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Version del programa

El producto descrito en estas instrucciones de uso cuenta cuenta con soporte
informatico, y la mayoria de sus funciones se manejan a través de un software. Estas
instrucciones de uso corresponden a:

Version de software: V2.0.0

Actualizacién del producto y de la documentacion:

BIG DUTCHMAN se reserva el derecho de modificar este documento y el producto
descrito sin previo aviso. BIG DUTCHMAN no garantiza que Ud. sera informado de tal
actualizacion del producto o de las instrucciones de uso. En caso de dudas, dirijase a
BIG DUTCHMAN.

Para la fecha de la ultima actualizacion y el n° de la versién de software actual, véase
la pagina de titulo.

Atencion

* BIG DUTCHMAN se reserva todos los derechos. La reproduccion parcial o
completa de estas instrucciones de uso esta prohibida sin autorizacién previa por
escrito por parte de BIG DUTCHMAN.

 BIG DUTCHMAN ha hecho lo posible para redactar estas instrucciones de uso
con la maxima correccion. Si no obstante se encontraran errores o inexactitudes,
BIG DUTCHMAN le agradeceria ser informado al respecto.

» Elcontenido de estas instrucciones de uso puede ser modificado sin previo aviso.

* No obstante lo anterior, BIG DUTCHMAN excluye cualquier responsabilidad por
cualquier clase de error en estas instrucciones de uso y por sus consecuencias.
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IMPORTANTE
Observacion acerca del dispositivo de alarma

Durante el control y la regulacién del clima en una nave para animales, cualquier
anomalia, mal funcionamiento o ajuste erréneo puede causar importantes dafos y
pérdidas econdémicas. Por lo tanto, resulta necesario instalar un dispositivo de
alarmaindependiente y autbnomo que monitorice la nave, de forma paralela con el
control de la climatizacién. Le advertimos que en las condiciones generales de venta
y suministro de BIG DUTCHMAN se indica en el apartado acerca de la
responsabilidad del producto que la instalacion de un dispositivo de alarma es_

obligatoria.

Ademas, la directiva CE n°® 998 del 14/12-1993 acerca de los requisitos minimos para
el manejo de ganado prevé que en las naves con ventilacibn mecanica se debe
instalar un dispositivo de alarma. Ademas, hay que prever un sistema de emergencia

adecuado.
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Pantalla principal Alimentacion Pagina 1

1 Pantalla principal Alimentacion

Amacs puede controlar la alimentacién de forma completamente individual. Con ayuda
de los elementos visuales, la alimentacién se puede controlar de forma totalmente
intuitiva y sencilla.

En este capitulo, en primer lugar se explica la pantalla principal de alimentacion. Las
pantallas especificas y los ajustes mas detallados se explicaran en los capitulos
correspondientes.

1.1 Gestion convencional o alternativa

AMACS es capaz de mostrar la pantalla principal de alimentacion tanto para una nave
de ponedoras convencional como para una alternativa. Los ajustes son idénticos para
las dos formas de gestion.

1.1.1 Pantalla principal alimentacion - gestion convencional

1.1.1.1 Alimentaciéon con cadena

|Autum atic run

™~
é//////////////

llustracion 1-1: Pantalla principal alimentacién - alimentacion con cadena
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1.1.1.2 Carro de alimentacion

Feeding

|AutDm atic run

] kK] 242 e

ACEEER] 2=t oA

dp Ap AP AP 4APp AP 4dPp 4APp APp Ap 4Ap 4
llustracion 1-2: Pantalla principal alimentacion - carro alimentador

1.1.2 Pantalla principal alimentacién - gestion alternativa

Feeding

|Aut0mat\c run

I-(l.x\l

llustracion 1-3: Pantalla principal alimentacion - gestion alternativa
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1.2 Ajuste de la vista del cuadro sinoptico

W e
' ] |Autnmatic run
% 01.05 02.05 03.05 04.05 05.05
™M M & & M
X 01.04 02.04 03.04 0404 05.04
oo M M 9 P M
OO
01.03 02.03 03.03 0403 05.03
M M M & M
01.02 02.02 03.02 04.02 05.02
.i. .!.3 M M M M M
01.01 02.01 03.01 04.01 05.01
B: M M M M M

)

p T P el [ el B e T P e el [ e o el el B [
llustracién 1-4: Pantalla principal alimentacion

1.2.1 Cambiar entre la pantalla "Nave pienso" y la pantalla en zoom

En la pantalla principal de la alimentacion, se ve directamente el nUmero de las filas y
de los pisos instalados en la nave. Con un clic en la flecha marcada en rojo (R) (ver
ilustracion 1-4) se abre el siguiente resumen de alimentacion como imagen mas
pequefia 0 en zoom.

En funcion del sistema de pesaje instalado en la nave, varia el aspecto de la pantalla
gue se ha marcado en la ilustracion.

I,I.|_|,i o et e e e e e e e e e e e e o

llustracién 1-5: Resumen de la alimentacién completa

Con un clic en el botdn marcado en amarillo (Y) en la ilustracién anterior, se cierra el
resumen en zoom y se vuelve a abrir la pantalla "normal” de la alimentacion.
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1.2.2 Cambiar entre las pantallas "Nave pienso" y "Silo pienso"

Si no se desea ningun efecto de zoom, también se pueden usar las dos flechas
marcadas en amarillo (Y) para cambiar entre pienso "nave" y pienso "silo".

¢ | ﬂniﬂéﬂ.}&

Filling Fillirgy Fillirgy
ok Wigit Reguest

ﬂm<> 4> 4> 4> 4> AP 4> 4> 4> 4> 4> 4>

[ L i S | o &

llustracion 1-6: Pantalla de la pagina "Silos"

Para volver a la pantalla principal, basta con un clic en la flecha izquierda, marcada en
amarillo (Y) en la ilustracién anterior.
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1.2.3 Detalle zoom por jaula

También en naves grandes es muy sencillo visualizar los datos para las jaulas
individuales. Para ello, se puede hacer clic en un area deseada de la jaula.

En las areas que permiten una vista de zoom, el cursor se convierte en una lupa. Basta
con un clic para que se abra una vista ampliada del area seleccionada.

Para cerrar la vista en zoom, haga clic en la imagen en zoom o en el campo marcado
en amarillo (Y).

En la vista en zoom, también es posible cambiar de area. Manteniendo apretado el
boton del ratén, la imagen se puede mover libremente.

| L | |
[@T e m w8

llustracion 1-7: Con un clic en la jaula, se abre una vista en zoom (gestion
convencional)
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1.2.4 Lista de todas las alimentaciones terminadas
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llustracién 1-8: Resumen principal alimentacién

Con un clic en el boton marcado en rojo (R) en la ilustraciéon anterior, se abre el
siguiente menu de alimentacion. En este menu, se detallan todas las alimentaciones,
asi que también se puede ver la préxima alimentacion a realizar.
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1.2.4.1 Abrir lista

e — !

.| Production time Groups Pre-running time | Warning time Runtime
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llustracién 1-9: Lista de alimentaciones
Como se verd mas adelante, en esta lista se detallan todas las alimentaciones.

1.2.4.2 Borrar una alimentacion pendiente de la lista

Con un clic en uno de los botones marcados en amarillo (Y), se borra la alimentacion
correspondiente, una vez que se haya confirmado la pregunta "¢ Borrar alimentacion?
OK".

Con un clic en el campo marcado en azul (B), se puede cerrar esta lista.

La ilustracion siguiente muestra cOmo se borra una alimentacion.

1 LUUDIULL | £ 14,00, U0 £ UL SELUIILS
“ 2 2009/02/12 14:56:00° | 3 300 Seconds

2009/02/12 14:56:00% | 4

& v il
| [ eaimaAa iaaeron P R R ee

m ~ o tn

10
. il
12.
13.
14.
i 15.

llustracion 1-10: Borrar una alimentacion de la lista
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1.3 Visualizacién del consumo de pienso

Nota:

Solo se puede seleccionar la visualizacion del consumo de pienso
cuando existe un registro de alimentacion.

1.3.1 Visualizacion numérica del consumo de pienso por piso y ave (solo
con registro de alimentacion)

Para obtener un resumen de las cantidades de pienso por piso y ave, se puede solicitar
informacion adicional desde la pantalla principal de alimentacién

Haga clic en el botébn marcado en rojo (R) en la ilustracion siguiente.

Ahora se muestra por cada jaula la cantidad de pienso consumida para el dia de hoy,
la cantidad en g/ave y el niumero actual de aves en esta fila/este piso.

|Autnm atic run

|L

05,
o @
™~

01.05 02.05 03.05
'( ) h h b b
04,04
M M M M

llustracion 1-11: Abrir la pantalla de detalles por jaula

m
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llustracion 1-12: Visualizacidon de la suma de pienso y gramos de pienso por ave
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\Automat\c run

ﬂu@iﬂo

llustracion 1-13: Visualizacion de la suma de pienso y nimero de aves

1.3.2 Resumen rapido del consumo de pienso - gréfico

Para poder ver, también en naves grandes, si la cantidad de pienso guardada como
referencia en Amacs realmente ha sido suministrada, ademas existe una visualizacion
Optica. Muestra la cantidad de pienso suministrada como diagrama de barras.

En la ilustracion anterior, el quinto piso ha alcanzado la cantidad de pienso de
referencia. Por lo tanto, el botébn marcado en rojo (R) aparece en color verde.

1.4 Visualizacion del grupo durante la alimentacion

En naves grandes de aves, muchas veces se administra la alimentacién por pisos o en
grupos, dado que la capacidad de los sinfines transversales tiene sus limites.

El sistema Amacs es capaz de alimentar hasta 12 grupos sucesivamente. Para ello,
durante la planificacion del control se debe prever la posibilidad de conectar las
cadenas de alimentacion en cada piso por separado.

Para ver como se han asignado los grupos, se puede hacer clic en el boton marcado
en rojo (R) en la ilustracion siguiente.

La visualizacion del grupo cambia, tal y como se ve en el &rea marcada en amarillo (Y)
en la ilustracién siguiente.
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|Aut0matic run

llustracién 1-14: Visualizacion del grupo de alimentacién asignado

1.5 Estado de alimentacion en la pantalla principal

En la pantalla principal de alimentacion, se encuentra un pequefio campo de estado
encima de las jaulas. Aqui se ve la accion actual de la alimentacion.

En el campo de estado, también se puede poner en pausa la alimentacion, o en caso
necesario se puede interrumpir una alimentacion.

1.5.1 Alimentacién automatica

Cuando la alimentacién se encuentra en modo automatico, en el campo de estado se
muestra un botdn “"pausa" (véase el capitulo 3.1) y el aviso: "Automéatico en
funcionamiento”.

En este estado, se espera el inicio de la alimentacion desde el modo automético.

Feeding

|Aut0m atic run

2 m%ne

llustraciéon 1-15: Alimentacion en modo automatico
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1.5.2 Poner la alimentacion en pausa

En algunas ocasiones puede ocurrir que se debe esperar con la alimentacion. Por esa
razon, Amacs ofrece una opcioén sencilla para poner la alimentacién en pausa. Para
ello, en el cuadro sindptico hay que hacer clic en el botén en el campo marcado en
amarillo (Y).

Cuando el modo de pausa esta activo, el boton cambia a color verde, y una leyenda

indica que se ha cambiado a "automatico en pausa”.

En "automatico en pausa”, todas las alimentaciones se detienen hasta que se vuelva
a hacer clic en este botén para volver a cambiar al modo automatico. Ahora se realizan
todas las alimentaciones que hayan quedado pendientes.

Feeding

| Altomatic in pause

yq.E‘ml — RN [N m10305k. — [ - BRlos OSE:.;

llustracion 1-16: Automatico en pausa

1.6 Sensor sinfin transversal en la ilustracion - representacion
gréfica

El sensor del sinfin transversal es una ayuda importante en Amacs para determinar la
cantidad de pienso correcta por piso.

El estado del sensor se muestra en la pantalla principal de la alimentacion. Cuando el
sensor esta cubierto de pienso, aparece en color rojo; cuando esta libre, en verde.
Cuando hay una alimentacion pendiente, también cambia el color de los motores en
los sinfines. Cuando se transporta pienso a la nave, cambian de gris a verde.

El sensor marcado en azul (B) en la ilustracion anterior se ilumina en rojo. Eso quiere
decir que esta cubierto con pienso.

1.7 Gestion manual

Los motores se pueden conectar y desconectar de forma manual, haciendo clic en el
simbolo de motor (marcado en amarillo (Y)) de las cadenas de alimentacion, del motor
de los sinfines transversales, de los sinfines de silo o del vibrador.

Con el clic, se abre un cuadro de mandos con un interruptor. Con un clic de ratén, se
puede cambiar al modo manual. Ese procedimiento desbloquea dos teclas que sirven
para conectar o desconectar el motor.
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En el caso del sinfin transversal, naturalmente la sefial del sensor siempre tiene
preferencia ante un control manual. Cuando el sensor esta en rojo, tal como se ve
marcado en azul (B) en la ilustracion siguiente, no es posible conectar los sinfines
manualmente.

|Aut0m afic run

|

llustracion 1-17: Gestion manual de los motores
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1.8 Gestion manual de los carros alimentadores

m Feang [
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[lustracion 1-18: Gestion manual de los carros alimentadores

Los carros alimentadores se pueden conectar y desconectar manualmente con un clic
en el indicador de posiciones, marcado en amarillo (Y) arriba en la ilustracion. Con el
clic, se abre un cuadro de mandos con un interruptor.

Con un clic de ratén en el interruptor redondo central, se puede cambiar al modo
manual. Con este procedimiento, se desbloquean las tres teclas que permiten avanzar
el carro alimentador hacia adelante (R)1 o hacia atras (R)3, o bien pararlo (R)2.
Cuando el carro alimentador alcanza una posicion, los motores se desconectan.

La sefial de posicion final siempre tiene preferencia ante el control manual. Cuando el
sensor esta en rojo (marcado en azul (B) en la ilustraciébn anterior), los carros
alimentadores no pueden avanzar en esta direccion.
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1.9 Notas
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2 Grupos de alimentacion

PARAMETER SETUP C
-,

Feedings

Weighings

Runtime control
Silo

Lists for feed supply

llustracion 2-1: Agrupacion de los pisos

Con un clic en el menud marcado en rojo (R), se abre la ventana para la asignacion de
grupos para la cantidad de pienso.

Informacioén:

Para los carros alimentadores, las agrupaciones se determinan durante la
puesta en marcha y no se pueden modificar aqui.

2.1 Agrupacion

Para poder asignar las cantidades de pienso a los grupos, hay que asignar los pisos o
las filas a los grupos. Este procedimiento no es aleatorio, sino depende del control
eléctrico de la instalacion.

En la ilustracion siguiente se muestra cual podria ser la distribucion de los grupos.
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- - e K

Grouping [1/1]

llustracion 2-2: Agrupacion de los pisos
Aqui se pueden seleccionar los grupos y asignarlos con un clic a las distintas filas /
pisos.

Como ya se ha dicho, la definicion de las jaulas depende de la instalacion eléctrica.
Por lo tanto, no se deberian modificar los ajustes realizados sin razones importantes.

2.2 Agrupacion por fila

Naturalmente, también es posible una agrupacioén por filas. Pero para ello es necesario
gue se pueda suministrar el pienso a la nave por filas; por lo tanto, esa opcién se
utilizara raras veces.
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3 Alimentaciones con cadena de alimentacion

00
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Weighings

Runtime control
Silo

Lists for feed supply

llustracion 3-1: Ajuste en el administrador de alimentacion

Con un clic en el boton "Alimentaciones" marcado en rojo (R) se abre una ventana
donde se pueden realizar todos los ajustes importantes para la alimentacion.
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3.1 Horas de alimentacion

Para ajustar las horas de inicio deseadas para la alimentacién, se debe hacer clic en
el boton con el simbolo de curva, marcado en azul (B) en la ilustracion anterior.

Se abre una ventana nueva donde se pueden entrar las horas de inicio para las
alimentaciones. Ademas, se pueden activar y desactivar las alimentaciones.

En funcion de si se prefiere la entrada numeérica o la interfaz grafica, existe la
posibilidad de definir y modificar puntos de curva.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,,Curvas de produccion” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

3.1.1 Alimentacion activa

Con una cruz delante de la hora, se determina si se debe realizar la alimentaciéon en
cuestidon. Con la casilla de verificacidon desactivada, no se realizara la alimentacion.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,,Curvas de produccion” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

3.1.2 Horas de alimentacion

El campo marcado en amarillo (Y) indica la hora a la que se debe realizar una
alimentacion.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,,Curvas de produccion” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

3.2 Alimentacion de yacija separada

AMACS ofrece la posibilidad de definir alimentaciones de yacija separadas en el menu
de alimentacion. La opcion debe ser instalada y configurada por un técnico de
mantenimiento durante la puesta en marcha.

A continuacion, se explica el control de la alimentacion de yacija y el registro de pienso
para la gestion en aviario.
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3.2.1 Ajuste de la alimentacién de yacija
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llustracion 3-3: Ajuste de alimentacién de yacija

3.2.1.1 Desbloquear la alimentacién de yacija

En el area marcada en amarillo (Y) de la ilustracion anterior se determina, tal y como
se ha dicho en el punto 3.1.2, la hora a la que se debe realizar una alimentacion.

Si en la hora fijada se desea una alimentacion de yacija en vez de una alimentacion
normal, se puede hacer clic en el boton verde detras de la hora de alimentacion.

