en las obras en el
interior y en el exterior de los locales.
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24.6.2. Estabilidad y solidez

Debera procurarse, de modo apropiado y seguro, la estabilidad de los materiales
y equipos y, en general, de cualquier elemento que en cualquier desplazamiento pudiera
afectar a la seguridad y la salud de los trabajadores.

El acceso a cualquier superficie que conste de materiales que no ofrezcan una
resistencia suficiente solo se autorizara en caso de que se proporcionen equipos O
medios apropiados para que el trabajo se realice de manera segura.

24.6.3. Instalaciones de suministro y reparto de energia

La instalacion eléctrica provisional de las obras debera ajustarse a lo dispuesto
en su normativa especifica. En todo caso, y a salvo de disposiciones especificas de la
normativa citada, dicha instalacién debera satisfacer las condiciones que se sefialan en
los siguientes puntos de este apartado.

€ Las instalaciones deberan proyectarse, realizarse y utilizarse de manera que no
entrafien peligro de incendio ni de explosion y de modo que las personas estén
debidamente protegidas contra los riesgos de electrocucion por contacto directo
o indirecto.

@ El proyecto, la realizacion y la eleccion del material y de los dispositivos de
proteccion deberan tener en cuenta el tipo y la potencia de la energia
suministrada, las condiciones de los factores externos y la competencia de las
personas que tengan acceso a partes de la instalacion.

Temperatura

La temperatura debe ser la adecuada para el organismo humano durante el
tiempo de trabajo, cuando las circunstancias lo permitan, teniendo en cuenta los
métodos de trabajo que se apliquen y las cargas fisicas impuestas a los trabajadores.

lluminacién

Los lugares de trabajo, los locales y las vias de circulacion en la obra deberan
disponer, en la medida de lo posible, de suficiente luz natural y tener una iluminacién
artificial adecuada y suficiente durante la noche y cuando no sea suficiente la luz
natural. En su caso, se utilizardn puntos de iluminacion portatiles con proteccion
antichoques. El color utilizado para la iluminacién, artificial no podra alterar o influir en
la percepcion de las sefiales o paneles de sefializacion.

Las instalaciones de iluminacién de los locales, de los puestos de trabajo y de las
vias de circulacion deberan estar colocadas de tal manera que el tipo de iluminacién
previsto no suponga riesgo de accidente para los trabajadores.
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Espacio de trabajo

Las dimensiones del puesto de trabajo deberan calcularse de tal manera que los
trabajadores dispongan de la suficiente libertad de movimientos para sus actividades,
teniendo en cuenta la presencia de todo el equipo y material necesario.

Primeros auxilios

Sera responsabilidad del contratista o subcontratista garantizar que los primeros
auxilios puedan prestarse en todo momento por personal con la suficiente formacién
para ello. Asimismo, deberan adoptarse medidas para garantizar la evacuacion, a fin de
recibir cuidados médicos, de los trabajadores accidentados o afectados por una
indisposicion repentina. Una sefializacion claramente visible debera indicar la direccion
y el nimero de teléfono del servicio local de urgencia.

Servicios higiénicos

Cuando los trabajadores tengan que llevar ropa especial de trabajo deberan tener
a su disposicion vestuarios adecuados. En este sentido se dispondra de vestuarios de
facil acceso, con las dimensiones suficientes y con asientos e instalaciones que permitan
a cada trabajador poner a secar, si fuera necesario, su ropa de trabajo.

€ Cuando los vestuarios no sean necesarios, en el sentido del parrafo primero de
este apartado, cada trabajador debera poder disponer de un espacio para colocar
su ropa y sus objetos personales bajo llave.

Cuando el tipo de actividad o la salubridad lo requieran, se deberan poner a
disposicion de los trabajadores duchas apropiadas y en nimero suficiente.

€ Las duchas deberan tener dimensiones suficientes para permitir que cualquier
trabajador se asee sin obstaculos y en adecuadas condiciones de higiene. Las
duchas deberan disponer de agua corriente, caliente y fria.

€ Cuando, con arreglo al parrafo primero de este apartado, no sean necesarias
duchas, debera haber lavabos suficientes y apropiados con agua corriente,
caliente si fuere necesario, cerca de los puestos de trabajo y de los vestuarios.

Los trabajadores deberan disponer en las proximidades de sus puestos de trabajo
de los locales de descanso, de los vestuarios y de las duchas o lavabos, de locales
especiales equipados con un numero suficiente de retretes y de lavabos.

Los vestuarios, duchas, lavabos y retretes estaran separados para hombres y
mujeres, o debera preverse una utilizacién por separado de los mismos.
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Locales de descanso o de alojamiento

Cuando lo exijan la seguridad o la salud de los trabajadores, en particular debido
al tipo de actividad o el nimero de trabajadores, y por motivos de alejamiento de la
obra, los trabajadores deberan poder disponer de locales de descanso y, en su caso, de
locales de alojamiento de fécil acceso.

24.3. Medidas preventivas y protecciones técnicas

24.3.1. Protecciones individuales

Los Contratistas y subcontratistas, deberan atenerse a lo dispuesto en el Real
Decreto 773/1997, de 30 de mayo. “Disposiciones minimas de seguridad y salud
relativas a la utilizaciéon por los trabajadores de equipos de proteccion individual™.
B.O.E. de 12 de junio de 1997, en lo que se refiere a la eleccion, disposicion y
mantenimiento de los equipos de proteccion individual de que deberan estar provistos
los trabajadores, cuando existan riesgos que no han podido evitarse o limitarse
suficientemente por los medios de proteccion colectiva que se indican en el punto
siguiente, o mediante los métodos y procedimientos de organizacion de trabajo
sefialados en el punto anterior.

En la presente obra, se atenderd especialmente a:

a) Proteccion de cabezas:
€ Cascos: para todas las personas que participan en la obra, incluso visitantes.
€ Gafas contra impactos y antipolvo.
€ Pantalla contra proteccion de particulas.

b) Proteccion de extremidades superiores:
€ Guantes de cuero y anticorte para manejo de materiales y objetos.
€ Guantes dieléctricos para su utilizacion en baja tension.

c) Proteccion de extremidades inferiores:

€ Botas de seguridad clase 1l (lonay cuero).
€ Botas dieléctricas.

24.3.2. Protecciones colectivas
a) Sefalizacion general:

La sefializacion de Seguridad se ajustara a lo dispuesto en el RD 485/1997 de 14
de abril, y en durante la ejecucion del presente Proyecto, se dispondran, al menos:

& Obligatorio uso de cascos, cinturon de seguridad, gafas, mascarillas, protectores

auditivos, botas y guantes, etc.
& Riesgo eléctrico, caida de objetos, caida a distinto nivel, maquinaria en
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movimiento, cargas suspendidas.

& Prohibido el paso a toda persona ajena a la obra, prohibido encender fuego,
prohibido fumar y prohibido aparcar.

€ Seial informativa de localizacion de botiquin y extintor, cinta de balizamiento.

b) Instalacién eléctrica cuadro de obra:

€ Conductor de proteccion y pica o plaza de puesta a tierra.
€ Interruptores diferenciales de 40mA. de sensibilidad para alumbrado y de
300mA. para fuerza.

24.3.3. Formacion

Se impartira formacion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo al
personal de la obra, segun lo dispuesto en la “Ley de Prevencion de Riesgos Laborales™
y los Reales Decretos que la desarrollan, citados en este Estudio.

24.3.4. Medicina preventiva y primeros auxilios

a) Botiquin:

Se dispondra de un botiquin conteniendo el material especificado en el
RD486/1997 de 14 de abril.
b) Asistencia a accidentados:

Se deberad informar a la obra del emplazamiento de los diferentes Centros
Médicos (Servicios propios, Mutuas Patronales, Mutualidades Laborales, Ambulatorios,
etc.), donde debe trasladarse a los accidentados para su méas rapido y efectivo
tratamiento.

Es muy conveniente disponer en la obra, y en sitio bien visible, de una lista con
los teléfonos y direcciones de los centros asignados para urgencias, ambulancias, taxis,
etc., para garantizar un rapido transporte de los posibles accidentados a los centros de
asistencia.
¢) Reconocimiento médico:

Todo el personal que empiece a trabajar en la obra, deberd pasar un
reconocimiento médico previo al trabajo.
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24.4. Disposiciones legales de aplicacion

Son de obligado cumplimiento las disposiciones contenidas en:

|

*
*

*
*
*
*
*

*
¢

Orden del M° de Trabajo de 9 de marzo de 1971. “Ordenanza general de
seguridad e higiene en el trabajo”. B.O.E. 16 y 17 de marzo de 1971. Capitulo
VII.

