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INTRODUCCION

La automatizacién es un sistema de fabricacion disefiado con el fin de usar la
capacidad de las maquinas para llevar a cabo determinadas tareas que anteriormente
se realizaban en forma manual.

El término automatizacion también se ha utilizado para describir sistemas no
destinados a la fabricacién en los que dispositivos programados o automaticos pueden
funcionar de forma independiente o semiindependiente del control humano. Es decir
en la actualidad la automatizacion industrial es muy importante puesto que se obtiene
un mejor control de los respectivos parametros presentes en un proceso con el fin de
obtener un producto en excelentes condiciones y esto se lo realiza mediante, PLCs
(Controladores Logicos Programables).

Con la automatizacion de esta maquina de extrusion se desea desarrollar el programa
de proceso en automatico y a su vez manual; aplicando en si todas las herramientas
que fueron ensefiadas durante el periodo de seminario del PLC $7-300.

Esto sera redactado en este documento detallando los pasos de programacion al
software y luego al hardware; teniendo en cuenta en si la idea principal al automatizar
toda la maquina extrusora con nuestro PLC y comunicacion a nuestra pantalla tactil al
HMI.
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RESUMEN

El presente proyecto tiene como principal objetivo proponer una solucién de
automatizacidon a una maquina extrusora que es parte del proceso de reciclaje de la
planta productora de fundas.

Al hacer un estudio del estado actual de la maquina extrusora; se ha propuesto
sustituir el antiguo sistema de relés por un PLC Modelo SIEMENS S7-300 que se
encargue del control del funcionamiento de dicha maquinaria.

Adicionalmente se requiere comunicarse con un touch panel HMI, que podra controlar
los requerimientos del usuario en el proceso de extrusion a nuestro PLC.

Fig.1.Maquina extrusora




CAPITULO 1

REQUERIMIENTOS

OBJETIVOS

3 Obijetivo general

Disefio de automatizar un programa automata en el PLC, SIMATIC S7-300, disefiando
su programacion en el software llevando en si el proceso del viejo cableado de proceso
de la maquina extrusora.

1.2 Objetivos especificos

»  Realizar disefio de programacion en el software ADMINISTRADOR SIMATIC del
proceso del control del sistema eléctrico en el PLC S7-300.

» Realizar disefio de tres controladores de temperatura en el software
calculando y ajustando parametros de variables de proceso escalado con
respecto a tres seifales analdgicas controlando tres salidas digitales para los
rangos de temperatura de limite 0 — 400 °C, manteniendo siempre la
temperatura deseada con un rango de comparacién >280°C <300°.
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CAPITULO 2

PLANEACION DEL PROYECTO

2.1 Planeacion del problema

En una planta productora de fundas se desea automatizar una parte de una de las
maquinas de conformacion de las mismas teniendo en cuenta la logica de trabajo de
esta en cuanto a la secuencia de operacion. Se propone por parte de la direccion de la
empresa sustituir, el viejo sistema de relés por un PLC S7-300 que se encargue del
control del funcionamiento de dicha maquinaria, a su vez se desea controlar desde un
touch panel HMI el proceso autdémata del proceso de la maquina; de la cual se necesita
de la comunicacion del HMI con el PLC 5$7-300.

2.2 Identificaciéon de necesidades

» La maquina extrusora arrancara solamente si la temperatura en la que se
encuentra es la apropiada.

La extrusora sensara las temperaturas de la cdmara de calefaccion de manera
continua.
»  La extrusora permitira visualizar con el HMI las temperaturas.
»  La extrusora permitira controlar el llenado de la tolva controlado por sensores
de nivel capacitivos.

11




2.3 GENERALIZACION DE CONCEPTOS
2.3.1 Descripcidn de proceso de extrusion

El proceso de extrusidon comienza con la llegada del plastico triturado y procesado a la
tolva de la extrusora, este plastico cae al cilindro principal cafién donde encontramos
el husillo. El husillo gira concéntricamente en el cafién impulsado por el motor eléctrico
junto a su caja reductora, en este momento el material comienza a fundirse y fluir a
través del cafidon debido a las elevadas temperaturas que este adquiere (normalmente
por la accion de resistencias eléctricas.

