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INTRODUCCION

La automatizacion en  procesos
Industriales es indispensable por el uso
de tecnologias para el control vy
monitoreo de la produccion, mejorando
el producto final, en un menor tiempo y
reduciendo costos de operacion.

NIVEL 3
NIVEL 2
NIVEL 1

NIVEL 0
La implementacion de sistemas

didacticos para la simulacion en
supervision automatica de procesos
representa una direccion moderna y
eficiente para plataformas educativas,
lo que permite un mayor conocimiento
tedrico-practico en aplicaciones
Industriales para estudiantes.
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LA PROBLEMATICA

1. Deficiencia de los dispositivos de control
por sus caracteristicas reducidas.

2. No admiten la integracion de otras
tecnologias sin  que existan  otros
dispositivos de por medio.

3. Limitantes en estrategias de control e
Integracion amigable entre dispositivos de
mando y control hacia estudiantes
(Tecnologia Plug and Play)
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Video del Antes de la Planta

EL. ANTES DE LA

PLANTA
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OBJETIVO GENERAL

* Repotenciar el sistema de llenado y envasado de soélidos mediante PLC y HMI para el

desarrollo de practicas en automatizacion.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Investigar acerca del sistema didactico de llenado y envasado de solidos, su parte operativa

y la parte de control.

e Realizar e implementar el sistema eléctrico y mecanico que permita la integracion de un

PLC, mediante diagramas de instrumentacion y esquemas de conexion.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Disefiar e implementar la automatizacion del sistema mediante PLC y HMI .

e Desarrollar pruebas de funcionamiento del sistema de llenado y envasado de solidos.
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HIPOTESIS

¢La repotenciacion del sistema didactico, permitira integrar nuevas tecnologias

para la ensefnanza y desarrollo de practicas en automatizacion de procesos?
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DESARROLLO E IMPLEMENTACION

‘ 1. Disefno y construccion estructural del moédulo didactico

‘ 1.2. Rediseno e implementacion del panel frontal de la planta
‘ 1.3. Diseio e implementacion de médulo PCA9685.

1.1. Disefio e implementacidon de soporte de dispositivos




DISENO E IMPLEMENTACION DE SOPORTE DE DISPOSITIVOS.

Disefio del soporte y tablero . Implementacion del soporte.




REDISENO E IMPLEMENTACION DEL PANEL FRONTAL DE LA PLANTA.

Disefio del panel frontal. Implementacién del panel frontal.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE MODULO PCA9685.

Modulo PCA9685.

MODBUS TCP OUT PWM1
PLC ARDUINO OUT PWM2
j PCA9685 J7 ﬂ :
QUT PWM16
Peticion
Cliente Servidor

—>

Respuesta

<

Disefio del mdédulo PCA9685.
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DESARROLLO E IMPLEMENTACION

‘ 2. Diseno de diagramas de conexion del sistema

2.1. Diagrama general conexion plug and play.

‘ 2.2. Diagrama de conexion de red.
‘ 2.3. Diagramas de conexion de actuadores y sensores.




DIAGRAMA GENERAL CONEXION PLUG AND PLAY.

« Conexion de las salidas digitales del sistema.
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DIAGRAMA GENERAL CONEXION PLUG AND PLAY.

e Conexidn de salidas del moédulo PCA8695.
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DIAGRAMA DE CONEXION DE RED.

! I I __éeéel_
Il | o
lbbecbbessesscsnsases beq n
A SRR R I ol oo g
- g - =1
i} _r“'""‘.",_q\
?li? E DDDDDDD E DDDDD g N / ‘
0| e | " o|- ( -
o - W -
[T s Q|- — e
oofoeogs  oopopo g e
FRDFIET LA 3 ENTRADAS
0 | .. ANALOGICAS
ol @ w o 5
ooooooe0oeee| | w5

- B me =@
SALIDAS ENTRADAS SALIDAS
DIGITALES DIGITALES RELAY
Guo @ 0Osse < o @ oMo we weas
.+ emt
. mraz
03 ade .« oores
< oiaa

- oeas
0onin - otas

dpdgdgagaga

{ ! ﬁ i et &
% Q PLC_1 Direccion IP: 192.168.0.1
Mascara de subred: 255.255.255.0

baat Ssine

Este diagrama es una representacion visual de la disposicion HMI_1 Direccién IP: 192.168.0.2
, . , ., - > Mascara de subred: 255.255.255.0
fisica de los componentes que forman la red, asi como también o