Ley 31/1995, de 8 de noviembre. “Prevencion de riesgos laborales”. B.O.E.
del10 de noviembre de 1995.

Real Decreto 39/1997, de 17 de enero. “Reglamento de los servicios de
prevencion”. B.O.E. de 31 de enero de 1997

Real Decreto 1.627/1997, de 24 de octubre. “Disposiciones minimas de
seguridad y de salud en las obras de construccion”. B.O.E. de 25 de octubre de
1997.

Real Decreto 485/1997, de 14 de abril. “Disposiciones minimas en materia de
sefializacion de seguridad y salud en el trabajo”. B.O.E. de 23 de abril de 1997.
Real Decreto 486/1997, de 14 de abril. “Disposiciones minimas de seguridad y
salud en los lugares de trabajo™. B.O.E. de 23 de abril de 1997.

Real Decreto 487/1997, de 14 de abril. “Disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas a la manipulacion manual de cargas que entrafie riesgos, en
particular dorso lumbares, para los trabajadores”. B.O.E. de 23 de abril de
1997.

Real Decreto 488/1997, de 14 de abril. “Disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas al trabajo con equipos que incluyen pantallas de visualizacion”.
B.O.E. de 23 de abril de 1997.

Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo. “Disposiciones minimas de seguridad y
salud relativas a la utilizaciéon por los trabajadores de equipos de proteccion
individual. B.O.E. de 12 de junio de 1997.

Real Decreto 1215/1997, de 18 de julio. “Disposiciones minimas de seguridad y
salud para la utilizacion por los trabajadores de equipos de trabajo”. B.O.E. de
7 de agosto de 1997.

Real Decreto 1316/1989, de 27 de octubre. “Proteccién de los trabajadores
frente a los riesgos derivados de la exposicion al ruido durante el trabajo™.

Real Decreto 1495/1986, de 26 de mayo. “Reglamento de seguridad en las
maquinas™. B.O.E. de 21 de julio de 1986.

Orden Ministerial de 17 de mayo de 1974. “Homologacion de los medios de
proteccion personal de los trabajadores”. B.O.E. de 29 de mayo de 1974.

Orden Ministerial de 20 de septiembre de 1973. “Reglamento Electrotécnico de
Baja Tension™. B.O.E. de 9 de octubre de 1973.(se muestra en el apartado 2)
Orden Ministerial de 23 de mayo de 1977. “Reglamento de aparatos elevadores
para obras”. B.O.E. de 14 de junio de 1977.

Estatuto de los Trabajadores.

Convenio Colectivo Provincial de la Construccién vigente.
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24.4.1. Condiciones de los medios de proteccion

En todo lo relativo a la utilizacién por los trabajadores de los equipos de trabajo
y de proteccion individual, se observara lo dispuesto en el RD 1215/1997 de 18 de julio
y RD773/1997 de 30 de mayo, respectivamente.

Todas las prendas de proteccion personal o elementos de proteccion colectiva
tendrén fijado un periodo de vida util, desechandose a su término.

Cuando por las circunstancias de trabajo se produzca un deterioro mas rapido en
una determinada prenda o equipo, se repondra ésta, independientemente de la duracion
prevista o fecha de entrega.

Toda prenda o equipo de proteccion que haya sufrido un trato limite, es decir, el
méaximo para el que fue concebido (por ejemplo, por un accidente), sera desechado y
repuesto al momento.

Aquellas prendas que por su uso hayan adquirido méas holgura o tolerancia de las
admitidas por el fabricante, seran repuestas de inmediato. EI uso de una prenda o equipo
de proteccion nunca representara un riesgo en si mismo.

Protecciones personales

Todo elemento de proteccion personal se ajustara, ademas de a los RD citados, a
las Normas de Homologacion del Ministerio de Trabajo (O.M. 17-5-74, B.O.E. 29-5-
74), siempre que exista en el mercado.

En los casos en que no exista Norma de Homologacién Oficial, seran de calidad
adecuada a sus respectivas prestaciones.

Protecciones colectivas

Interruptores diferenciales y tomas de tierra: la sensibilidad minima de los
interruptores diferenciales sera de 40mA para alumbrado y de 300mA para fuerza. La
resistencia de las tomas de tierra no sera superior a la que garantice una tension maxima
de 24 V, de acuerdo con la sensibilidad del interruptor diferencial. Se medira su
resistencia periodicamente y al menos, en la época mas seca del afio.

Obligaciones de Contratistas y Subcontratistas

Los Contratistas y Subcontratistas estaran obligados a:

Aplicar los principios de la accién preventiva que se recogen en el articulo 15 de la
“Ley de Prevencion de Riesgos Laborales™, en particular a desarrollar las tareas o

actividades indicadas en el articulo 10 del RD 1627/1997 de 24 de octubre, y reflejadas
en el punto 2.2. de este Estudio.
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Cumplir y hacer cumplir a su personal lo establecido en el Plan de Seguridad y Salud
confeccionado a partir de este Estudio.

Cumplir la normativa en materia de prevencion de riesgos laborales, asi como cumplir
con las disposiciones minimas expresadas en el punto 5 de este Estudio.

Informar y proporcionar las instrucciones adecuadas a los trabajadores autbnomos sobre
todas las medidas que hayan de adoptarse en lo que se refiere a su seguridad y salud en
la obra.

Atender las indicaciones y cumplir las instrucciones del coordinador en materia de

seguridad y salud durante la ejecucion de la obra, o, en su caso, de la Direccion
Facultativa.

24.5. Reglamento Electrotécnico para Baja Tension

24.5.1. Objeto

El presente Reglamento tiene por objeto establecer las condiciones técnicas y
garantias que deben reunir las instalaciones eléctricas conectadas a una fuente de
suministro en los limites de baja tension, con la finalidad de:

a) Preservar la seguridad de las personas y los bienes.

b) Asegurar el normal funcionamiento de dichas instalaciones y prevenir las
perturbaciones en otras instalaciones y servicios.

c) Contribuir a la fiabilidad técnica y a la eficiencia econdémica de las
instalaciones.

24.5.2. Campo de aplicacion

10. El presente Reglamento se aplicara a las instalaciones que distribuyan la energia
eléctrica, a las generadoras de electricidad para consumo propio y a las
receptoras, en los siguientes limites de tensiones nominales:
9. Corriente alterna: igual o inferior a 1.000 voltios.
10. Corriente continua: igual o inferior a 1.500 voltios.

11. El presente Reglamento se aplicara:
11. A las nuevas instalaciones, a sus modificaciones y a sus ampliaciones.
12. A las instalaciones existentes antes de su entrada en vigor que sean objeto de

modificaciones de importancia, reparaciones de importancia y a sus
ampliaciones.
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13. A las instalaciones existentes antes de su entrada en vigor, en lo referente al
régimen de inspecciones, si bien los criterios técnicos aplicables en dichas
inspecciones seran los correspondientes a la reglamentacion con la que se
aprobaron.

Se entendera por modificaciones o reparaciones de importancia las que afectan a

mas del 50 por 100 de la potencia instalada. Igualmente se considerara modificacion de
importancia la que afecte a lineas completas de procesos productivos con nuevos
circuitos y cuadros, ain con reduccion de potencia.

12.

13.

14.

15.

24.5.3.

Asimismo, se aplicaré a las instalaciones existentes antes de su entrada en vigor,
cuando su estado, situacion o caracteristicas impligquen un riesgo grave para las
personas o los bienes, o0 se produzcan perturbaciones importantes en el normal
funcionamiento de otras instalaciones, a juicio del Organo Competente de la
Comunidad Auténoma.

Se excluyen de la aplicacion de este Reglamento las instalaciones y equipos de
uso exclusivo en minas, material de traccion, automoviles, navios, aeronaves,
sistemas de comunicacion, y los usos militares y demas instalaciones y equipos
que estuvieran sujetos a reglamentacion especifica.

Las prescripciones del presente Reglamento y sus instrucciones tecnicas
complementarias (en adelante 1TCs) son de caracter general unas, y especifico,
otras. Las especificas sustituiran, modificaran o complementaran a las generales,
segun los casos.

No se aplicaran las prescripciones generales, sino Unicamente prescripciones
especificas, que seran objeto de las correspondientes ITCs, a las instalaciones o
equipos que utilizan «muy baja tension» (hasta 50 V en corriente alterna y hasta
75 V en corriente continua), por ejemplo las redes informaticas y similares,
siempre que su fuente de energia sea autonoma, no se alimenten de redes
destinadas a otros suministros, 0 que tales instalaciones sean absolutamente
independientes de las redes de baja tension con valores por encima de los fijados
para tales pequefias tensiones.