Dosificador % ?
8

Tolva \

Husillo

Motor —_

Granulos

Engranes

/
ANAVARRN\VAVAVAN ¥

caletaceién Clllndro/
hidraulico

Dado

Calentadores
Y termopares

Fig.2 Diseio genérico de maquina extrusora

La primera fusion del plastico ocurre en la pared interna del cafidn y avanza gracias al
empuje del husillo que finalmente, el plastico fundido llega al final del recorrido donde
se ve obligado a pasar por el dado (boquilla) el dado se considera como un consumidor
de presién, ya que al terminar el husillo la presién es maxima, mientras que a la salida
del dado la presion se reduce a nivel atmosférico.
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Fig.3 cabina de calefaccion

Granulos

El nivel atmosférico se mantendra disperso en la camara calefactora, que por medio
del aire caliente que se ve ejercido por los ventiladores de la cual mantienen el nivel
atmosférico de la temperatura caliente dispersa, donde al final llegamos a este punto
de proceso del cabezal del dado, donde obtendremos unos filamentos salientes de la

extrusora.

2.4 DESCOMPOSICION FUNCIONAL

Se realizo la descomposicion de las tareas que se deben ejecutar y la relacién entre las
mismas para que todas lleguen a un mismo destino, de aqui se dara inicio a la

generacién de conceptos para cada una de las funciones.

Energia | [ P R ' )
Recibirenergia Distribuir energia | Convertirenergia
Eléctrica cléctrica eléctrica en mecanica

Extrusion

Matenal
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_— = plastico ———
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Fig.4 Descomposicion funcional
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2.5 DESCOMPOSICION DE SUBFUNCIONES
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Fig.5 Descomposicion en bloque de la maquina
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Fig.6 Descomposicion fisica de elementos de la maquina
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2.5.1 Control temperatura

Sensar entorno.- Esta es una de las subfunciones mds importantes ya que permite, la
temperatura del proceso, para ello se tuvo en consideracion el siguiente sensor:

Termocupla tipo j
Encargada de darnos una sefial continua analégica con un rango 0-400 grados C, donde
esta es la que nos entregara la sefial analdgica de registro de temperatura al modulo
de entrada del PLC, esta nos entrega una sefial eléctrica muy estable y responden con
la velocidad necesaria conectada a un transmisor autoalimentado GTR420 con salida 4-
20maA linealizado.

Fig.7 Termocupla tipo J junto a su transmisor

Analizar_informacion.- Esta subfuncion es la encargada de recibir la informacion
capturada por los sensores con el fin de modificarla, que permita al controlador
procesarla y entregarnos una sefial a un actuador controlador; en nuestro caso nuestra
alternativa es el PLC SIMATIC $7-300.

La termocupla monitorea constantemente la variable temperatura al modulo de
entradas analdgicas, convirtiéndose en si una variable de lazo cerrado de la cual el
programa 57-300 se encargara de darnos una sefial continua al modulo de salida
digital.

Fundicion de pldstico.- Esta subfuncion transmitira el calor necesario a las 3 zonas de
la cdmara de calefaccion, para esto se considero la siguiente alternativa:

iR
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3 Resistencias tipo abrazadera de porcelana por cada zona, cada resistencia consume
1,5Kw —240V; de la cual consisten en 3 zonas para la camara de calefaccion con un
consumo total de 13,5 Kw. Ubicadas en la camisa de la extrusora, su recubrimiento
térmico es de asbesto y sus terminales son en porcelana.

Para controlar la salida de sefal utilizaremos 3 contactores con bobina 110V (AC) en
paralelo que controlara el paso de circuito de fuerza del banco de resistencias. Este
rango de calentamiento de temperatura sera controlado por el valor de la variable
escalada que se proporcione en el programa del software simatic $7-300.

Fig.8 Resistencia abrazadera tipo porcelana

2.5.2 Transmision de movimiento

Movimiento de la maquina.- Basicamente es la encargada de generar el movimiento
de la maquina para llevar a cabo la extrusion por medio de su motor reductor 20 HP
90 rpm (60HZ) de la cual la velocidad del motor sera controlada por un variador de
frecuencia donde la velocidad del eje del sinfin correspondera a un rango de velocidad
de (40 a 60 HZ), esta velocidad sera controlada con una sefial de entrada analdgica
(potenciometro), todos los valores de parametrizacion del variador corresponderan
con la caracteristicas de placa de datos del motor.

La caja de transmision reductora de engranajes es de 1:40 apropiada para el material
escogido de reciclado de tanta variedad que nos va a generar altas torsiones

Alimentacion Lubricacion

81 IP55

FP 0.84 220V-440V

60HZ 70Kg

IEC34 90 RPM

20Hp Ta -15/40C

Fig.9 Especificacion de motor reductor “30L 77,
con su caja reductora 7
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Extrusion.- Controlada por la caja reductora de engranaje el tornillo o husillo que nos
da el resultado de extrusion del material, su funcion de trabajo y velocidad de este eje
sinfin lo controlara el variador de frecuencia.

