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RESUMEN

El presente proyecto establece el diseño de un sistema de control de un subproceso que

se realiza en las fabricas de gaseosas en el cual consisle en mezclar los productos que

son previamente elaborados como son el endulzante, el color del cual va hacer la vivida-

el sabor y el agua tratada cuya mezcla pasara por un carbonatador el cual va añadir

anhídrido carbónico el cual hace producir las burbujas una vez ya elaborada la gaseosa

pasara al proceso final que es el llenado de la botella.

El proyecto de Automatización const¿rá de un Autómata SIMATIC 57-300 que seni
Programado con el software de programación Step7, contactos, final de carrera y
sensores los cuales nos van indicar que se debe realizar el proceso siguiente.

Este proceso también deberá contar con personal autorizado para realizar otros proceso

como es el colocar las botellas en unajava para su distribución al mercado.
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FABRICA DE GASEOSA

Introducción: El proceso de producción para la bebida gaseosa. consta de una serie de

etapas este proceso va desde Ia obtención del agua hasta la elaboración de jarabes

terminados para finalmente llegar al embotellado durante todos los procesos se deben
hacer controles de calidad para obtener un producto de alta calidad.

METODOS DE FABRICACION

La mezcla completa de todos los ingrediente que se requieren para hacer la bebida

gaseosa, con excepción del agua carbónica o agua de Seltz se conoce con el nombre de

jarabe. La solución de azúcar en agua es el jarabe simple, u si a éste se añade algún

ácido se denomina jarabe simple acidificado.

En una embotelladora se destina una sala separada a la mezcla del jarabe. Esui provista

de tanques mezcladores y de almacenamiento, y generalmente es!á situada en el

segundo piso a efecto de que el jarabe pueda corres por su propio peso a la

embotelladora. El agente edulcorante usual es el azúcar de caña. Para preparar el jarabe

se pone la cartidad necesaria de agua, previamente tratada. en un tanque mezclador

provisto de agitador mecánico; agitando sin cesar, se añade poco a poco la cantidad

necesaria de azúcar. Luego que se disuelve el azúcar se agregan el saborizante, color,

ácido y preservativo. Después de mezclar muy bien todos los ingredientes, se pasa el

jarabe por un colador fino de alambre mónel o de acero inoxidable. Si el jarabe debe

contener pulpa de furas, se cuela antes de añadirle la pulpa.
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Proyecto de la planta

La planta embotelladora de bebidas gaseosas es modema y está organizada para una

producción económica y eftcaz. La instalación sigue la modema técnica de montaje en

cadena. Las botellas vacias se descargan de los camiones y se depositan en un almacén.

De éste se llevan por un trasponador mecánico, por gravedad, a la máquina lavador, en

donde se introducen a mano. Después del lavado y la esterilización, van saliendo por un

orificio mecánico a un tansportador de cadena, ya listas para ser llenadas, Por regla

general, en una sola maquinaria se combinen a los tres aparatos: medidores dejarabe.

llenadora y tapones. Al pasar las botellas por debajo del medidor, éste introduce la

cantidad exacta de jarabe en cada recipiente. Pasan luego a la llenadora que las llena con

agua gaseosa v a continuación la taponadora coloca y aprieta los corchos latos al pasar

las botellas al mezclador, que las voltea varias veces para que se mezcle bien su

contenido. El transporte de cadena conduce las botellas llenas que han de pasar por

delante del inspector, y por último van a una plataforma cumuladora o a una

empaquetadora automática; todas estas operaciones se efectuan nipida y eficientemente.

Cada unidad embotelladora tiene capacidad que varia entre 18 y 220 botellas por

minuto.
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Programación en el simatic s7-300

Pasos a seguir en la instalación

En primer lugar se indican los pasos a seguir para inst¿lar el sistema. A conlinuación se

describen las reglas básicas generales y cómo modificar un sistema ya existente.