, , D|reCC|on IP: 192.168.0.51
su conexion entre los componentes que intervienen en la parte Ulesiears ole sularent |259.255.255.0

PC Direccion IP: 192.168.0.24
de control. Mascara de subred: 255.255.255.0

f@ EsEcuzl.A Pc§rECN|CAEL EJERCE

CAMINO A LA EXCELENCIA



DIAGRAMAS DE CONEXION DE ACTUADORES Y SENS_

Diagramas de conexion de sensores del sistema. Diagramas de conexion de actuadores del sistema.
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DIAGRAMAS DE CONEXION DE ACTUADORES Y SENSORE_

Diagramas de modulo PCA9685.

éﬂ MODULD PC A SRS
R5 5556066606668 688 Conexiones del sistema.

BANCO DE OPTOACOPLADOEES

(== Ot g (=% (=% e Tl Ot == ] [=%) (= Dt Y Ouet2 (=" L= Dhat3
J I — 1
[T REL AWy | | ME_wmid RELAKEL | | 0SZ_ad RSl | | M3 MY | K aa) | SR aeda

:L_ 32 0.3 :l:-.f q; @ Q.9 Q.10 || Q.11 :L_z ® @J
P R R R




DESARROLLO E IMPLEMENTACION

‘ 3. Automatizacion de la Planta

‘ 3.1. Logica de Programacion

3.2. Estrategia de Disefio, diagrama GRAFCET

3.4. Generadores de impulsos (PTO/PWM)

‘ 3.3. Desarrollo de programacion en PLC S7-1200

‘ 3.5. Configuracion del objeto tecnologico

‘ 3.6. Diseno del HMI




LOGICA DE PROGRAMACION

INICIO *

PARO

s PWM1 (VELC. BASE GI* ATORIA)

PWM2 (VELC. MOTOR VIB ADOR)
SISTEMA oy
PWM4 (POSC. SERVO TAPAS)
PISTON1_ A+

SENAL ENCODER_A

SENAL ENCODER B

s Para automatizar un sistema de llenado vy

S1_BASE VASOS envasado de solidos del laboratorio de redes

AR T m—{=- BOMBA VACIO industriales, se realiza una programacion

S3_BASE TAPAS

S8 TAPAS *
S4_BASE BZ1 *

- POSC. SERVO1 BZ1 mediante el método por diagramas GRAFCET

- POSC. SERVO3 BZ1 que permite una forma sencilla de automatizar

IO R BOAC o8 Krh procesos de mayor complejidad en una forma
LAMP_INICIO .
$6_FIN BANDA AL PAND ordenada y eficiente dentro del control de
$0_CAIAS SRS — procesos, asi como la deteccion de errores.
POSC. SERVO1_BZ2
unomsencu‘ POSC. SERVO2_BZ2

Al_GALGA1

Al_GALGA2

Al_NIVEL
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ESTRATEGIA DE DISENO (DIAGRAMA GRAFCET)

Diagramas GRAFCET del proceso.

1 1
—— "Inkio* Paro*Homing" —— "Inicio* Parc* Homing™
2 2
— S ETAPA123 | S ETAPA45
—— "Eapal23*Errores’ —— "Ftapad5*Errores”
: H S ETAPA1 4 - S ETAPA2 2 - S ETAPA3 3 4
H S ETAPA4 - S ETAPA5
b "Listo Etapal" ] "Listo Etapa2" —"— “Listo Etapa3"
8 || R ETAPA1 7 || R ETAPA2 8 || R ETAPA3
S Listo Etapat 1 s Listo Etapa2 S Listo Etapa3 5 || R ETAPA4 6 || R ETAPAS
S Listo Etapad S Listo Etapa5
—t— "Listo Etapal * Listo Etapa2 * Listo Etapa3"
1 "Listo Etapa4 * Listo Etapas™
9 "Motion Control" | et Eiapal
Velc_BaseG Histo Fiagas 7 "Control PWM%" ETAPA 45
R Listo Etapad
Velc_BandaTrsp Listo Etapas
— 1 "lsto_MovBG"
b "Listo_MovBTrsp"
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ESTRATEGIA DE DISENO (DIAGRAMA GRAFCET)

Diagramas GRAFCET del sub procesos del sistema.