Instalacién eléctrica

Se entiende por instalacion eléctrica todo conjunto de aparatos y de circuitos

asociados en prevision de un fin particular: produccion, conversion, transformacion,
transmision, distribucién o utilizacién de la energia eléctrica.

24.5.4.

Clasificacién de las tensiones. Frecuencia de las redes

A efectos de aplicacion de las prescripciones del presente Reglamento, las
instalaciones eléctricas de baja tension se clasifican, segin las tensiones
nominales que se les asignen, en la forma siguiente:
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Corriente alterna
(Valor eficaz)

Corriente continua
(Valor medio aritmético)

Muy baja tension
Tension usual
Tension especial

Un = 50V
50 < Un £ 500V
500 < Un = 1000V

Un =75V
75 < Un =750V
750 < Un = 1500V

= | as tensiones nominales usualmente utilizadas en las distribuciones de corriente
alterna seran:

= 230V entre fases para las redes trifasicas de tres conductores.

= 230 V entre fase y neutro, y 400 V entre fases, para las redes trifasicas de 4
conductores.

= Cuando en las instalaciones no pueda utilizarse alguna de las tensiones
normalizadas en este Reglamento, porque deban conectarse a o derivar de otra
instalacion con tension diferente, se condicionara su inscripcion a que la nueva
instalacidn pueda ser utilizada en el futuro con la tension normalizada que pueda
preverse.

= La frecuencia empleada en la red sera de 50 Hz.

= Podréan utilizarse otras tensiones y frecuencias, previa autorizacion motivada del
Organo competente de la Administracion Publica, cuando se justifique ante el
mismo su necesidad, no se produzcan perturbaciones significativas en el
funcionamiento de otras instalaciones y no se menoscabe el nivel de seguridad
para las personas y los bienes.

24.5.5. Perturbaciones en las redes

Las instalaciones de baja tension que pudieran producir perturbaciones sobre las
telecomunicaciones, las redes de distribucién de energia o los receptores, deberan estar
dotadas de los adecuados dispositivos protectores, segun se establece en las
disposiciones vigentes relativas a esta materia.

24.5.6. Equipos y materiales

Los materiales y equipos utilizados en las instalaciones deberan ser utilizados en
la forma y para la finalidad que fueron fabricados. Los incluidos en el campo de
aplicacion de la reglamentacion de trasposicion de las Directivas de la Unidn Europea
deberan cumplir con lo establecido en las mismas.

En lo no cubierto por tal reglamentacion se aplicaran los criterios técnicos
preceptuados por el presente Reglamento. En particular, se incluiran junto con los
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equipos y materiales las indicaciones necesarias para su correcta instalacion y uso,
debiendo marcarse con las siguientes indicaciones minimas:

a) Identificacion del fabricante, representante legal o responsable de la
comercializacion.

b) Marca y modelo.
¢) Tension y potencia (o intensidad) asignadas.

d) Cualquier otra indicacion referente al uso especifico del material o equipo,
asignado por el fabricante.

Los o6rganos competentes de las Comunidades Auténomas verificaran el
cumplimiento de las exigencias técnicas de los materiales y equipos sujetos a este
Reglamento. La verificacion podra efectuarse por muestreo.

24.5.7. Coincidencia con otras tensiones

Si en una instalacion eléctrica de baja tensidn se encuentran integrados circuitos
0 elementos sometidos a tensiones superiores a los limites definidos en este
Reglamento, en ausencia de indicacion especifica en éste, se debera cumplir con lo
establecido en los reglamentos que regulen las instalaciones a dichas tensiones.

24.5.8. Redes de distribucion

Las instalaciones de servicio publico o privado cuya finalidad sea la distribucion
de energia eléctrica se definiran:

a) Por los valores de la tension entre fase o conductor polar y tierra y entre dos
conductores de fase o polares, para las instalaciones unidas directamente a tierra.

b) Por el valor de la tensién entre dos conductores de fase o polares, para las
instalaciones no unidas directamente a tierra.

Las intensidades de la corriente eléctrica admisibles en los conductores se regularan en
funcién de las condiciones técnicas de las redes de distribucién y de los sistemas de
proteccion empleados en las mismas.
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24.5.9. Instalaciones de alumbrado exterior

Se consideraran instalaciones de alumbrado exterior las que tienen por finalidad
la iluminacion de las vias de circulacion o comunicacion y las de los espacios
comprendidos entre edificaciones que, por sus caracteristicas o seguridad general, deben
permanecer iluminados, en forma permanente o circunstancial, sean o0 no de dominio
publico.

Las condiciones que deben reunir las instalaciones de alumbrado exterior seran
las correspondientes a su peculiar situacion de intemperie y, por el riesgo que supone, el
que parte de sus elementos sean facilmente accesibles.

24.5.10. Tipos de suministro

A efectos del presente Reglamento, los suministros se clasifican en normales y
complementarios.

A) Suministros normales son los efectuados a cada abonado por una sola empresa
distribuidora por la totalidad de la potencia contratada por el mismo y con un
solo punto de entrega de la energia.

B) Suministros complementarios o de seguridad son los que, a efectos de seguridad y
continuidad de suministro, complementan a un suministro normal. Estos
suministros podran realizarse por dos empresas diferentes o por la misma
Empresa, cuando se disponga, en el lugar de utilizacion de la energia, de medios
de transporte y distribucion independientes, o por el usuario mediante medios de
produccion propios. Se considera suministro complementario aquel que aun
partiendo del mismo transformador, dispone de linea de distribucion
independiente del suministro normal desde su mismo origen en baja tension. Se
clasifican en suministro de socorro, suministro de reserva y suministro
duplicado:

a) Suministro de socorro es el que esta limitado a una potencia receptora minima
equivalente al 15 por 100 del total contratado para el suministro normal.

b) Suministro de reserva es el dedicado a mantener un servicio restringido de los
elementos de funcionamiento indispensables de la instalacion receptora, con
una potencia minima del 25 por 100 de la potencia total contratada para el
suministro normal.

¢) Suministro duplicado es el que es capaz de mantener un servicio mayor del 50
por 100 de la potencia total contratada para el suministro normal.

Las instalaciones previstas para recibir suministros complementarios deberan
estar dotadas de los dispositivos necesarios para impedir un acoplamiento entre ambos
suministros, salvo lo prescrito en las instrucciones técnicas complementarias.  La
instalacion de esos dispositivos debera realizarse de acuerdo con la o las empresas
suministradoras. De no establecerse ese acuerdo, el dérgano competente de la
Comunidad Auténoma resolvera lo que proceda en un plazo maximo de 15 dias habiles,
contados a partir de la fecha en que le sea formulada la consulta.
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Ademés de los sefialados en las correspondientes instrucciones técnicas
complementarias, los 6rganos competentes de las Comunidades Auténomas podréan
fijar, en cada caso, los establecimientos industriales o dedicados a cualquier otra
actividad que, por sus caracteristicas y circunstancias singulares, hayan de disponer de
suministro de socorro, de reserva o suministro duplicado.

Si la empresa suministradora que ha de facilitar el suministro complementario se
negara a realizarlo o no hubiera acuerdo con el usuario sobre las condiciones técnico-
econdmicas propuestas, el 6rgano competente de la Comunidad Auténoma debera
resolver lo que proceda, en el plazo de quince dias habiles, a partir de la fecha de
presentacion de la controversia.

24.5.11. Locales de caracteristicas especiales

Se estableceran en las correspondientes instrucciones técnicas complementarias
prescripciones especiales, en base a las condiciones particulares que presentan, en los
denominados "locales de caracteristicas especiales”, tales como los locales y
emplazamientos mojados o en los que exista atmésfera humeda, gases o polvos de
materias no inflamables o combustibles, temperaturas muy elevadas o muy bajas en
relacion con las normales, los que se dediquen a la conservacion o reparacion de
automoviles, los que estén afectos a los servicios de produccion o distribucion de
energia eléctrica; en las instalaciones donde se utilicen las denominadas tensiones
especiales, las que se realicen con caracter provisional o temporal, las instalaciones para
piscinas, otras sefialadas especificamente en las ITC, y en general, todas aquellas donde
sea necesario mantener instalaciones eléctricas en circunstancias distintas a las que
pueden estimarse como de riesgo normal, para la utilizacion de la energia eléctrica en
baja tension.

24.5.12. Ordenacion de cargas

Se estableceran en las correspondientes instrucciones técnicas complementarias
prescripciones relativas a la ordenacién de las cargas previsibles para cada una de las
agrupaciones de consumo de caracteristicas semejantes, tales como edificios dedicados
principalmente a viviendas, edificios comerciales, de oficinas y de talleres para
industrias, basadas en la mejor utilizacion de las instalaciones de distribucion de energia
eléctrica.