0010

\»t

Dm: jcacion

Seccion de
alimentacion |
Transicion
]

i Profundidad canal
dosificacion

Angulo de
hé&lice

Profundidad del
canal de
aliuentacion

Ancho del flete
perpendicular a la
cara de [a hélice

Fig.10 Esquema de tornillo extrusor

2.5.3 Analisis de tolva.-_El llenado de la tolva se controlara con dos entradas digitales y
dos salidas digitales de bloques del procesador del PLC, esto sera cuando los sensores
capacitivos nos envien la sefal al modulo de entradas digitales del PLC y el PLC por
medio de su modulo de salidas binarias, mandara abrir y cerrar la electrovalvula 3/2
de la compuerta del paso de material de la tolva de esta manera la succionadora de
llenado nos deje de enviar material triturado por su tuberias, desactivando el motor de
llenado de tolva.

Este ciclo de llenado de tolva se repetird constantemente por medio de los dos 2
sensores nivel capacitivos de la tolva que nos mandaran a repetir este ciclo cuando la
camara de tolva este llena y la mande a vaciar cuando se cumpla su condicién de
llenado.
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CAPITULO 3
SIEMENS SIMATIC 57-300
3.1 Descripcion del automata programable

Fig.11 Descripcion del automata programable

El automata que vamos a utilizar en este caso es un automata SIMATIC 57-300-
SIEMENS.

Su estructura es modular y permite la posibilidad de conectar médulos sin limitacidn, el
tiempo de ciclo son muy cortos ya que su ejecucion de instrucciones es muy rapida.
STEP 7, es el software estandar ejecutable desde Windows, el, mismo para toda la
familia de SIMATIC S7.

Composicién:

Se monta a partir de moédulos, es decir en ir afiadiendo en funcién a nuestras
necesidades, y dependiendo de la amplitud de sefiales que debamos recibir o enviar.
Méadulo central (CPU).

Mddulos de sefiales (SM) para entradas y salidas digitales y analdgicas.

Méodulos de funcion (FM)

3.1.1Funcionamiento.

La memoria del programa contiene el programa de usuario. El procesador ejecuta el
programa de forma ciclica. Cuando empieza el ciclo, el procesador consulta los estados
de sefial en todas las entradas y forma con esto una imagen de entradas del proceso
(PAE)

A continuacion ejecuta el programa paso a paso considerando los contadores, marcas y
temporizadores internos, el procesador pone los estados de sefiales calculados en la
imagen de salidas (PAA), desde alli se transfieren las salidas fisicas.

18




3.1.2Fuente de alimentacion.

El autdmata S7-300 necesita una tension de 24 V, las fuentes de alimentacion de carga
transforman la tension de red a AC120/230V en una DC 24V.

La fuente de alimentacion de carga se monta a la izquierda junto a la CPU en el perfil
soporte (slot 1).

La union con la CPU se realiza con una pinta suministrada. En el frontal se encuentra el
indicador de tensidn de salida, el selector de la tension de red 120 V o 230V de AC. El
interruptor ON/OFF para DC 24V.

También se encentran los bornes de conexion donde se conectan los cables por la red,
la salida y el conductor de proteccion.

Fig.12 Descripcion de CPU y descripcion de maédulos de entrada o salida

3.1.3 CPU.

Para aplicaciones donde se requieren tiempos de ejecucion cortos.

En la parte frontal, hay el LED de indicacion de estado y fallida, el selector con llave del
modo de operacion del puerto MPI, el receptaculo para una pila, terminales para
alimentacion y reloj en tiempo real.

El procesador llega a tiempo de ejecucion de 300ns por instrucciéon binaria. Memoria
central de 24 bytes, 8 k instrucciones RAM integrada, 40 kbytes RAM.

Hasta 512 entradas o salidas digitales y 64 entradas o salidas analdgicas maximo 32
maodulos en configuracion con 4 bastidores.

Lenguaje de programacion STEP7, la organizacion del programa lineal, estructurado.
3.1.4 Mddulos de entradas digitales.

Los modulos de entradas digitales transforman el nivel interno $7-300. Son adecuados
para conectar captadores tales como; selectores, pulsadores, contactos, sensores
detectores reflectivos, proximidad, capacitos, inductivos, etc. Tienen una estructura
compacta, a la parte frontal tienen LED verdes para indicar el estado de las sefiales de
entrada. La tension nominal es de 24V.

3.1.5 Madulos de salidas digitales.

Los modulos de salidas digitales transforman el nivel interno de sefales $S7-300 en lo
necesario para sefales binarias externas del proceso. Son adecuados, por ejemplo para
accionar electrovalvulas, contactores, motores pequefios y arranques de motor.