SUBPROCESO ETAPA3

SUBPROCESO HOMING SUBPROCESO ETAPA]. SUBPROCESO E_I_APAZ | 1 A"'\(‘:,o;[ergoer\;v:::.;-l TEMP1_ETAPA3 |

“FirstScan" 6 “Paro emergencia”

| 2 H PISTON2_B+ I BOMBA_VACIO | TEMP2_ETAPA3
E E +"mn,ET"W

+ﬂapaum,_n;;<; g+ SEHSOR 36 | 3 '—| PISTON2_B- i TEMP3_ETAPA3 |
"Homing*ParoEmerg” 6 "Inicio*ParoEmerg” 1 - - S,
—1 PISTON1_A+ TEMP1_ETAPA1 1 | | "Control PWM% % S
ontro "
Vele_MV | l—| Plapidatidth | TEMP4_ETAPA3 |
S BaseGiratori n S BandaTransp TENPLETARAL —I_"Valorpao(g)>=ValMSP(g)" —|—-,B,.,,_Em,,3--
E— 755_Inii BandaTronsy" 2 1| pistont A- TEMP2_ETAPA1 20 et ETARAD | & H PISTON2_B+ I Tempz_emma|
R BaseGiratoria ~

R BandaTransp
S Homing Bt
“Homing Bg * Homing Bt"

“LOAD DATA INT"
R HOMING

S Homing_Bg

PISTON2_B-

“TEMP_ETAPAZ"
"TEMP2_ETAPAL' —|> "TEMP1_ETAPAZ"
3 3

—

TEMP3_ETAPA3 |

—— S Listo Etapa1

—1 S Listo Etapa2 “TEMP3_ETAPAZ"

= "Fin_etapal —1— "Fin_etapa2"

“Control PWM%"

AngServoT=>50"| TEMPS5_ETAPA3 l
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DESARROLLO DE PROGRAMACION EN PLC S7-1200

EtapaS*Listo Elapad*SENSOR_6P

[A] SUBPROCESO ETAPAS

"Control PWM%"
Velc_BandaTmsp

TEMP_ETAPAS

“TEMP_ETAPAS"

"CONT==1" "CONT==2" "CONT==3" "CONT==4"
7
TEMP1_ETAPA4 . TEMP1_ETAPA4 n TEMP1_ETAPA4 TEMP1_ETAPA4
Emmpad® SENSOR_4P* SENSOR_SP
- . "BZ1_PWM%" "BZ1_PWM%" "BZ1_PWM%" "BZ1_PWM%"
szs:::-.m1 | ‘rimhﬁrwm l R SENSOR_dF" POSC LUGART POSCLUGAR2 POSC.LUGAR3 POSC.LUGAR4
STEMP] ETAPRS" “TEM1_ETAPA4" “TEM1_ETAPA4" “TEM1_ETAPA4" “TEM1_ETAPA4"
“BZ1_PWM%"
POSC TOMAR? | TEMPZ_ETAPA4 ‘ L
"BZ1_PWM%"
“TEMPZ_ETRPRA™ 1 ABRR TEMP3_ETAPA4
-Bz 1 -Pw%. “TEMP3_ETAPA4"
P TEMP3_ETAPA4 ‘ E
1 "BZ1_PWM%"
e | PosC.coLocARg TEMPO-ETAPA4
s, [ | e
12 “BZ1_PWM%"
“TEMPS ETAPRS 1 POSC.CENTRO TEMP3_ETAPA4
“BZ1_PWM%"
POSC.COLOCAR] |EMPS_ETAPA4 —Tr'wimz_t‘mm"
“TEMPS_ETAPAA™
"CONT<4" CONT==4"
13 R SENSORSP | ..
. S ListoEtapas | CONT=0
“Fin_Etapad™ “Fin_Etapa4’

"BZ2_PWM%"
POSC.TOMAR1

TEMP1_ETAPAS

—'— "MOVER_POSC"

—'— “MOVER_POSC"

L°k

TEMP2_ETAPAS5

| 7 |— TEMP2_ETAPAS5

"TEMP1_ETAPAS™

"BZ2_PWM%"
POSC.TOMAR2

TEMP2_ETAPAS

"TEMP2_ETAPAS"

"BZ2_PWM%"
CERRAR

TEMP3_ETAPAS

"TEMP3_ETAPAS™

"BZ2_PWM%"
POSC.TOMAR3

TEMP4_ETAPAS

"TEMP4_ETAPAS™

HHCHCHHHE

"BZ2_PWM%"

