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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la linea de envasado de leche U.H.T. de la
Planta Lactea Trébol de Coronel Oviedo, el
cargado de sachets, la verificacion de peso y el
traslado de los mismos en canastillas se realizan
de forma manual.

El pesaje es discontinuo y controlado por
muestreo, generando variaciones en el control
de la dosificacion.

El conteo final se basa en canastillas
completadas, con registros estimativos; en
conjunto, estos procesos son propensos a
errores humanos y afectan la coherencia del
flujo operativo.




OBJETIVOS DE INVESTIGACION

OBJETIVO GENERAL

Proponer un disefio de un sistema automatizado para el control de peso, conteo y traslado de sachets

en la linea de produccion de leche U.H.T. de la Planta Lactea Trébol de la ciudad de Coronel Oviedo.

/
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OBJETIVOS ESPECIFICOS

-Relevar la informacion técnica del proceso de dosificacion, carga y conteo de sachets.
JIldentificar los puntos criticos asociados a errores de peso, carga y conteo.

sEstablecer los requerimientos funcionales del sistema automatizado
de pesaje, asistencia de carga y conteo.

-Definir los criterios de desempeno de los componentes del sistema.
-Seleccionar los dispositivos,sensores y elementos electréonicos adecuados.
-Disefiar la arquitectura del sistema con légica en PLC e interfaz HMI para la supervision.

-Simular el sistema y realizar los ajustes necesarios para su funcionamiento.

-Elaborar el presupuesto estimado de la soluciéon automatizada.




METODOLOGIA

FASE 1 FASE 5
Observacion del proceso real en Seleccion de sensores, actuadores y
controladores.
planta.
FASE 2 FASE 6
Localizacion de fallas y variaciones del Disefo de la l6gica de control y la
proceso. interfaz HMI.
FASE 3 FASE 7
Interpretacion de necesidades Simulacién del funcionamiento y
técnicas del sistema. ajustes.
FASE 4 FASE 8
Definicion de parametros y criterios Estimacion de costos del sistema
operativos. propuesto.




DISENO TEORICO PROPUESTO
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SELECCION DE COMPONENTES
CONTROLADORES

SIMATIC
§7-1200 |

SIEMENS

PLC S7-1200 SM1232 AQ HMI KTP700 Basic

Unidad central de control. Médulo analégico Comandos y Supervision.




SELECCION DE COMPONENTES
SENSORES

Sensor Retroreflectivo Sensor Difuso

Indicado para el conteo Deteccién de presencia




SELECCION DE COMPONENTES
SISTEMA DE PESAJE

Celdas de Carga Caja de Conexion Trasmisor de Peso
50 KG Maltiple gestion sefales Salida (0 - 10) V




SELECCION DE COMPONENTES
SISTEMA DE PESAJE
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SELECCION DE COMPONENTES

Actuadores y fuente

CINTA TRANSPORTADORA MOTOR TRIFASICO VARIADOR DE FRECUENCIA
4m x 40cm x 1m 1 HP (0,75 kW) ATV12 (1 HP)




SELECCION DE COMPONENTES

Actuadores y fuente

CILINDRO NEUMATICO ELECTROVALVULA TOPE NEUMATICO
Simple efecto 3/2 monoestable Disefio Propuesto




SELECCION DE COMPONENTES

Actuadores y fuente

FUENTE VCD

Torre de Sefal Industrial 24V - 10A




SELECCION DE COMPONENTES
Protecciones y Dispositivos de Mando

GUARDAMOTOR DISYUNTOR PULSADORES PARADA DE EMERGENCIA




PLANOS DE CONEXION DEL SISTEMA

Entradas digitales y Entrada analédgica
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PLANOS DE CONEXION DEL SISTEMA
VDF(control y potencia)

+229 VA(:_L

s

+24 YCD ) ZONA DE FUERZA
X

3~ 220 VAC
50 HZ

GoL2 L3 RE

ZONA DE MANDO

o BB EAA IR 2t 4«@}-

MOTOR CINTA TRANSPORTADORA
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PLANOS DE CONEXION DEL SISTEMA
Pilotos indicadores y electroneumatica
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DIAGRAMA DE FLUJO OPERATIVO