El boton cambia de color verde a amarillo.
verde = alimentacién normal

amarillo = alimentacién de yacija
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3.2.1.2 Alimentacion de yacija sin respuesta

Para poder regular un control de yacija sin respuesta de los motores, bajo "tiempo de
ejecucion llenado yacija" se debe entrar el tiempo que necesita la Augermatic para
llenar completamente la yacija.

Este tiempo es determinado por un técnico de mantenimiento durante la puesta en
marcha, y después ya no se debe modificar sin razén importante.

l 1 I . AUlomanc
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House IAI ..................................... i | %
an 1538 T . -

llustracion 3-4: Llenado de yacija sin respuesta
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3.2.1.3 Alimentacion de yacija con respuesta
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llustracion 3-5: Alimentacion de yacija con respuesta

Cuando se monitorizan las respuestas de los motores y los ejes de la yacija, no es
necesario entrar el "tiempo de ejecucion llenado de yacija". En este caso, para el
tiempo de ejecucién hay unos ajustes especiales en el capitulo 5 que se encargan de
la monitorizacioén de la yacija.

Cuando los motores de cada grupo hayan alcanzado el tiempo de ejecucién minimo
fijado y hayan quedado parados durante un minimo de 10 segundos, la alimentacién
de yacija termina automaticamente.
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llustracion 3-6: Control del tiempo de ejecucion
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Para abrir el control del tiempo de ejecucion, hay que hacer clic en el control de tiempo
de ejecucion en las selecciones del menu de alimentacion.

Mas explicaciones del control del tiempo de ejecucion se encuentran en el capitulo 5.

3.2.2 Alimentacién de yacija en la pantalla principal

Feeding Groups ’27
f—f—’ Feeding sandbath remaine 0 min 47 sec
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llustracién 3-7: Alimentacion de yacija en curso en la pantalla principal

3.2.2.1 Gestion manual

Con un clic en el simbolo de motor para la alimentacion de yacija, marcado en azul (B)
en la ilustracién siguiente, los motores se pueden activar y desactivar de forma
manual.

Con el clic, se abre un cuadro de mandos con un interruptor. Con un clic de ratén, se
puede cambiar al modo manual. Ese procedimiento desbloquea dos teclas que sirven
para conectar o desconectar el motor.
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llustracién 3-8: Control manual de los motores para la alimentacion de yacija

3.2.2.2 Liberacion de los motores para la yacija (con respuesta)

Cuando los motores de la yacija, marcados en azul (B) en la ilustracion arriba, llevan
un marco verde, estan liberados. Por lo tanto, los motores pueden ponerse en marcha
en cuanto el sensor de la Augermatic dé aviso de vacio.

Ademas de la monitorizacion de la liberacion, un simbolo de motor iluminado en verde
significa que la yacija esta en funcionamiento. Un simbolo de motor gris, marcado en
rojo (R) en la ilustracion arriba, significa que el motor esta parado.

3.3 Horarios para la alimentacién con seleccion del silo (s6lo con
descarga de silo separada)

Ademas de la determinacion de la hora de alimentacion, se puede indicar el silo a usar
para la alimentacion.
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3.4 Ajuste automatico del silo (sélo con aviso de silo vacio y
descarga de silo separada)
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llustracion 3-9: Ajuste de silo automatico
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Automatic
Silogwiteh

Consumpt. alarm Check at

La activacion de la casilla de verificacion, marcada en rojo (R) en la ilustracion anterior,
permite un ajuste de silo automatico, es decir, en caso necesario, las horas fijadas
pueden ser cambiadas automaticamente por AMACS.

Ejemplo:

Si AMACS registra que durante una alimentacion el silo activo queda vacio (ejemplo
silo 1), se cambia al silo de reserva. El cambio se realiza de acuerdo con ciertos datos
prefijados que se detallaran mas adelante.

Con la activacion del ajuste de silo automatico, la entrada del numero de silo detras de
esta hora se fija en 2, por ejemplo, para que la préxima alimentacion se inicie
directamente con dicho silo.

Tiene la ventaja de conseguir que no se inicie siempre en primer lugar el silo vacio
antes de cambiar al silo de reserva. No obstante, en este caso las alimentaciones que
ya se encuentran en la lista de alimentaciones, inicialmente se llenan con el silo vacio.

Cuando para la hora de alimentacién debajo del silo se define "AUTO", siempre se
dosifica desde el silo actualmente activo.

Sino se desea ningun ajuste automatico, se puede desactivar la funcion desmarcando
la casilla de verificacion.

) 9. AMACS Alimentacion - Ponedoras
ﬁj" qu Dutchman Edicién: 07/2009 M 1767 E



Alimentaciones con cadena de alimentacion Pagina 25

3.4.1 Seleccion manual de un silo durante la alimentacion

Si durante una alimentacion se desea cambiar el silo manualmente, basta con un clic
en la pequefia LED naranja en el silo, marcada en naranja (O). Ahora se procede a
alimentar desde este silo.

Los pequeios LEDs de control en el silo indican el silo actualmente activo. Verde (G)
significa activo, mientras naranja (O) significa inactivo.

Esta seleccidbn manual del silo no siempre influye en las alimentaciones iniciadas
automaticamente mas adelante, dado que siempre se conectara el silo seleccionado
detras de la hora de inicio.
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llustraciéon 3-10: Seleccién manual de un silo
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3.4.2 Accionamiento manual de los sinfines de descarga

Dado que en esta configuracion también existe un sinfin transportador por silo, éste
puede accionarse manualmente.

Con un clic en los motores en el silo, marcados en rojo (R) en la ilustracion anterior, se
abre el cuadro de mandos para estos motores.

Ahora se puede cambiar al modo manual, y si el sinfin transversal esta en
funcionamiento (el sensor de sinfin transversal debe estar libre), estos motores se
pueden poner en marcha manualmente.

Atencion:

Los trabajos en accionamientos o sinfines solo se deben realizar
con el interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se
activan sin previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de
temporizadores o sensores. Observe los consejos de seguridad y
las normas locales.
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3.5 Estado
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llustracion 3-11: Campo de estado de los grupos individuales

=]

En los campos "estado", marcados en azul (B), existen varias posibilidades de
activacion. Basta con un clic en el boton del grupo deseado, y se muestran las
siguientes opciones.

3.5.1 Estado "off"

En estado "off" no se inicia la alimentacién para el grupo.

Esta funcion se puede usar, por ejemplo, cuando la cadena de alimentacién del piso 3
esta defectuosa y no se debe alimentar hasta que se haya reparado.

En este caso, el botdn es de color gris.

3.5.2 Estado "auto"

En estado "auto”, la alimentacion para este grupo funciona de manera automatica.

En cada hora, los grupos se conectan uno por uno, y al final del tiempo de ejecucion
se conecta el siguiente grupo.

En este caso, el botén es de color verde.
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3.5.3 Estado "off-auto"

En el estado "off-auto”, se salta el grupo en la siguiente alimentacion.
A continuacion, se vuelve a conectar "auto"”, sin necesidad de introducir datos.

En este caso, el boton es de color verde oscuro.
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3.6 Alimentacion de los grupos

3.6.1 Alimentacién consecutiva de grupos

En el campo marcado en amarillo (Y) de la ilustraciéon 3-11, se puede determinar la
secuencia de los grupos para la alimentacion.

Si por ejemplo hay 6 relés para la conexion de las cadenas de alimentacion, se puede
alimentar primero el piso 1, después el piso 2 etc. Generalmente, se suele empezar en
el piso inferior, dado que en una alimentacion de arriba hacia abajo puede quedar
comprimido el pienso en las columnas de alimentacion. Pero en principio, también
seria posible, si las posibilidades mecanicas lo permiten.

La ventaja de la alimentacién consecutiva de pisos/grupos es que se asigna el pienso
individualmente.

3.6.2 Alimentacion conjunta de grupos

Si la instalacion esta disefiada para permitir el funcionamiento conjunto de todos los
pisos, también es posible otro tipo de ajuste. Con €l, se puede determinar que todos
los grupos funcionan al mismo tiempo y que la cantidad de pienso suministrada se
distribuye uniformemente a todas las aves en los grupos individuales.

Se debe destacar que también en este caso deben cumplirse los requisitos eléctricos
y mecanicos necesarios. La ilustracion siguiente muestra los ajustes entre los grupos
para proceder a este tipo de regulacion de la instalacion.
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llustracion 3-12: Alimentacion de todos los grupos conjuntamente en cada hora de
alimentacion

§

Feeding enahle from production day
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3.7 Tiempo de inicio y de choque

En las dos tablas marcadas en rojo (R) en la ilustracion 3-12, se puede entrar un
tiempo de inicio y un tiempo de choque.

Conjuntamente, tienen la siguiente funcién:

Cuando hay una alimentacion a las 11.00 horas, el tiempo de choque es de 5 seg. y el
tiempo de inicio de 120 seg., se conecta el grupo a las 11.00 horas durante 5 segundos
para conseguir una estimulacion. A las 11.02, se inicia la alimentacién normal con un
tiempo de ejecucion de 530 segundos.

Esta funcién también se puede usar en instalaciones donde las aves pueden estar
sentadas en las cadenas de alimentacién. En jaulas de cria mas antiguas de varios
fabricantes, los comederos se encuentran dentro de la jaula. Con esta funcion, se
pueden "asustar" las aves sentadas en el comedero para que abandonen el lugar.

3.8 Tiempo de ejecucién

El tiempo de ejecucion de la cadena de alimentacion se determina durante la puesta
en marcha. Se marca la cadena y se comprueba el tiempo del recorrido mas 5 m. El
tiempo determinado se entra en segundos en la columna marcada en azul (B) en la
ilustracion 3-12.

3.9 Alimentacion adicional

Si de vez en cuando se desea realizar una alimentacion adicional, se puede entrar una
hora por grupo en el campo marcado en verde (G), "Adicionales”, en la pantalla 3-12.

Cuando se activa la casilla de verificacién correspondiente, se realiza otra vuelta de la
cadena adicional cuando se llega a esta hora. Para desactivar un tiempo de ejecucion
adicional, basta con quitar la cruz de la casilla de verificacion.
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3.10 Ultimo tiempo de alimentacion calculado automaticamente (s6lo
con registro de alimentacion)
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llustracion 3-13: Ajuste para la ultima alimentacién calculada automaticamente

3.10.1 Ultima alimentacion calculada

El ordenador puede calcular la hora de la dltima alimentacion. Ese método fue
desarrollado para controlar la alimentacién de ponedoras. Si no se desea el calculo
automatico de la dltima alimentacion, los tiempos en el punto de menu "Inicio hora" y
"Final hora" se deben fijar en 00:00.

En el &rea marcada en amarillo (Y) de la ilustracién 3-13, se muestra la tabla
"Calculados”, donde el ordenador entra el Gltimo tiempo de alimentacién calculado
para cada grupo. Estos tiempos no son modificables, dado que se trata de valores
automaticos calculados por el ordenador.
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3.10.2 Curva de valores tedricos: Pienso por ave y dia

Para ajustar el pienso teorico deseado en la nave, tal y como lo muestra la ilustracion
3-13, se debe hacer clic en el botdn con el simbolo de curva, marcado en rojo (R).

DAD AR] -

Set feed consumption per bird

1} 350
Set consumption g 115.00115.0

llustracién 3-14: Curva de alimentacion ponedoras

Con esta curva, se puede fijar el consumo tedrico por ave durante el periodo de
gestion. Este menu dispone de tres posibilidades para la entrada de datos.

En funcion de si se prefiere la entrada numérica o la interfaz grafica, existe la
posibilidad de definir y modificar puntos de curva.

Los valores en esa curva se modifican de la misma forma o almacenados segun se
describe mas detalladamente en el capitulo ,Curvas teoricas” del manual de usuario
AMACS.
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3.10.3 Momento de la ultima alimentacidon calculada
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llustracion 3-15: Delimitar el periodo de la ultima alimentacion

3.10.3.1 Delimitar el momento de la Gltima alimentacion

Para que el ordenador no realice la ultima alimentacion en una hora extraordinaria, se
puede delimitar el periodo para la realizacion de la alimentacién automatica.

En el campo marcado en verde (G) en la ilustracion anterior, bajo "inicio periodo" y
"final periodo" se puede entrar la hora deseada.

Ahora el ordenador ajustara automaticamente la hora de alimentacién calculada, para
gue se pueda realizar una vuelta completa y no se gaste mas o menos (+/- X %) de la
cantidad tedrica de pienso. Cuando las dos horas se fijan en 00:00, no se calcula
ninguna alimentacion automatica.
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3.10.3.2 Factor para el calculo de la ultima alimentacion

Para que los tiempos de alimentacion no varien debido a cambios en el
comportamiento alimentario de las aves y su velocidad de comida, por ejemplo a causa
de temperaturas elevadas, estas variaciones se pueden suprimir mediante dos
factores.

* El factor X es un factor que indica la duracion del aplazamiento.
 Elfactor Wlserefierealos cambios en la cantidad de pienso del dia anterior.

Ambos valores se deben fijar en 7-10, aproximadamente, teniendo en cuenta que con
valores mas pequefios, los cambios se realizan a pasos mas grandes, asi que el
aplazamiento del tiempo de alimentacion se realiza en pasos mas grandes.

3.11 Alimentacion activa desde el dia de produccion

No obstante, para llenar los comederos con antelacion, para que las aves puedan
comer directamente a su entrada en la nave, se puede entrar un valor en el campo
marcado en amarillo (Y) en lailustracién 3-15. Una entrada de -2 significa, por ejemplo,
gue los comederos se llenan 2 dias antes de la entrada de las aves en la nave.

Para mas informaciones acerca del ajuste del inicio de la produccion, véase el manual
de produccion.
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3.12 Alimentacion en la pantalla principal
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3.12.1 Estado alimentacion

3.12.1.1 Grupo actual

En el campo marcado en amarillo (Y), se muestra el grupo actual que se alimenta en
este momento.

3.12.1.2 Tiempo restante alimentacion

En la ventana marcada en verde (G), se muestra el tiempo de ejecucion restante para
la alimentacion.

Para hacerse una idea del tiempo ya transcurrido y el tiempo restante, por debajo del
tiempo restante de alimentacion se encuentra una barra de tiempo que muestra el
tiempo ya transcurrido.
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3.12.1.3 Inicio y parada de una alimentacidén en curso

Tal y como se puede ver en el area marcada en rojo (R) de la ilustracion 3-16, una
alimentacion ya en curso se puede parar.

Cuando se inicia una alimentacion, en el cuadro sindptico "Alimentacién” se abre una
ventana que muestra el tiempo de ejecucion restante de la alimentacion para el grupo
actual.

Con un clic en el botén amarillo, se puede interrumpir la alimentacion y volverla a iniciar
mas adelante. Al hacer clic en el botén rojo, se para la alimentacion actual. En la
ilustracion 3-16, los dos botones estdn marcados en rojo (R).

3.13 Alarma consumo (s6lo con registro de alimentacion)
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llustracién 3-17: Alarma de consumo - alimentacién

En el area marcada en azul (B) de la ilustracion arriba, se pueden entrar una hora y
los valores limite como porcentaje. Cuando en un grupo la cantidad de pienso
sobrepasa o0 no alcanza este limite establecido, se activa una alarma.

La ilustracion siguiente muestra el aspecto de un mensaje de alarma. Con un clic de
raton en el mensaje es suficiente para confirmar el mensaje.
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llustracién 3-18: Alarma de consumo en la alimentacion X

Ademas, la alarma de consumo indica si se ha consumido demasiado o demasiado
poco pienso. Cuando la barra marcada en rojo (R) se muestra abajo, se ha consumido
demasiado poco pienso; cuando la barra marcada en rojo (R) se muestra arriba, se ha
consumido demasiado pienso.
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3.14 Alimentacion estimulada

Para abrir la pantalla de la alimentacion estimulada, basta con un clic en la flecha
marcada en azul (B) en la ilustracion siguiente.
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IlustraC|on 3-19: Alimentacién estimulada

Para distribuir el pienso en los comederos entre las alimentaciones y para animar las
aves otra vez a comer mediante el ruido de la cadena, el programa dispone de una
alimentacion estimulada.

Durante la alimentacién estimulada, no se vuelve a llenar la columna de pienso. Eso
guiere decir que en el caso de la alimentacion estimulada se empieza con los grupos
superiores. Si es posible mecanica y eléctricamente, se pueden estimular todos los
grupos a la vez. Este procedimiento es recomendable, ya que el pienso baja en las
columnas de pienso, y en orden contrario, el pienso no llegaria a los grupos
superiores.

El pienso tomado de la columna de pienso para la alimentacién estimulada se vuelve
a reponer antes del inicio de la proxima alimentacién y se reparte entre todos los
grupos.
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[lustracion 3-20: Alimentaciones estimuladas
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3.14.1 Tiempos de estimulacion

Para ajustar las horas de inicio deseadas para la alimentacion estimulada, hay que
hacer clic en el boton con el simbolo de curva, marcado en verde (G).

Se abre una ventana donde se pueden introducir las horas de inicio para las
alimentaciones estimuladas, y se pueden activar o desactivar las alimentaciones
estimuladas.