POSC.COLOCAR1

TEMPS5_ETAPAS

"TEMPS_ETAPAS"

"BZ2_PWM%" "BZ2_PWM%"
POSC1 POSC2
—— “TEM2_ETAPAS" —— "TEM2_ETAPAS"

ABRIR TEMP3_ETAPAS

L*

“BZ2_PWM%" |

“TEMP3_ETAPA4"
-Bzz BEWM%" RZI TEMP2_ETAPAS5

9
| POSC.COLOCAI

—-'— “TEMP2_ETAPAS™

TEMP3_ETAPAS

| "BZ2_PWM%" |

POSC.CENTRO
"TEMP3_ETAPAS™
R SENSOR_S5SP

11
| R MOVER_POS

4 S Listo Etapa5

e ESPE
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PROGRAMACION EN PLC S7-1200

Configuracion de dispositivos. Agregar bloques de programa y variables. Desarrollo de programacion.

| Dispositivos ~  Segmento 1: FROCESO HOMING

— Realim el posicinamiends inicial pars comemr el proceso

S 5 5
3o '. —- W0 W20
ﬁ “FirstScan™ “HOMING®
v ] TESIS_ENVASADORA — t {s b—
S I Agregar dispositive
Dispos " 5 w723
§ s Dispositivos y rede: 420 *MARCA_PARD, wC
- ~ [m PLC_1 [CPU 1214C DODODC] *HOMNG® EMERGENCIA™ FUNC_HOMING”
- — END ——t

Y configuracién de dispositivos
%! Online y diagnéstico

v | Blogues de programa oo WA72.3
T T I Agregar nuevo bloque ke’ |w Segmento 12: TTTTTTTssssssssssssesesse~ACCION ETAPAS T
p 4 FILTRADO_A! [0B31] he
PLC1 HMI_1 & Mein [081] E® (e g e %% Gpermme ke i § 4 Gk esmmean by
& £ 7 Comenarabons ctales 2 s 2 3 valres e araegy o fe amange sachaler |, 3 . -
pU1214C = KTP60D Basic co... & MCinterpolator [0892] '«&. ] et i a e ee-
I:] B & MCServo [0891] AC foseiaea 0B
2 ACONDICIONAR _AnsgiNpL 't Woieiax  foviewn. e fsbed_ b Voter Wi Cneis
- 4 & BRAZOT_MOV [FC11] il S L e e
[PnriE_t | & BRazo2 MovIFCi2]  F @ W eH
2 COMUNICACION_ARouiNo * 8" v v ¥
& ERRORES Y AVISOS [Fc3] 8! i YW —
& ETAPAT [FC4] s L v 9 H et
& ETAPA2 [FCS] jia' L. v ¥ ¥
& ETAPA3 [FCE] a - MM
& ETAPAL [FCT7) G 5| e TESIS_ENVASADORA » PLC_1 [CRU 1214CDUDGIDC] » Variables PLC » ENTRADA Y SALIDAS [34]
& ETAPAS [FC10] B ] L
- g o o —
Fonats os imigen D & FUNC_HOMING [FC1) M v DE Ta
s : & Fittro [FB1] g LA ™ e [ e e e s
e ) & MC_BazeGiratoria [FB2) B~ e : :2'1 g g g
— & SERVO_PC [FB3] 38" -3 sl e CAADO OF ANGULD A PWAA (MODULD PCADSYS)
Q0 ) e e : a w03 R
s d
P00 sasc color P 50 ) WKl I : %04 g : :
wos .
16400 ) M fome Juae G me a w08 2 ¥ 8 T
g Wt — 2N g g g -
ot { ¢ Nt : : ™o
£ ) MM L I Jorkie ] i 2 @ @
g - s 2 2 8
2 : - 0 B B oo veLc_vaon!
R Guerear contguracion T — (@) mmienr Camcetnr == 2 @ @ VALOR N
IS 8 B & VLo
] - VAR
a g @A W vaic
a g @ @
a g ¥ @
- e 8 & .
: =8 i
@ 2 @ @ o
a e 8 @
< 2 @ @
- g 8 8 paso vec.vwon
e i e VALOR K
» a 9 - ] e mey o
¥ @ wos o wo? 8 9 @
MW @ Vel baseG Word. “QWI000 - 1= v




Generadores de impulsos (PTO/PWM).