Procedimiento de instalación

Sí

No

1

Canfgurar

l¡lontar

CaHear

¿Des€a crear
uná sr$¡ed? C(fÉxlón a red

Drecciona

lnstálr¡ón t€rfihada.
puesta en mardra

l)
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Componentes del 57-300
Ejemplo de configuración de un S7-300
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Cifra Descripción

1. Fuente de alimentación (PS)
2. Módulo central (CPLI). En la figura se aprecia p. ej. una CPU 3lxC con periferia

integrada
3. Módulo de señales (SM)
4. Cable de bus PROFIBUS
5. Cable para coneca¡ una unidad de programación (PG)

Para programar el 57-300 se requiere una unidad de programación (PG). La PG y la
CPU se interconectan mediante el cable PG.
Si desea poner en marcha o programar una CPU con conexión PROFINET, también
puede conectar la PG a través de un cable Ethemet a la conexión PROFINET de la
CPU.
Mediante el cable de bus PROFIBUS pueden comunicarse varios 37-300 entre sí y con
otros autómatas SIMATIC 57. Los 37-300 se interconectan a través del cable de bus
PROFIBUS.

Reglas básicas para el funcionamiento correcto del sistema S7

Debido a las numerosas posibilidades de aplicación. se mencionan aquí sólo las reglas
básicas para la conñguración eléctrica y la disposición mecánica,
Para garantizar que el sistema SIMATIC S7 funcione correctamente, deberán
observarse como mínimo, estas reglas básicas.
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TRANSFERENCA DEL PROGRAMA A CPU WA TCP/IP

Conftguración de la inÍerfaz

Frgura 2.1 Configu-aqón cofl ¡a CPU 317-2 PiüDP

lndicacrrn falb d6l b(6
lndicador6s d€ esledo y enor

Compadimlcnto para Mlcro M€ñory Card (MMC)

Soleclor ds mod'o

Cabb lnduglal Etharnet T$stad Pair paÉ la conexió¡ a la interfaz PN )(2

Cabl€ lndustJiál EÚlérnBt TwtsH Pair para lá oorExión a PROFINEÍ-¡O (p. er. ET 2mS)
Csbb lndus$al Elh€rn€l Türst8d Pau para la oonedón a la PG al $rvrtd¡ SCALANCE X208

Unrdad de programaoóri (PG) con softÁ¡er8 STEPT

P8rfa soporte

Fuent6 dc alimítaoón ON / OFF

4u3ls da la tenolón do rsd

(r )

(2t

(3)

(4)

(5)

(6)

(7t

(8)

(s)

(10)

(11)
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Figúra 2-2 Cablear tuent€ de alimentáción y CPIJ/PB-L¡nk (tapas frontales abienas)

(1)

(2¡

(3)

1.4)

(5)

(6)

17)

(8)

Fuede de alimentac¡ón (PS)

CPU 317.2 PN/DP

lndÉádor de estado d€ la 2¡ interfaz X2

lnterfaz MPI Xl para la conexrón con l¿ PG

lnterfaz PN para la conexión con lndusrial Ethemel

Toma de al¡mentación extralblé
Cables de conexión entre la PS y la CPU

Alivio de tracción

Monfar los módulos en el perJil soporle

1. Coloque primero la fuente de al¡mentac¡ón. Deslícela a la izquierda hasta el tomillo de
puesta tierra del perfil soporte y atorníllela a continuación.

2, Esteblezca una conexión con los módulos restantes enchufando un conector de bus en
la CPU (véase figura).

3. Cuelgué h CPU (1).

4. D€rlfcola hasta €l modub a zu ¡zau¡oda (2)

5- Sólo €ntofts abata lá CPII hacie abájo (3)
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Automatización de un subproceso de lo fabricación de gaseoso

Para la elaboración de esta automatización se utilizaron los siguientes
elementos:

PLC Stemens 57-300

TOUCHPANEL
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Suboroceso de la fabricac ión de saseosa a realizar

Introducción.- En la fabricación de la gaseosa existen varios procesos a

realizar que inicia desde la obtención de la materia prima hasta la
comercialización del producto.

En este caso se va automatiza¡ un subproceso que va iniciar desde la
mezcla de los ingredientes y terminara en el proceso de embotellado.
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En una planta de gaseosa se ha automatizado el subproceso de mezcl4
donde se realizan las diferentes formulas, de acue¡do a los sabores a

producir.