En funcion de si se prefiere la entrada de datos numéricos o usar la interfaz grafica,
existe la posibilidad de definir y modificar puntos de curva.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,Curvas de produccién“ del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

3.14.2 Alimentacion estimulada activa

La casilla de verificacion delante de la hora (marcada en rojo (R) en la ilustracion
anterior) determina si se debe realizar una alimentacion estimulada o no.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,Curvas de produccion“ del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.
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3.14.3 Horarios para la alimentacion estimulada

El campo marcado en amarillo (Y) indica la hora a la que se debe realizar una
alimentacion estimulada.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,,Curvas de produccion® del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

3.14.4 Alimentacién estimulada de los grupos

Durante la alimentacién estimulada, no se repone pienso en las columnas de pienso.
Las columnas de pienso se vuelven a llenar al inicio de la alimentacion siguiente. El
pienso se reparte uniformemente entre todos los grupos.

3.14.4.1 Alimentacién consecutiva de grupos

En el campo marcado en azul (B) en la ilustracion siguiente se puede determinar la
secuencia de los grupos para la alimentacion. Si, como en el ejemplo, hay 6 relés para
la conexién de las cadenas de alimentacion por pisos, se puede alimentar primero el
piso 6, después el 5, etc.
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llustracién 3-21: Alimentacion consecutiva de grupos

) 9. AMACS Alimentacion - Ponedoras
ﬁj" qu Dutchman Edicién: 07/2009 M 1767 E



Alimentaciones con cadena de alimentacion Pagina 41

3.14.4.2 Alimentacién conjunta de grupos

Si la instalacién esta disefiada para permitir el funcionamiento conjunto de todos los
pisos o de varios pisos, también es posible otro tipo de ajuste. Pero hay que tener en
cuenta que siempre se deben cumplir los requisitos eléctricos y mecéanicos
correspondientes.

El marcado verde (G) en la ilustracion siguiente muestra los ajustes a entrar para los
grupos para controlar la instalacién de esta forma.
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llustracion 3-22: Alimentacion conjunta de grupos

3.14.5 Tiempo de ejecucion

El tiempo de ejecucion de la cadena de alimentacion se puede entrar de forma
individual en el campo marcado en azul (B) en la ilustracion anterior.

Una posibilidad seria entrar un tiempo de ejecucién corto de unos 60 segundos. Este
tiempo es suficiente para repartir un poco el pienso y atraer a las aves.

Pero también se puede entrar un tiempo para una vuelta completa de las cadenas.

El tiempo se determina durante la puesta en marcha. Se marca la cadena y se
comprueba el tiempo del recorrido mas 5 m. El tiempo determinado se entra en
segundos en la columna marcada en azul (B).
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3.14.6 Alimentacion estimulada en la pantalla principal

1236

Feeding Groups

(G)

¢ [ m]e

llustracion 3-23: Alimentacion estimulada en la pantalla principal

3.14.6.1 Grupo actual

En el campo marcado en verde (G), se muestra el grupo actual que se esta
estimulando en este momento.

3.14.6.2 Tiempo restante alimentacion

El tiempo de ejecucién restante para la alimentacion estimulada se muestra en el
campo marcado en rojo (R) "Tiempo restante de alimentacion”.

Para hacerse una idea del tiempo ya transcurrido y el tiempo restante, por debajo del
tiempo restante de alimentacion se encuentra una barra de tiempo que muestra el
tiempo ya transcurrido.
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3.14.6.3 Inicio y parada de una alimentacion estimulada en curso

Tal y como se puede ver en el area marcada en amarillo (Y) en la ilustracion, se puede
parar una alimentacion ya en curso.

Cuando se inicia una alimentacion, en el cuadro sindptico "Alimentacion” se abre una
ventana que muestra el tiempo de ejecucion restante de la alimentacion para el grupo
actual.

Con un clic en el botén amarillo, se puede interrumpir la alimentacion y volverla a iniciar
mas adelante. Al hacer clic en el botén rojo, se para la alimentacién actual. Los dos
botones estan marcados en amarillo (Y) en la ilustracion.
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3.15 Lista de alimentaciones
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llustraciéon 3-24: Lista de alimentaciones

La lista de alimentaciones, ya descrita en el capitulo 1.2.4, también se puede abrir
directamente desde el administrador de alimentacion. Basta con un clic en la flecha
marcada en azul (B) en la ilustracion siguiente. Se abre la lista de alimentacion descrita
en el mencionado capitulo. Aqui, ademas tiene otras funciones.

& PARAMETER SETUP &

Current feeding and feeding list [3/3]
Feeding status _ Filling

Feeding of graups .\ 2afafs]e[7[a[oof]iz Tirme filling hafore feeding

Current step |Feed chains running Tirne filling on during feeding

Fre-running time Os remaining Time filling off during feeding

Warning time Os remaining
Runtime 300s remaining

MO, | Production time | Groups | Pre-running time | Warning time

; 2009/02/12 15:25:.00%
. 2009/02/12 15:25:00°
O 2009/02/12 15:25:00°

I X I ¢ ¢ ¢ X X X

llustracidon 3-25: Alimentacion actual y lista de alimentaciones
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3.15.1 Eliminar una alimentacion ya en curso

Con un clic en el botén marcado en azul (B) en la ilustracion anterior, se puede parar
una alimentacién ya iniciada. Después de parar la alimentacion, se determina la
cantidad de pienso usada hasta ese momento para el grupo (piso), y a continuacion
se elimina la alimentacion de la lista.

3.15.2 Interrumpir la alimentacion

Cuando, por ejemplo, no queda pienso en el silo, o para realizar reparaciones, existe
la posibilidad de pausar una alimentacion (marcado en verde (G)).

Con otro clic en el botén, se reanude la alimentacion.

También es posible eliminar una alimentacion (con un clic en una de las cruces rojas),
tal y como se ha descrito en el capitulo 3.11.

Atencién:

Los trabajos en accionamientos o sinfines solo se deben realizar
con el interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se
activan sin previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de
temporizadores o sensores. Observe los consejos de seguridad y
las normas locales.
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4 Alimentaciones con carro alimentador
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llustracion 4-1: Ajuste en el administrador de alimentacion

Con un clic en el botén "Alimentaciones" marcado en rojo (R) se abre una ventana
donde se pueden realizar todos los ajustes importantes para la alimentacion.
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. 00:00 - Maove tirme to emtying down pipes -
. 00:00 - Waiting time to emptying down pipes -
C . 00.00 - Waitting time in reverse position -
. 00:00 - Time shift start feed carts -
. ooo0 [ 1 [f [X Fillfeed cartafier faccing
T4+
Automatic
. Siloswitch

Setup for calculated feedings Setfeed consurmpt per bird and day in or. 1209 '[s_\fl

Feeding enable fram production day
= Start time range - Factar X -
End fime range - Factorini -

Consumpt. alarm Check at - lowrer alarrn by - upper alarrr by - of set consumption

a4
)
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llustraciéon 4-2: Administrador de alimentacién
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4.1 Horas de alimentaciéon

Para ajustar las horas de inicio deseadas para la alimentacién, se debe hacer clic en
el boton con el simbolo de curva, marcado en azul (B) en la ilustracién anterior.

Se abre una ventana nueva donde se pueden entrar las horas de inicio para las
alimentaciones. Ademas, se pueden activar y desactivar las alimentaciones.

En funcion de si se prefiere la entrada numeérica o la interfaz grafica, existe la
posibilidad de definir y modificar puntos de curva.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,Curvas de producciéon” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

4.1.1 Alimentacién activa

Con una cruz delante de la hora, se determina si se debe realizar la alimentacién en
cuestidon. Con la casilla de verificacidon desactivada, no se realizara la alimentacion.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,Curvas de produccion” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

4.1.2 Horas de alimentacion

El campo marcado en amarillo (Y) indica la hora a la que se debe realizar una
alimentacion.

Los valores se aceptan del administrador de produccion, segun se describe en el
capitulo ,,Curvas de produccion” del manual de usuario AMACS y se pueden modificar
aqui.

4.2 Horarios para la alimentacion con seleccién del silo (s6lo con
descarga de silo separada)

Ademaés de la determinacion de la hora para la alimentacion, se puede indicar el silo a
usar para la alimentacion.
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4.3 Ajuste automatico del silo (s6lo con aviso de silo vacio y
descarga de silo separada)
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llustracién 4-3: Ajuste de silo automatico

La activacion de la casilla de verificacion, marcada en rojo (R) en la ilustracion anterior,
permite un ajuste de silo automatico, es decir, en caso necesario, las horas fijadas
pueden ser cambiadas automaticamente por AMACS.

Ejemplo:

Si AMACS registra que durante una alimentacién el silo activo queda vacio (ejemplo
silo 1), se cambia al silo de reserva. El cambio se realiza de acuerdo con ciertos datos
prefijados que se detallaran mas adelante.

Con la activacion del ajuste de silo automatico, la entrada del numero de silo detras de
esta hora se fija en 2, por ejemplo, para que la préxima alimentacion se inicie
directamente con dicho silo.

Tiene la ventaja de conseguir que no se inicie siempre en primer lugar el silo vacio
antes de cambiar al silo de reserva. No obstante, en este caso las alimentaciones que
ya se encuentran en la lista de alimentaciones, inicialmente se llenan con el silo vacio.

Cuando para la hora de alimentacion debajo del silo se define "AUTO", siempre se
dosifica desde el silo actualmente activo.

Si no se desea ningun ajuste automatico, se puede desactivar la funcion desmarcando
la casilla de verificacion.
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4.3.1 Seleccion manual de un silo durante la alimentacion

Si durante una alimentacion se desea cambiar el silo manualmente, basta con un clic
en la pequefia LED naranja en el silo, marcada en naranja (O). Ahora se procede a
alimentar desde este silo.

Los pequeios LEDs de control en el silo indican el silo actualmente activo. Verde (G)
significa activo, mientras naranja (O) significa inactivo.

Esta seleccidbn manual del silo no siempre influye en las alimentaciones iniciadas
automaticamente mas adelante, dado que siempre se conectara el silo seleccionado
detras de la hora de inicio.
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llustracién 4-4: Seleccion manual de un silo
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4.3.2 Accionamiento manual de los sinfines de descarga

Dado que en esta configuracion también existe un sinfin transportador por silo, éste
puede accionarse manualmente.

Con un clic en los motores en el silo, marcados en rojo (R) en la ilustracion anterior, se
abre el cuadro de mandos para estos motores.

Ahora se puede cambiar al modo manual, y si el sinfin transversal esta en
funcionamiento (el sensor de sinfin transversal debe estar libre), estos motores se
pueden poner en marcha manualmente.

Atencion:

Los trabajos en accionamientos o sinfines solo se deben realizar
con el interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se
activan sin previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de
temporizadores o sensores. Observe los consejos de seguridad y
las normas locales.
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4.4 Estado
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llustracion 4-5: Campo de estado de los grupos individuales

En los campos "estado”, marcados en azul (B), existen varias posibilidades de
activacion. Basta con un clic en el boton del grupo deseado, y se muestran las
siguientes opciones.

4.4.1 Estado "off"

En estado "off" no se inicia la alimentacion para el grupo.

Esta funcion se puede usar, por ejemplo, cuando el carro alimentador del piso 2 esta
defectuoso y no se debe realizar ninguna alimentacion hasta que se haya reparado.

En este caso, el botdn es de color gris.

4.4.2 Estado "auto"

En estado "auto”, la alimentacion para este grupo funciona de manera automatica.

En cada hora, los grupos se conectan uno por uno, y al final del tiempo de ejecucion
se conecta el siguiente grupo.

En este caso, el botén es de color verde.
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4.4.3 Estado "off-auto”

En el estado "off-auto”, se salta el grupo en la siguiente alimentacion.
A continuacion, se vuelve a conectar "auto”, sin necesidad de introducir datos.

En este caso, el boton es de color verde oscuro.

4.5 Alimentacion adicional

Side vez en cuando se desea realizar una alimentacion adicional, se puede entrar una
hora por grupo en el campo marcado en verde (G), "Adicionales".

Cuando se activa la casilla de verificacibn correspondiente, se realiza otra
alimentacion adicional cuando se llega a esta hora. Para desactivar un tiempo de
ejecucion adicional, basta con quitar la cruz de la casilla de verificacion.

4.6 Ultimo tiempo de alimentacién calculado automaticamente (sélo
con registro de alimentacion)
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llustracién 4-6: Ajuste para la Ultima alimentacion calculada automaticamente
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4.6.1 Ultima alimentacion calculada

El ordenador puede calcular la hora de la dltima alimentacion. Ese método fue
desarrollado para controlar la alimentacion de ponedoras. Si no se desea el calculo
automatico de la dltima alimentacion, los tiempos en el punto de menu "Inicio hora" y
"Final hora" se deben fijar en 00:00.

En el area marcada en amarillo (Y) de la ilustracion 4-6, se muestra la tabla
"Calculados”, donde el ordenador entra el ultimo tiempo de alimentacion calculado
para cada grupo. Estos tiempos no son modificables, dado que se trata de valores
automaticos calculados por el ordenador.

4.6.2 Curva de valores tedricos: Pienso por ave y dia

Para ajustar el pienso teorico deseado en la nave, tal y como lo muestra la ilustracion
4-6, se debe hacer clic en el boton con el simbolo de curva, marcado en rojo (R).

DAD RS =,

Set feed consumption per bird

0 | 350
Set consumption ¥ 1150011480

llustracion 4-7: Curva de alimentacion ponedoras

Con esta curva, se puede fijar el consumo tedrico por ave durante el periodo de
gestion. Este menu dispone de tres posibilidades para la entrada de datos.
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En funcion de si se prefiere la entrada numérica o la interfaz grafica, existe la
posibilidad de definir y modificar puntos de curva.

Los valores en esa curva se modifican de la misma forma o almacenados segun se
describe mas detalladamente en el capitulo ,Curvas tedricas* del manual de usuario
AMACS.

4.6.3 Momento de la tltima alimentacién calculada
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llustracién 4-8: Delimitar el periodo de la dltima alimentacion

4.6.3.1 Delimitar el momento de la Gltima alimentacién

Para que el ordenador no realice la ultima alimentacion en una hora extraordinaria, se
puede delimitar el periodo para la realizacion de la alimentacién automatica.

En el campo marcado en verde (G) en la ilustracién anterior, bajo "inicio periodo" y
"final periodo" se puede entrar la hora deseada.

Ahora el ordenador ajustara automaticamente la hora de alimentacion calculada, para
gue se pueda realizar una vuelta completa y no se gaste mas o menos (+/- X %) de la
cantidad tedrica de pienso. Cuando las dos horas se fijan en 00:00, no se calcula
ninguna alimentacion automatica.
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4.6.3.2 Factor para el calculo de la ultima alimentacién

Para que los tiempos de alimentacion no varien debido a cambios en el
comportamiento alimentario de las aves y su velocidad de comida, por ejemplo a causa
de temperaturas elevadas, estas variaciones se pueden suprimir mediante dos
factores.

» El factor X es un factor que indica la duracion del aplazamiento.
 Elfactor Wlserefiere alos cambios en la cantidad de pienso del dia anterior.

Ambos valores se deben fijar en 7-10, aproximadamente, teniendo en cuenta que con
valores mas pequefios, los cambios se realizan a pasos mas grandes, asi que el
aplazamiento del tiempo de alimentacion se realiza en pasos mas grandes.

4.7 Ajustes del carro alimentador

Los ajustes siguientes se refieren al campo marcado en rojo (R) en la ilustracion
anterior.

4.7.1 Vaciar los tubos de caida

Para aprovechar el pienso que se ha quedado en los tubos de caida después del
llenado de los carros alimentadores, en el area marcada se puede introducir un tiempo
de avance en segundos bajo "Movimiento vaciado tubos de caida" para el avance de
los carros alimentadores.

Bajo "Espera vaciado tubos de caida" se entra el tiempo que el carro alimentador debe
permanecer en esta posicion hasta que queden vacios los tubos de caida.

4.7.2 Espera en posicién de cambio

Para que el carro alimentador no vuelva a arrancar directamente después de llegar a
la posicion de cambio, aqui se puede entrar un tiempo de espera en segundos.

4.7.3 Modificacion tiempo de arranque carro alimentador

Para evitar que al arrancar los carros alimentadores todos los grupos arranquen al
mismo tiempo, aqui se puede entrar una compensacion en segundos. Eso quiere decir
gue al arrancar el primer carro alimentador, el segundo carro espera exactamente el
tiempo indicado antes de ponerse en marcha. Ese procedimiento tiene sentido cuando
la corriente de conexion en los grupos correspondiente sube demasiado.
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4.7.4 Llenar carro tras proceso de alimentacion

Cuando se activa la casilla de verificaciobn marcada, el carro alimentador se llena
después de cada alimentacion.

Es necesario cuando se quiere calcular exactamente el consumo de pienso por
alimentacion y realizar una alimentacién calculada.

4.8 Alimentacién activa desde el dia de produccion

El dia de inicio para la alimentacion puede diferir del dia de entrada de las aves en la
nave.

No obstante, para llenar los comederos con antelacion, para que las aves puedan
comer directamente a su entrada en la nave, se puede entrar un valor en el campo
marcado en amarillo (Y) en la ilustracion 4-8. Una entrada de -2 significa, por ejemplo,
gue los comederos se llenan 2 dias antes de la entrada de las aves en la nave.

Para mas informaciones acerca de la entrada de aves en la nave y del inicio de
produccion,véase el manual de produccion para pollos.
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4.9 Alimentacién en la pantalla principal
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llustracion 4-9: Alimentacion en la pantalla principal

4.9.1 Estado alimentacion

4.9.1.1 Grupo actual

En el campo marcado en verde (G), se muestra el grupo actual que se esta
alimentando en este momento.