Antes de iniciar las obras, los titulares de edificaciones en proyecto de
construccion deberan facilitar a la Empresa suministradora toda la informacion
necesaria para deducir los consumos y cargas que han de producirse, a fin de poder
adecuar con antelacién suficiente el crecimiento de sus redes y las previsiones de cargas
en sus centros de transformacion.
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24.5.13. Reserva de local

En lo relativo a la reserva de local se seguiran las prescripciones recogidas en la
reglamentacion por la que se regulen las actividades de transporte, distribucion,
comercializacién, suministro y procedimientos de autorizacion de instalaciones de
energia eléctrica.

24.5.14. Especificaciones particulares de las Empresas suministradoras

Las empresas suministradoras podran proponer especificaciones sobre la
construccion y montaje de acometidas, lineas generales de alimentacion, instalaciones
de contadores y derivaciones individuales, sefialando en ellas las condiciones técnicas
de caracter concreto que sean precisas para conseguir mayor homogeneidad en las redes
de distribucion y las instalaciones de los abonados.

Dichas especificaciones deberan ajustarse, en cualquier caso, a los preceptos del
Reglamento, y deberan se aprobadas por los érganos competentes de las comunidades
autonomas, en caso de e se limiten a su ambito territorial, o por centros directivos
competentes en materia de seguridad industrial del Ministerio de Ciencia y Tecnologia,
en caso de aplicarse en mas de una Comunidad Autonoma, pudiéndose exigir para ello
el dictamen de una entidad competente en la materia. Las normas particulares asi
aprobadas deberan publicarse en el correspondiente Boletin Oficial.

24.5.15. Acometidas e instalaciones de enlace

a) Se denomina acometida la parte de la instalacién de la red de distribucion que
alimenta la caja o cajas generales de proteccion o unidad funcional equivalente.

La acometida sera responsabilidad de la empresa suministradora, que asumira la
inspeccion y verificacion final.

b) Son instalaciones de enlace las que unen la caja general de proteccion, o cajas
generales de proteccion, incluidas éstas, con las instalaciones interiores o receptoras
del usuario.

Se componen de: caja general de proteccién, linea general de alimentacion,
elementos para la ubicacion de contadores, derivacion individual, caja para
interruptor de control de potencia y dispositivos generales de mando y proteccion.

Las cajas generales de proteccion alojan elementos de proteccion de las lineas
generales de alimentacion y sefialan el principio de la propiedad de las instalaciones
de los usuarios.

Linea general de alimentacion es la parte de la instalacion que enlaza una caja
general de proteccion con las derivaciones individuales que alimenta.

La derivacion individual de un abonado parte de la linea general de alimentacion
y comprende los aparatos de medida, mando y proteccion.

169



ESTUDIO CON ENTIDAD PROPIA
Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

c) Las compafiias suministradoras facilitaran los valores maximos previsibles de las
potencias o corrientes de cortocircuito de sus redes de distribucion, con el fin de que
el proyectista tenga en cuenta este dato en sus calculos.

24.5.16. Instalaciones interiores o receptoras

= Las instalaciones interiores o receptoras son las que, alimentadas por una red de
distribucion o por una fuente de energia propia, tienen como finalidad principal
la utilizacion de la energia eléctrica. Dentro de este concepto hay que incluir
cualquier instalacion receptora aunque toda ella o alguna de sus partes esté
situada a la intemperie.

» En toda instalacion interior o receptora que se proyecte y realice se alcanzara el
méaximo equilibrio en las cargas que soportan los distintos conductores que
forman parte de la misma, y ésta se subdividira de forma que las perturbaciones
originadas por las averias que pudieran producirse en algun punto de ella afecten
a una minima parte de la instalacion. Esta subdivision deberd permitir también la
localizacion de las averias y facilitar el control del aislamiento de la parte de la
instalacion afectada.

= Los sistemas de proteccion para las instalaciones interiores o receptoras para
baja tensién impediran los efectos de las sobreintensidades y sobretensiones que
por distintas causas cabe prever en las mismas y resguardaran a sus materiales y
equipos de las acciones y efectos de los agentes externos. Asimismo, y a efectos
de seguridad general, se determinaran las condiciones que deben cumplir dichas
instalaciones para proteger de los contactos directos e indirectos.

= En la utilizacion de la energia eléctrica para instalaciones receptoras se
adoptaran las medidas de seguridad, tanto para la proteccion de los usuarios
como para la de las redes, que resulten proporcionadas a las caracteristicas y
potencia de los aparatos receptores utilizados en las mismas.

= ¢e) Ademas de los preceptos que en virtud del presente y otros reglamentos sean
de aplicacién a los locales de publica concurrencia, deberan cumplirse medidas
y previsiones especificas, en funcién del riesgo que implica en los mismos un
funcionamiento defectuoso de la instalacion eléctrica.

24.5.17. Receptores y puesta a tierra

Sin perjuicio de las disposiciones referentes a los requisitos técnicos de disefio de los
materiales eléctricos, segin lo estipulado en el articulo 6, la instalacién de los
receptores, asi como el sistema de proteccion por puesta a tierra deberdn respetar lo
dispuesto en las correspondientes instrucciones técnicas complementarias.
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24.5.18. Ejecucion y puesta en servicio de las instalaciones

Segun lo establecido en el articulo 12.3 de la Ley 21/1992, de Industria, la puesta en
servicio y utilizacion de las instalaciones eléctricas se condiciona al siguiente
procedimiento:

= Debera elaborarse, previamente a la ejecucion, una documentacion
técnica que defina las caracteristicas de la instalacion y que, en funcion
de sus caracteristicas, segin determine la correspondiente ITC, revestira
la forma de proyecto 0 memoria técnica.

» Lainstalacion debera verificarse por el instalador, con la supervision del
director de obra en su caso, a fin de comprobar la correcta ejecucion y
funcionamiento seguro de la misma.

= Asimismo, cuando asi se determine en la correspondiente ITC, la
instalacion debera ser objeto de una inspeccion inicial, por un organismo
de control.

= A la terminacién de la instalacion y realizadas las verificaciones
pertinentes y, en su caso, la inspeccion inicial, el instalador autorizado
ejecutor de la instalacion, emitira un certificado de instalacion, en el que
se hard constar que la misma se ha realizado de conformidad con lo
establecido en el Reglamento y sus instrucciones técnicas
complementarias y de acuerdo con la documentacion técnica. En su caso,
identificara y justificara las variaciones que en la ejecuciéon se hayan
producido con relacidon a lo previsto en dicha documentacion.

= ¢) El certificado, junto con la documentacion técnica y, en su caso, el
certificado de direccién de obra y el de inspeccion inicial, deberad
depositarse ante el 6rgano competente de la Comunidad Auténoma, con
objeto de registrar la referida instalacion, recibiendo las copias
diligenciadas necesarias para la constancia de cada interesado y solicitud
de suministro de energia. Las Administraciones competentes deberan
facilitar que éstas documentaciones puedan ser presentadas y registradas
por procedimientos informaticos o telematicos.

Las instalaciones eléctricas deberan ser realizadas Unicamente por instaladores
autorizados.

La empresa suministradora no podra conectar la instalacion receptora a la red de
distribucion si no se le entrega la copia correspondiente del certificado de instalacién
debidamente diligenciado por el Organo competente de la Comunidad Autonoma.

No obstante lo indicado en el apartado precedente, cuando existan circunstancias
objetivas por las cuales sea preciso contar con suministro de energia eléctrica antes de
poder culminar la tramitacion administrativa de las instalaciones, dichas circunstancias,
debidamente justificadas y acompafiadas de las garantias para el mantenimiento de la
seguridad de las personas y bienes y de la no perturbacion de otras instalaciones o
equipos, deberan ser expuestas ante el érgano competente de la Comunidad Auténoma,
la cual podrad autorizar, mediante resolucion motivada, el suministro provisional para
atender estrictamente aquellas necesidades.
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En caso de instalaciones temporales (congresos y exposiciones, con distintos
stands, ferias ambulantes, festejos, verbenas, etc.), el dérgano competente de la
Comunidad podra admitir que la tramitacion de las distintas instalaciones parciales se
realice de manera conjunta. De la misma manera, podra aceptarse que se sustituya la
documentacion técnica por una declaracion, diligenciada la primera vez por la
Administracion, en el supuesto de instalaciones realizadas sistematicamente de forma
repetitiva.