Este subproceso cuenta con un tanque principal el cual es alimentado a

través de bombas por varios tanques donde están los productos a mezclar
que son previamente elaborados como son el sabor, el endulzante. el color
y el agua tratada para después que el tanque principal este lleno iniciar con

el proceso de mezcla.
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El mezclador cuenta con un agitador de paletas controlado por un variador

de frecuencia. Luego del proceso de mezcla que dura 30 minutos se apaga

el mezclador y se enciende una bomba Ia cual traslada el liquido del

mezclador hacia el carbonatador la bomba se apagara cua¡do el sensor de

nivel indique que el tanque esta vacio entonces el carbonatador se activara

durante 30 minutos en donde se Ie va añadir anhídrido carbónico el cual

hace producir las burbujas con esto ya tenemos la gaseosa terminada para

después pasar al proceso de llenado de la botella.

Después que termina el proceso de carbonatado se activara

automáticamente una electrovalvula la cual permitirá que salga el liquido
del carbonatador hacia el proceso de llenado además de activarse Ia

electroválvula también se enciende los moteres de la banda I, banda 2 y el

enroscador.

Las botellas son colocadas en la banda I y cuando llegue al brazo del

motor de llenado este topa con un contacto y se activa sujetando la botella
y la llena de 2 litros de gaseosa y a su vez también la traslada dando un giro

hasta la banda 2 cuando la botella llega a la banda 2 se acciona el final de

carrera y detiene e1 giro del brazo del motor este proceso pasa con los 2

brazo del motor.

Cuando el proceso de llenado

termine la botella se encuentra en la
banda 2 en donde se dirige hacia el

enroscador aI momento que la
botella llege al enroscador abra un

censor el cual detecte la presencia de

la botella y ara que la banda 2 se

detenga durante 2 segundo y al
mismo tiempo el enroscador baje y
pone la tapa luego la banda 2 se

activara de nuevo y trasladara la
botella de gaseosa terminada en

donde personal de la fabrica
receptara las botellas y las pondrán

en jabas para después estas puedan ser comercializada.
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Automatización con Simatic hmi

It I lt

Introducción

El aumento de las capas de los procesos y las mayores exigencias de funcionalidad a las

Maquinas y a las instalaciones, hacen imprescindible una m¿Lxima transparencia. La
interfaz hombre-máquina (I{MI) ofrece esta transparencia.

Un sistema HMI representá la interfaz entre el hombre (operador) y el proceso
(máquina./instalación). El autómata posee el verdadero control sobre el proceso. Por 1o

tanto existe una interfaz entre el operador y WinCC flexible (en el panel de operador) y
una interfaz entre WinCC flexible v el autómata. Un sistema HMI se encarqa de:

. Representar procesos

El proceso se representa en el panel de operador, Si se modifica por ejemplo un estado
en el proceso, se actualizara la visualización en el panel de operador.

. Manejar procesos

El operador puede manejar el proceso a través de la interfaz grafica de usuario.
Por ejemplo. el operador puede especificar un valor teórieo para el autómata o iniciar un
motor

a o

WinCC flexible 20O0
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. Emitir avisos

Si durante el proceso se producen estados de proceso críticos, automáticamente se emite
un aviso (por ejemplo. si se sobrepasa un valor limite especificado).

. Archivar valores de proceso y avisos

El sistema HMl puede archivar avisos y valores de proceso. De esta forma se puede

document¿r el transcurso del proceso y, posteriornente, también será posible acceder a

anteriores datos de producción.

. Documentar valores de proceso y avisos

El sistema HMI permite visualizar avisos y valores de proceso en informes. De este

modo podrá, por ejemplo, emitir los datos de producción una vez finalizado el tumo

. Administrar parámetros de proceso y parámetros de maquina
El sistema HMI permite almacenar los parámetros de proceso -v de maquina en

"Recetas". Dichos parámetros se pueden transferir, por ejemplo, desde el panel de

operador al autómala en un solo paso de trabajo para que la producción cambie a otra
gama de productos.
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Programación realizada con el Simatic hmi
Las posibilidades de manejo de que dispone el operador de una máquina o una
instalación dependen del modo en que se ha_va creado el proyecto y de las
funcionalidades que posea el panel de mando utilizado. Estas funcionalidades se ponen
a disposición del operador en la interfaz de usuario a través de una gran variedad de

objetos grrificos configurados. Dependiendo del panel de mando utilizado. WinCC
flexible Runtime se puede utilizar con teclado -v ratón o bien mediante una paffalla
áctil.