4.9.1.2 Direccién de movimiento actual

En el campo marcado en amarillo (Y), se indica la direccion de movimiento actual.

4.9.1.3 Tiempo de ejecucion

En el campo marcado en azul (B), bajo "Tiempo de ejecucion”, se muestra el tiempo
gue ha recorrido el carro alimentador.
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4.9.1.4 Inicio y parada de una alimentacion en curso

Tal y como se puede ver en el area marcada en rojo (R) en la ilustracion anterior, se
puede parar una alimentacién ya en curso.

Cuando se inicia una alimentacion, en el cuadro sindptico "Alimentacion” se abre una
ventana que muestra el tiempo de ejecucion restante de la alimentacion para el grupo
actual.

Con un clic en el boton amarillo, se puede interrumpir la alimentacion y volverla a iniciar
mas adelante. Al hacer clic en el botén rojo, se para la alimentacion actual. En la
ilustracion anterior, ambos botones estan marcados en rojo (R).
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4.10 Alarma consumo (so6lo con registro de alimentacién)

| ULy | AL [ Tiss e A msunny

. Automatic
Silogwitch

Setup for calculated feedings Setfeed consurmpt. per bird and day in or.

Stattime range [ 1700 Factor X
End time range - Factar W1

Caonsumpt. alarm Check at lowweer alarem by - upper alarm by - of set consurmption

Feeding enable from production day

llustracion 4-10: Alarma de consumo - alimentacién

En el area marcada en azul (B) de la ilustracién arriba, se pueden entrar una hora y
los valores limite como porcentaje. Cuando en un grupo la cantidad de pienso
sobrepasa 0 no alcanza este limite establecido, se activa una alarma.

La ilustracion siguiente muestra el aspecto de un mensaje de alarma. Con un clic de
ratén en el mensaje es suficiente para confirmar el mensaje.

Consumpt. alarm ! M Feeding

ACKNOW]L EDGE I

| Autamatic run

//%%// 7

<FE] ( <FK] [

)
ol 4 4APp APp 4Ap 4AP)p 4APp 4P 4> 4APp 4d)p 4> 4
[lustracion 4-11: Alarma de consumo en la alimentacion X

Ademas, la alarma de consumo indica si se ha consumido demasiado o demasiado
poco pienso. Cuando la barra marcada en rojo (R) se muestra abajo, se ha consumido
demasiado poco pienso; cuando la barra marcada en rojo (R) se muestra arriba, se ha
consumido demasiado pienso.
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411 Lista de alimentaciones

llustracion 4-12: Lista de alimentaciones

La lista de alimentaciones, ya descrita en el capitulo 1.2.4, también se puede abrir
directamente desde el administrador de alimentacion. Basta con un clic en la flecha
marcada en azul (B) en la ilustracion siguiente. Se abre la lista de alimentacion descrita
en el mencionado capitulo. Aqui, ademas tiene otras funciones.

PARAMETER SETUP

llustracion 4-13: Alimentacién actual y lista de alimentaciones
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4.11.1 Eliminar una alimentacion ya en curso

Con un clic en el botén marcado en azul (B) en la ilustracion anterior, se puede parar
una alimentacién ya iniciada. Después de parar la alimentacion, se determina la
cantidad de pienso usada hasta ese momento para el grupo (piso), y a continuacion
se elimina la alimentacion de la lista.

4.11.2 Interrumpir la alimentacion

Cuando, por ejemplo, no queda pienso en el silo, o para realizar reparaciones, existe
la posibilidad de pausar una alimentacion (marcado en verde (G)).

Con otro clic en el botén, se reanude la alimentacion.

También es posible eliminar una alimentacion (con un clic en una de las cruces rojas),
tal y como se ha descrito en el capitulo 4.8.

Atencién:

Los trabajos en accionamientos o sinfines solo se deben realizar
con el interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se
activan sin previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de
temporizadores o sensores. Observe los consejos de seguridad y
las normas locales.
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5 Control del tiempo de ejecucion

¢ TG EE D ¢

Grouping

Feedings
Weighings =
. ol
(R) E] Silo

Lists for feed supply

llustracién 5-1: Ajuste del control del tiempo de ejecucién

Con un clic en el botén "Control del tiempo de ejecucion” marcado en rojo (R), se abre
una ventana donde se pueden realizar todos los ajustes para el control.

¢ BTS¢

Runtime control [1A1]

Runtime contral start at production day -

Cross auger

[ Stopfeeding with filing fault

M axirnurm runtime filling during feeding

M aximurm pause time filling during feeding -

M aximum runtime filling after feeding

llustracién 5-2: Menu control del tiempo de ejecucion

5.1 Control del tiempo de ejecucidn a partir del dia de produccién

El dia de inicio para el control del tiempo de ejecucion puede diferir del dia de entrada
de las aves en la nave.

Dado que los animales comen menos el dia de su entrada en la nave, aqui el control
del tiempo de ejecucidén (marcado en azul (B) en la ilustracion anterior) se puede poner
en 1, por ejemplo, ya que la alimentacién normal no empieza hasta el dia siguiente.

Para mas informaciones acerca del ajuste del inicio de la produccion, véase el manual
de produccién.
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5.2 Control del tiempo de ejecucidn - sinfin transversal

En el control del tiempo de ejecucion del sinfin transversal, marcado en rojo (R) en la
ilustracion anterior, se controla si hay comportamiento andémalo del sinfin transversal
y del sensor.

5.2.1 Con error de llenado detener

Si se desea detener la alimentacion en caso de uno de los tres posibles errores de
llenado, hay que activar el campo "Con error de llenado, detener alimentacion”.

Cuando se ha detenido la alimentacion debido a un error de llenado, en la pantalla
principal se abre un cuadro de didlogo encima de la pantalla de estado de la
alimentacion.

Cuando se debe volver a iniciar la alimentacién, basta con un clic en "Confirmar" para
restablecer el error del tiempo de ejecucion.

Feedin Groups 3 .
; : 2 | Error filling!

Rermaining feeding tirme 4 rnin 50 see ACKNOWLEDGE

N
j//////////////

llustracion 5-3: Error de llenado
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5.2.2 Maximo tiempo de ejecucion de llenado durante la alimentacion

Durante una alimentacion, se debe desconectar el sinfin transversal una vez. Con ello
se evita que el sinfin, por ejemplo debido a la rotura de un tubo de caida en el sinfin,
vaya transportando pienso descontroladamente a la nave.

Importante:

El tiempo debe ser mas corto que el tiempo de ejecucion de las
cadenas de alimentacion para que se pueda activar una alarma.

5.2.3 Maxima duracion de la pausa durante la alimentacion

Para asegurarse que se ha movido el sinfin transversal, aqui se puede entrar un
tiempo de pausa maximo en segundos. En este tiempo, el sinfin transversal se debe
haber puesto en marcha una vez.

Asi se evita una parada no detectada del sinfin en caso de un sensor defectuoso, y
una situacion donde no se transporta pienso a la nave.

Importante:

El tiempo debe ser mas corto que el tiempo de ejecuciéon de las
cadenas de alimentacion para que se pueda activar una alarma.
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5.2.4 Maximo tiempo de ejecucion del llenado antes/tras la alimentacion

Para poder registrar correctamente las cantidades de pienso por piso/grupo, las
columnas de pienso se llenan antes y después de la alimentacion de cada grupo.
Cuando se excede el tiempo fijado, se activa una alarma. La causa puede ser un
sensor defectuoso en el sinfin transversal o la formacién de un puente en el silo.

5.2.4.1 Esperar para llenado antes - pantalla principal

Feeding Groups

b
j///////////////

House |=|

llustracion 5-4: Esperar para llenado antes

En la ilustracién arriba, en el campo marcado en verde (G) "Esperar para llenado
antes" se puede leer el tiempo en segundos en el que AMACS llena las columnas de
pienso.

El tiempo de alimentacion de la alimentacién propiamente dicha no transcurre durante
este periodo.

El pienso introducido en las columnas de pienso durante el llenado previo se reparte
uniformemente por todos los grupos.
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5.2.4.2 Esperar para llenado después - pantalla principal

b
///// //////// //////// sy

()
] 4p AP AP 4> AP> Ap Ap 4> Ap 4Ap 4Ap 4|

P~ R S R | [ |

llustracién 5-5: Esperar para llenado después

En la ilustracion arriba, en el campo marcado en verde (G) "Esperar para llenado
después" se puede leer el tiempo en segundos en el que AMACS llena las columnas
de pienso.

El tiempo de alimentacion de la alimentacién propiamente dicha no transcurre durante
este periodo.

El pienso introducido en las columnas de pienso durante el llenado posterior se asigna
al grupo actual.
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5.3 Laufzeitiberwachung Sandbadfitterung

En el control del tiempo de ejecucién para el llenado de la yacija, marcado en rojo (R)
en la ilustracion siguiente, se controla si hay comportamiento anémalo de la
Augermatic y del sensor.

(O Pamamemersetwe W)

Runtime control [1/1]

Runtirme control start at production day -

Cross auger

[] Stopfeeding with filling fauft

M aximumm runtime filling during feeding
Maximum pause time filling during feeding

M aximum runtime filling after feeding

Filling sandbath
. Stop sandbath filling if alarm

Min. operat. time during feeding
h awirma hitirmA o N TReninn
Fulse manitoring time
—

llustracion 5-6: Control del tiempo de ejecucion - alimentacion de yacija

5.3.1 Con alarma, detener llenado yacija

Para evitar que en el caso de un defecto en la alimentacion de yacija ésta siga sin
pararse, se detiene la alimentacion de yacija en caso de una alarma activada si esta
activada la casilla de verificacién correspondiente.

5.3.2 Minimo tiempo de ejecucion durante la alimentacién

La alimentacion de yacija debe haber funcionado durante un tiempo determinado para
garantizar que haya pienso bien repartido en todas las esteras de la yacija. En el
campo marcado, "Minimo tiempo de ejecucion”, se puede indicar este tiempo en
segundos.

Importante:

El tiempo debe ser mas corto que el tiempo de ejecuciéon de las
cadenas de alimentacién para que se pueda activar una alarma.
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Cuando no se cumple el tiempo, en la pantalla principal se muestra un simbolo rojo al
lado del motor correspondiente.

\ Feeding Groups 2 II |

‘ w=s Feeding sandbath 1 min 26 sec
% 01.05 M 02.05 {7 03,05 04 05 (M 05.05 (M
— 1 i M M
==x 0104 {1 02041 03.04 [k 04 04 05 .04 {1
i @ ® - Alarm Sandbath |
|
o Time excess OFF
01.03 (M 02031 0303 04 03[ 05.03 [ ACKNOWLEDGE I
11 gl il I
01.02§h 0202 g 03.02 0402 {1 05.02 M
l“'! 11 i M ™
01.01 || 0z.01 B 0301 ] 04.01 || 05.01 ||
Ef 11 11 il 11
Fillirg Fillimgy
ak Vit

4> 4> AP 4> 4> 4> 4> 4> 4> 4> 4>
House

P~ R e Y R A

llustracién 5-7: Alarma
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5.3.3 Maximo tiempo de ejecucion durante la alimentacion

Para evitar que en el caso de un fallo del sensor 0 un escape en la Augermatic se siga
transportando pienso a las esteras de la yacija, aqui se puede entrar un "tiempo de
ejecucion maximo" para la yacija.

Importante:

El tiempo debe ser mas corto que el tiempo de ejecuciéon de las
cadenas de alimentacién para que se pueda activar una alarma.

Cuando no se cumple el tiempo, en la pantalla principal se muestra un simbolo rojo al
lado del motor correspondiente.

0 Feeding [I |
' |Aut0m atic run
A
% 05 {1 02 05[] 03.05 {1 04 05 {1 05 .05 [
Alarm Sandbath !
— 1 M M g Time excess OM
X 04 {1 02.04 [ 03.04 {11 04 04 {11 05.04 1 ACKNOWLEDGE |
oo ] ] M M
[ [
03 [ 0203 [ 03.02 {1 04 03 {1 05 03 [
] M M M
01.02 {1 02.02 [ 03.02 {1 04.02 {1 05.02 {1
'i' -!-1 ] M M M
.01 H 02.01 (] 03.01 {1 04.01 {1 05.01 {1
r{\_f: 1 M M M
Filling Filling Filling
Ok Wit Redque:

i

4p 4 4 4 4P 4G 94 9 4 4 O g

)| e 3|

llustracién 5-8: Alarma
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5.3.4 Tiempo de control pulso alarma

Mientras el motor esté en marcha, se debe girar la espiral en el lado opuesto. Para
garantizarlo, un sensor genera pulsos adicionales que indican si la Augermatic
funciona o esta parada.

En el campo marcado en verde (G) "Tiempo control pulso alarma” en la ilustracion
5-6 se debe entrar un valor previamente determinado por un técnico de
mantenimiento. Dentro de este valor, se debe percibir como minimo un pulso.

Cuando no se cumple el tiempo, en la pantalla principal se muestra un simbolo rojo al
lado del motor correspondiente.

Feeding

|Aut0mat\c run

Alarm Sandoath |
Alarm pulse

ACKNOWLEDGE I

g
a—
1+

R

b J
oo //////// //////// e ////////////////////// Filig Filing Filig

ok Wit Redques

i

4p AP AP AP AP AP 4Ap AP 4P 4P 4p 4]

llustracién 5-9: Alarma pulso
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5.4 Control de tiempo de ejecucidn - carro alimentador

En el control del tiempo de ejecucion, marcado en rojo (R) en la ilustracion siguiente,
se controla si hay comportamiento andmalo de los carros alimentadores y del sensor.

Runtime control [1A1]

Runtime control start at production day -

Cross auger
. At runtime errar stop

M aximurm runtime

Feed cart
. At runtime errar stop

M aximum runtime

o s - |

llustracion 5-10: Control de tiempo de ejecucion - carro alimentador

5.4.1 Con alarma, detener carro alimentador

Para evitar que los sensores o los motores estén en marcha sin interrupcion debido a
un defecto, se paran los carros alimentadores en caso de una alarma cuando se ha
activado la casilla de verificacion correspondiente.
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5.4.2 Maximo tiempo de ejecucion

En el campo "Maximo tiempo de ejecucidon”, se entra un tiempo en minutos que
necesita el carro alimentador para desplazarse de "delante" hacia "atras. Si el carro
alimentador excede este tiempo debido a un defecto, se genera una alarma.

Cuando se ha detenido la alimentacion debido a un error de posicion, en la pantalla
principal se abre un cuadro de didlogo encima de la pantalla del estado de la
alimentacion. Cuando se debe volver a iniciar la alimentacion, basta con un clic en
"Confirmar" para restablecer el error del tiempo de ejecucion.

Feeding Feed cart [1.2

: Alarm position!
Muove to filling position
S, ACKMOWLEDGE I

Runtime

// //////////////////////////////////M//
CA@EL] 2] L= j

& <> <> <> <G

T

llustracién 5-11: Error de posicion carro alimentador
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6 Silos de almacenaje

PARAMETER SETUP @

Grouping

Feedings

Weighings

llustracion 6-1: Ajuste silos de almacenaje

Con un clic en el botén "Silos de almacenaje" (R), se abre una ventana donde se
pueden entrar varios datos, ademas de los puntos de menu descritos anteriormente
en los capitulos 3,4y 7.

¢ BWEEEIE e ¢

Silo [1/1]

Silo 1 Capacity silo _ Mr. of replacement sila -
Silo 2 Capacity silo _ Mr. of replacement silo -

Switch over to repl. silo if feed sensor not detected in follow time _

Switch to substitute silo it no modification of at east withir

Switch vibrator on silos on ifweight modification lessthan _ writhin
Vibrator pulse time OM _ Wibrator pulse time OFF _

llustracién 6-2: Capacidad de los silos de almacenaje
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6.1 Capacidad de los silos

Una entrada en la ventana marcada en amarillo (Y) s6lo es necesaria para la
visualizacion correcta y proporcional del estado de llenado actual del silo en la pantalla
principal.

6.2 Silo de reserva (sélo con pesaje de silo 0 con minimo sensor)

6.2.1 NUmero del silo de reserva

Sihay varios silos, en la ventana marcada en verde (G) se puede determinar para cada
silo el silo a seleccionar cuando se produce un cambio automatico.

ilmportante!

Hay que procurar que el cambio sea posible con la clase de pienso que se encuentra
en el silo de reserva.

6.2.2 Cambiar a silo de reserva cuando adicionalmente hay un sensor
instalado

Tal y como ya se ha explicado, las diferentes funciones que se determinan en la
configuracion también influyen en el aspecto de los menus.

En los menuds sélo se ven aquellos ajustes que también tienen una funcién. Este
sistema facilita el manejo y la claridad.

En el siguiente ejemplo se muestra la funcion adicional gracias a la instalacion de
sensores de minimo en el silo.

. Switch over ta repl. silo if feed sensor not detected in fallow time

. Bwitch to substitute silo if no modification of at least wiithin

[  cwitchvibrator on siios on ifweight modification less than [ sokg within
Wibratar pulse time ON _ Wibrator pulse time OFF _

llustracién 6-3: Cambiar a silo de reserva con minimo sensor

6.2.2.1 Activar el cambio

La cruz en la casilla de verificacibn marcada en verde (G) en la ilustraciéon anterior
activa el cambio automatico a través del minimo sensor.
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6.2.2.2 Condiciones para el cambio a un silo de reserva

Cuando se haya activado el cambio automatico a un silo de reserva, en el campo
marcado en verde (G) en la ilustracion anterior se puede entrar un tiempo en
segundos.

