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RESUMEN

Este proyecto explora con meticulosidad en la programacion en un Controlador
Légico Programable PLC Compact Logix 1769 — L23E para una Planta de aceite de
olivo ubicada en la Provincia de llo, Moquegua denominada ACEITUNAS DE ILO SA

para el desarrollo de la mejora del prensado y decantado.

El proyecto inicia con la previa cita y visita a la Planta para observar el funcionamiento
de la empresa de manera rustica y conversar con el duefio para ver las necesidades
de esta misma, una vez terminada esta fase se procedera a crear el codigo para
automatizar la planta en lenguaje Ladder, y enlazar un PLC Emulado dentro de una
maquina virtual por medio de programas de comunicacion y programaciéon propios

del fabricante RSLogix.

Finalmente se pueden hacer las pruebas para ver el funcionamiento hacer mas

eficiente las etapas de prensado y decantado.

PALABRAS CLAVE

PLC, Ladder, Etapa, Prensado, Decantado, RSLogix, Factory Talk View, Planta,
Aceite de Oliva, Automatizacion.



ABSTRACT

This project explores with meticulousness in the programming in a Programmable
Logic Controller PLC Compact Logix 1769 - L23E for an olive oil plant located in the
Province of llo, Moquegua called ACEITUNAS DE ILO SA for the development of the

improvement of pressing and decanting.

The project starts with the previous appointment and visit to the plant to observe the
operation of the company in a rustic way and talk with the owner to see the needs of
it, once this phase is completed will be created to create the code to automate the
plant in Ladder language, and link an Emulated PLC inside a virtual machine through

communication and programming programs of the RSLogix manufacturer.

Finally the tests can be done to see the operation to make more efficient the pressing

and decanting stages.

KEYWORDS

PLC, Ladder, Stage, Pressing, Decanting, RSLogix, Factory Talk View, Plant, Olive
Oil, Automation.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1. 1 Descripcién del Problema

Actualmente se cuenta en la Provincia de Ilo con una planta de aceite de oliva
artesanal denominada “ACEITUNAS DE ILO SA” a la que los agricultores de la zona
recurren para poder extraer el aceite de sus aceitunas.

El proceso de produccion de Aceite de oliva cuenta con una gran demanda y
escaso tiempo para atender a todos los clientes por el hecho de realizarse de manera
artesanal, es decir que una persona tiene que realizar cada parte del proceso
manualmente y utilizando la fuerza fisica y con uso de equipos y contenedores

subestandares

1. 2 Formulacion del Problema

Interrogante General

¢,Como se puede desarrollar un sistema automatizado para mejorar el
prensado y decantado de la extraccion de aceite de oliva en la planta “ACEITUNAS
DE ILO SA™?

Interrogante Especifica

¢ Con qué implementos se puede crear un sistema de control para mejorar el
prensado y decantado de la extraccion de aceite de Oliva en la Planta “ACEITUNAS
DE ILO SA™?

1. 3 Justificacion e Importancia de la Investigacion

Desde el punto de vista social

La empresa podra gozar de una mejor presencia en su proceso de produccion
ya que los agricultores que traen sus aceitunas podran ver en que consiste el proceso
de extraccion de aceite de oliva de una manera mas moderna a lo cual estarian mas
acostumbrados.

Desde el punto de vista econémico

Permitira mejoras en la productividad tanto del empleado como del producto en

si, convirtiéndose en ingresos monetarios para la empresa.



1. 4 Objetivos
141 Objetivo General

Desarrollar un sistema automatizado mediante un controlador Légico
Programable para mejorar el prensado y decantado de la extraccién de aceite de
oliva en la planta ACEITUNAS DE ILO SA”.

1.4.2 Objetivos Especificos
. Desarrollar el programa de control en el software RSLogix 5000
para la automatizacion del prensado y decantado de la extraccion de
aceite de oliva en la planta ACEITUNAS DE ILO SA”.

. Desarrollar las interfaces HMI (interfaz humano maquina) en
Factory talk View para una mejor interactividad con el personal técnico
a cargo del prensado y decantado de la extraccion de aceite de oliva
en la planta ACEITUNAS DE ILO SA”.
1. 5 Hipoétesis
Hipétesis General
El desarrollo de un sistema automatizado mediante un Controlador Logico
Programable mejorara el prensado y decantado de la extraccion de aceite de oliva
en la planta “ACEITUNAS DE ILO SA”.