CINTA
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Motor con 4 S ; Celdas de carga + ADC
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SIEMENS S7-1200

Légica de pesaje
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« Comunicacion con
+ Amarillo (parpadeo): _ HMI
Esperando canastilla ~ « Visualizacion
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PROGRAMACION

Devices |

PLC
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¥ ] PFG3_Test Data Logger
B Add new device
| Devices Enetvorks

lIY Device configuration
% Online & diagnostics
v gl Program blocks
I Add new block
38 Main [OB1]
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~ [ PLC_1 [CPU 1214C AC/DC/Rly]
m Device configuration
% Online & diagnostics
¥ g Program blocks

¥ Add new block
= Main [OB1]
& Canastlia Retirada [FC7]
3 Cinta Envasadora [FC1]
& Cinta Trazlado [FC2)
& Contador Sachets [FC3)
& Contadores_Pezo [FC10]
¥+ Control Peso [FC5]
2 Control Peso_FDR [FC11])
3 Datalogger_Simulacion [FC12]
& DisplayFactonylO [FC14]
4 Emitters Envazadora [FC9)
4 Luces de Aviso [FC6E)
& Marcas Avisos HM [FC13])
;| Marcas HMI [FC4]

| MHJPLCLab-Function-571200 [F...

& Tope Electroneumatico [FC8]

; Z_MODO MANUAL ASISTIDOJEME ...

@ Avisos [DB14]

@ Contador Sachet [DB2]

@ Datos de Pesaje [DB3]

@ Datos de Proceso [DB1]
» ‘43 System blocks
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PROGRAMACION

SIEMENS SIMATIC HMI SIEMENS SIMATIC HMI

.

Cooperativa

Chortitzer

PANTALLA PRINCIPAL SEGURIDAD DE ACCESO




PROGRAMACION
HMI

SIEMENS SIMATIC HMI SIEMENS SIMATIC HMI

SIEMENS | 1
SIATCHMI>CTEEN

@ CONTROL DE PRODUCCION DE 1 LITRO
INICIAR REGISTRO CREAR REGISTROD
DETENER REGISTRO

e
SIAATIC HM |Screend

@ COMENZAR CONTROL DE PRODUCCION

ANTES DE INICIAR EL CONTROL DE LA PRODUCCION
ASEGURARSE DEL ESTADO CORRECTO DE LA ENVASADORA [

1 Litro 12 Litro

N° DE LOTE
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SELECCION DE MODO INICIO DEL REGISTRO
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PROGRAMACION
HMI

SIEMENS SIMATIC HMI SIEMENS SIMATIC HMI
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MONITOREO DE PRODUCCION ALARMAS EMERGENTES




PROGRAMACION
HMI

SIEMENS SIMATIC HMI SIEMENS SIMATIC HMI

E Algunas funciones automaticas no estan disponibles.

Utilice este mod solo para maniobras basicas hasta resolver la falla.

PESO FUERA DE RANGO

Ajustar envasadora/balanza
‘Luego: detener archivado — corregir — volver a activar archivado llI

e I W = HE = = E

AVISO EN PANTALLA MODO MANUAL




[J > DATALOGGERTEST »

. Data_log_AD

B Data log A1

. [ata_log

ata_log Ad

. Data_log A3

B Data log A8

Data_log A

[l Ordenar +

DATALOG

PROGRAMACION
HMI Datalogger

N_Lote

Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets
Datos de Proceso_N_Sachets

Moatnr dn Demcara K Cackhate

2025-11-26 01:42:52
2025-11-26 01:43:01
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2025-11-26 01:43:10
2025-11-26 01:43:13
2025-11-26 01:43:15
2025-11-26 01:43:18
2025-11-26 01:43:20
2025-11-26 01:43:23
2025-11-26 01:43:25

ANIE 11 IE N1.A0:28

Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
Datos de Proceso_PesoRealSimulado
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2025-11-26 01:42:48
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2025-11-26 01:43:39
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2025-11-26 01:44:36
2025-11-26 01:45:13
2025-11-26 01:45:31
2025-11-26 01:45:47
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2025-11-26 01:46:21
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2025-11-26 01:46:54
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4,59871E+14
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4,59871E+14
4,59871E+13
4,59871E+14
4,59871E+14
4,59871E+14