Tienen las siguientes caracteristicas mecanicas: Estructura compacta, al frontal hay LED
verdes para indicar el estado de las sefiales de salida

19



3.1.6 Modulos de entradas analdgicas.

Los mddulos de entradas analdgicas transforman las sefiales del proceso, en valores
digitales para su posterior procesamiento interno en el S7-300.

Como sensor pueden conectarse emisores de tension e intensidad, termopares, RTD.
Tienen las siguientes caracteristicas mecanicas: estructura compacta, LED rojo para
indicar la fallida colectiva, slot para el conector frontal, protegido por una puerta
frontal.

Los mddulos disponen de 9 a 15 bytes mas signo, parametrizable.

Diferentes margenes de mesura, capacidad para mesurar alarmas.

3.1.7 Médulo de salidas analégicas.

Los mddulos de salidas analdgicas transforman las sefiales binarias de $7-300 en
sefiales analdgicas necesarias para el proceso.

Tienen las siguientes caracteristicas mecanicas: Estructura compacta, LED rojo para
indicar la fallida colectiva, slot para el conector frontal, protegido por una puerta
frontal.

Tienen una resolucidon de 21 Bytes, diferentes margenes de tension y intensidad y
capacidad para emitir alarmas.

Esta tension o intensidad puede servir de referencia.

20




CAPITULO4
ANEXOS

4.1 ANEXO A
4.1.1LISTADO DE CONEXIONES

ENTRADAS ANALOGICAS DETALLE
PEW 272 Sensor de temperatura 1

PEW 274 Sensor de temperatura 2

PEW 276 Sensor de temperatura 3

ENTRADAS DIGITALES DETALLE
BT selector control de temperatura.

E0.2 Paro de control de temperatura.

E0.3 Presostato NC seguridad.

Selector de contacto NC de seguridad.
Puerta de seguridad 1.

Puerta de seguridad 2.

E0.7 Puerta de seguridad 3.

Paro de la maquina.

Sensor de nivel alto.

E1.3 Sensor de nivel bajo.

E1.4 Paro de extrusora.

E1.5 Contacto NC relé térmico motor extrusora.
E1.6 Paro ventiladores.

E1.7 Contacto NC relé térmico ventiladores.

DETALLE

Banco resistencias 1

Motor succionadora de llenado de tolva.
Electrovalvula 3/2 de compuerta de paso de material.
Motor extrusor.

Ventiladores.

Banco resistencias 2

Banco resistencias 3

DETALLE

Marca de temperatura 1
Marca de seguridad de la maquina.
Marca de encendido de la maquina.
Marca de temperatura 2

SALIDAS DIGITALES

0

ey

MARCAS

Mo

-

<
Q
-
0
¥}
[= N
m
-+
[0}
3
°
[}
=
Q
-
=
=
Q
w
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4.2 ANEXO B
4.2.1 PLANOS DE CONEXIONES ELECTRICAS
CONEXIONES DE CONTROL PLC SIMATIC S7-300 DE MAQUINA EXTRUSORA

El programa disefiado para proyecto de nuestra maquina tiene en comun las funciones
mixtas de que se lo controle manualmente y automaticamente.

A continuacion daremos la conexion fisica de control PLC S7300:

ENTRADAS DIGITALES SIEMENS S7-300

—i—\ - l - \1M |I0.0 I0.1|ID.2IH].3IIO,4|I0.5‘IO.6\IO.T‘ | - | - [
! ;

Lo U= RoAR o o IR B

- |2M II1.0|I1.1\ I1.2!I1.3; i1.4»||1.5|l1":"b|l‘|.?r

’
|
»
.
.

Paro Control de Temperatura
Presostato de Segunicad
Selector de Segurided
Puerta de Seguridad 1
Puerta de Seguridad 2
Puerta de Seguridad 3
Marcha de la Maquina
Parc de la Maguina
Sansor del Nivel Alto
Sensor del Nive! Bajo {
Paro de Motor Extrusor
Parc de Motor Ventilador

Selector Contro! de Temperatura
Contacto NC relé termico Motor Extrusor
Contacto NC relé termicc Motor Ventlador

Fig.13 Entradas de control PLC $7-300 para maquina extrusora
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SAUDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

G

%

;

-

:

4

;

g

;

K

:

1

1L |[Q0.0|Q0.1|/Q0.2|Q0.3/Q0.4|Q05|Q0.6/Q0.7| 2L

¢

6

F2 - 2A

24 Vdc

£ SEIQUD)SISY ap 0JUBg |ap UQKEAIE ap [eyss
Z SBIoUS)sISay ap ooueg [ap UDIBAROE 3p [Buag
lope|uaA ap J0jo)
UQISNIIXg ap JOJoN
[elaiew |ap osed ap Jelad-iluge BNABA0 o3|
BAO B| B [BlI21EIA 2P JOPEUOIIING IOJOW

