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MAQUINA PAPELERA2 (MP2)

+ El Molino MP2 de la Planta PRODUCTOS FAMILIA SANCELA
DEL ECUADOR S.A, es el encargado de procesar y
suministrar el papel Tissue a la Planta.




Etapas de Proceso del Papel en la
Maquina (MP2):

+Etapa de Formacion.

4+Etapa de Succion.

-+Etapa de Secado.

+Etapa de Enrol




LA AUTOMATIZACION

+ Automatizacion es el uso de sistemas de control y de

tecnologia informatica para reducir la necesidad de la
intervencion humana en un proceso.

+ De esta forma presenta grandes ventajas en cuanto a

produccion mas eficiente y disminucion de riesgos al
operador.
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+ Lasigla HMI es la abreviacion en ingles de Interfaz Humano
Maquina. Los sistemas HMI se pueden pensarlos como una
“ventana” de un proceso.
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Funciones de un Software HMI

+ Monitoreo.

+ Supervision.

+ Gestion de Alarmas.
+ Control.

4+ Gestion de Historicos.




+ Esun software estandar de ingenieria que posee librerias de
instrumentacion y control integradas:

PCS 7 Standard Library.

Advanced Process Library.

Bloques para operaciones matematicas, logica analogica y digital.

Bloques de enclavamiento.

Bloques tecnologicos de funciones con funciones de visualizacion,
manejo y senalizacion




Blogque Interlock




COMUNICACIONES INDUSTRIALES

+ BUSES INDUSTRIALES DE COMUNICACION

Los buses de campo se usan en la actualidad de forma prioritaria
como un sistema de comunicacion para el intercambio de
informacion entre sistemas de automatizacion y sistemas de
campo distribuidos. Miles de pruebas satisfactorias han
demostrado de manera impresionante que el uso de la
tecnologia de los buses de campo puede ahorrar un 40% en
costos por cableado, mantenimiento, etc. si se compara con
las tecnologias tradicionales. Solamente se usan dos lineas
para transmitir toda la informacion relevante (es decir, datos
de entrada y salida, parametros, diagnosticos, programas y
modos de operacion para distintos dispositivos de campo).




PROFIBUS

+ Es actualmente uno de los lideres de los sistemas basados en
buses de campo en Europa y goza de una aceptacion
mundial. Sus areas de aplicacion incluyen manufacturacion,
automatizacion y generacion de procesos. PROFIBUS es un
bus de campo normalizado internacionalmente.

PROFIBUS puede ser usado para transmision critica en el
tiempo de datos a alta velocidad y para tareas de
comunicacion extensas y complejas. Esta versatilidad viene
dada por las tres versiones compatibles que componen la
familia PROFIBUS.




CARACTERISTICAS DEL BUS PROFIBUS

PROFIBUS DP, esta basada en RS-485.
También se contempla la utilizacion de enlaces de fibra optica.

Existen puentes para enlace entre diferentes medios, ademas de
Gateways que permiten el enlace entre perfiles y con otros
protocolos.

El transporte en Profibus-DP se realiza por medio de tramas.
Se utiliza comunicacion serie asincrona.

Soporta sistemas de Maestro 1 (diagnostico), Maestro 2 (Plc, Et) y
sensores actuadores.




REQUISITOS DEL SISTEMA

+ El sistema de automatizacion implementado debera ser
capaz de Controlar, Supervisar y Almacenar Informacion: El
control de la maquina sera implementado en un PLC S7-400
con monitoreo por medio de un HMI el cual estara ejecutado
en 2 computadoras Industriales SIEMENS.

+ Ademas el sistema presentara un informe visual del estado
de alarmas y funcionamiento de los motores que conforman
la Maquina (MP2), a través de un conjunto de lamparas
indicadoras ubicadas en cada gabinete de los arrancadores.
Dicha informacion ayudara al personal del Departamento de
Mantenimiento Eléctrico y Servicios Especiales a adquirir una
informacion rapida y oportuna.




ELEMENTOS DEL SISTEMA DE
AUTOMATIZACION

+Dos computadores para operar como (ES) y (OS).
+Un tablero equipado con un (AS) S7-400, CPU 416-2.

+Dos gabinetes auxiliares donde se instalaran las estaciones ET200-M
para el manejo de las senales de campo.

+El enlace entre el PLCy los computadores sera MPI.

+ Lared de campo sera PROFIBUS.

+e El enlace entre los computadores sera via MPI.




DISTRIBUCION DE LA RED PROFIBUS
EN LA MAQUINA PAPELERA 2




RED PROFUBUS EL LA MAQUINA
PAPELERA 2




HMI'S DEL PROCESO
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SECUENCIA DE ENCENDIDO DE LA
MAQUINA




PROGRAMACION

+ PROGRAMACION CFC
+ BLOQUE PRE-PROGRAMADO PARA ENTRADAS DIGITALES
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PROGRAMACION

+ BLOQUE PRE-PROGRAMADO PARA SALIDAS DIGITALES
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PROGRAMACION

+ BLOQUE PRE-PROGRAMADO PARA ENTRADAS ANALOGICAS
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PROGRAMACION

+ BLOQUE PRE-PROGRAMADO PARA SALIDAS ANALOGICAS
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LAZOS DEL SISTEMA

+ LAZO DETEMPERATURA DEL YANKEE
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CONSTANTES DEL LAZO DE CONTROL
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LAZOS DEL SISTEMA

+ Lazo de Gramaje (Peso)

HACIA BOMBA DE DESDE REFINADORES
PASTA#3
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LAZOS DEL SISTEMA
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DATOS DESDEY HACIAVARIADORES DE
FRECUENCIAY DRIVES DE MOTORES DEL
SISTEMA

DRIVER

.| Logica Cableada  £1.200M

< ([[ITM

i Légica PROFIBUS

Légica Cableada ' '

Logica PROFIBUS

PC SIMATIC

MOTOR




DATOS DESDE TRANSMISORES AL
SISTEMA

Logica Cableada ET-200M

<« {1

Logica PROFIBUS
TRANSMISOR

<>

Logica PROFIBUS

PC SIMATIC




EJEMPLO PROGRAMACION CFC
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TABLEROS ELECTRICOS

+ TABLERO DEL HOOD
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TABLEROS ELECTRICOS

+ TABLERO DEL CUARTO DE MOTORES
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TABLEROS ELECTRICOS




GRACIAS




