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Antecedentes

/4

ANTECEDENTE EMPRESARIAL

Embutidos la Madrilena desde sus inicios empezando como una empresa artesanal a ser
industrializada, obliga a que los equipos y procesos sean de mayor capacidad y eficientes. Llevando
a cabo una mejora en sus disenos de procesos y transporte de vapor a las marmitas de coccion.

Como antecedentes no se realizo un analisis y rediseno en la distribucion de vapor, por la cual la
empresa no sabe los estados de los equipos y eficiencia de este proceso.



Objetivo General

Repotenciar y automatizar del sistema de vapor a las marmitas de coccion mediante un
analisis de perdidas y la implementacion de un sistema de PLC y un HMI para optimizar la
produccion en la empresa Embutidos la Madrilena.



Objetivos especificos

Investigar la distribucion de vapor para el proceso de coccion.
Recolectar datos obtenidos del departamento de produccion en el proceso de coccion.
Dimensionar y seleccionar los equipos adecuados en el transporte de vapor.

Disenar los equipos mecanicos y sanitarios para el operador.

Configurar el dispositivo y disenar el programa para un PLC’s S7-1200 y el HMI.
Instalar los equipos a la red de distribucion de vapor.

Constatar el funcionamiento de la automatizacion del PLC's S7-1200 y el médulo HMIL.

Realizar pruebas en los equipos y la eficiencia en los diferentes procesos.



Meta

Dimensionar los elementos de transporte de vapor
nara controlar la entalpia en niveles que asegure el
oroceso de coccion con un aprovechamiento

adecuado.

Automatizar la marmita para estabilizar las
variaciones de temperatura, y reducir al consumo
del vector energético.



Implementacion

Esquematico del Gabinete de control.

En conjunto de un modulo de senal externo configurado bajo un
software de control, es de suma importancia tomar en consideracion
para el desarrollo del tablero de control principios de aislamiento en los
elementos de implementacion para salvaguardar temas de
electromagnetismo, tipos de conexion eléectrica de acuerdo a la fuente
de alimentacion de 24VDC util para la activacion de una salida digital
del controlador, distribucion de canaletas, seleccion bajo normativa del
tipo cable bajo el estandar AWG, ademas se debe considerar distancias
desde la marmita de coccion y de la electrovalvula hacia el gabinete de
control.
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Parametros de control

Para realizar una estimacion correcta en cuanto se refiere a las consideraciones técnicas
necesarias para la implementacion y optimo funcionamiento del gabinete de control se puede
referir ciertos parametros a controlar y distancias del elemento conductor a utilizar.

Voltaje de activacion Relé | Voltaje de trabajo Moédulo de alimentacién

Activacion electrovalvula 24VDC 220 VAC Fuente de alimentacion 0,3
extra 24VDC

Activacion sirena 24VDC 24VDC SALIDA RELE A 24 VDC 0,1

Activacion sensor de E-YAYbl@ 220 VAC Modulo lector RTD Siemens 0,05

temperatura




Instalacion en la fabrica




Programacion

Bajo la utilizacion de equipos y modulos de senales de una marca comercial ideales para
proceso de automatizacion industrial, se utiliza para realizar la [0gica de programacion se
emplea el software TIA PORTAL V14
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Presentacion del proceso
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Descripcion del proceso

ControlTemperatura » HMI_1 [KTP400 Basic PN] » Imdgenes » Configuracién
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SIEMENS SIMATIC HMI

: SISTEMA AUTOMATICO || 31/12/2000
CONFIGURACION (r——

CONTROL DE TEMPERATURA |

PARAMETROS DE INICIO

Rango de Temperatura: 0 - 100 °C
e Rango de Tiempo: 1- 59 min
Temperatura

minima UUFUU °C

Temperatura 0 SETEAR CALENTAR
Tiempo

00 min




PRUEBASY RESULTADOS

En este capitulo se describe los datos recolectados despues
de la implementacion donde los principales aspectos a tomar
son los siguientes:

Funcionamiento del Caldero.
Distribucion de Vapor.

Analisis en los datos obtenidos en la automatizacion.