I SEloUB)SISaY ap ooueg |ap UOIBAIIE 2P [BUaS

Fig.14 Salidas de control PLC $7-300 para maquina extrusora
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CONEXIONES ELECTRICAS DE FUERZA PLC SIMATIC S7-300 DE MAQUINA EXTRUSORA

Por medio de las salidas digitales el autémata programable gobierna preaccionadores y
accionadores del tipo todo o nada, estos modulos de salidas son a relé donde las
salidas de relé son libres de tensidn. La tension proveniente del exterior del autémata
es suministrada por una fuente de alimentacién en el caso de los 24 vcc y se conecta a
los comunes de los contactos de los contactos de relé.

Es necesario efectuar la activacion en cascada por parte de relés preaccionadores para
después activar los contactores, por lo que se debe tener en cuenta que la potencia
que suministran estos médulos es limitada, y gran consumo de intensidad conllevaria
el salto de las protecciones internas del modulo o un mal funcionamiento.

SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

1L |Q0.0{Q0.1|Q0.2 00.3190.4 Q0.5/Q0.6|Q0.7 | 2L

RELF DF ESTAD0 SOLIDO D \C 00””0';: MARELE B
DE PROTECCION BN CASCADA mESe - - *E &
= 2 40A - 250VAC &
R -K1 BOBINA GONTACTOR
’ ‘ 120 VAC -0 HZ

F1-2A
NG

24 Vdc
+

Fig.15 Diagrama de conexion de modulo de salida digital a relé en cascada

e

F2 - 2A

,':-‘ﬂ"""(
faffs.
[«f
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SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

Q0.5/Q0.6|Q0.7| 2L

—— 240VAC

A

25

1L |Q0.0{Q0.1| Q0.2| Q0.3|Q0.4
y —5
BK-5
r],A_\UCOMM: NARELE N
th] K1 O 40A-250 VAC
F1-2A |
= OO |
24 Vdc
F2 - 2A
+ S AW’

4,5KW - 240 VAC

Fig.16 Diagrama de conexiones de fuerza de banco de resistencias calefactoras



24 Vdc

SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

1L |@Q0.0/Q0.1| Q0.2| @0.3|Q0.4

Q0.5 QO.G‘QOJ’ 2L |

QCONTACTO NA RELE

[ =% kS

R{K2

F1-2A

— OO —— — —

F2-2A 1

—ONC—

Fig.17 Diagrama de conexion de motor succionador de llenado de tolva

24 Vdc

SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

T
1L | Q0.0/Q0.1 OO.21 Q0.3 QO.4‘QO.5iQD.GQO.T 2L
| |

IT CILINDRO DOELE EFECTO
\
CCONTACTO NARELE
S .\\} K1
1 40 A 250 VA
R1K3 |

F1-2A

AV -

F2-2A
oG

Fig.18 Conexion de accionamiento de electrovidlvula 3/2

26




SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

’1L iou.olao.1 Q0.2 Q0.3|Q0.4 |Q0.5 QO.G‘QO.T‘ 2L
1 1 |

# E; -] i 240 VAC

|
l K4 . _\b =3\
|
128 | m
- N0 — 3
r
24vde o \M,ll
+ OO =

Fig.19 Diagrama de conexion de motor extrusora

|

SALIDAS DIGITALES SIEMENS S7-300

\
\
!

[
1L [Q0.0 Q0.1|Q0.2/Q0.3/Q0.4|Q0.5|Q0.6 Q0.7 | 2L

L
[7 Q& O | 40VAC
Pz N
i o 00
R K5 Bs’”&x\i
[ o]
F1-2A
© M) M)
24 Vdo e '
. raa | | =2 | %A
£

Fig.20 Diagrama de conexion de motores de ventiladores
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4.2.2 TRATAMIENTO ANALOGICO PARA CONTROL TEMPERATURA DE MAQUINA
EXTRUSORA

VALORES ANALOGICOS DE ENTRADA/SALIDA

Los valores analdgicos son introducidos en el PLC como informacion en tamafio
palabra. El acceso a esta palabra se realiza con las instrucciones:

L PEWX para ‘Cargar Palabra Analdgica de Entrada’

T PAWX para ‘Cargar Palabra Analogica de Salida’

Cada valor analdgico (“Canal”) corresponde a una palabra de entrada-salida. El
formato es entero
El proceso de transformacion del valor analégico para el posterior procesamiento en el

PLC (digitalizacion) es el mismo tanto para entradas como para salidas.