Accion de generador de impulsos.
Configuracion de generador de impulsos. — m— F—

¥ Segmento 20: control de accion servo vaso:
e geneacr P et ol elcod e bce g

%DB Active ln sefal de salida para generador PWAL, este ¢ Activa le sefal de salide para generador PAND, este Active la sefal de salide para generador PWAM, este controls posicion del servo diupensador de tapes
"CTRL_Pw! % %DI %DB35
CTRL_P\ P CTRPW *CTRL_PWM_DB_3"
N oL = e CTRL_PWM
265 - = EEEE— ENO
"Local~Pulse_1"— pwm . M:ﬁ;' e "Local-Pulse_3" — pWM 268 BUSY =t ...
TRUE— ENABLE -;g — ENABLE e — ENABLE *Local~Pulse_4" — pwM STATUS — -..
2.0 %MS50.6 Tue——
'HOMWOG' 'm&. .Hm:ﬂa:.;v - ‘HOWG' 'mver,:ar.\dam‘ s
—/F—n IEVEENO —_ —|/1——|7 |; _iw,_, 'Emp:s_ﬁov_x' MOVE
%MW36 % RCRus1: f—] ———en IS E——
i [E “valor_pwm'— [N 3 QUT1 — "V a2 178 —IN i
H “DOSFICAR_ON" 'B.Y:n:)p.oON' "ANGULO_
=T G Propiedades WEY — | U 3 OUT1 — SERVO1_TAPAS”
i v General | Variables 10 | Constantes de sistema | Textos .
G E— CTRL_PWM_DB_1.- controla la velocidad del motor de alto torque
b Interfaz PROFINET X1 - . . . -,
e |1 I de la base giratoria, mediante el valor en la direccion %QW1000.
e yiec P N2
b Contadores rapidos (HSC) . Tpode sefial: [P\‘N F‘ . . .
T Wb @ . CTRL_PWM_DB_2.- controla el accionamiento de motor vibrador
Formata de duracion de 0 0 g 2 Mo g a 0 o
e il vt 7 ~ P que dosifica material solido, mediante el valor en la direccion
v | [ Tiempo de cicko: __10 m e
:::;::::m b oundéndeinpuleinical 50 Fomstoen. 4] %QW1002
10 de hardware [ ] permiti modifcaciones del iempo de ciclo durante I ejecucién :
e CTRL_PWM_DB_3.-controla la velocidad del motor de alto torque
» s de la banda trasportadora, mediante el valor en la direccion
Armanque
Ciclo A %QW1004 .
< Carga pull‘:umumuuun Mi_

CTRL_PWM_DB _4.- controla el posicionamiento del servomotor
ubicado en la etapa 3, mediante el valor en la direccion

%QW1006.
@ E S P E
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Configuracion del objeto tecnologico (Motion Control).

Anadir objeto tecnoldgico. Implementacion de instrucciones Motion Control.

¥  Segmento 4: Inztrucciones motion control

..PLC_1 [CPU 1214C DUDUDC] » Blogues de programa » Main [OB1] - EHX/

g T S A SMC_Power_ s e — =
TIA Portal 'CPU S7-1200 - ddF e ERREpl8r gt EEuCeEad’ g
e
¢ - o =
- S7-1200 Motion Control o0 - I—. YRR BN
“Eje_1" — pods By =t
2ON_Bases e —tEemor!
~ S
O—swgode . Enodnfo—~ %0821
“Mov_
BazeGiratoria_
Dg”
Instrucciones de ~  Segmento: .
Motion Control R *MC_BaseGiratoria®
v o
*M38.1 Listo_ Mov —1
&0 “POWER_BazeG" — ON_BaseG
= m - 382
%DB20 - -
‘ Bloques de datos T s - RESET —
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DISENO DEL HMI

Pantalla de inicio.

INGENIERIA EN ELECTRONICA E INSTRUMENTACION

e e oo & Proceso Tendencias Avisos

INICIO APAGAR

= E
O O O
CURAY FLORES DIEGD SALVADDR

O6-10,11_DI12021 ESAMCHEZ ZURIGA 1UAN PAELD

Control Control Control
Motion Brazo 1 Brazo?2



Plantilla HMI.

a. Acceso a imagen “Inicio” del HMI.

b. Regresar a imagen anterior.

c. Acceso aimagen “Proceso” del HMI.
d. Acceso a imagen “Avisos” del HMI.

e. Acceso a imagen “Tendencias” del HMI.

f. Funcién de apagado de touch panel.