ABNOTIC 14

4,59871E+14
4,59871E+14
4,59871E+14
4,59871E+14
4,59871E+13
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4,59871E+14
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4,59871E+13
4,59871E+14
ARQRTIF114




Conectividad del PLC y HMI
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Comunicacion PROFINET/Ethernet

USB para Datalog




SIMULQCIéN DEL SISTEMA
%> Factory 1/0

INTERFAZ DE DISENO Y COMUNICACION




SIMULACION DEL SISTEMA
'{9 Factory 1/0

ParadaE 1200 0200 Belt Conveyor (6m} 1 Auto connect
Start Button 1201 Q201 Luz Amarilla
Stop Button 1 1202 Q202 Luz Roja
Sensor Retroreflectivo 1203 Q203 Luz Verde

Model

Sensor Difuse 120.4 Q204 Tope Electroncumatico
1205 Q205
1206 Q206
1207 Q207 Numerical Data Type

121.0 Q21.0 DWORD
1211 Q211 “onveyor Scale 1 (+)
1212 Q212 Roller Conver m)1
213 Q213 Emitter 2 (Emit)
121.4 Q21.4 Emitter 1 (Emit)
1215 15
1216 Q216
Potentiometer D30 (REAL) (REAL) QD30 Belt Conveyor

Balanza(V) ID34 (REAL) QD34
D38 QDas DWORD Inputs
D42 (DINT) QD42 Display Contador
1D46 (DINT) QD46 Diaplay Peso

Bool Inputs

Bool Dutputs

DWORD Dutputs

DRIVE DE ENTRAS Y SALIDAS COMUNICACION CON EL PLC




SIMULACION DEL SISTEMA

— SIEMENS 57-PLCSIM VI8

PFG3_Test Data Logger - Instances Libicria
> Modo de comunicacion: PLCSIM Softbus (solo interna) (' Adaptador individual TCPIP () Adaptador multiple TCP/IP $7-1500
E Instance ) W

B= s7-1200

PLC 1[S7_1200]

@ RUN/STOP 0 [X1): 192.168.0.2
ERROR
MAINT

I ET200 5P

S ET200 Pro

nara

S7-1500 R/H

&
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PRESUPUESTO DE LA PROPUESTA
DEL SISTEMA AUTOMATIZADO

Aspecto a considerar Costos parciales (USD) |
Componentes electrénicos y de automatizacion 1.750,00
Componentes neumaticos 141,50
Materiales estructurales y montaje mecanico 1.511,00

Sistema de Pesaje 210,00
Cableado, protecciones y accesorios 164,00

Mano de obra técnica y montaje 450,00

Costos complementarios 80,00
Imprevistos (10 %) 422,65

Costo total estimado del sistema 4.729,15 USD




CONCLUSIONES

El sistema reprodujo de forma estable y coherente el ciclo de trabajo
previsto, reflejando el comportamiento esperado bajo condiciones ideales
de operacion.

Los subsistemas de sensado, control y actuacion funcionaron de manera
integrada, permitiendo el conteo y pesaje correctos de cada lote.

La estructura del programa esta preparada para trabajar con los valores
reales de produccion, requiriendo Unicamente la calibracion correspondiente
en una implementacion fisica.

El datalogger del HMI gener6 registros consistentes por lote, aportando
trazabilidad y verificacion posterior.

La arquitectura modular del diseno permite su implementacion fisica y su
extension futura sin modificar la ldgica central del sistema.




RECOMENDACIONES

* Integrar los valores reales de pesaje y realizar su calibracion durante la
implementacion en planta, de manera que el sistema opere con los parametros
especificos del proceso productivo.

« Considerar como ampliacion futura la extension del sistema hacia etapas posteriores
del flujo productivo, como clasificacion avanzada o pre-paletizado, aprovechando la
modularidad y manteniendo la relacion costo-beneficio del diseno original.

« Analizar en etapas posteriores la posible integracion del sistema con otros modulos
de la linea de produccion, manteniendo la arquitectura modular actual y habilitando
una escalabilidad gradual segun las necesidades de la planta.




iGracias por
su atencion!
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