Cuando se entra un tiempo de 10 segundos, como en el ejemplo, el cambio se produce
cuando el sensor instalado en la parte baja del silo queda descubierto de pienso
durante mas de diez segundos.

El valor entrado debe corresponder a las condiciones mecénicas y tipicas de la
instalacion, y por lo tanto puede variar.

6.2.2.3 Minimo sensor en la pantalla principal

En la pantalla principal de la alimentacion, se muestran los sensores de minimo de los
silos.

Cuando el sensor esta cubierto, tiene color beige (marcado en amarillo (Y) en la
ilustracion abajo).

Cuando el sensor avisa de un silo vacio, se muestra en color azul en la pantalla
principal (marcado en azul (B) en la ilustracion siguiente).

==

JEEEEIEE

ol .

fi*
A%
)
> <> <> 4> 4> 4> <> > 4> 4> > <

llustracion 6-4: Minimo sensores en la pantalla principal
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6.2.3 Cambio a silo de reserva con pesaje de silo instalado

Debido a las distintas funciones que se pueden determinar mediante la configuracién,
los menus pueden tener diferentes aspectos.

En los menuds sélo se ven aquellos ajustes que también tienen una funcién. Este
sistema facilita el manejo y la claridad.

. Switch over to repl. siloWfeed sensor not detected in fallow time _
. Switch to substitute silo if no modification of at least wiithin _

Switch vibrator on silos on if weight modification less than wyithin

Wibratar pulse time ON _ Wibrator pulse time OFF

|1, B g

llustracién 6-5: Cambio a silo de reserva a través del valor de pesaje

6.2.3.1 Activar el cambio

La cruz en la casilla de verificacibn marcada en verde (G) en la ilustracion anterior
activa el cambio automatico a través del valor de pesaje.

6.2.3.2 Condiciones para el cambio a un silo de reserva

Cuando se haya activado el cambio automatico a un silo de reserva, en el campo
marcado en verde (G) se puede entrar un peso en kg y un tiempo en segundos.

Cuando, como en el ejemplo, se entra un peso de 100 kg y un tiempo de 180
segundos, el cambio se produce cuando el valor pesado en el silo no haya cambiado
en mas de 100 kg dentro de 180 segundos.

El valor entrado debe corresponder a las condiciones mecanicas y tipicas de la
instalacion, y por lo tanto puede variar.

Nota:

Un cambio a otras clases de pienso sélo se debe producir cuando la clase
de pienso elegida realmente corresponde a la usada previamente.

Hay que observar las normas locales.
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6.3 Parametros de ajuste de los silos de reserva cuando hay vibrador

llustracién 6-6: Parametros para la conexién de los vibradores

6.3.1 Conexion del vibrador

Tal y como ya se ha explicado, las diferentes funciones que se determinan en la
configuracion también influyen en el aspecto de los menus.

En el siguiente ejemplo se muestra la funcién adicional gracias a la instalacion de un
vibrador en el silo.

6.3.2 Activar el vibrador

La cruz en la casilla de verificacion, marcada en verde (G) en la ilustracién anterior,
conecta la activacion automatica del vibrador.

6.3.3 Condiciones para una conexion de los vibradores

De acuerdo con la entrada en el campo marcado en verde (G), el vibrador sélo debe
ponerse en marcha cuando la cantidad de pienso en el silo, registrada mediante la
bascula, no se haya cambiado en por lo menos 50 kg en los ultimos 60 segundos.

Este tiempo deberia ser mas corto que el tiempo de cambio a un silo de reserva, para
gue antes del cambio el vibrador tenga la oportunidad de deshacer un posible puente
de pienso.

El valor entrado debe corresponder a las condiciones mecénicas y tipicas de la
instalacion, y por lo tanto puede variar.
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6.3.4 Vibrador - ajuste de tiempo para pulso y pausa

Dado que el vibrador no debe comprimir el pienso, para cada vibrador se puede ajustar
un tiempo de pulso "on" y un tiempo de pulso "off", en funcién del tamafio y de la
aplicacion.

Durante un funcionamiento en prueba se deben determinar los tiempos mas idoneos.

6.3.5 Inicio manual de un vibrador en la pantalla principal

Cuando, por ejemplo durante una alimentacién, se desea conectar los vibradores
manualmente, basta con un clic en la M marcada en azul (B) en el silo, y AMACS
conecta el vibrador.

El pequefio punto verde sefala que el vibrador funciona en modo automatico. Un
punto naranja indica que este aparato funciona en modo manual.
jAtencion!

El vibrador no debe estar en marcha mientras no se esté sacando pienso, dado que el
pienso en el cono (embudo) del silo se iria comprimiendo, contrario al sentido de un
vibrador.

Filling Fillirgy Filling
ok Wit Reguest

g Cp < O G

)
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llustraciéon 6-7: Control manual de los vibradores
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Atencion:

Los trabajos en accionamientos o sinfines solo se deben realizar
con el interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se
activan sin previo aviso, por ejemplo a través de la funcion de
temporizadores o sensores. Observe los consejos de seguridad y
las normas locales.
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7 Lista para el suministro de pienso

7.1 Visualizacion de la deteccidn de suministro

El simbolo de camion marcado en rojo (R) que aparece en el silo indica que se ha
suministrado pienso. Existen las siguientes posibilidades:

* Se muestra un camion: El silo se esta llenando.
* El camion parpadea: El suministro ha terminado, pero todavia no esta confirmado.
¢ Ningun camién: En este momento, no se esta llenando, y todos los suministros

estan confirmados.
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llustraciéon 7-1: Visualizacion de la deteccidon de suministro

7.2 Confirmar suministro

Para confirmar un suministro, se debe hacer clic en el boton marcado en azul (B) en
la ilustracién siguiente. Se abre una ventana donde se puede hacer clic en el camion
(marcado en amarillo (Y) en la ilustracion siguiente).
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llustracion 7-2: Lista suministro
Si hay otros datos, se pueden entrar en la ventana que se abre a continuacion.

Con las teclas de flechas (marcadas en rojo (R)) se pueden seleccionar datos
previamente entradas de la lista. Esa funcion sirve para facilitar la entrada de valores
estandar.

Cuando el campo "Cantidad" muestra un marco verde, el suministro detectado ha sido
entrado en el campo "Cantidad”. Con la tecla verde, se puede confirmar el suministro.
Clicando en la tecla roja, se puede restablecer la entrada.

= (R)
llustracion 7-3: Lista suministro
AMACS Alimentacion - Ponedoras B .
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7.3 Listas informativas acerca de vehiculos, productos, cantidades
suministradas

N PRawemerseTwP ()

Grouping

Feedings

Weighings

(R Runtime control
Silo

Lists for feed suppl 0

r

llustracion 7-4: Listas para datos adicionales acerca de un suministro de pienso

Para disponer rapidamente de datos adicionales para un suministro a confirmar, aqui
ya se puede indicar de antemano la descripcidon del tipo y la identificacion de un
vehiculo de silo, o el tipo y la cantidad de un suministro. Asi, se pueden los datos
adicionales a los suministros y confirmar.

¢ [T eWEETaE T @

Lists for feed supply [1/1]

Quantities supplied After modification of @ list click on SAVE |

F000 kg

10000 kg
15000 kg
20000 kg

I 5 6 S

llustraciéon 7-5: Editar las listas para vehiculos, productos y cantidades suministradas
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7.4 Ultima entrega y lista de suministros

Existe la posibilidad de mostrar la ultima entrega o todos los suministros en forma de
una lista.

Con un clic en uno de los botones marcados en amarillo (Y) en la ilustracion siguiente,
se abre una ventana que muestra la Ultima entrega.

Cuando se desea un resumen de todos los suministros registrados en forma de lista,
basta con un clic en la libreta marcada en azul (B), y las cifras se extraen del banco de

datos.

O0kg

(¥)

s
g

Okg

JHEESEe

15 OZiMi

fi*
|
)
P Ap 4> 4> 4> A> 4> 4> 4> 4> <> <>

[ e il B Gl | o 3

llustracion 7-6: Visualizacion de la dltima entrega o de todos los suministros
registrados
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e I I
| -
g e Alvia]
E’IH FEED DELIVERING / DAYPROTOCOL 2AACS

Database: BD _Plc01_House01_03022009

@ || Date: 12.02.2009
[rime PriroawD silo PPraduct fvalume [car

% [12.02.2009 18:14 | 284 1] Futter 1| 15000 kg |

llustracién 7-7: Suministro protocolo

Nota:

ligeramente debido al efecto del sol y de temperaturas variables
(evaporacion de agua durante el dia'y absorcion de la humedad del
aire durante la noche), pero eso no afecta al registro de las

' El valor mostrado para el contenido actual del silo puede variar
‘ cantidades de pienso por grupo o por animal.
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7.5 Notas
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8 Pesajes

N PamamemeRsETwP W

Feedings

Fla Weighings

. Runtime control

EI Silo

Lists for feed supply

llustracién 8-1: Parametros de ajuste de pesajes

Con un clic en el boton marcado en rojo (R), "Pesajes”, se abre un menu donde se
pueden entrar todos los ajustes necesarios para el pesaje eléctrico.

Dado que AMACS puede controlar varias basculas de silo y de pienso, este menu
vuelve a mostrarse mas adelante en otro formato. Generalmente, aqui no hace falta la
entrada de datos por parte de los colaboradores de la granja. Los valores mostrados
sirven de control.

) PARAMETER SETUP &

(Y)

Weighings

12600000000 ki
16060.00 kg

0.00 kg

llustracion 8-2: Valores de la bascula del silo

8.1 Tipo de célula de pesaje

Este campo solo sirve para fines informativos, dado que el tipo de la bascula del silo
es determinado por el técnico de mantenimiento durante la configuracion de la
instalacion. Las siguientes sefales son posibles mediante otras configuraciones.

8.1.1 DMS

Células de pesaje que disponen de tiras de dilatacion para la medicion y transmiten el
peso a AMACS.
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8.1.2 0-10 voltios

Células de pesaje o0 basculas que transmiten la sefial de un peso como sefial de voltaje
en voltios.

8.1.3 0(4)-20mA

Células de pesaje o basculas que transmiten la sefial de un peso como sefial eléctrico
en mA.

8.2 Valor de pesaje actual

Aqui se indica la sefal actualmente medida por la tarjeta de entrada. También se
denomina como valor bruto, dado que un técnico de mantenimiento puede determinar
a partir de este valor si la célula de pesaje funciona correctamente.

8.3 Calibracion de la bascula del silo

8.3.1 Calibracién de la bascula del silo con una sefial DMS

8.3.1.1 Leer el valor de calibraciéon del W2 Board

La tarjeta de entrada utilizada por Big Dutchman para barras de pesaje DMS (cédigo
W2 N° 91-04-0009) se calibra mediante un procedimiento que se describe en el
siguiente parrafo. Eso quiere decir que el valor de pesaje actualmente pesado se
guarda como valor cero actual, también llamado tara, en la tarjeta.

A continuacion, la bascula se carga con un peso de calibracién, y se indica a la tarjeta
de entrada que guarde este valor de pesaje actualmente pesado como valor de
calibracion. Ahora solo falta apuntar el peso que se ha calibrado, dado que este valor
se debe entrar mas adelante.

Si ahora se hace clic en los botones a la derecha del valor cero actual y del valor de
calibracion actual (marcados en amarillo (Y) en la ilustracion anterior), éstos cambian
a color verde. Eso significa que AMACS ahora siempre solicita el valor cero y el valor
de calibracion de la tarjeta de entrada.

AMACS Alimentacion - Ponedoras Ny, &
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8.3.1.2 Calibracién W2 entrada

Cuando se han instalado la mecanica del silo y el sinfin transversal, se puede llenar el
silo. El silo se deberia llenar al maximo posible, dado que la calibracion con peso
maximo es mas exacta que con media carga.

llustracién 8-3: Calibracién del médulo de pesaje W2

Para calibrar el médulo de pesaje, se debe:

asegurar que la luz verde PWR (4) sea continua (no debe iluminarse como un
flash)

poner el interruptor (3) (NORMAL - S) en "S" = ajuste (y C, Ay B en NORMAL)
apretar la tecla de RESET (5)

esperar hasta que se ilumine la luz roja (6)

seleccionar el canal de pesaje a calibrar (siempre sé6lo uno a la vez):

e Bascula 1: interruptor (3) (NORMAL - A) en "A" 0

e Bascula 2: interruptor (3) (NORMAL - B) en "B"

Se debe asegurar que la bascula no tenga carga (TARA)

AMACS Alimentacion - Ponedoras

& €=
fﬁ% qu Dutchman Edicién: 07/2009 M 1767 E



Pesajes Pdgina 89

* Elinterruptor debe estar en (3) (NORMAL - C) "C") = posicion CAL

» [Esperar hasta que se ilumine la luz amarilla

e Cargar la bascula con un peso de ensayo conocido

» Esperar unos segundos hasta que la bascula esté sin movimiento

* Volver a poner el interruptor (3) (NORMAL - C) en posicion "NORMAL"

* Cuando se ilumina la luz verde, la calibracion se ha realizado correctamente.
* Volver a poner los interruptores (3) Sy A o B en NORMAL

» Apretar la tecla de RESET (5)

Este programa guarda los valores de calibracion TARA y TEST en el modulo de
bascula.

Para terminar la calibracién de la bascula, se debe entrar el peso de ensayo en el
mendu.

*) En caso de un error, se ilumina la luz ROJA+AMARILLA+VERDE. Se puede corregir
el error poniendo los interruptores (3) S, C, Ay B en NORMAL. Apretando la tecla de
RESET (5), se repite la calibracion.

La calibracién puede fallar por las siguientes razones:

el interruptor (3) A o B no esta ajustado correctamente.
» la bascula esta defectuosa o no existe conexion con la bascula.
* el peso de calibracion es demasiado bajo:

* El peso de calibracion debe ser como minimo 1 por mil, o mejor un 10 por
ciento de la carga completa. "Carga completa” significa que la célula de pesaje
esta cargada al 100%. (2 mV/V).

* cuando se producen errores en la grabacion de datos.

La calibracion de la bascula se debe controlar periédicamente, y en su caso repetir.

Ademas, se puede evitar el procedimiento de calibracion automatico mediante la
entrada de datos manual. Se describe en el apartado 8.3.2 mas adelante.
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8.3.2 Calibraciéon de la bascula del silo con una sefial 0-10V / 4-20mA

Con la béascula sin carga, se debe anotar el valor cero actual. A continuacion, la
bascula se carga con un peso conocido, y este valor se entra en el campo "valor de
calibracion actual.

8.4 Punto de inicio para el valor cero

Generalmente, el punto de inicio para el valor cero se encuentra en 0 kg. Pero si se ha
corrido el punto cero, aqui se puede entrar el peso que se indica con la bascula vacia.

8.5 Peso para el valor de calibraciéon

En este campo se indica el peso en kg que se ha usado para la calibraciéon de la
bascula.

8.6 Valor de pesaje calculado (s6lo con pesaje de silo)

A partir de los datos clave entrados en los menuds anteriores, se calcula el "peso de
silo” resultante y se muestra.

Nota:

Naturalmente, la bascula solo es tan exacta como los valores utilizadas
durante la calibracién. La cantidad de pienso suministrada se debera
controlar en una bascula calibrada antes de entrarla bajo "valor de
. calibracion corresponde”.

8.7 Utilizar cantidades de pesaje 0 de paso para el registro de
alimentacion

li Use weigh value Unit external delivery display kg iz

0 l_ Use flow value I Fixed flow value 0.0 kgls e— Fixedvalue |
B ~- Current flow value | 0.0 kais
—,
( ) i Calculated flow value ~ (Y) (G)
fit T |
Min. decrease of weigh value in 5 sec. for flow value calc 0.0 kg Reset
] d

llustracion 8-4: Cantidad de pesaje y de paso
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8.7.1 Utilizar valor de pesaje

En la explotacion normal, este método siempre debe estar activado para poder
determinar correctamente las cantidades de pienso que se transportan en la nave para
la alimentacion.

8.7.1.1 Unidad de indicacién de suministradores externos

Si hay un expositor de suministradores externos - descrito bajo 8.9.2 -, aqui se puede
determinar si el valor se muestra en kg o en Ibs, como es habitual en los EEUU.

8.7.2 Utilizar valor de paso

Cuando la bascula eléctrica funciona mal o todavia no se ha instalado, temporalmente
también se puede determinar la cantidad de pienso aproximada mediante cantidades
de paso previamente determinadas. Para ello, este punto se debe activar mediante un
clic con el raton.

Dado que la cantidad de pienso en kg por segundo no varia mucho cuando esta en
funcionamiento el sinfin transversal, a partir de los valores permanentes determinados
(kg/S) se puede deducir cuanto pienso se ha transportado cuando, por ejemplo, el
sinfin transversal ha estado en marcha durante 33 segundos.

8.7.2.1 Utilizar el valor de paso fijo

Si se quiere determinar el valor de paso, para evitar que AMACS lo determine
constantemente de nuevo, el valor previamente determinado con ensayos propios se
puede entrar en el campo "kg/s", marcado en azul (B), activando la casilla de
verificacion. A continuacion, se calcula constantemente con este valor para registrar la
cantidad de pienso.