Hipotesis Especifica
o El desarrollo del programa de control en el software RSLogix 5000
permitira la automatizacion del prensado y decantado de la extraccion
de aceite de oliva en la planta ACEITUNAS DE ILO SA”.

e El desarrollo de las interfaces HMI (interfaz humano maquina) en
Factory talk View permitira una mejor interactividad con el personal
técnico a cargo del prensado y decantado de la extraccion de aceite de
oliva en la planta ACEITUNAS DE ILO SA.



CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del Estudio

Debido a que la empresa no ha tenido ningun estudio de este tipo se empezara

el presente estudio desde cero.
2. 2 Bases Teoricas

Para hablar del aceite de oliva a lo largo de este proyecto se deben tener una

idea basica sobre esta, para esto Lozano (2012) menciona que:

El aceite de oliva es el alimento de la triada cultural de la alimentacion
mediterrdnea con una mayor dimension tanto cultural, como antropolégica,
econdmica y social. Su consumo comenzo en tiempos remotos y el mundo
clasico siempre abanderé su difusion. La teoria mas aceptada sitla sus
origenes en Asia Menor, seis milenios antes que nuestra era, donde se han
encontrado referencias histéricas y vestigios arqueoldgicos del olivo y zumo
obtenido de sus frutos en Mesopotamia y Persia. El pasado del aceite de oliva
esta ligado al cultivo del olivo y con él al de las distintas poblaciones que han
ido pasando por el territorio de la cuenca mediterranea. Por ello, se puede
considerar que el aceite de oliva es una expresion real de la rica huella cultural

que las distintas civilizaciones han dejado en nuestras costumbres.

Ya teniendo una idea del aceite de oliva, nos concentraremos en la extraccion
de aceite de oliva para tener conocimiento de sus procesos para esto Molina (2012)

opina que:

El aceite de oliva se extrae del fruto del olivo, la aceituna; utilizando métodos
fisicos, sin el agregado de productos quimicos, por lo que se trata de un
verdadero zumo de fruta. Los sistemas de extraccion de aceite tradicionales
realizaban el proceso cumpliendo tres etapas: molienda, prensado y

decantacion.

El procedimiento de la extraccion de aceite de oliva consta de la molienda,
prensado y decantacién. Guevara y Casillas (2015, p 26) nos relata acerca de esto
gue las operaciones comprometidas para obtener aceite de oliva son la recoleccion,
transporte, la, Recepcion en planta, limpieza y lavado, almacenaje, Batido, extraccion

y almacenamiento.



Durante la recoleccién una vez que la aceituna ha alcanzado su nivel de maduracién,
es trasladado a una fabrica para que se originen cambios en su estructura quimica.
el aceite y sus tipos de calidades nace en el campo debido a diversos factores como
el suelo y el clima, la variedad de la misma aceituna, la técnica de plantacién de

estas.

En la rayma (proceso de recoleccion de aceitunas) es fundamental tomar en
consideracion la época de realizacion, asi como tener una buena técnica de
recoleccién y la procedencia de la aceituna, pues dependera de estos factores que

la aceituna obtenga su maximo contenido de aceite y la maxima calidad

Luego del proceso de recoleccion viene la etapa de transporta que consta del traslado
de la aceituna y que el tiempo de proceso de esta sea en el menor tiempo posible
posterior a la cosecha ya que tiende a acidificarse y cambiaria la calidad del producto

final.

Luego de ser trasladadas se reciben las aceitunas y son receptadas en una
planta, previamente pasan por un proceso de seleccidén y se desechan las aceitunas

que presenta deterioro, enfermas, rotas, etc.

Ya habiendo pasado el proceso de seleccion de las aceitunas se pasara a
hacerles una limpieza y lavado de estas. En este proceso las aceitunas son
sometidas a un sistema de limpieza que consisten en ponerlas en corrientes de aire
gue seran capaces de separar las hojas, ramas y otras impurezas que pueden estar
en las aceitunas en la figura 1. Conseguida de Guevara y Casillas (2011). Se
presenta sistema de limpieza continua, en el que la aceituna es lavada para eliminar

impurezas como tierra, piedras u otros elementos.

Figura 1. Limpieza de la aceituna

Fuente: www.agrobanco.com.pe



Luego del proceso de limpieza de la aceituna, es almacenada por corto tiempo para

no perder la calidad del producto y seguir con el proceso.

Posterior al almacenamiento la aceituna pasa a un proceso de molienda en el cual
se tritura por completo para convertirse en una masa generalmente es triturada en

molinos de piedra

Teniendo la masa de aceituna se lleva al proceso de batido el cual tiene como fin
formar una fase oleosa aumentando la cantidad de aceite, dando facilidad de

separacion del aceite en los procesos siguientes,

En una empresa se realiza con batidoras industriales las cuales hacen este proceso,
y este proceso consta de un sistema de calentamiento y unas paletas que mezclan
la pasta, la duracién de este proceso varia dependiendo de la pasta por lo que puede

tardar entre 1 a 1,5 horas.