Para el médulo SM334, con 4 entradas y 2 salidas analégicas, con rango de tolerancias
de 0 a 10V y de 20mA, respectivamente, el valor digitalizado se muestra de la
siguiente forma:

0A/OV 10mA/5V 20mAMovV Rango Nominal del valor analégico
ov 5V 10V
200 . S Valor digitalizado que sera procesado
Ucr 13824 27648 en el PLC

ENTRADA Y VALOR ANALOGICO NORMALIZADO

Si un valor analdgico es presentado como valor digitalizado, debera normalizarse antes
de ser procesado por el PLC.

En un programa STEP 7, la normalizacion es exigida en la operacion matematica.

Por esta razon, la operacion matematica debe ser tan precisa como sea posible. Los
valores que van a ser normalizados deben de ser convertidos a formato REAL para
minimizar los errores de redondeo.
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VARIABLE DE ENTRADA A CONTROLAR TEMPERATURA EN LAZO
CERRADO DE VALOR ESCALADO.
EJEMPLO TEMPERATURA 1

Valor escalado (MD10)
A

400°C

0°C ”
55630 27648 Entrada PEW272
4 mA 20 mA

Valor escalado = ((400.0 - 0.0)/(27648.0 - 5530.0)) (PEW272 - 5530.0) +0.0
= (400.0 / 22118.0) (PEW272 - 5530.0)
Solucién en AWL.:

L PEW272 /Nalor analégico de entrada de 4mA - 20mA: contiene
valores enteros de 5530 a 27648 (16 Bits)

ITD //IConversion de entero (16 Bits) a entero (32 Bits)
DTR /IConversion de entero (32 Bits) a valor real

L 5.530e+3 //Carga 5530.0

R //Resta con el nimero real

L 2.2118e+4 //Carga de laresta en el denominador

IR // Division con el nimero real (PEW 272 — 5530.0)

L 4.000e+2 //Carga 400.0

*R /I Multiplicacién con el numero real
T MD10 /f Valor normalizado 0 a 400 en formato real
29 | OTEca
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4.3 ANEXO C
4.3.1 PROGRAMACION DE SOFTWARE PLC $7-300 STEP 7
Creamos un proyecto y lo guardamos como maquina extrusora.

Abrir Proyecto

Proyectos de usuario ! Libeeriaz | Progectos de ejemplo | Mulipiopectos |

Nombre | Ruta -~
1Bmarzal Crduchevo: de programatSiemensiSt
23 de maizo Coduchvos de programatSiemensiSt
29 de manzo Chduchivos de programatSiemens\St

%U”iiﬂi Cbachivos de programatSiemens'St

COMUNICACION 4 ABRIL C‘\Auchivos de programalSiemens' St
cormurscacion DF Crduchivor de programa®Siemens'ist
MAQUINA EXTRUSORA

Ch\achivos de programa'

Seleccionados
Proyectos uzuano. 1

Librerias:

Proyectos ejemplor

Mulipioyectes.

caca |

Pulse F1 para obtener ayuda.

L SIMATIC Manager - MAQUINA EXTRUSORA
Archivo  Edcidn  Insertar  Sstema de destino Ver Herramientas Ventans Ayuda

D@ 324 | L s 0% % =M@ [mme 2% U8 RSM W

= MaAQLIMA EXTRUSORA CPU 315F.2 PN/DP
= @ SMATIC 20001)

- [§ cro msE2 PP

= st} Programa 5 7(1)

) Fuentes
Ii I Blogues
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Configuramos el hardware de comunicacién del programa.

_HW Canflg - SIMATIC 300(1) — = AEE
Fago Esod stN emara de dewwo Ve Famamwrts .
NE-IHE & o Do ¥ :
Sty S L iR 20X —— et
N R Al o [ el
Genecal | Dreecones | Modo de cperacin | Conbguracan| Rk | peit [fobds 7]
Nambee sbievade  MPUDP v Estaciln A1 SIMATIC
5 > = o B Extacion PLSMATIC
+ B opoFpLSOF
PROFRLS P2
¢ onevoseensa + B eRoFMETID
B + i aTc w0
] « 3l svals en
7 + @l SIMATL PC Based Cerag SU0/400
0
]
n
n
-+ |
4l _:]

Frix SictenA (e - o Heambrix Vet {

& -1} »