8.7.2.2 Valor de paso calculado

En el campo marcado en verde (G), siempre se calcula el valor de paso actualmente
valido en kg/s, a partir de los valores de la bascula de pienso.

Mediante la casilla de verificacibn marcada en amarillo (Y), generalmente se indica
gue en caso de error se debe trabajar con el valor de paso calculado.

Ademas de los errores, no tan frecuentes, causados por basculas de silo defectuosas
0 averiadas, existen interferencias nocivas (ver 8.7.2). En estos casos, esta funcion
garantiza que se pueda registrar la cantidad de pienso determinada.
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Llenado de silo con la alimentacidén en curso:

Cuando el silo se llena durante una alimentacion en curso, AMACS puede
detectarlo, y determinara automaticamente las cantidades de pienso para esta
alimentacion en base a la cantidad de paso determinada en kg/s.

Reduccion minima del valor de pesaje en de 5 segundos:

Para evitar que la determinacion de la cantidad de paso varie demasiado, se
puede indicar un cambio minimo por cada 5 segundos. Generalmente, aqui se
indica un valor estandar de 2,5 kg.

Restablecer:

Cuando se desea iniciar de nuevo con el calculo completo, a través del boton
"Restablecer" se pueden poner todos los valores de paso en 0 y se pueden
calcular de nuevo, o bien, se pueden entrar los datos cuando se utiliza un valor de
paso fijo.

8.8 Deteccion automética de una entrega (s6lo con pesaje de silo)

)

Delivery contral Break delivery of no change of weigh value by | 100.0kyg in | 5 min

AN

. P
E!: Detection delivery Dietection delivery by increase weigh value [ ioooks in | a0s
Reset mode fot feed delivery if no increase in 300

~

d 2009;“0;:;5198 21 36*|(§ Q’“‘ %l (G) ﬁl

llustracion 8-5: Ajuste para la deteccion de un suministro
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8.8.1 Deteccion suministro

Si es necesario que AMACS detecte automaticamente los suministros de pienso (por
ejemplo porque no existe botén o pantalla para el registro, o porque se ha olvidado de
registrar el suministro con el boton), se realiza de acuerdo con los paradmetros aqui
indicados.

Cuando, por ejemplo, el contenido del silo aumenta mas de 200 kg en 60 segundos,
AMACS lo registrard como operacion de suministro. Cuando el suministro ha
concluido y el contenido de silo se mantiene estable durante 300 segundos, se vuelve
a cambiar al modo normal, es decir la cantidad de pienso suministrada se transfiere al
control de suministradores, y se realizan las alimentaciones pendientes que han tenido
gue ser aplazadas debido a la operacion.

8.9 Control de suministradores (s6lo con pesaje de silo)

Para un proceso de llenado, generalmente se suele accionar el botén "Llenado de
silo". En este caso, el final del llenado se indica accionando el boton otra vez. No
obstante, si el suministrador se ha olvidado de accionar el boton para finalizar, y
cuando no se llenan mas de 100 kg dentro de 5 minutos, se detecta automaticamente
un suministro y se registra como terminado (marca verde (G)).

8.9.1 Opcional "Control de suministradores con o sin expositor"

Fillig Filling Fillng
Ok Wait Reouest

—d > 4> 4> 4> K > > > > > > <
(Y)

£
200902012 18:04:45%( 3 - o%

llustracion 8-6: Llenado demanda

Mediante la tecla "llenado demanda", marcada en amarillo (Y) en la pantalla principal,
el suministrador puede interrumpir una alimentacién en curso. Al activarse, se termina
la alimentacion del grupo actualmente en curso.

La luz roja "llenado espere” indica si actualmente hay una alimentacion en curso
(marcada en rojo (R) en la ilustracion abajo).
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llustracion 8-7: Llenado espere

El suministrador puede ver que se ha enviado una demanda de llenado cuando esta
parpadeando la luz verde "llenado OK" y esta encendida la luz roja cuando hay una
alimentacion en curso (marcada en azul (B) en la ilustracion siguiente).

the

[

)
ﬂ(b 4p Ap Ap 4Adp AP AP AP AP AP 4Ap 4>

I.IiJ o | o | TS || v | il e el e S el i S
llustraciéon 8-8: Alimentacién activa

(B)

Filling Filling Filling
Ok Wit Request

En cuanto se ilumine la luz verde "llenado OK" y se apague la luz roja "llenado espere"
(marcada en verde (G) en la ilustracion abajo), se puede proceder a llenar el silo.

AMACS seguira alimentando los pisos/grupos restantes en cuanto se detecte el final
del suministro de pienso, o se vuelva a accionar el boton "llenado demanda”.

]502iMi‘
tl2| |
(G
Al
)
dp 4dp 4dp AP Ap «Ap 4Adp A 4Adp A AP 4D

llustraciéon 8-9: Llenado OK

)
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8.9.1.1 Informacién del llenado durante una alimentacién

Cuando se interrumpe una alimentacion para llenar un silo, en la pantalla de
alimentacion se abre una ventana de informacién que indica que la alimentacion
espera al llenado. Esta ventana esta marcada en amarillo (Y) en la ilustracion abajo.

M Feeding wats for delivery
I V] &

% 01.05[0 02.05[(M 03.05 (M 04.05 [ 0505
— M M M M g
X 01.04 i 02.04 {4 03.04 {1 04.04 {71 05.04 (1
HE M M M M &
EE
01.03 [0 02.03 M 02.03 (M 04 .03 [{ 05.03 (M
M M M M g
01.02f 0202 0202 04 02 0502
H-: M M M M B
01.01 | 02.01 [{f] 02.01 [{f] 04.01 [{f] 05.01 [{}
[Q: M M M M M

)
oL 4pr 4P 4P 4> 4P 4P 4P 4P 4P 4> 4> 4]
llustracion 8-10: Alimentacion espera suministro
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8.9.2 Opcional "Indicador externo con control de suministradores™

En la ilustracion siguiente, esta marcado en verde (G) el indicador externo con control
de suministradores en AMACS. Permite leer el estado del silo actual directamente en
el silo.

Con el botdn "Seleccion indicador", el suministrador puede solicitar los estados de silo
de uno o dos silos.

Como tercera funcién, durante una alimentacion en curso el indicador muestra el
tiempo de ejecucion restante de la cadena para evitar que se suministre pienso
mientras haya una alimentacion en curso.

Jm
tle| |
Al

)
ﬂ(b d4p A A AP\ AP A AP AP 4P AP A

[y el Tl - i— i | 1 -2

llustraciéon 8-11: Indicadora externo con control de suministradores

Filling Fillirg Filling
Ok Wzt Reguest

8.9.2.1 Cambiar indicador externo en la pantalla principal

Cuando hay mas de dos silos, se puede hacer clic en las cifras rojas en la ilustracion
abajo. Con el clic, se cambia la visualizacién de silo 1/2 a silo 3/4, tal y como se ve en
el area marcada en azul (B) en la ilustracién abajo. Con este método, con este
indicador Unico se pueden mostrar hasta ocho silos.

lanlle Rlle Blle sl vl Sl g Blle Blle Bl

—

llustracién 8-12: Indicador externo en la pantalla principal
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8.10 Cuadro sindptico pesajes

e EERIEE

Lowoms_|soomo____|
) 1909 ®

Filling Filling Filling

Ebibdbibibibibibibibibib

IlustraC|on 8 13 bascula de SI|O electrénica y expositor externo con control de
suministradores

8.10.1 Peso actual en el silo

Si por cada silo se ha instalado una bascula electrénica, siempre se puede leer el
contenido del silo directamente en la pantalla. En la ilustracion anterior, el indicador
para las bascula de silo estd marcado en amarillo (Y).

AMACS Alimentacion - Ponedoras Ny, &
Edicion: 07/2009 M 1767 E ﬁ% qu Dutchman



Pdgina 98 Pesajes

8.10.2 Vista de curvas de la bascula del silo

Al hacer clic en el valor de pesaje actual, se abre la vista de curva para el pesaje,
donde se puede hacer un seguimiento del valor de pesaje.

QK

| 16800000
| 14700.000

12E00.000

10500.000

2400.000

E£300.000

4200.000

2100.000

Fillrg Fillrgg Filing
) Ok Wiait Request

0.000

2003/02/12 2009/02/M2 2009/02/M2 2009/02/M2 2009/02/12 2009/02M2

| I | I | I | ’ 18:57:53.000" 15:55.53.000 15:53:53.000* 13:00:53.000* 13:01:59.000*13:02:53.000*

| 3
J House I | i d’_:’ . : ,
 200902H2 1859217 (&) : : =

llustracion 8-14: Vista de curva pesaje

8.10.3 Visualizacion del grado de llenado actual

La ventana marcada en azul (B) en la ilustracion 8-14 da la posibilidad de una
valoracion sencilla del contenido actual del silo.

La ventana funciona como un diagrama de barras y siempre indica el nivel actual en el
silo.

Nota:

El valor mostrado para el contenido actual del silo puede variar
ligeramente debido al efecto del sol y de temperaturas variables
(evaporacion de agua durante el diay absorcién de la humedad del
aire durante la noche), pero eso no afecta al registro de las
. cantidades de pienso por grupo o por animal.
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8.11 Notas
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9 Dos naves - un pesaje de silo
En muchos casos, por causas estructurales es necesario usar un pesaje de silo para
dos naves.

No obstante, en este caso AMACS debe seguir un orden légico en las alimentaciones
para las dos naves, para poder registrar correctamente el pienso transportado.

9.1 Vista de seméaforo en la pantalla principal

Para ver cudl de las naves actualmente controla el pesaje de silo, se muestra un
semaforo en la pantalla principal de la alimentacion.

;i I
Cantrol of silo weighing

?_'_“—_:ET_‘:—:_—:, House 2 House 1

Release 280 5) Ne requirement

i

= 2otk et s e s e e

HEEEIEE

_35.02?[\4%

fit
AN
)
P A> 4> 4> 4> AP > 4> > > > <>

o | A |

Encima del semaforo, se indica el nombre de la nave.

llustracion 9-1: Semaforo en la pantalla principal

El semaforo informa acerca del estado actual de la nave.
Los colores de los semaforos tienen el siguiente significado:
* Rojo = ninguna demanda

* Amarillo = Espera la liberacion

* Verde = Liberacion
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Debajo de los semaforos, ademas se indica el estado de la nave correspondiente.

Cuando se encuentra en estado verde, ademas se muestra el tiempo hasta la
terminacion. Asi, la otra nave tiene la posibilidad de iniciar un grupo de alimentacion.

9.2 Liberacioéon de los silos

Cuando las dos naves solicitan una alimentacién al mismo tiempo, ademas del
semaforo, se abre una ventana que indica que se esta esperando la liberacion.

Feeding m

|Aut0matic run

oﬂmﬂ%pa

b
é/////////////

[lustracion 9-2: Liberacion de los silos

Para no tener que esperar que acabe la alimentacion de la primera nave, las naves
hacen turnos cuando se alimenta en varios grupos. Eso quiere decir que después de
la terminacién del primer grupo, la liberacion pasa a la segunda nave.

9.3 Ajuste pesaje

Para que las dos naves trabajen con la misma calibracion, los valores de la primera
nave se transfieren a la segunda. Por lo tanto, ésta no necesita ninguna calibracion
para el pesaje de silo. Para més informaciones acerca de la calibracion del pesaje de
silo, véase el capitulo 8.
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Dos naves - un pesaje de silo

¢ [T TR &

Weighings

.. Use weigh value.

Unit extarnal delivery diSpI'aSr

[1/1]

kg 571400 kg
1.00 kg

. Use flow value . Fied flow value

Current flow value

[@ calcustes fowvalue

Win. decrease of weigh valug in 5 sec. for flow value calc.

Detection delivery Detection delivery by increase weigh value

Reset mode for feed delivery if no increase in

Delivery control Break delivery of no change of weigh value by

llustracion 9-3: Ajuste del pesaje en nave 1

¢ I NEEE N @

Weighings

Calibration in other houge

[1/1]

Calibration in other house

. Use weigh value

Unit external delivery display

. Fixed flow value

. Use flove walue

[ 25ks =
Current flowe value 2.5 kyls

. Calculated flow value

Min. decrease ofweigh value in 5 sec. for flow value calc.

Detection delivery Detection delivery by increase weigh valuge

Reset mode for feed delivery if no increase in

llustracién 9-4: Ajuste del pesaje en nave 2

'} Big Dutchman
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10 Bascula continua electréonica

10.1 Cuadro sinoptico pesajes

llustracién 10-1: Bascula de silo electrénica

10.1.1 Peso actual en el tambor

Cuando se ha instalado una béascula continua electronica, el contenido actual del
tambor se puede leer directamente en la pantalla. En la ilustracion anterior, la
visualizacion del valor de pesaje esta marcada en amarillo (Y).

10.1.1.1 Vista de curva de la bascula

Al hacer clic en el valor de pesaje actual, se abre la vista de curva para el pesaje,
donde se puede hacer un seguimiento al valor de pesaje.
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Wiglghing
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llustracion 10-2: Vista de curva pesaje

Con un clic en la X marcada en rojo (R), se puede volver a cerrar la vista de curva.

10.1.2 Minimo sensor en el tambor

El sensor de minimo marcado en rojo en la ilustracion 10-1 en el tambor transmite una
sefial a AMACS para indicar si la bascula continua debe dosificar una racion.

Cuando el sensor se ilumina en verde, se solicita mas pienso. Si todavia queda
suficiente pienso en la tolva, se ilumina en rojo.

10.1.3 Control de la posiciéon del tambor

Para monitorizar la posicion del tambor, existe una pequefa pantalla "Tambor posicién
alta", que en la ilustracion 10-1 estd marcada en verde (G). Cuando la pantalla tiene
color verde, significa que el tambor se encuentra exactamente en la posicion correcta
(apertura arriba), y se puede llenar el pienso. Con la pantalla gris, el tambor no se
encuentra en la posicion correcta.
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10.1.4 Accionar manualmente el tambor de la bascula

Para comprobar la bascula, el tambor también se puede accionar manualmente desde
el cuadro sinoptico. Para ello, se hace clic en el campo del tambor que en la ilustracion

10-1 aparece marcado en verde (G). Se abre el siguiente menda.

e il nlla Sl Bl g

E House 1 [ATN %l l:lb)' .m— %I

llustracién 10-3: Girar tambor manualmente

Con un clic en el interruptor marcado en rojo (R) o en el puiio cerrado, el motor del
tambor se puede cambiar al modo manual.

Ahora el motor del tambor se puede conectar y desconectar con los botones
marcados. Cuando se conecta el motor, s6lo se realizar4d una vuelta. El tambor
siempre se quedara en la posicién "alta" (apertura arriba) en cuanto se haya activado
el sensor (marcado en rojo (R) en la ilustracién anterior).
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10.1.5 Informacidon acerca del llenado de la bascula continua

Cuando se inicia un llenado, en el cuadro sinéptico de la alimentacién se abre una
ventana que muestra la receta seleccionada con todos los parametros y con una
funcion de interrupcion.

Fillling of mechanical weigher with recipe 1
Recipe :
Component? : Filling from silo1 to 25000.000 kg

llustracién 10-4: Informacién acerca del llenado de la bascula continua

10.1.6 Parar el llenado

Tal y como se puede ver en el area marcada en azul (B) en la ilustracion anterior, se
puede parar un llenado ya en curso. Aqui, con un clic en el botén rojo se puede
interrumpir el llenado actual. A continuacion, la bascula continua se gira una vez y
espera a una nueva solicitud.

10.1.7 Llenado en pausa

Puede ocurrir que el llenado debe esperar. Para poder poner el llenado en pausa
cémodamente, en el cuadro sindptico se debe hacer clic en el botdn de pausa, situado
en el campo marcado en azul (B). En pausa, el botén se pone verde. Ahora el llenado
se retrasa hasta que se vuelva a hacer clic en este botén.
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10.1.8 Bascula de pienso 99B averiada

Aunque esté averiada la bascula de pienso, se debe transportar pienso a la nave para
alimentar las aves. En este caso se puede usar la funcion manual del tambor descrita
arriba.

Para ello, tal y como se describe bajo 10.1.4, se debe iniciar el tambor y girar la
apertura hacia abajo. Ahora el sinfin transversal y el sinfin de silo se pueden cambiar
al modo manual, y cuando el "maximo sensor" encima de la bascula da via libre, se
transportara pienso a la nave.

Este "sensor maximo" esta conectado electromecanicamente al sistemay procura que
también se pueda transportar pienso a la nave cuando falle el sistema completo.

(El sensor de maximo no se muestra en la pantalla principal.)

Atenciodn:

Los trabajos en accionamientos o sinfines sélo se deben realizar con el
interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se activan sin
previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de temporizadores o
sensores. Hay que observar las normas e indicaciones locales de

. seguridad.

10.2 Parametros de ajuste para la bascula continua electrénica
(pagina 1)

o [ T gEESRETEETEEEET @

Grouping

Feedings

\Weighings

Runtime control
Silo

= electronical weigher
Lists for feed supply —

llustracion 10-5: Ajustes para la bascula continua
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Cuando se abre el campo marcado en rojo (R) en la ilustracion anterior, se abre un
menu (marcado en amarillo (Y) en la ilustracion siguiente) donde durante la puesta en
marcha se entran algunos valores que ya no se deben modificar sin causa.