Pasado el intervalo de tiempo de batido de la masa de aceituna, entrara a un proceso
de extraccién de sélidos y liquidos por centrifugacién por el decanter y en centrifuga

vertical para separar el agua y otras impurezas.
En niveles no industriales solo se hace el prensado de aceite con capachos.

Después del batido se procede a hacer el almacenamiento en una bodega que sea
de poca iluminacion, en depdésitos de acero inoxidable de diferente capacidad. Su

temperatura interior no debe bajar de + 5 grados centigrados.

Previamente se mencioné el proceso en general de la elaboracion de aceite de
oliva que nos brindé Guevara (2015), también dentro de su trabajo nos menciona el
proceso tradicional que consta distintas etapas como: la molienda, batido, prensado,

decantacion.

En el proceso tradicional comienza con un proceso de molienda el cual tritura las
aceitunas en molinos de piedra para obtener una masa de aceituna. Luego de este
proceso la pasta obtenida pasa a ser agitada lentamente con unas palas que se tiene
un movimiento constante en unos recipientes semicilindricos, este proceso tiene un
intervalo de duracion aproximado de 10-20 minutos a continuaciéon pasa al proceso
de prensado por medio de este se extraera el aceite por presion de la aceituna,
separando la parte liquida de la sélida este proceso tiene una duracion de alrededor
de 1 - 1,5 horas. Y para finalizar este proceso el liquido que sale del prensado pasa

a una etapa de decantado para separar el aceite de oliva de la impureza que pueda



contener, mediante el reposo se logra separar el aceite de esas impurezas por

diferencia de densidades.

Figura 2. Molino de Piedra

Fuente: www.agrobanco.com.pe

Figura 3. Agitadores

Fuente: www.agrobanco.com.pe

Figura 4. Prensas de discos Filtrantes

Fuente: www.agrobanco.com.pe



Figura 4.1. Prensado de discos Filtrantes

Fuente: www.agrobanco.com.pe

Figura 5. Decantadores

Fuente: www.agrobanco.com.pe

Figura 5.1. Decantadores

Fuente: www.agrobanco.com.pe

Para los procesos de extraccion de aceite de oliva existen fases como Sistema
Tradicional: Tradicionalmente y, hasta la aparicion de los modernos métodos de
extraccion por centrifugacion, el método de la extraccion por presion ha sido el tnico
procedimiento existente para la obtencion del aceite de oliva. Ministerio de Medio
Ambiente Espafia (2000). También nos comenta el proceso de este método el cual



consiste en moler las aceitunas en molinos de piedra y con esa masa solida se lleva
a discos filtrantes que comunmente los llaman capachos. Estos capachos se colocan

uno encima de otro y los guia una aguja central.

Una vagoneta, la aguja y los capachos uno encima de otro con la masa molida
se le denomina cargo y estos pasan por un proceso de prensado por medio de
una prensa hidraulica, el cargo recibe una presion de unas bombas hidraulicas

ubicadas en la caja de bombas.

El proceso de operacion es discontinuo y contiene 3 etapas las cuales son:
Etapa de formacion del cargo, etapa de prensado y etapa de descapachado.
Luego haber pasado el proceso de carga es decir tener la masa lista y se aplica
presiéon y como resultado se obtiene un liquido que circula por encima de la
vagoneta, en un principio el liquido es concentrado en aceite y su calidad va
bajando conforme se ejerce mas presion en la extraccion. Finalizado la etapa
de prensado se lleva el concentrado liquido se lleva a pozuelos para proceder
a la decantacion separando la parte acuosa de la oleosa obteniéndose aceite

de oliva virgen y alpechin.

Concluido la etapa de prensado se procede con el descapachado. Retirado los
restos solidos presenta humedad entre 26% - 30% con un 8% de contenido

graso. A continuacion, se procede a la limpieza de los capachos

Con el fin de acelerar y mejorar la eficiencia del proceso de decantacion, puede

utilizarse un centrifugo vertical para separar el aceite del alpechin.
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Figura 6. Sistema Tradicional de Extraccion de Aceite de Oliva

Fuente: www.cprac.org


http://www.cprac.org/
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Durante este proyecto se hara uso de un Controlador Légico Programable

(PLC) y es necesario saber teoria de este, y para esto recurrimos a el manual técnico

de PLC que usaremos el cual es CompactLogix L23E y el Allen - Bradley (2009) nos

hace una descripcion general de la siguiente manera:

El PLC CompactLogix-L23x 1769 es un controlador compacto para

aplicaciones de control de baja complejidad ya que la configuracién de sus

entradas y salidas esta preconfigurada y es limitado a un numero de médulos

adicionales. El controlador viene preconfigurado con combinaciones para

entradas y salidas digitales, analdgicas y contadores de alta velocidad de E/ S.

o

D

Figura 7. CompactLogix 1769 L23E

Fuente: www.eeymuc.co/compactlogixl23e/

Tabla 1. Caracteristicas técnicas del CompactLogix 1769-L23E-QBFC1B

MODELO 1769-L23E-QBFC1B
Memoria de usuario 512 kB
Tarjeta CompactFlash Ninguna

Puertos de comunicacion

1 puerto Ethernet / IP 1 RS-232 (DF1 0
ASCII)

E / S incorporadas

* 16 entradas digitales
* 16 salidas digitales

* 4 entradas analogicas
» 2 salidas analégicas

* 4 contadores de alta velocidad

Capacidad de expansion Médulo

Hasta dos adicionales médulos 1769

Fuente de alimentacion integrada

24V DC

Fuente: http://repositorio.upt.edu.pe/bitstream/UPT/348/1/Solorzano-Gary-Aranibar-

Jorge.pdf
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Como ya se menciond con anterioridad el propdsito de este proyecto es que el mismo
funcione tanto manual como automatico para que sea esto posible ADAJUSA (2018)

nos muestra el siguiente selector de 3 posiciones:

Figura 8. Selector de 3 Posiciones
Fuente: adajusa.es
Selector metélico accionado por llave 3 posiciones con retorno, la llave solo

puedo ser insertada pen posicién central. Diametro del taladro 22 mm.

El suministro incluye el selector completo con dos contactos abiertos y llave.

13 23

2K

14 24

Figura 9. Diagrama Eléctrico de Selector de 3 Posiciones

Fuente: adajusa.es

Si bien es sabido por la carrera no esta demas recalcar el funcionamiento de
los pulsadores normalmente abiertos y cerrados por lo que Festo (2011) nos da una

introduccion de estos:
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Pulsador Normalmente Abierto

Al presionar el pulsador se cierra el contacto y se mantiene cerrado hasta que
se deja de presionarlo. Al dejar de presionar el pulsador, éste recupera su

posicion inicial y se interrumpe el contacto (posicion normal).

Figura 10. Simbolo de Pulsador Normalmente Abierto

Fuente: www.festo-didactic.com

Pulsador Normalmente Cerrado

Al presionar el pulsador se abre (interrumpe) el contacto y se mantiene abierto
hasta que se deja de presionarlo. Al dejar de presionar el pulsador, éste

recupera su posicion inicial cerrandose el contacto (posicion normal).

E_

Figura 11. Simbolo de Pulsador de Normalmente Cerrado
Fuente: www.festo-didactic.com

También se hara uso de un switch de presién hidraulico, para esto Nelco (2016)

nos muestra el funcionamiento de un switch de presidn hidraulica de la siguiente

manera:

El switch de presion (presostato) se ajusta manualmente para determinar una
presion de accionamiento. Cuando se alcanza esta presion, se abren los

contactos 1-2 y se cierra el circuito de 1-3.
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Figura 12. Circuito del switch de presién

Fuente: http://nelco.com.mx

Figura 13. Switch de Presion Hidraulica
Fuente: nelco.com.mx

Para la seguridad del motor es bueno tener un relé térmico por lo que Schneider
Electric (1999) dice:

Los relés térmicos son los aparatos mas utilizados para proteger los motores
contra las sobrecargas débiles y prolongadas. Se pueden utilizar en corriente

alterna o continua. Este dispositivo de proteccion garantiza:

e Optimizar la durabilidad de los motores, impidiendo que funcionen en
condiciones de calentamiento anGmalas.

e La continuidad de explotacion de las maquinas o las instalaciones evitando
paradas imprevistas.

e Volver a arrancar después de un disparo con la mayor rapidez y las mejores

condiciones de seguridad posibles para los equipos y las personas.
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Figura 14. Relé Térmico

Fuente: www.farnell.com

Uno de los sensores gque se usaran los Limit Switch o0 mas conocidos como

finales de carrera y se deber tener en cuenta para esto Quiminet (2006) dice:

Los interruptores o sensores finales de carrera, también llamados interruptores
de posicion son interruptores que detectan la posicién de un elemento mavil

mediante accionamiento mecanico.