24.5.19. Informacion a los usuarios

Como anexo al certificado de instalacion que se entregue al titular de cualquier
instalacion eléctrica, la empresa instaladora deberd confeccionar unas instrucciones para
el correcto uso y mantenimiento de la misma. Dichas instrucciones incluiran, en
cualquier caso, como minimo, un esquema unifilar de la instalaciébn con las
caracteristicas técnicas fundamentales de los equipos y materiales eléctricos instalados,
asi como un croquis de su trazado.

Cualquier modificacion o ampliacion requerira la elaboracién de un complemento a lo
anterior, en la medida que sea necesario.

24.5.20. Mantenimiento de las instalaciones

Los titulares de las instalaciones deberan mantener en buen estado de
funcionamiento sus instalaciones, utilizdndolas de acuerdo con sus caracteristicas y
absteniéndose de intervenir en las mismas para modificarlas. Si son necesarias
modificaciones, éstas deberan ser efectuadas por un instalador autorizado.

Inspecciones

Sin perjuicio de la facultad que, de acuerdo con lo sefialado en el articulo 14 de
la Ley 21/1992, de Industria, posee la Administracion Publica competente para llevar a
cabo, por si misma, las actuaciones de inspeccion y control que estime necesarias, el
cumplimiento de las disposiciones y requisitos de seguridad establecidos por el presente
Reglamento y sus instrucciones técnicas complementarias, segin lo previsto en el
articulo 12.3 de dicha Ley, debera ser comprobado, en su caso, por un organismo de
control autorizado en este campo reglamentario.

A tal fin, la correspondiente instruccidn técnica complementaria determinara:

a) Las instalaciones y las modificaciones, reparaciones o ampliaciones de
instalaciones que deberan ser objeto de inspeccidn inicial, antes de su puesta
en servicio.

b) Las instalaciones que deberan ser objeto de inspeccion periddica.

c) Los criterios para la valoracion de las inspecciones, asi como las medidas a
adoptar como resultado de las mismas.

d) Los plazos de las inspecciones periddicas.
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Instaladores Autorizados

Las instalaciones eléctricas de baja tension se ejecutaran por instaladores
autorizados en baja tension, autorizados para el ejercicio de la actividad segin lo
establecido en la correspondiente instruccion técnica complementaria, sin perjuicio de
su posible proyecto y direccion de obra por técnicos titulados competentes.

Segun lo establecido en el articulo 13.3 de la Ley 21/1992, de Industria, las
autorizaciones concedidas por los correspondientes drganos competentes de las
Comunidades Auténomas a los instaladores tendrdn ambito estatal.

Cumplimiento de las prescripciones

1. Se consideraré que las instalaciones realizadas de conformidad con las prescripciones
del presente Reglamento proporcionan las condiciones de seguridad que, de acuerdo
con el estado de la técnica, son exigibles, a fin de preservar a las personas y los bienes,
cuando se utilizan de acuerdo a su destino.

2. Las prescripciones establecidas en el presente Reglamento tendran la condicion de
minimos obligatorios, en el sentido de lo indicado por el articulo 12.5 de la Ley
21/1992, de Industria.

Se consideraran cubiertos tales minimos:
a) Por aplicacion directa de las prescripciones de las correspondientes ITC, o

b) Por aplicacion de técnicas de seguridad equivalentes, siendo tales las que, sin
ocasionar distorsiones en los sistemas de distribucion de las compaiiias
suministradoras, proporcionen, al menos, un nivel de seguridad equiparable
a la anterior. La aplicacion de técnicas de seguridad equivalentes debera ser
justificado debidamente por el disefiador de la instalacion, y aprobada por el
organo competente de la Comunidad Auténoma.

Excepciones

Sin perjuicio de lo establecido en el apartado 1 del articulo 6, cuando sea
materialmente imposible cumplir determinadas prescripciones del presente Reglamento,
sin que sea factible tampoco acogerse a la letra b) del articulo anterior, el titular de la
instalacion que se pretenda realizar, debera presentar, ante el 6rgano competente de la
Comunidad Auténoma, previamente al procedimiento contemplado en el articulo 18,
una solicitud de excepcion, exponiendo los motivos de la misma e indicando las
medidas de seguridad alternativas que se propongan, las cuales, en ningun caso, podran
rebajar los niveles de proteccion establecidos en el Reglamento.

El citado drgano competente podrd desestimar la solicitud, requerir la
modificacion de las medidas alternativas o conceder la autorizacion de excepcion, que
sera siempre expresa, entendiéndose el silencio administrativo como desestimacion.

24.5.21. Equivalencia de normativa del Espacio Econémico Europeo

Sin perjuicio de lo establecido en el articulo 6, a los efectos del presente
Reglamento y para la comercializacion de productos provenientes de los Estados
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miembros de la Unién Europea o del Espacio Econdmico Europeo, sometidos a las
reglamentaciones nacionales de seguridad industrial, la Administracion publica
competente debera aceptar la validez de los certificados y marcas de conformidad a
normas y las actas o protocolos de ensayos que son exigibles por las citadas
reglamentaciones, emitidos por organismos de evaluaciéon de la conformidad
oficialmente reconocidos en dichos Estados, siempre que se reconozca, por la
mencionada Administracion publica competente, que los citados agentes ofrecen
garantias técnicas, profesionales y de independencia e imparcialidad equivalentes a las
exigidas por la legislacion espafiola y que las disposiciones legales vigentes del Estado
en base a las que se evalla la conformidad comporten un nivel de seguridad equivalente
al exigido por las correspondientes disposiciones espafiolas.

24.5.22. Normas de referencia

1. Las instrucciones técnicas complementarias podran establecer la aplicacion de
normas UNE u otras reconocidas internacionalmente, de manera total o parcial, a fin de
facilitar la adaptacion al estado de la técnica en cada momento.

Dicha referencia se realizara, por regla general, sin indicar el afio de edicion de las
normas en cuestion.

En la correspondiente instruccion técnica complementaria se recogera el listado de todas
las normas citadas en el texto de las instrucciones, identificadas por sus titulos y
numeracion, la cual incluira el afio de edicion.

2. Cuando una o varias normas varien su afio de edicion, o se editen modificaciones
posteriores a las mismas, deberdn ser objeto de actualizacién en el listado de normas,
mediante resolucién del centro directivo competente en materia de seguridad industrial
del Ministerio de Ciencia y Tecnologia, en la que deberad hacerse constar la fecha a
partir de la cual la utilizacién de la nueva edicion de la norma serd vélida y la fecha a
partir de la cual la utilizacién de la antigua edicién de la norma dejara de serlo, a efectos
reglamentarios.

A falta de resolucion expresa, se entendera que también cumple las condiciones
reglamentarias la edicion de la norma posterior a la que figure en el listado de normas,
siempre que la misma no modifique criterios basicos y se limite a actualizar ensayos o
incremente la seguridad intrinseca del material correspondiente.

24.5.23. Accidentes

A efectos estadisticos y con objeto de poder determinar las principales causas,
asi como disponer las eventuales correcciones en la reglamentacion, se debe poseer los
correspondientes datos sistematizados de los accidentes mas significativos. Para ello,
cuando se produzca un accidente que ocasione dafios o victimas, la compafiia
suministradora deberd redactar un informe que recoja los aspectos esenciales del
mismo. En los quince primeros dias de cada trimestre, deberan remitir a las
Comunidades Autonomas y al centro directivo competente en materia de seguridad
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industrial del Ministerio de Ciencia y Tecnologia, copia de todos los informes
realizados.

Infracciones y sanciones
Las infracciones a lo dispuesto en el presente reglamento se clasificaran y sancionaran
de acuerdo con lo dispuesto en el Titulo V de la Ley 21/1992, de Industria.

24.5.24. Guia Técnica

El centro directivo competente en materia de seguridad industrial del Ministerio de
Ciencia y Tecnologia elaborard y mantendré actualizada una Guia técnica, de carécter
no vinculante, para la aplicacion practica de las previsiones del presente Reglamento y
sus instrucciones técnicas complementarias, la cual podrd establecer aclaraciones a
conceptos de caracter general incluidos en este Reglamento.
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25. VIPA_CPU_315

CPU 315SEB/DPM

Overview

Access oplions

The CPU 2155B/DPM bases upon the SPEEDTY technelogy. This supports
the CPLU at programming and communication by means of co-processors
that causes a power improvement for highest needs.

The SPEEDTY CPUs from YIFA are instruction compatible to the
programming [anguags STER®7 from Siemens and may be programmed
vie WinPLCT from VIPA or via the Siemens SIMATIC Manager. Here the
instruction set of the S7-£00 from Siemens is used.

Modules and CPUs of the System 300 from VIPA and Siemens may be
uzed at the bus az a mixed configuration.