De+i% 8 “r PO ¥R

Propiedades - PN-10 - (RD/52.2) A
Gensl | imocimes | PROINET | Scronzain| Snomrizacin |
Honiee avenedy.  PAID
P Fows e T
j
(| T
§ || A%ADaEEN
i
]
i P
?g Tge Etherre!
T N dspostve. 0
Dicsin 1216803
Corectady~~ 5i Propiedades |
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El programa se realizara el proceso de extrusion en el bloque del programa OB1 de

nuestro software.
Control de temperatura

Llamada de bloque FC2, FC3 Y FC4 a bloque OB1

Ejemplo de FC2

Contenido de: 'Entorno\Intnrface\Iﬂ‘

= @‘ Interface
- O IN
B encradaanalo
B valormarzimo
- £k ovt
& medidat
o IN_ouUT
& Tnp
+ O RETUMN

valor maximo

FCZ : Titule:

IComentario:

m: Tatule:

| OmentAario:

L gfvalormaxino

T funedidat

L gentradaanalc

L 5.530000e+003

L 2.211800e4004

L
BLOQUE OB1

9Bl : “Main Program Sweep (Cycle)”

PROCRAMA DE CONTROL DE MAQUINA EXTRUSORA

Segn. 1: BLOQUE DE CONTROL DE TEMPERATURA

Illoqun de llamar funcion

entradaan
PEWZ7Z2 —alo

4. 0000004 |valormaxi
002 —4mo

ENO

medidat —MD10
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0Bl : “"Main Program Sweep (Cycle)”

(PROCRAMA DE CONTROL DE MAQUINA EXTRUSORA

Segm. Z: BLOQUE DE CONTROL DE TEMPERATURA

Faqul de llamar funcion

FC
EN ENO

[l

entradaan
PEWZ74 —male medidat —MDZ0

4.000000e+ |valormani
007 —me

OBl : "Main Program Sweep (Cycle)"

[PROGRAMA DE CONTROL DE MAQUINA EXTRUSORA

Segm. ' . BLOQUE DE CONTROL DE TEMPERATURA

rloqtu de llamar funcion

FC4
EN ENO
entradaan
PEW27< —alo nedidat —MD 0

4. 000000ed |valormaxi
00Z —mo
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PANCO DE TEMPERATURA

Segm. < : COMPARADORES DE

Comparacion de waleres de rango reales de temperatura

EO.Z
"Paro EO_O
contcrol “selectorc
temperatur ontrol
L temperat” ChP <R CMP <=R Ho.0
1.1 | ! A |
T L L 1
MD10—IN1 MD10 {IN1
2.000000e+
Z_200000e+—~ INZ 00z 4 IN2
ooz
MO.O
11
1 T
Segm. S : CONTROL DE TEMPERATIIRA
Salida digictal gue controla banco resistencias
AD_ D
"Banceo de
resistenci
MO, 0 as"
Segm. € : COMPARADORES DE RANGO DE TEMPERATURA
Itwuscim de valores de rangoe reales de Temperatura
ED. 2
"Paro EO_D
control “selectorc
Cemperacur oncrol
¥ Cemperat” ChP <R CMP =R MO.3
A { t e
MDZ0o— IN1 MD2Z0 HIN1
3.000000e+
Z.800000e+—+INZ o0z HINZ
oGz
MO.3
] 1
]

1

Segm. 7 : CONTROL DE TEMPERATURA

falida digital que controla banco resistencias

AD_ 5
"Banco de
reasistenci
M0.3 o
1 1 { .
1T — :P—‘|
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Segm. ©: COMPARADORES DE RANGO DE TEMPERATURA

Comparacion de wvalores de rango reales de temperatura
ED. 2
"Paro ED_O
control “selectorc
tenperatur ontrol
A cemperat” CHP (R CMP =R HO. 4
_a/lr ﬁ: }, .—..-..._-( }-—.‘
MD30—IN1 MD30 4IN1
3.000000e4
Z.800000e+— INZ 002 —{IN2
anz
MO.4
et 1
1T
Segm. - : CONTROL DE TEMPERATURA

Salida digital que controla banco resistencias

AD &
"Banco de
resistenci
MO.4 as"

- Jed

——
_.r

Control de seguridad de la maquina

Segm. 10 : SECURIDAD DE Li MAQUINA

Elementos gue nos controlan la sequridad de la macuina

E0. 6 ED_7
ED_3 ED_4 ED.5 “pusrta ‘pusrta
“"Faro "selector "puerta de de mD_1
energencia de seguridad seguridad seguridad "marca de
4 seguridad” 1™ 2" < b seguridad”

F—i ) % i+ b —
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Proceso de extrusion
Segm. 11 : MARCHA GENERAL DE LA MAQUINA

Encendido de la maguina

"0 2

Bl O El1 1 "marca de

"Marcha "Pare encend
maguina” maquina” maguina”
1 1 d 7L {4 |
11 1/t v 1
Aoz
"marca de
encend
maquaina”

Segm. 12: SUCCIONADORA DE LLENADD DE TOLVA

alto nos indica el llenado de la tolwa.

de

Esta llena la tolva de plastico de residuos de propitileno vy el sensor bajo vy
los sensores de nivel tambien nos indican el paso del propitilenc a la camara

calefaceion abriendo y cerrando la compuerta de la electrovalvula neumatica.

