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Investigar es ver lo que todo el mundo ha visto, y pensar lo
que nadie mas ha pensado...
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INTRODUCION -

El presente proyecto desarrollado, describe los resultados obtenidos en
precision y estabilidad de los sistemas de posicion y presion, mediante los
controladores difuso y PID respectivamente, analizados mediante Ia
simulacion e implementacion para la aplicacion de procesos industriales como
la extrusion de plastico.

Los modelos matematicos de los sistemas hidraulicos de control de
posicion y presion, estan desarrollados en SIMSCAPETM de MATLABTM, para
la implementacion fisica se realiza la programacion en TIA Portal y la interfaz
grafica local y remota en WinCC Basic y WinCC Advanced respectivamente.




INTRODUCION -

El sistema fisico consta de un modulo maestro PLC S7-1500 que
comanda a dos esclavos PLC S7-1200 que corresponda al control de
posicion y presion en una red industrial PROFINET.

El control local se realiza mediante la implementacion de un HMI
Industrial y el control remoto mediante un sistema SCADA.
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SISTEMA DE CONTROL DE POSICION
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« Sielerrores “0", entonces Sol A+ y Sol A- es “mantener”.
« Si el error es “izquierda -”, entonces Sol A+ es “mantener” y Sol A-
s “abrir -”.
« Si el error es “izquierda +”, entonces Sol A+ es “mantener” y Sol A-
s “abrir +".
« Si el error es “derecha -”, entonces Sol A+ es “abrir -” y Sol A- es
“mantener”.
« Si el error es “derecha +”, entonces Sol A+ es “abrir +" y Sol A- es
“mantener”.
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SISTEMA DE CONTROL DE POSICION
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Identified Plant Structure: State Space Model
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SISTEMA DECONTROLDEPRESION
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DIAGRAMA DE BLOQUES DEL CONTROL DE POSICION
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SISTEMA DE CONTROL DE PRESION Y POSICI
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SISTEMA DE CONTROL DE POSICION

I&° Agregar nuevo bloque -~

3 Controlador Fuzzy [OB123]

48 Main [OB1] YDB2

v [&] Grupo_1 *Subsystem_DB_

& abs_c [FC4) :
& b_abs [FC3] %120 .0 FB1
& c_evaluateDefuzzificationMe [FC... = *Ctrl Fuzzy” “Subsystem"
38 evaluateAndMethod [FC5] 1 1 .
48 evaluateOrMethed [FC1] e EN ENO )
3 evaluateOrMethod_o [FC6] . X o“.“o‘% ?“‘04 . .
B trimf [FC7] Setpoint piston® —¥ SetPoint solA— "Salida Piston
2 trimf_n [FC8] EMDO MD8
& createlnputMFCache [FB2] "Distancia”™ —# Input SolA_c ;7 "Entrada Piston®

& createMamdaniOutputMFCache ..
& Subsystem [FB1]
@ Subsystem_DB_1 [DB2]

» ' Blogues de sistema

ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARNMADAS
INNOVACION PARA LA EXCELENCIA




SISTEMA DE CONTROL DE PRESION
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CONTROL LOCAL - POSICION
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CONTROL LOCAL - PRESION
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CONTROL REMOTO - POSICION
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CONTROL REMOTO - PRESION
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CONTROL DE POSICION

TABLA 1. ERRORES DE LAS CURVAS DE SINTONIA PID AUTOMATICO Y MANUAL
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SETPOINT

SENSOR

Se obtiene un error de precision de 0.70% ,
que es admisible en un error industrial
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Se obtiene un error de precision de 1.09 %,
gue es admisible en un error industrial
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TABLE II.
140000 ERRORES DE LAS CURVAS DE SINTONIA

— PLC_Automatic ,
ooas % PID AUTOMATICO Y MANUAL
o0 ~ - PLC_Manual
Mp=19,3 %
ess= 0%
oooo | —N vgv,—.
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0000
Tss [s] 73 43
Tss=43s
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ess [%] 0 0
Tss=73s
0000
Mp [%] 19.3 18.3
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Se obtiene un error de precision de 0.76 %,
gue es admisible en un error industrial

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA




12,0

ﬂ ﬂ SENSOR SETPOINT
ﬂ o

10,0

L

8,0

7,0

6,0

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500

Se obtiene un error de precision de 0.79 %,
que es admisible en un error industrial
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La modelacion de los sistemas de control de posicion y presion realizados
en SIMSCAPETM de MATLABTM presenta la suficiente precision con un error
maximo de 0.76%, que indica que se puede realizar la implementacion de los
sistemas industriales.

La implementacion de los sistemas modelados se realiza con los elementos
seleccionados que permiten un funcionamiento adecuado con una diferencia
de error maxima de 0.39 % de la modelacién, que es admisible debido a
perturbaciones y factores externos al sistema.

La adquisicion de datos, la visualizacion y control del proceso se realiza
mediante el control remoto SCADA implementado en TIA portal asegura la
fiabilidad y eficiencia del sistema.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA




GRACIAS POR SU ATENCION