DISENO DEL HMI

Pantalla del proceso

SIEMENS

MODULO DE LLENADD ¥ ENYASADD
DE SOLIDOS

510
ETAPAZ

ETAPAZ

Fi 2| | 74 8 ]

Accion “Dispr.” realiza el dispensado manual del envase plastico.

Accion “Dosif.” enciende el motor vibrador para realizar la dosificacion manual

de producto solido.

Accidén “Sellar” activa la secuencia manual para el sellado de envase

dosificado.

Accion “MoverB.T” activa la banda transportadora para traslado de

contenedores de forma manual.

Acceso a imagenes de control “Motion Control”, “Brazo1_PC”y “Brazo2_PC”.




DISENO DEL HMI

Pantalla de avisos HMI. Interfaz HMI del “Tendencias’.

SIEMENS SIEMENS

07/02/2021 21:45:57 % E Yariable SENSOR_2P: Esta...
O07/02/2021 21:45:57 % E Yariable 51_base vasos: Es...
ovF/02;/2021 21 ST % E Yariable DOSIFICAR_ONM...
o7/02;/2021 21:45:57 % E Yariable DDSIFICAR_OFF...
o7/02/2021 21 57 % E Yariable ETAPA_3: Estad...
O7/02/2021 21:45:57 % E Yariable LISTO_ETAPAZ...
ovF/02;/2021 21 7 % E Yariable SENSOR_3P: Esta...
57 % E Yariable ETAPA_1: Estad...

O 2 40 40 B0 LD 13D

e T e




Motion Control HMI Interfaz “Brazo1_PC” y “Brazo2_PC” del HMI.
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PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Video actual del funcionamiento

EL DESPUES DE LA
PLANTA

ondershare
Fli nora




PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Respuesta de funcionamiento en la Mesa Giratoria aplicado Motion Control

ESIS_EMBOTELLADORA » PLC_1 [CPU 1214C DUDUDC] » Traces » Mediciones » Trace_MC

Ié’f Configuracion Iﬁ Diagrama I

= =7
Estado: Inactivo

CO N ¥RIR k= =

31/07/2012 8:50:52.947

=2 A IS [AEEE &

Trace_MC [Mediciones]

Eje_1 ActualPosition ()
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=

1

=0 = ONb&O
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T 1) 1L
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H ” Mover_BaseG

11.667 125

o 1.667 25 7.5 9,167
[min] [ Automatico [+]

T — L

!4 J Nombre |T ipoded... [Formatodevis... | DirecciéL1Color4LGrupoideiseﬁales | Min. escala Y | Méx. escala Y | Unidad | Comentario

1 @<= "Eje 1" Actu. Real Coma fiota_. | ~] -1z 0 [~]o 360 - [~

2 @l <%= *Angulo® Real Coma flotante %MD46 [ PR o 360 ]

3 e <= “CV_HM" Real Coma flotante  %MD168 [ 034 175 j

4 |qn <= *S1_base va.. Bool Bin %l10.5 [ — | o 1

5 |am < *S2_base tol.. Bool Bin %l10.6 | — | o 1

6 lam <€ "S3_base ta... Bool Bin %107 | — | o 1
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PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Respuesta de la etapa de dosificacion y el proceso general

TESIS_EMBOTELLADORA » PLC_1[CPU 12714C DUDUDC] » Traces » Mediciones » Trace_6

| ¥ Configuraciéon

||\ﬁ Diagrama |_

= =t =
Estado: Inactiivo -
QO™ [@kRIR QAQ Tl 2 s . U= [HE== &
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PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Respuesta de actuadores del Brazo 1 en el empaquetado del producto