The uszer application iz stored in the battery buffered RAM or on an
additionally pluggable MMC storage medule. Due to the automatic address
allocation, the deployment of the CPU 315SB/0DPM allows to address 32
peripheral modules.

The CPU iz configured az CPU 315-2 (6EST 318-2AJ00-04B0OA3.0) from
Siemens.
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PC_ [Rso] O] & J
Prol Fraj. Frmu.
“”Im PGIOP
. Frel . s ]
;:—;;Ehﬁ?i:;ﬁ mu | AvETall reet Tig E
Yet|F @ @i
WWeb-Browsar — 7 IEJ .ﬁ'l
finmsare wid fli=
—{ Ru45 |

178

Ethemet




ANEXO
Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

Memaory The CPU has an integrated work memory with 1kbyie. During program run
management the total rmemarny = divided nto 0% for program code and 50% for data.

Thers is the possibility io extend the tolal memory to %5 mawmum of
2Wbyte by means of a MCC memory extension card. The sze of the load

memary is fieed 31 2Moyte.
Integrated The CPU has an integrated Profibus DF master. Via the 0P master with a
Profibus data range of Tkbyie for in- and cutput you may address up to 124 DF
DP master slaves. The project enginesring takes place n WnPLCT from WIPA or in

the hardware configurator from Semens.

Integrated The CPU has an Ethernet ntedface for PEOP communizaton. Via the
Ethernet PGIOP "FLCT funclions you may directy access the Ethemet PG/IOP channel and
channel program res. remote control your CPUL A max. of 4 PGIOP connections is
available.
fou may also acoess the CPU with 3 wisua'zation software wvia thess
connections.

Cperation Security = Wiring by means of spring pressure conneclions (CageClarnps) at the
front connector

Core oross-section 0.08._.2.5mm*

Total isolation of the wiring 31 modu'e change

Fotential separation of all modules to the backplans bus
ESDVBurst ace. |IEC 61000-4-ZIEC 61000-4-4 (up 1o lewel 3)
Shock resistance ace. |EC G0DEE-2-8 / |EC 60063-2-27 (1G12G)

L

Environmental « (Operating termperature: 0. +60°C
conditions # Siorage temperaiure: -25 . +T0°C
+ Relative humidty: 5 .. 253% without condensation
= entilation by means of a fan is not required
Dimensions/ = Dimensons of the basic enclosure:
Weight Ttier width: (WaH=D) in mim: 40125120
Integrated The CPU comes with an imegrated power supply. The power supply is to
power supply be suppfed with DC 22Y. By means of the supply voltage, the interna

electronie is supplied as we' as the connecied modules via backplane bus.
The power supgly is protected against inverse polanty and owercurrent.
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Overview

General

Profile rail

Bus connector
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The sing'e modules are drectly installed on a profie rail and connected vis
the backplane bus connector. Before instaling the modules you hawve to
clip the backplane bus connecior to the module from the backside.

The backplane bus connector is defiversd togsther with the periphera

rmiodules.
X ,'/,r‘/ 3
E If
F—rr I I-'[
i
& \ i w
G /‘ I|I .
74 i

= B - t !: [ ]

Order number A B C
WIFA 3B0-14B80 16Dmm. 140rmm 10mm
WIPA 3B0-14280 452mm 488mm B.3mm
WIPA 300-1AF3D A30mm E00rmem 18mm
VIFA 330-14J30 B30mm E00rmm 18mm
WIPA 3p0-28C00" 2000rmm Crilings cniy e 18mm

*Unitpack: 10 plecss

For the communizaton between the meodules the System 300 uses 3
backplans bus connector. Backplane bus conneciors are included in the
delivering of the peripheral modules and are clipped at the modus from the
backside before instaling it to the profie rail

g
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Installation dimensions

Dimensions 1tier width (WxH=D) in mmc 20 x 125 x 120
Basic enclosure

ot — 7
[ = :
]
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Assembly Standard-Bus

rorzental assemily tical Assembly possibilities

il' 1 = |IEI [[ Please regard the allowed emironment temperatures:

— # horizontal assembly: from O o 807G
— | i = wertical assembly: from O o 4070
= * lyng ass=mbly: from O o 4070

lying amsemoly —

Approach
— + Bolt the profile rail wih the background (screw size: KA,
so that you still have minimurm 82mm space above and
20rmm below the profis ral.
5 4 « [f the background = 3 grounded metal o device plate,

i please lock for 3 low-mpedsnce connecton bebwesn
BT profde rail and background.

.L = » Ciomnect the profile rail with the protecied earth conducior.
For this purpose therz is & bolt with ME-thread.
# The rimirnem cross-section of the cable to the protected
earth conductor has to be 10mm’”.
- # Shick the power supply 1o the profile rad and pul & 1o the
e . left side to the grounding bolt of the profile rail.
i ' * [ix the power supply by screwing.
| J 1 . # Take a backplane bus connecior and click it at the CPU
ﬂ_ II,,“'.: h from the backside Fke shown in the picturs.
== = Shick the CPU to the profie il right from the power supply
= [_ and pull it to the power supply.

= « Cick the CPU dowmwards and belt it like shown.
T ' + Rezpeat this procedure wih the periphera! modules, by
| cocking a backplane bus connecior, stick the madule right
EI from the modules you've already fred, chek it downwards
and conmect it with the backplane bus connector of the last
rmicdule and bolk it

-‘"...

1 Mie
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Front connectors n the following the cabfng of the fwo varianis are shown:
of the in-'output
modules
20pole screw connection dpole screw conneciion
VIPA 302-14000 VIFA 382-1ANDO

Cpen the front flap of your A0 mcdule.

gring the front connector in cabling posdion.
For this you plug the front connecior on the module until it locks. In this position the front
conmector uts out of the modu'e and has no contact yet

Die-isolate your wires. If needad. use core end cases.

Thread the included cable binder into the front
connector.

If you want io lead out your cables from the bodtorn of the module, start with the cabling from
bofttom to top, res. from fop to botiom, if the cables should be led cut at the top.

Siolt also the connection screws of not cabled screw clamps.

Put the included cable binder arcund the cable
bundle and the front connechor.

Fix the calble binder for the cab's bundle.

confinued ...
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.. confifE
20pole screw connection 4dlpole screw connection
WIRA 29214100 WIPA 392-1AMDD

FPush the releaze key at the front connector on | Bolt the fxing screw of the front connector.
the upper side of the module and 3 the same
tme push the front connector inta the modus
uritil it fozks.

04 ... 0.7 Nm

Moy the front connectar is electrzally connected with your module.

Close the front flap.

Fil ot the [abeling sirip to mark the single channels and push the strip into the front flap.
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Properties

CPU 3M358/0PM » SPEEDT technology integrated
21328312 + 1Mbyte work memony integrated (509 code, 50% data)
= Memory expandable to max. 2Mbyie (50% code, 50% data)
+ Load memary 2kibyte
+ Profius DP master miegrated (DP-VO, DRV
= MPI| nferface
« MCC slot for extemal memony cards and memany extension
+ Sigtus LEDs for operating state and diagnosis
+ Realtime clock batiery buffersd
» Ethernet PGIOP interface integrated
= RES4ES interface configurabie for Profibus OF miaster respecively
PP communication
= |2 address range digtalanalog 8181by=
12 timer
12 counter
182 flag byte

&
()]

n

Y
(5]

Ll ' T lIIl..-'

-

Crrdering data

Type Order number | Description

JMESEDPK | WIFA 315-28G12 | MPI imerface, card sked, real tme clock, Ethemet interface for
S0P, Profibus DF master

185



ANEXO
Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

Structure

CPUM358/DPM
31E-28G12

YIPA  cRUiseEs [1] LEDs of the integrated
I 1 Profibus DP masser
"::;, E,T 1 [ Storage media slof
Esr r [3) LEDs of the CPU part
[ — 2 [= Ciperating miods swich CPU
[ xu-:a
8
[ * The following components
= P are under the frant flap
(B ‘
L= [5] Slot for DG 24V power supply
AT - p [6) Twisted par interface
= — for Ethemet PGAOP channel
g:_- . -J —* [7] MR interface
"o 5 7 [ Profibus DP{FiP interface
;-:_ T:-:_
- - B
LR
I mEe
Pt
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Addressing

Crverview

Addressing

Backplane bus
10 devices

Max. number of
pluggable
modules

Define addresses
by hardware
configuration

Automatizacion de una Fabrica de Piensos para Engorde Porcino

To provide specfic addressing of the installed perpheral modules, cerian
addresses must be allozated in the CPUL

At the start-up of the CFU, this assigns automatically perpheral addresses
for digital in-'output medules staring with 0 and ascending depending on the
sof location.

f no hardware project enginesring is available, the CPU stores at the
addressing analog madules bo even addresses startng wih 2568

The CPU 31258/0FM provides an /D area (address 0 ... B181) and 3
process image of the in- and cuputs (each address 0 ... 235).