La visualización con WinCC flexible se realiza mediante una interfaz de usuario
compatible con Windows, que se compone de objetos gráficos parametrizables y de

bloques tecnológicos para visualización :

. Textos estáticos y gráficos (gráficos vectoriales)

. Indicaciones gráficas para diferentes formatos de imagen esuindar

. Botones, interruptores y controles desliza¡tes para el manejo del proceso

. Campos de enhada y salida simbólicos y gráficos

. Campos para estado/control de variables en el PLC

. Gráficos din¿ímicos de la librería de simbolos

. Imágenes tecnológicas. creadas con objetos b¿isicos del sistema

I SIMATIC PANEL

E
tr
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E
tr
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tr
E
E
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Con el programa wincc flexible 2007 realice las vinculaciones de las variables que se

programaron con el simatic s7 300 para que puedan interactuar-
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Configuración realizada para la comunicación del touch panel y el plc

En el alcance de suministo de WinCC flexible se incluyen drivers para los distintos
acoplamientos a familias de PLC 

-v- sistemas de automatización Siemens y para PLC de

otros fabricantes.

Los PC con WinCC flexible Runtime pueden acoplarse al PLC también a través de

PROFINET. Los paneles de mando SIMATIC HMI conespondientes ya están provistos
de las interfaces necssarias para ello.

PROFINET está basado en Industrial Ethemet y utiliza el estándar TCP/IP para la
parametrización, la configuración y el diagnóstico. La comunicación en tiempo real para
la transmisión de los datos útiles y de proceso se realiza en la misma linea.

Los dispositivos de campo descentralizados (lO-Devices, p. ej., paneles de mando HMI)
se pueden integrar en lndustrial Ethemet directamente o a través de los denominados
lO-Controller (PROFNET IO).
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Anexos:

Prosramación realizada en SIMATIC STEP 7

Yi,:
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MONTAJE MURAL

Si utiliza el 57 en un entomo gon pocas interferencias y en el que se respetan las condiciones
ambieniales necesa¡i¿s, podrá montar el 57 en un chasis o en la pared.

Las interferencias por acoplamiento deberán derivarse a superficies amplias de metal. Por esta
razón, fije los perfiles soporte normalizado, las barras de partallas y las banas del conductor de
protección a elementos de construcción de metal. Especialmente para el montaje mural. ha dado
buenos ¡esultados el montaje sobre superficies de potencial de referencia construidas con chapas

de acero.
Cuando tienda los cables apantallados. reserve una ba¡ra de pantallas para la conexión de los
cab)es apantallados. Dicha barra puede utiliza¡se aI mismo tiempo como bar¡a del conducto¡ de

protección.

Referencia Condiciones ambientales

Encontrará información sobre las condiciones ambientales en el manual de referencia
Sistema de automatización 57-300 Datos de los módulos.

Tengs en cuenta los aspectos siguientes:

. Si utiliza pa¡tes de metal lacadas o anodizadas, utilice a¡andelas de contacto especiales o retire
las capas de protección aislantes.

. Establezca enlaces metal-metal de baja impedancia y gran superficie de contacto al fijar la
baÍa de pa¡tallas o del conductor de protección.

. Cubra siempre los hilos del cable de red a prueba de contacto.

Lafigara siguiente muesfru un ejemplo de montaje naral de un S7 acorde con b CEM.
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Apantallar conductores

Los conductores se apantallan para debilitar la acción de interferencias magnéticas, eléctricas y
el ectromagn éticas en dichos conductores.

Funcionamiento

Las corrientes perrurbadoras en los cables apantallados se desvían a tierra a través de la barra de

panralla unida a la caja. Para evirar que estas corientes pefiurbadoras no se conviela¡ a su vez
en una fuente de inlerferencias. es especialmente importante crea¡ un enlace de baja impedancia
al conductor de tierra-

Conductores adecuados

En lo posible, utilice únicamente conductores con pantalla trenzada. La densidad de malla del
blindaje deberá ser como mínimo de 80 %. Evite utilizar cables con pantalla de lámina- ya que
las cargas de presión y tensión a las que se ven sometidas durante la fijación podrían dañar Ias

l¿íminas fácilmente, reduciéndose asi el efecto pantalla.
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