ESIS_EMBOTELLADORA » PLC_1 [CPU 1214CDODCDC] » T

[:'I Configuracion Hﬁ Diagrama l

= == =

Estado: Inactivo

OO (UEAIR QQ Ful= 3= A 1= dAE=E=FE&

e o Trace_17 [Mediciones] Leyend. x
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[min] [ Automatico =]
|
I e : L
<% Nombre Tipoded.. Formato devis... Direccién Coler  Grupo de sefiales =0 Min. escala Y Méx. escala Y Unidad Comentario
1 @< b "ANGULO_S.. Int Dec +i- MW < 0 180 [~
2 @@ <= » "ANGULO_S.. Int Dec +i- [+] %nwms [ Ear-AR [=]o |§
3 @ < P TANGULO_S.. Int Dec +i- %MWES s o 180
4 @@ < P TANGULO_S._. Int Dec +i- 2%MWIO = o 180
5 <@ <¥ P "ANGULO_S.. Int Dec +/- 26hWS2 s o 180
6 -@n <= "S4_base B1" Bool Bin %I11.1 [ ] (] 1
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PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

Respuesta de actuadores del brazo 2 en proceso de descarga del producto

TESIS_EMBOTELLADORA » PLC_1 [CPU 1214C DUDCDC] » Traces » Mediciones » Trace_etapa5

| & Configuracion ||ﬁ Diagrama L

= =F =
Estado: Inactivo
OO N([LIR @ il (= =ns Hd 1143 EEEE &
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3 4@ <§ P "ANGULO_S.. Int Dec +i- %MBO B o 180 o
4 @D <¥= » “ANGULO_S.. Int Dec +i- WMB2 s o 180
5 @@ <= "SENSOR_6P" Bool Bin %MS 1.4 | ] o 1
6 D < “Mover_Ban... Bool Bin %MS50.6 | ] o 1
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PRUEBAS Y RESULTADOS DEL PROYECTO

RESPUESTA DE SENSORES EN ALARMAS E INDICADORES LOCAL (PANEL FRONTAL) Y
REMOTO (HMI)
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CONCLUSIONES

 Debido alTomando en cuenta la estructura ya existente se procedio realizar el
redisefio e implementacion de los sistemas mecanicos y diagramas de
conexion para realizar el cambio de tecnologia a plug and play con

dispositivos PLC y pantalla tactil. .

« Dentro de la programacion de PLC la metodologia GRAFCET es una
herramienta de gran ayuda para la simplicidad y el desarrollo de procesos
secuenciales en el ambito de la automatizacion, permitiendo tener una légica

ordenada de los procesos y garantizar el buen funcionamiento de los mismos.
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CONCLUSIONES

* El funcionamiento adecuado de todos los sensores fotoeléctricos requiere que
esten empotrados de forma segura y alineados correctamente, ya que el
movimiento o la vibracion excesivos del sensor pueden provocar la péerdida de
alineacion con el objeto de destino, lo que eventualmente puede provocar un

funcionamiento intermitente o falso presentando problemas en el proceso.

« Hay que tomar en cuenta que los automatas SIEMENS S7-1200 pueden
controlar hasta cuatro ejes mediante salidas de pulsos, las cuales deben ser
transistorizadas en corriente continua, por lo gue se debe tener presente el uso

de modelos DC/DC/DC u otra opcion es mediante el uso de una Signal Board.
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CONCLUSIONES

« EI control de los actuadores en especial de los motores es fundamental dentro de
todo el proceso de llenado y envasado de soélidos ya que en su mayoria transportan

los envases o productos hacia el destino final del proceso.

 EIl uso de dispositivos industriales como lo es el PLC y Touch Panel facilitan los
procesos de automatizacion, por sus prestaciones, su facilidad de programacion,
manejo de una gran cantidad de variables de entrada y salida, control de sefales y

principalmente la centralizacion para la gestion de la informacion.

« Se pudo realizar pruebas de funcionamiento de la automatizacion de forma total e
Individual, permitiendo verificar el estado de todos los dispositivos y comprobar que
no existan danos ni defectos en el proceso de llenado y envasado de solidos.
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RECOMENDACIONES

« Tener en cuenta el tiempo de activacion de los actuadores, dado que por la capacidad de
los mismo no pueden estar activados por mucho tiempo, es decir sus caracteristicas

técnicas como la disipacion de potencia o temperatura de trabajo no se los permiten.

« Si es posible utilizar cables lo mas cortos y de baja resistividad en la conexion plug and
play porque pueden existir caidas de tension por los cables provocando irregularidades en

el sistema.

« Tener presente los disefios estructurales y planos de conexion para futuras averias o

realizacion de mantenimientos del sistema.

« Antes de poner en funcionamiento el proceso observar gue no existan materiales u objetos

dentro o sobre la planta porque puede causar danos
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