The process image stores the signal states of the lower address (0 ... 255)
additicnally in a separate memory area.

The process image this divided into two parts:
* DrocEss image o the inputs (P
* process image iothe outputs (P

17D area ProcEst image
[i] o
i _h, Inpasis
. Pl
. e
== B
Dutputs
: Pz
e "]

The process image is updsied automatically when 3 cycle has besn
completed.

Maximally 8 modules may be addressed by the CPU 31558/DFPM.

For the project engneering of more than 8 modules you may uss virtua
line interface connections. For this you set in the hardware confgurator the
rmodule M 360 from the hardware catalog tooslot 3 of your 1. profile rail.
Mo you miay extend your system with up to 3 profile ra’s by starting sach
with an Ik 381 from Siemens at slot 3.

You may access the modules with read res. write accessss to the
periphera’ bytes or the process image.

To defing addresses a hardware configuration may be used. For this, cick
on the properties. of the according modu'e and set the wanted address.
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Automatic T you do not Fke io use 3 hardware configuration, an automatic addressing
addressing comes into force.
At the automatic address allocation DI0s occupy depending on the slot
location always Sbyie and &10s, Fivs, CPs always 16byte at the bus.
Cegending on the slot locaton the start address from where on the
according module s stored in the address range is cslewsted with the

following formulas:
Cilis: Start address = 4-(sot -1)
AlDs, FMs, CPs: Start address = 16-(=/ot -1)+256

Slotnumber 1,32, —

4 = E 7
. —
Start
addreas
digitar o 4 & 12
anaiog CPU 5 73 188 ags
Example for The following sample shows the functionality of the autematic address
automatic address allocation:
allocation
Wil m il 4 il L) P | ]
- % = Bus
i [] 5 t E"-- ﬁ-- ﬁ ’
EETeTETET S
= 3 = T
B || =88] %
F 3
[ Saweii Pariphany ares Ferptecy Bl e ewi P
i el Badn . [
o — -1— Cripai Biw i
i Trege s
—— I— Ot D L
13 T35 By i
Dt D i
b o 12 B ‘_I | [ o b 385
; e e ‘l..'T
¥ows T T T
: " §
E T + I -
Y ] IS i Iy 3
rHE FE T
(1] N
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Initialization Ethernet PG/OP channel

Crverview The CPU 2135B/DPYM has an integrated Ethemet PGI0P channel. This
channel allows you 1o program and remote confrol your CPL with up to 4
connections.

The PGICOF channg also gives you access to the miemal web page that
contains information about fimmware wersion, connected YD devices,
curen: cycle times et

Faor cnline acoess 1o the CPU via Ethemet PGIOP channel valid [P address
pararmeiers have to be assigned 1o this by means of the Siemens SIMATIC
rianager. This is called “ntiaization”.

Possibilities for There arz the folowing possibities for assignment of 1P address
Initialization parameters (inikalization):
» PLC functicns with Assign Ethemnet address
{starting with fimmware V. 1.8.0)
# Hardware project enginesding with CP (Mnima' project)

Requirements For the hardwars configuration the following software is necessany:
= SIMATIC Manager from Siemens V. 5.1 or higher
= SIMATIC NET

Initialization via Please consider that this functonality is suppored startmg from the
PLC functions firmuwware wersion V. 1.6.0. The mitia'zation takes place after the following
proceeding:
+ Detemmine the current Ethernet (MAZ) address of your Etheme: PEIOFP
channel This always may be found as 1. address under the front fap of
the CPLU on a sficker on the lefi side.

Ethernet address
Ethemst PGIOP
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+ Establish a network connection bebwesn Ethemet PGIOP channe! of the
CPU and PC.

= Start the Siemens SIMATIC manager at the PC

+ Satvia Options = Jei PGPE Inferfaee the Access Path to
"TCRIP = Metwork card .. Protocol RFC 10087

+ Cpen with PLC = Assign Ethemnet Address the dialog window for
“indtialization” of 3 staticn.
T =l

e i e P
Hhion v mrair cmier

UL b e
irgnr
P
LA | [ ——
& vt s I Lz i

e

e | bk |

* Lsze the [Browss] bution o deterrmine the CPU components wia MAC
Fodress.
A5 long as the Ethemet PGIOF channel was not inttialized yei, this owns
the [P address 0.0.0.0 and the station name "Cnboard PGP
al

Dt |_HE.M_LI'.:H.|.LI.|H1__LI'.‘#_-

BERAOCE TREL. ST Srom
b | DS TGS Tl DOHA0 wlFA ey PR
MNP TRW1. TENmR el I el FELT
WLETMIHD TRk wl P Stk Pl

e N
TS TAN L TITHER
LU C Pami

TS TR DL TTdEN =

mjmmn-l:-m ¥l

Wit  [mmpsrrm

=] TN (|
+ Choose the deterrmined module and cick to [OK]

+ Szt the IP configuration by entering |P address, subnet mask and net
fransition. In additon an 1P address may be recsived from a DHCR
server. For this depending upon the selecled option the MAC address,
device name or the Client D which may be entered here, is to be
comveyed to the DHCP server. The Client-'0N is a character sequence
frorm maxmaly 82 characters.

Here the following mdications may be used: Dash °-", 0-0, A-z, &-Z2

= Confirm your settings by bution [Assign Address]

Cirect after the assignment the Ethemet PGIOP channel may be reached
by the Semens SIMATIC manager by means of these P address
parameters and the Acsess Faih "TCORIP -= Metwork cand ... Profoco
RFC 1006".
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+ Establish a network connection betwesn Ethemet PGIOP channg! of the
CPU and PC.

» Start the SINATIC Manager from Siemens and create a new project.

= Add 3 new System 200 staton wia Insert = Sisfion = SIMATIC 300-
Ztation.

# Activate the staton "SIMATIC 3007 and open the hardware configurator
oy chcking on "Hardware”

+ Engineer a rack (SIMATIC 300\ Rack-300 % Profie rail)

# For the SPEEDT-CPUs are configured as CPU 318-2, choose the CPU
218-2 with the order no. 6BEST 318-24J00-0AB0 W3.0 from the hardwars
cataleg. You'l find this at SIMATIC 300 \ CPU 3004 CPU 318-2

# Include the CF 242-1EX11 at siot 4 (SIMATIC 300 4 CP 300\ Industris
Ethernet | TP 343-1).

_ ez
Sam O e B0 G o wres o =i

v il el Al

1 £ B o 040

A I e

el 1Ll

T |
L
T -Ilﬂﬂ_-i

I L

+ Type the wanted |P address and subnet mask mto the dia'og window of
"Progerties” of the CF 3431 and connect the CF with "Ethernet”.
# Save and compile your project.

= Transfer your project wia MPT or MMC inte your CPUL More information
about transfer methods may be found in the chapter "Project transfer”

Cirect after the assignment the Ethemet PGIOP channel may be reached
by the Semens SIMATIC manager by means of these |P address
parameters and the Access FPath "TCRIP -= Metwork card ... Protoco
RFC 1008".
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Parameterization of modules

Approach By using the SIMATIC Manager from Siemens you may st parameters for
configurable System 300 modules at any trme.
For this, double-click durng the project engneering a1 the slof overview on
the module you want to parametenize In the app=aring dialog window you
miay set the wanted parameters,

i T Liamlig - |Wiabinoe 2 [Deniguration | wpred ]
Hﬁml:ﬂiﬂtﬂu'ﬁn\.ﬂm“‘rﬂwﬂlb

Dz v @ Sle| sl (612 ¥ Wl

i UA
TR =
| Geresl| Addesier Wa |

rm i I rll i i m-_‘l' e ]
Il_r-t [ or [ &3 [ 45 [ a7
Lnirabici
il Diagraiica r [ I r
et Chusch, P s B s r = r r
Hrasusng
4l Weseasion T e E E E [E
WL Fiange: F-‘-Il:I‘-r I" 0% 10 - 10%
e
bt Monhie 18| L] e 18]
[resmmcemomy | [0 | OF [k ETLE
T igom1 o Hurdemrs infmwpt Charwal
AL lhﬂ ]_i!
s e — — :
UL o | |
FRE T S S ewer 1 i ¥ TR 1T TR T T

Parameterization By using the SFCs 55, 58 and 57 you may ater and transfer parameters
during runtime for wanted madules during runtime.