AD 1
"succionad
or llena

tolwva”

no_ 7
k1.2 no 1 "marca de El1.3
"sensor "marca de encend "sensor
alto” seguridad” maguing” bajo"
J /1 ] | Iv ] /|
1/1 11 11 /1
A0 1
"succionad
or llena
tolva”

LI |
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Segm. 13 ACCIONAMIENTO DE ELECTROVALVULA SIMPLE 3/2

Los sensores de alto y bajo son los que controlan el accionamiento de la
compuerta de la electrowalwvula.

AD 2
El1_3 E1.2 Bo_1 "yralvula
"sensor "sensox "marca de aut abre-
bajo” alea" segquridad” cierra”
—— —— | |} {}—

AD_2

"valvula

aur abre-

cierra”

Segm. 14 : HOTOR EXTRUSORA

cuando la temperatura llegd a su punteo de control,, la maquina se enciende y el
or arranca.

Bo_z
"marca de Kl 4 El.5 HO.1 AD_3
encend "pare "OL "marca de "Motor
macina” excrus” exerus” segquridad” extrusora"

|| | A | A |} [ Yo
L | |1/| |//’| B | v

‘Segm. 153 : MOTOR VENTILADOER

e

Los wventiladores tambien se encienden cuando se de marcha a la maquina.

15
Ho_ 2 El & Kl 7
"marca de "paro "OL Bo_1 AD_4
encend ventilador wventilador “marca de "ventilado

maquina® es" es” geguridad” re

== —/+ Akt =l
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4.4 Anexo D
4.4.1 CONFIGURACION CON EL TOUCH PANEL USANDO WINCC FLEXIBLE

e En este proyecto se utiliza una pantalla tactil para la HMI( INTERFAZ HOMBRE
MAQUINA):
Monitorea alarmas de seguridad de la maquina
Controla temperatura
Se controla el proceso automatico de la maquina

A continuacion se describen pasos de configuracion:
e  Crear el proyecto
e  Crear las imagenes
e  Configurar los avisos
e Insertar cambios de imagenes
e  Comprobary simular el proyecto
e  Transferir el proyecto
Para la configuracion se necesitan componentes indicados:

& PC de configuracion

Red MP1

II \ Pantalla tacti
Red MPI

SIMATIC $7-300
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INTRODUCCION PARA CONFIGURAR COMUNICACION HMI

TEMPERATURA MAGQUINA
SO0 | MARCHA |
¥ EZ

300 C 300 C

TEMPERATURA | [ mAQUINA
PR | MARCHA

Fig.21 Diagrama de maquina extrusora en HMI
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4.5 Anexo E
4.5.1 HOJA TECNICA DEL TRANSMISOR

i %Y O Transmisor 4-20mA

ntrols GTR420RD-TC)

El GTR420 es un transmisor autoalimentado con salida
4-20mA lincalizada y proporcional a la entrada
Termocupla tipo *J”. Su formato lo hace ideal para el
montaje sobre ricl DIN. Entre sus aplicaciones estan:
control de procesos, Sistemas automaticos, cle.

Modo de empleo

Este transmisor no necesita ningun preajuste. La conexion se realiza segin se indica en diagrama en el
reverso de esta hoja, colocando la alimentacion en la bornera de salida (74-20mA Loop™) indicada con el
signo “(+)", el termunal “(-)" s¢ conecta a la entrada del mstrumento receptor. En la bomera de entrada
("TC J7) se conecta la termocupla entre los termmales “NEG™ y “POS™( Segun Corresponda).

Caracteristicas téenicas:

Entrada
Tipo de sensor: Termocupla tipo

Rangos: (), +400°C

1000 —

750 —{

Salida
Rango: 4-20mA
Limitacion de corriente:  40mA

Resistencia de carga

Sobrerango positivo: = 20mA a0 Zona de
Sobrerango negativo: <4dmAdy >3 5mA 25() — trabajo
\ Tiempo de respuesta: 30mSeg ' -
B
_ 3 3 0o T =
Alimentacion 10 15 20 25 30 35 40 [V]
Tlipo: Autoalimentado
Rango: 11Vee a 30Vec

Tension V+ minima

Diagrama en Bloques ‘

o T~
1CJ Amplificacién Linealizacion [ E o
) O :':
i g 4-20mA Loop
g O
Referencia Q
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