¢ IEEEEENTVEER T @

I electronical weigher Filling

Capacity of electronical weigher

Filling ofthe balance with recipe

Wiaiting time for sensor with start of drum
M axirnurm runtirne for turning of drum
‘Wait for weighing after filling the weigher

Maxirmumweight after discharge of weigher

Fill scale without request

K Component 1
Silo

component 2 kcumpunents
Subst silo Relation Silo Subst silo Relation Silo Subst silo  Relation

Recipe 1 ( | | | | ] | [

Recpe?  SRNNI[NS [ % [l =
oo s [wE e [ 5% e [ 0% o
e N o I ¢ R %
Recipe BN o BN ¢ EEEE 0
Recipe 5 EEEE o BN - EEEE ¢ o
Automatic Siloswitch .

Filling in charges [ sizeorcharges [ w

ot TALGR sl 5|

llustracién 10-6: Parametros de ajuste para la bascula continua

10.2.1 Capacidad de la bascula continua

Aqui se determina la cantidad de pienso permitida por alimentacion. Para las clases
de pienso ligero, pero voluminoso, puede ser que soélo se permita un llenado con hasta
25 kg.

Al llenarse el tambor, se debe procurar que no se desborde.

10.2.2 Llenado de bascula con férmula

Cuando hay varios silos, aqui se determina la férmula a usar para llenar la bascula. La
formula actualmente activa se muestra con fondo gris oscuro. Para mas detalles,
véase el capitulo 10.2.8.
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10.2.3 Tiempo de espera para el sensor al iniciar el tambor

Este tiempo es necesario para que el tambor se pueda girar a partir de la "posicion alta"
sin generar un mensaje de error. Para la FW99 B, se recomienda un valor de 4
segundos para un funcionamiento sin interrupciones,.

10.2.4 Maximo tiempo de ejecucion para giro de tambor

Aqui se determina el tiempo maximo permitido para que el tambor haya dado una
vuelta completa. Si el tambor no es capaz de dar la vuelta en este tiempo, se genera
un mensaje de alarma.

Drum fault !

ACKNOWLEDGE I

[ e e e e P T P T P o o T P T P
llustracién 10-7: Mensaje de error

Cuando el sensor no da sefial, puede haber varias causas. Por ejemplo, es posible que

* haya demasiado pienso por debajo del tambor y éste ya no se pueda girar hacia
la posicion.

» el motor del tambor esté sin corriente.

» el sensor de posicion esté demasiado lejos del tambor.

» el sensor de posicion o el cable estén defectuosos.

Cuando el mensaje de error se confirma a través del boton "CONFIRMAR", el tambor
intenta volver a la posicion.
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10.2.5 Esperar para pesaje después de llenar la bascula

Para que el control del flujo residual pueda registrar correctamente el pienso llenado,
hace falta un tiempo de espera después del llenado de unos 2 segundos, para poder
pesar correctamente el pienso que todavia fluye.

10.2.6 Maximo peso tras descarga de la bascula

Cuando la bascula no se vacia completamente después de un giro del tambor, se
puede ver afectada la exactitud de la bascula.

Aqui se puede determinar cuantos kilos todavia pueden quedar en el tambor después
de la vuelta. Para el funcionamiento normal, se recomienda un valor de 1,0 kg.

Drum fault !

ACKNOWLEDGE I

.jm [ = = = = = P = = = = = e =
llustracién 10-8: Mensaje de error
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Cuando la bascula no se vacia completamente después de la primera vuelta, y con los
dos proximos intentos tampoco se consigue el vacio completo, eso puede tener varias
causas. Por ejemplo, puede ser que ...

* se encuentre demasiado pienso debajo del tambor y el tambor no se pueda vaciar
completamente.

» se hayan formado sedimentos en el tambor que superen el peso maximo.
* la béascula no esté calibrada correctamente.

Cuando se confirma el mensaje de error mediante el boton "CONFIRMAR", la bascula
continua espera la proxima solicitud.

10.2.7 Llenar bascula sin solicitud

El llenado de la bascula continua sin solicitud esta pensado para los casos donde el
sinfin transversal transporta el pienso en la tolva con mas velocidad que la bascula
continua es capaz de reponer.

En este caso, se usa el tiempo hasta que el indicador de vacio en la tolva de alarma
para llenar la bascula continua, para poderla descargar directamente cuando se
genere la solicitud.
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10.2.8 Formulas

@ PARAMETER SETUP

electronical weigher Filling

Capacity of electronical weigher

Filling ofthe balance with recipe

Waiting timme for sensar with start of drum
W aximurm runtime for turning of drum
Wit for weighing after filling the weigher

Maximurmweight after discharge of weigher

Fill scale without request

J

ormponent 2 k Campaonent 3
Silo Subst sl Relation Silo Suhst silo Relation

I o S o m

FI
%

Recipe 2
Recipe 3

Recipe 4
Recipe 5

Recipe 6

Recipe 7

Recipe 8

Automatic Silogwitch .

Filling in charges .

House 1

llustracién 10-9: Ajuste de las formulas

10.2.8.1 Férmulas 1-8

Aqui se puede comprobar y ajustar la composicion de una férmula.

10.2.8.2 Silo

Para la formula 2 se determina de qué silo se toma cada componente (marcado en
amarillo (Y) en la ilustracién anterior).

10.2.8.3 Silo de reserva

Para la formula 2 se determina a qué silo se cambia como reserva cuando falle la
componente "normal (marcado en verde (G) en la ilustracion anterior).

10.2.8.4 Relacion de mezcla de las componentes

Un clic en uno de los botones marcados en rojo (R) en la ilustracién anterior ofrece la
posibilidad de modificar la relacion de mezcla para cada formula.
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10.2.8.5 Modificacién de la mezcla en %

La ilustracion siguiente muestra cOmo se ajusta la mezcla de las componentes. Para
ello, los botones marcados en amarillo (Y) se mueven hacia arriba o hacia abajo,
manteniendo apretado el botdn izquierdo del ratdn, hasta que se haya ajustado una
relacion deseada.

(N eamamemersErop W

electronical weigher Filling

Capacity of electronical weigher

Filling of the halance with recipe

Wiaiting tirne for sensor with start of drurn

W aximurmn runtime far turning of dram
Wit for weighing after filling the weigher

M aximurmweight after discharge of weigher

Fill scale without request

k Component 1
Silo Suhbst silo tion

1009

Recipe 2 P 24
Recipe 3 -- ,W
Recipe 4 -- ’W
recpes (O [ os
Recipe & e [ e
Recipe 7 -- W
Recipe & -- ’W
Autornatic Siloswitch

Filling in charges

llustracion 10-10: Ajustar la relacion de mezcla

10.2.8.6 Ajuste de silo automatico

La activacion de la casilla de verificacion, marcada en rojo (R) en la ilustracién anterior,
permite un ajuste de silo automatico, es decir, en caso necesario, los silos fijados
pueden ser cambiadas automaticamente por AMACS.

Cuando se activa el ajuste automético de silo, el silo de reserva se entra como silo
estandar cuando se realiza el cambio al silo de reserva.

Para poder ver de qué silo se realiza el llenado actualmente, delante el campo "silo" y
"silo de reserva" hay un botén de color verde (G) para el silo activo y de color naranja
(O) para el silo inactivo. Si durante una alimentacion se desea cambiar los silos
manualmente, basta con un clic en el boton de color naranja (O).

Si para una componente no se ha entrado ningun silo de reserva, los botones se
ocultan.
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10.2.8.7 LIenado en lotes

Esta funcion, que en la ilustracion 10-10 aparece marcada en azul (B), se puede usar
para la mezcla cuando se emplean basculas continuas grandes.

La funcion se puede usar, por ejemplo, cuando se desea mezclar el pienso con trigo
propio de la granja. Para ello, se activa la casilla de verificacion, y se indica un tamafio
de lote, por ejemplo de 10 kg. A partir de ahora, cada cantidad de pienso a llenar
siempre se afiade en lotes (capas) al tambor.

Al girarse el tambor, se mezclan las capas de pienso, que pueden consistir, por
ejemplo, en un 20% de trigo y un 80% de pienso.

Nota:

Un cambio a otras clases de pienso sélo se debe producir cuando la clase
de pienso elegida realmente corresponde a la usada previamente.

Hay que observar las normas locales.
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10.3 Parametros de ajuste para la bascula continua electronica
(pagina 2)

Con un clic en el botén marcado en azul (B) en la ilustracion siguiente, se abren més
ajustes.

Con un clic en las teclas de flechas, se puede cambiar de una pagina a otra.

o BTl &

electronical weigher Entry

Switch to substitute silo if no madification of at lzast [ 0k witin [ 1z0s

Time for determination of refill Refill sila 1 0.000 ky
Reset after runs Refill silo 2 0.000 ki
Refill silo 3 0.000 kg

llustracion 10-11: Bascula continua electronica - parametros de control pagina 2

10.3.1 Cambiar a silo de reserva

En el campo marcado en verde (G), se indican los pardmetros para el cambio a un silo
de reserva. Cuando el peso en el tambor no se modifica en el tiempo indicado (en el
ejemplo: 120 segundos) en un minimo de 10 kg, se cambia al silo de reserva (si hay).
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Error filling !
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llustracién 10-12: Error de llenado en la pantalla principal

10.3.2 Tiempo para determinar el flujo residual

Para poder determinar correctamente el flujo residual por cada sinfin, después del
llenado de cada componente se ha entrado una pausa de 2 segundos (marca roja (R)).

El valor se determina durante la puesta en marcha. No obstante, este valor no se
deberia reducir mas, dado que se debe garantizar que todo el pienso de la tolva
recolectora encima de la bascula pueda caer al tambor en este tiempo.

10.3.3 Flujo residual silo 1-8

Se monitoriza constantemente el flujo residual de cada componente y se calcula a
partir del valor medio de las ultimas dosificaciones. De acuerdo con los valores
determinados en el campo marcado en amarillo (Y) de la ilustracién 10-11 , los sinfines
se conectan mas temprano para lograr llenar la mezcla lo mas exacto posible.

10.3.4 Restablecer

Clicando esta tecla, se pueden poner a cero los valores determinados para el flujo
residual.
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11 Dos naves - una bascula continua electrénica

En muchos casos, por causas estructurales es necesario el uso de una béascula
continua para dos naves. No obstante, en este caso AMACS debe seguir un orden
I6gico en las alimentaciones para las dos naves, para poder registrar correctamente el
pienso transportado.

Cuando se pretende alimentar en dos naves al mismo tiempo, se da via libre a la nave
gue haya iniciado la alimentacion primero. Cuando las dos naves empiezan al mismo
tiempo, la nave "Master" recibe primero la liberacion.

11.1 Vista de semaforo en la pantalla principal

Para ver cudl de las naves actualmente tiene el control de la bascula continua, se
muestra un semaforo en la pantalla principal de la alimentacion.

Control of electr. weigher

h:hﬁt“:—::: House 2 House 1
|

I 1Jl(2

| Wait for release Release 382 s)

JHEEEIEE

.
T.!-If
2

)
T T S T S S S e S ST
mi TR 7 [ 1 S <O WU TY 1 YN — j==ed

llustracion 11-1: Seméaforo en la pantalla principal

I+

———

Encima del seméaforo, se indica el nombre de la nave. El semaforo informa acerca del
estado actual de la nave. Los colores de los semaforos tienen el siguiente significado:

* Rojo = ninguna solicitud
* Amarillo = Espera la liberacion

« Verde = Liberacion
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Debajo de los semaforos, ademas se indica el estado de la nave correspondiente.
Para la nave a la que corresponde la liberacidén, ademas se muestra el tiempo hasta la
terminacion. Asi, la otra nave tiene la posibilidad de llenar la bascula continua.

11.1.1 Liberacion de la bascula continua

Cuando las dos naves solicitan una alimentacion al mismo tiempo, ademas del
seméaforo, se abre una ventana que indica que se esta esperando la liberacién.

Feeding

|Aut0matic run

b
///// //////// //////// A

4> 4> 4> 4> 4> 4> 4> 4> 4> > > 4|

7 R Y R | [ =

llustracion 11-2: Liberacién y jaulas

Para no tener que esperar que acabe la alimentacién de la primera nave, las naves
hacen turnos cuando se alimenta en varios grupos. Eso quiere decir que después de
la terminacién del primer grupo, la liberacién pasa a la segunda nave.
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11.2 Ajuste pesaje

Para que las dos naves trabajen con la misma calibracion, los valores de la primera
nave se transfieren a la segunda. Por lo tanto, ésta no necesita ninguna calibracion
para el pesaje de silo. Para mas informaciones acerca de la calibracion del pesaje de
silo, véase el capitulo 8.3.

¢ BTN ¢

Weighings [111]

—

llustracion 11-3: Ajuste del pesaje en nave 1

o EEEEEETTSE e @

Weighings [1/1]

llustracion 11-4: Ajuste del pesaje en nave 2

AMACS Alimentacion - Ponedoras Ny, &
Edicion: 07/2009 M 1767 E ﬁ% qu Dutchman



Pdgina 120 Dos naves - una bascula continua electrénica

11.3 Control del tiempo de ejecucion - valvula de distribucion

11.3.1 Maximo tiempo de ejecucion

Para comprobar en una béascula continua con valvula de distribucién si se ha
alcanzado la posicion, en el control del tiempo de ejecucién existe un apartado
especifico donde se puede entrar el tiempo de ejecucion maximo para la valvula de
distribuciéon den segundos (marcado en rojo (R) en la ilustracion siguiente).

11.3.2 Calibracion valvula de distribucion

Para que el ordenador sepa en qué posicion se encuentra la bascula continua, se
puede calibrar la valvula de distribucion. Para ello, se debe hacer clic en el boton
"Valvula", marcado en amarillo (Y) en la ilustracién siguiente.

¢ IR @

Runtime control [1/1]

Runtime contral start at production day

Cross auger Distribution flag

[®  stop feeding with filling faul

FrAKIMUF FURRning time
W aximum runtime filling during feeding
Maxirmurm pause time filling during feeding

M aximurm runtime filling after feeding

llustracion 11-5: Valvula de distribucién

Se abre otro mend, cuyas funciones se explicardn en mas detalle en los apartados
siguientes.
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11.3.2.1 Valvula de distribucién en modo manual

En la ilustracion siguiente, la "A" en el campo verde indicaria que la valvula todavia
funciona el modo automatico y no se permite el manejo manual (en la ilustracion al
lado, ya se ha cambiado al modo manual).

El cambio al modo manual se realiza mediante un clic en el botén giratorio negro o en
el pufio cerrado. En la ilustracion anterior, ambas posibilidades estan marcadas en rojo
(R). Una vez cambiado, el menu antes bloqueado (con fondo gris) se libera para la
calibracion.

Ademas, el campo "Valvula" es de color naranja, mientras en el modo automéatico es
de color gris.

w FARAN i i @ |

Runtime control [1/1]

Runtime cantrol start at production day

Cross auger Distribution flap
[  stop feeding with flling faut

% K z . maximum running time -
M axirnurmn runtime filling during feeding

W aximurn pause time filling during feeding

I aximurn runtime filling after feeding

S

urrent poston L U I

House 1

llustracién 11-6: Calibrar la valvula de distribucién

jAtencion!

La diferencia entre los dos puntos "Master" y "Slave" debera ser de un
minimo de 4V, para poder garantizar una via de calibracion adecuada. No
obstante, en su caso también es posible un ajuste minimo de 2V.
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11.3.2.2 Calibrar en posicion "Slave"

La vélvula se cierra accionando el boton "Slave", marcado en amarillo (Y) en la
ilustracion anterior, y sin soltar el boton del raton. La valvula de distribucién se mueve
en direccion 0% (0V).

El boton no se debe soltar hasta que ya no se perciba ninguna modificacion en el
campo "posiciéon actual”.

Ahora se puede guardar la posicién haciendo clic en el botdén "Pon Slave en X voltios",
también marcado en amarillo(Y).

11.3.2.3 Calibrar en posicion "Master"

El movimiento de la valvula se inicia accionando el boton "Master", marcado en verde
(G) en la ilustracién anterior, y sin soltar el botén del ratén. La valvula de distribucion
se mueve en direccion 100% (10V).

El boton no se debe soltar hasta que ya no se perciba ninguna modificacién en el
campo "posicién actual”.

Ahora, esta posicion se puede guardar haciendo clic en el boton "Pon Master" en X
voltios", también marcado en verde (G).
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12 Silo diario

12.1 Cuadro sinoptico pesajes

4r 4> 4> 4> AP AP 4> 4> 4> > D>

llustracion 12-1: Bascula de silo electronica debajo de un silo diario

12.1.1 Peso actual en el silo diario

Cuando se ha instalado un silo diario con una bascula electrénica, el contenido actual
del silo siempre se puede leer directamente en la pantalla. En la ilustracién anterior, la
visualizacion del valor de pesaje esta marcada en amarillo (Y).

12.1.1.1 Vista de curva de la bascula

Al hacer clic en el valor de pesaje actual, se abre la vista de curva para el pesaje,
donde se puede hacer un seguimiento al valor de pesaje.
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40000000
ieighing

8000000/

7000 000

6000000

A000 000

4000000/

3000 000

2000000/

1000 000

2009/02:12 20080212 20080212 200902012 20090212 2009/02:12
20:49:26 000* 20:50:26.000* 20:51:26.000* 20:52:26.000*

B

llustraciéon 12-2: Vista de curva de la bascula

Con un simple clic en la X marcada en rojo (R), se puede volver a cerrar la vista de
curva.