For ths you have to store the module specific parameters m so called
“record sets’

More detailed information about the structure of the record sets s to find n
the accordng module descrption.
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Project transfer

Crwerview There are the following possibilfies for project transfer into the CPU
+ Transfer via R5485
» Transfer va MMC
+ Transfer wa Efhemet

Transfer via R5485 For transfer via R5435 there are the folowng 2 interfaces:
= MPI| mterface supports maximally 32 PEIOP channels

« FE-DP/PP interface supports maximally 21 PEIOP channels
{exclusive at Profibus OF master operation)

WP programming The MFI programming cables are availab's at WVIPA i different wariants.

cable The depioyment of the csbles is sdentcal. The cables provide a bus
enabled 5485 plug for the CPU and a RS232 res. IS8 plug for the PC.
Cwe to the RE435 connection you may pug the MPI prograrmming csbles
directly o an already plugged plug on the R5435 jack. Bvery bus
partcipant identifies itse at the bus with an wurigue address, in the courss
of the address 0 is resened for programming devices,

MNet structurs The struciure of 3 MP net is in the princpal identical with the structure of 3
1.8Mbaud Profibus net. This means the same rules are valid and you use
the same componenis for the buildwp. The singe paricpsnis ars
connected with each other via bus nterfacs plugs and Profibus cables. Per
defaut the MPT net runs with 137 Skbaud. VIPA CPUs are defversd with
WP address 2.

Termnmating resistor A cable has to be termmated with its surge impedance. For this you swilch
cn the terminatng resistor 31 the first and the |ast paricipant of 3 network
or & segrment.

Please makes sure that the padicipants wth the aciivated terminating
resistors are always prowded with voltage during start-up and operation,

1 R

— Tenrirating WFLFoibus net Temingng
WF| programiming cabis ' .
| [ |
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Installation

Preconditions

Installation
WinPLCT
Demo

Actvation of the
“Profi” versicn

Installation of
WinPCAP for

station search via
Ethermet
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The project enginssring of 3 SPEEDT CPU from VIFPA wih WinPLCT is
cnly possible using an activated “Profi” version of WinPLCT.

The installation and the registration of WinPLCT has the following
approach;

= For installabion of WinPLCY star the selup program of the
correspondng CO respeclively execute the anne received exe file.

+ Choose the accordng language.
+ Agree to the software licenss contract.

+ Zsi an installation direciory and a group assignment and stam the
nstallaton.

= Start WinPLCT. & "Demc” dislog is shown.
* Press the <g= key. The following dialop for activaton is shown:

Lo e e
Tame ke =Emm

Ereiindl

+ Fillin the following fields:

Emai-Adar., Your Nams und Senal numbser. The seral number may be
found on & labe! &t the CO case.

# If your computer 5 connected fo Imtemet you may online reguest the
Activation Hey by [Get actvaton key wvia Intemet]. Ctherwise click at
(This PC has no access to the intemed] and follow the instructions.

+ With successful regisiration the actwation key is listed n the diakg
window respectively is sent by emal.

= Emnier the aclivation key and click wo [OF). Mow, WinPLCY is activated as
"Profi” wersion.

Tao find a siation wia Ethernet (accessible nodes) you have o nstall the
WinPCAP driver. This driver may be found on your PC in the instalation

direciory a1 WinPLCT-V4/WinFoap_4 Qexe.
Exzcute this file and follow the instructions.
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26. SENSORES DE ROTACION

What can the Multiturn Rotation Sensor do?

The Multiturn Rotation Sensor can measure 3600 degrees of rotation. It is
typically used in Human Interface applications (control panels, etc), as well as
detecting rotation in applications where the rotation is limited to a8 maximum of
10 turns.

Getting Started

Installing the Hardware

The Kit contains: You will also need:
+ A Multi-turn Botation Sensor + A Phidpetinterfacekit 8./8,/8 or a PhidgetTextLCD
+ A Sangsor Cabla + A |ISB Cabla

Connecting all the piecas

Connact the MultHurn Botation Sensor to an Analog Input on the Phidgeti nterfaceldit 8./8./8
board using the sansor cabla
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Testing the Multiturn Rotation Sensor using Windows

Fun the Program Interfacellit - Full

E5 Intefacekit-full

Intenlacakil Inlo o Digitalln

Anachad: e~
Name: |Phidget IrterfaceKi 8/8/8

Digital Ok

Sanal o | SR OO0OoOooOood
Wernon: | B2
Hnahg In
Digital Irpiaes: 8
o [0 ([ T [z o ][e |0

Diglal Oupgks: B

reuss: [B Rationenc
Inpul Serskivil _‘A@
|1|] P

1. Check that the box labelled Attached containg the word Trua,
2. Make sura that the Ratiometric box is Ticked.

2. As you turn the knob, the value in the Analo] box will uncrease from O to 993 as you turm
clockwise.

4. ¥ou can adjust the input sansitivity by moving the slider poirter,
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Technical Information

AL fully countar clockwise the sensor reads zero, and at fully chokwise it reads 1000, The
rnaxmurm resistance of the potantiomeatar iz 200 k ohm

Device Specifications

Currant Consurnption 2500k
Output Impadanca 20k ohmis
Mechanical Drawing
1:1 szale

ty = I
o @%
e |, | e
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27. SENSORES CAPACITIVOS

SENSORES CAPACITIVOS KAS SERIE 95

En I3 Indusira de auviomalzackin nuestns sensores capachl-
VIE (KA&S) 50N desde hace muchos afios muy bisn recanocidos
como equipos conflables, hoy en dia elementos Indlspensa-
bies para el control de nived de o mas diversos producios. No
Imparta £l ks producios son liquidos, pasias, polvos, semillas,
ceredles o granuios. Los sensorss estan disponibiss en un
Oran NAmErg de varsiones.

En I3 Industria agricola ko6 GENGOres y sandas capaciivas con-
trolan ke sislemas automaticos de alimentackn de animales
¥ detectan fomaje y semilias. Sirven como indicador de estan-
camienio en slstemas de fransporte o para el controd ded nivel
£n Instalaciones de dosifcacion, Instalaciones de lenado ¥ en
mequInas empaguetadoras. Detectan los niveles de igual ma-
nera en slios muy grandes y deposios de reserva paguefios.
En vehiculos agricoias de d lo5 EENBOTES ¥ SONdas
eapacitivas deteetan 1os niveles en los depasiios de resena y
i 105 BOEMCamareEs, Como por elempls semillas,
fertilzanizs, abe.

Con este folleta e presentamos uno de nuestros =
EEnEones de allas prestaclones: los 5ENGOMES C3-

packivos de la sene 05,

Sarle 05 ==

« Tenskn de servicio 20 - 250 W CAICC

- Sallda oe relé, como opcion el
retarddo {1 6eg. - 10 min. ajustable)

- Coma opclon refando de conexidn/desconaxion
conmutabie

- Consuma bajo de comlente, 5oio 2 mA

- Tecnalogla de microcontrolader Ineligente

Los Eensores de la sere 95 fienen I3 ventala en ia Industria
agricola de ser un equipo unlversal. Las razones ademas de la
calidad y corfabllidad son, &l gama de 1 tenslon de alimenta-
clon universal de 20,250 V CA/CT (ienskon continua y ienskin
alterna), &4 tacl montale e instalackin y 1a sallda de reld conmu-
tada Bbre de patencial,
Lﬂﬁmﬂmmmﬂspﬁﬂma
dspaslives que consumen 1.4 mae

" Las plezas del KAS estAn RCOPOradas en UR CANCASS o= material
snigtice y quedan inculdas en un biogue de resine epoxidica. Por
esio los aparyios resulian inssnsibles a la sudedad, a s vibraclones
[resistencla a las vibraclones 30 g, 100_..3000 Hz, 1 h) y son imper-

meables (segon el modedo, hasia IF &3]

Como materal de carcasa de oS 5enE0res 52 U=
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- PA (pollamida) 6.6 reforzada mediante Sibra de vidro
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Todos los sensores mostados en este follely son
para montaje no enrasada. Esto significa gue se han
dizeflago para las aplicaciones donde & Area aciva
del sensar esta en contacto con &l matenlal para ser
detactzdo.

Con este ipo de defeccion de nivel @ cabeza del
sansor (el &rea aciiva) eskd completaments sumer-
gkla en & polve,
granuias o
liquita.

Fara mayar Informacken sobre kos sensores capac-

tvios por favor solicie nuesino cataloge principal o
w5 HE NUeBtnD Sibio web:

winenw rechner-sensors. com.

Fara Ios GENEOIES CON 32 MM diametro asta
disponitie UN prensassiopa PE3E COMD acce-
saria

Mo. art. 198370
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Forma constructiva M30 x 1,5
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Forma constructiva M32 x 1,5y @ 32
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