12.1.2 Visualizacién del grado de llenado actual

En el campo marcado en azul (B) de la ilustracion 12-1, se puede estimar facilmente
el contenido actual del silo diario y de los silos de almacenaje.

La ventana funciona como un diagrama de barras y siempre indica el nivel actual
calculado.

Cuando por cada silo de almacenaje se entran todos los suministros de pienso
manualmente, en la ventana marcada en azul (B) se muestra el contenido de silo
calculado.
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12.1.3 Accionamiento manual del sinfin de descarga

Dado que hay un sinfin de transporte por cada silo de almacenaje, éste también se
puede accionar manualmente. Con un clic en los motores en el silo, que en la
ilustracion 12-1 aparecen marcados en verde (G), se abre el cuadro de mandos para
estos motores. Se pueden cambiar al modo manual, y si en el silo diario todavia hay
espacio, también se puede llenar con pienso manualmente.

Atencion:

Los trabajos en accionamientos o sinfines sélo se deben realizar con el
interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se activan sin

previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de temporizadores o
A j \\ |sensores. Hay que observar las normas e indicaciones locales de
seguridad.

Los sinfines no se deben cambiar a modo manual sin supervision, dado
gue se puede sobrecargar el silo diario.

"
[}
=
===x
n

llustracién 12-3: Vibrador en el silo
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12.1.4 Bascula de pienso en el silo diario averiada

Aunque esté averiada la bascula de pienso, se debe transportar pienso a la have para
alimentar las aves. Para ello, se puede usar el accionamiento manual del sinfin.
Cuando el sensor del sinfin transversal indica "libre", se transporta pienso a la nave.
Naturalmente, para ello el sensor del sinfin transversal debe estar conectado
electromecanicamente al sistema y procurar que también se pueda transportar pienso
a la nave cuando falle el sistema completo.

Atencion:

Los trabajos en accionamientos o sinfines sélo se deben realizar con el
interruptor de proteccion apagado. Los accionamientos se activan sin
previo aviso, por ejemplo a través de la funcién de temporizadores o
sensores. Hay que observar las normas e indicaciones locales de
seguridad.
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12.2 Pardmetros de ajuste para el silo diario (pagina 1)

PARAMETER SETUP @

Grouping il

Feedings 001

Weighings 001

1)~ Runtime control 003

UL sio
HE Daily sio o
Lists for feed supply

ﬁ—_ﬁi

llustracién 12-4: Cuadro sinéptico administrador de alimentacion - Silo diario
ponedoras

Cuando se hace clic en el boton marcado en rojo (R) en la ilustracion anterior, se abre
un menu donde se pueden entrar todos los ajustes para el llenado y la mezcla de las
clases de pienso en el silo diario.

12.2.1 Capacidad del silo diario

Aqui se determina la cantidad de pienso permitida por alimentacion. Para las clases
de pienso ligeros, pero voluminosos, en su caso sélo se permite un llenado mas
reducido. Se debe procurar que el silo no se desborde durante el llenado.
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12.2.2 Llenado del silo diario en horas fijas

¢ B VTNESEEEEEEEEE ¢

Daily silo Filling

Capacity of daily silo Fill silo up to with recipe

[ Filling daily silo according to schadula

Filling after each feeding cycle

Filling silo up to _ with recipe - ( )

[ Filling ifsilo level is lawertnan [ 2%
Filling silo up to [ B0 withrecipe [ 1 oislast

| Component 1 Component 2 | Component 3
Silo Subst silo Relation Silo Subst. silo Silo Subst silo Relation
0 Recipe 1 oA e % % on .
wope2 U W@ [EEEE [ % SR [ v o
Recipe 3 [ 100% [ 0% A |
N Recipe 4 [ 100% % 0% Lo
?L' Recipe 5 ,m l—% ,W =
Recipe 6 [ 100% [ 0% [ o%
Recipe 7 [ 100% [ 0% [ 0%
Recipe 8 [ 100% % 0% Lo
Automatic Siloswitch
ﬂ))) Filling in charges Size of charges

llustracion 12-5: Pardmetros de ajuste para el llenado del silo diario - pagina 1

12.2.2.1 Llenado silo diario en horas fijas

En el area marcada en azul (B) en la ilustracion anterior, se determina si el silo se debe
llenar en horas fijas.

12.2.2.2 Hora, cantidad y férmula para el llenado del silo diario

Cuando en el area marcada en azul (B) de la ilustracion anterior se selecciond llenar
el silo en horas fijas, se pueden activar horas fijas para cada llenado poniendo una
cruz.

Ademas, para cada hora se determina qué cantidad porcentual (en relacién con la
"capacidad del silo diario" anteriormente fijada) se debe llenar.

En la misma linea, se determina por cada hora de llenado la férmula a llenar. Marcada
en rojo (R) en la ilustracion anterior, se ve el &rea donde se entran estos ajustes.
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12.2.3 Llenar silo diario después de cada ciclo de alimentacién

PARAMETER SETUP

|
L
e

JRNNNAE

d2 44

[ eo% =
[ o8% =
[ 0% =
[ 0% |
[ o% )|
[ o% )|
[ o% =
[ 0% ) |

llustracidn 12-6: Llenar silo diario después de cada ciclo de alimentacién

La casilla de verificacion activada en el campo marcado en azul (B) determina un
llenado del silo después de cada ciclo de alimentacion. Asimismo se puede entrar la
cantidad porcentual (en relacién a la "capacidad del silo diario" anteriormente fijada)
gue se debe llenar. En la misma linea se puede determinar la formula a llenar.
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12.2.4 Llenar silo diario cuando el contenido del silo queda por debajo del
valor indicado

- .

Daily silo Filling [1/2] I’
Gapacity of daily silo _ Fill silo up to with recipe

. Filling daily silo according to schedule

=
3
o

[ Filing after sach feading cycle

Filling silo up to with recipe

. Filling if silo level is lower than _
Filling silo up to [ 80% witreeipe [ 1 Dislast

QrMponen OfMponen kCompunentS
Silo Subst silo Relation Silo Subst silo Relation Sila Subst silo Relation

Recipe 1 T E L 2% [ 0% T o% m
Recpez  pUME_([ %% [DEEmm [ wv  EEEEE [ 0% o
Recipe & I [ v BN [ o EEEEE [ 0% m
Recipe 4 e [ e EEes [ 0% [ 0% o
Recipe 5 B o EEEE [ - EEEE [ oc o
Recipe & D [vox DEEEEE [ o+ NI [ o
Recipe & T BT [ T | 0% s
Automatic Silagwitch .

Filling in charges . Size of charges _

llustracién 12-7: Llenado de silo diario cuando el contenido del silo cae por debajo de
X%

La casilla de verificacién activada en el campo marcado en azul (B) requiere un llenado
del silo cuando el contenido del silo cae, por ejemplo, debajo del 20% (en relacion con
la "capacidad del silo diario" anteriormente fijada). Ademas, se puede determinar la
cantidad de llenado porcentual (en relacion con la "capacidad del silo diario"
anteriormente fijada). En la misma linea se puede seleccionar una formula.
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12.2.5 Formulas de las clases de pienso para el llenado del silo diario

& PARAMETER SETUP &
Daily silo Filing 21 4 »|
; e Time Fill silo up to with recipe
Capacity ofdaiy sile [ s00ka
X [ o2o0 [ wo0% [ s

[ Filling daily silo according to schadula [ [ omoo [ o% [ @
. Filling after each feeding cycle = = = =

Filling silo up o [ 70 winecpe [0 o [ % [ ¢
[ Filling ifsilo level is lawertnan [ 2% =_ T

Filling silo up to [ 80w withrecipe [ 1 oislas N B N

(Q)
(Y) k component 1 Cormponent 2 | Component 3
\ Silo Silo Subst. silo Relation Silo Subst silo Relation

Recipe 1 o1 - 80 % 0% o
redpe2 o EEEE - EEEE O om
Recpe s ot NN o> NN [ o
ecipe 4 e NN | - BN [ v
Recipe 5 e NN | - NN [ o
Recipe 7 i EEEE - EEEE O om
Recipe 8 i BN [ o> EENEEE [ 0% m
Autamatic Silogwitch (R)
Filling in charges . Size of charges _

llustracién 12-8: Ajuste de las férmulas

12.2.5.1 F6rmula 1-8

Aqui se puede comprobar y ajustar la composicion de una férmula.

12.2.5.2 Silo

Para la formula 2 se determina de qué silo se toma cada componente (marcado en

amarillo (Y) en la ilustracion anterior).

12.2.5.3 Silo de reserva

Para la formula 2 se determina a qué silo se cambia como reserva cuando falle la
componente "normal (marcado en verde (G) en la ilustracion anterior).

12.2.5.4 Relacion de mezcla de las componentes

Con un clic en uno de los botones marcados en rojo (R) en la ilustracion anterior, se
puede modificar la relacion de mezcla para cada férmula.
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12.2.5.5 Modificacion de la mezcla en %

La ilustracion siguiente muestra el ajuste de las componentes de una mezcla. Para
ello, los botones marcados en amarillo (Y) se mueven hacia arriba o hacia abajo,
manteniendo apretado el boton izquierdo del raton, hasta que se haya ajustado la
relacion deseada.

¢ INEEENTVEERS T @

Daily silo Filling /2] ¢ I’
Capacity of daily silo _ Fill silo up to with recipe

. Filling daily silo according to schedule

=
3
o

[} Filing after ach feading cycle

Filling sila up ta [ 7% winrecpe [ 1

. Filling if silo level is lower than _
Filling silo up to _ with recipe - 0islast _
il

kCDmpDnenH Component 2

Silo Subst silo Relation Silo Subst
recpe 1 pEEMENNS ([ @%@

Recipe 2 ] 44 % --

Recipe 3 e ( )

coes (G) EEENEN [ % --

Recipe & e [ ws  en

Recipe ¢ e [ on  en

= Recipe 7 e [ ws  En
Recipe 8

BEERL D ———
L | |
I (R)

Ilustracmn 12 9 Ajustar la reIaC|on de mezcla

12.2.5.6 Ajuste de silo automatico

La activacién de la casilla de verificacion, marcada en rojo (R) en la ilustracién anterior,
permite un ajuste de silo automatico, es decir, en caso necesario, los silos fijados
pueden ser cambiadas automaticamente por AMACS.

Cuando se activa el ajuste automéatico de silo, el silo de reserva se entra como silo
estandar cuando se realiza el cambio al silo de reserva.

Para poder ver de qué silo se realiza el llenado actualmente, delante el campo "silo" y
"silo de reserva" hay un boton de color verde (G) para el silo activo y de color naranja
(O) para el silo inactivo. Si durante una alimentacion se desea cambiar los silos
manualmente, basta con un clic en el boton de color naranja (O).

Si para una componente no se ha entrado ningun silo de reserva, los botones se
ocultan.
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12.2.5.7 LIenado en lotes

Esa funcion, marcada en azul (B) en la ilustracion anterior, se puede usar para la
mezcla cuando se emplean silos diarios.

La funcion se puede usar, por ejemplo, cuando se desea mezclar el pienso con trigo
propio de la granja. Para ello, se activa la casilla de verificacion, y se indica un tamafo
de lote, por ejemplo de 200 kg. La cantidad de pienso a llenar en cada caso ahora se
llena siempre en lotes (capas) en el silo, y durante la descarga las capas de pienso se
mezclaran en todo el silo. Dichas capas pueden consistir, por ejemplo, en un 80% de
pienso para el engorde y en un 20% de trigo.

No se puede comparar con el efecto de mezcla de una bascula de tambor, y por lo
tanto antes del uso de la funcién se debe aclarar exactamente si es viable usar la
funcion en este sentido.

Nota:

I]%D Un cambio a otras clases de pienso soélo se debe producir cuando la clase
de pienso elegida también corresponde a la usada anteriormente. Deben
tenerse en cuenta las normas oficiales y las indicaciones de los criadores.
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12.3 Parametros de ajuste para el silo diario (pagina 2)

Con un clic en el botén marcado en amarillo (Y), se abren mas pardmetros de ajuste.
Con un clic en las teclas de flechas, se puede cambiar de una pagina a otra.

- @ —wwee= = B

Daily silo Filling

(¥)

A Time Fill silo up to with recipe
Capacity of daily silo _
X [o2m0 [how [8
. Filling daily silo according o schedule . _ _ _
. Filling after each feeding cycle = = = =
Filling silo up to [ 0% wihrecipe [ 1 [ owe [ [0
. Filling if silo level is lower than _ . _ _ _
Filling silo up 1o [ 80% winrecpe [ 1 Oislast = = = =
k Component 1 Component 2 k Companent 3
Silo Subst silo Relation Sila Subst silo Relation Silo Subst silo Relation
Recipe 1 e wo% B0 % - 0%
recpez  fM[IE ([ 4% [mElmm [ %% omEem [ 0%
Recipe 4 wEs [w%  [eEEesn [ 0% mpem [ 0% o
Recipe 7 s [ n%  PeEEmsm [ 0% mpmm [ 0%
Recipe & e [ v [ e ox IEEE [ 0%
Automatic Silogwitch .
Filling in charges . Size of charges _

llustracio

- .

e % G

n 12-10: Pardmetros de ajuste para el silo diario

@
141

Daily silo discharge/charge

Switch fo substitute silo it no modification of at least

Time for determination of refill _ Refill silo 1
Reset after runs Resget l Refill silo 2

Refill silo 3

1.226 kg
0.000 ky
0.292 ky

[2/2] 4

llustracidén 12-11: Pardmetros de control para el silo diario - descarga/carga
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12.3.1 Cambiar a silo de reserva

En el campo marcado en rojo (R), se indican los parametros para el cambio a un silo
de reserva. Cuando el peso en el silo diario no se modifica en el tiempo aqui indicado
de 120 segundos en un minimo de 10 kg, se cambia al silo de reserva (si hay).

12.3.1.1 Mensaje de error en la pantalla principal

Error filling !

X

ACKNOWLEDGE I
[ N NG
OO &

I P

Filling daily silo with recipe 1
Recipe . Komponente 1=20% Komponente 2=50%
Component? : Filling from silol (Ersatzsilo 3) to 26.778 kg

P L~ R e (R - B [ =

llustracién 12-12: Error de llenado en la pantalla principal

El mensaje de error se puede confirmar mediante el boton "CONFIRMAR".

12.3.2 Tiempo para determinar el flujo residual

Para poder determinar correctamente el flujo residual de cada sinfin, después del
llenado de cada componente se debe entrar una pausa de 2 segundos. Debe quedar
asegurado que se ha cortado el flujo de pienso desde el sinfin del silo, para poder
determinar correctamente la cantidad del flujo residual (marca verde (G)).
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12.3.2.1 Flujo residual silo 1-8

Se monitoriza constantemente el flujo residual de cada componente, y se calcula a
partir del valor medio de las ultimas dosificaciones. De acuerdo con los valores
determinados en el campo marcado en verde (G) de la ilustracién 12-11 , los sinfines
se desconectan antes para lograr llenar la mezcla con la maxima exactitud.

12.3.2.2 Restablecer

Clicando esta tecla, se pueden poner a cero los valores determinados para el flujo
residual.

12.4 Parametros de ajuste del silo diario cuando hay vibrador

¢ BT NN ¢

Daily silo discharge/charge [212] 4
Switch to substitute silo if no modification of at least [ ioky  within [ 1s

Tirme far determination of refil [ 22 refilsiot 1226 kg
Reset after runs Reset I Refill silo 2 0.000 kg
Refill silo 3 0.292 kg

[  swich vibrator on daily silo on itweight modifcation less than [ dokg within [ ss
“ibrator pulse time ON _ Wibrator pulse time OFF _

|- 3 %

llustracién 12-13: Parametros para la conexion de los vibradores

g

12.4.1 Activar los vibradores

Con una cruz en la casilla de verificacion del area marcada en rojo (R) en la ilustracion
anterior, se activa la activacion automatica del vibrador.
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12.4.2 Condiciones para una conexion de los vibradores

De acuerdo con la entrada en el ejemplo marcado en rojo (R), los vibradores sélo
deben ponerse en marcha cuando la cantidad de pienso en el silo, registrada mediante
la bascula, no se haya modificado en por lo menos 10 kg en los ultimos 120 segundos.
Este tiempo deberia ser mas corto que el tiempo de cambio a un silo de reserva, para
gue antes del cambio el vibrador tenga la oportunidad de deshacer un puente de
pienso.

La entrada en este campo siempre debe tener en cuenta las condiciones mecanicas y
tipicas de la instalacion, y es perfectamente posible que contenga otros valores.

12.4.3 Vibrador - ajuste de tiempo para pulso y pausa

Dado que el vibrador no debe comprimir el pienso, para cada vibrador se puede ajustar
un tiempo de pulso "on" y un tiempo de pulso "off", en funcion del tamafo y de la
aplicacion.

Durante un funcionamiento en prueba se deben determinar los tiempos mas idoneos.

12.4.4 Conectar vibrador del silo manualmente

Si se desea conectar manualmente el vibrador, por ejemplo durante una alimentacion,
basta con un clic en la M marcada en azul (B) en el silo en la ilustracion 12-12.

Se abre un cuadro de mandos donde el vibrador se puede cambiar al modo manual.
La A verde sefiala que el vibrador se encuentra en modo automatico.
jAtencion!

El vibrador no debe estar en marcha mientras no se esté sacando pienso, dado que el
pienso en el cono (embudo) del silo se iria comprimiendo, contrario al sentido de un
vibrador.
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