Figura 15. Limit Switch

Fuente: www.schneider-electric.com

El uso de contactores sera de gran ayuda en este proyecto para esto es bueno

tener una base tedrica por lo que Candelo (2016) manifiesta:

Un contactor es un dispositivo con capacidad de cortar la corriente eléctrica de
un receptor o instalacién con la posibilidad de ser accionado a distancia, que

tiene dos posiciones de funcionamiento: una estable o de reposo, cuando no
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recibe accion alguna por parte del circuito de mando, y otra inestable, cuando

actua dicha accion. Este tipo de funcionamiento se llama de "todo o nada".

Figura 16. Contactor con contacto Auxiliar

Fuente: www.electricautomationnetwork.com

Para la parte hidraulica del proceso se usara un tipo de valvula hidraulica

distribuidora 4/3 con actuador eléctrico para esto Unkown (2012) asegura que:

consiste en controlar el accionamiento de un piston de doble efecto. Para esto
podemos utilizar una valvula de palanca 4/3 vias, centro a descarga. La palana
tiene tres funciones avance, neutro y retroceso. Si movemos la palanca para
atras el cilindro avanza y después lo movemos hacia el centro (neutro).
Entonces movemos la palanca para adelante (retroceso). Para que el piston

vuelva a regresar a la posicion inicial

ik

Figura 17. Vélvula Distribuidora 4/3

Fuente: https://www.hidranaven.com/pdf/direccionales.pdf
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También tenemos las valvulas ON/OFF que no son mas que valvulas de pase
y cierre de pase a algun liquido o elemento que pase por él, aqui se muestra un

ejemplo:

Figura 18. Valvulas ON/OFF

Fuente: www.asco.com

También se usara un switch de nivel el cual obtendremos informacion de
OMEGA (2003) y afirma que:

El Sensor de nivel es un dispositivo electronico que mide la altura del material,

generalmente liquido, dentro de un tanque u otro recipiente.

Integral para el control de procesos en muchas industrias, los Sensor de nivel
se dividen en dos tipos principales. Los Sensor de nivel de punto se utilizan
para marcar una altura de un liquido en un determinado nivel prestablecido.
Generalmente, este tipo de sensor funciona como alarma, indicando un sobre
llenado cuando el nivel determinado ha sido adquirido, o al contrario una alarma
de nivel bajo. Los sensores de nivel continuos son mas sofisticados y pueden
realizar el seguimiento del nivel de todo un sistema. Estos miden el nivel del
fluido dentro de un rango especificado, en lugar de en un Unico punto,
produciendo una salida analdgica que se correlaciona directamente con el nivel
en el recipiente. Para crear un sistema de gestion de nivel, la sefial de salida

esta vinculada a un bucle de control de proceso y a un indicador visual.
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Figura 19. Switch de Nivel
Fuente: es.omega.com

Dentro de los switch de nivel existen varios tipos para prop6sitos de este

proyecto OMEGA (2003) nos menciona:
sensor de nivel de capacitancia

Capaces de resistir altas temperaturas y presiones, e impermeable a muchos
corrosivos, las sondas de la serie LVV3000/4000 dan mediciones de nivel fiables
y continuas en aplicaciones dificiles. Adecuada para liquidos, pastas y algunos
sélidos, ya sean conductores o0 nho conductores; no tienen piezas moéviles y son
faciles de instalar. Después de rectificar y filtrar la energia de entrada, generar
una sefial de radiofrecuencia, y calcular cambios en la corriente, el circuito
electrénico produce una sefial de salida en 2 hilos de 4 a 20 mA proporcional
al nivel del proceso. Unos comodos ajustes de cero e intervalo permiten al
usuario tomar en cuenta las variables como tipo de medio, dimensiones del
recipiente, longitud de varilla, y posicion de instalacion. Si la sonda de acero
inoxidable se usara cerca de una pared del recipiente conductora, un modelo

con aislamiento de PTFE impedira un corto circuito.
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LVCN-201

......

LVCP Probes

Figura 20. Sensor de Nivel de Capacitancia
Fuente: https://es.omega.com/pptst/LVCN_LVCF_LVCR_LVCP.html

También debemos tener informacién sobre motores ya que se haran uso de

ellos durante el proceso, para esto Global Market (2008) manifiesta:

El motor eléctrico trifasico de la serie Y es un tipo de motor de induccidn trifasico
de jaula de ardilla de bajo voltaje. Esta totalmente cerrado, con refrigeracion
por ventilador recién disefiado y para estar en conformidad con los requisitos y

normas relevantes de las normas JB / T10391-2002 e IEC.

Figura 21.Motor Trifasico

Fuente: www.globalmarket.com
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Por ultimo, se debe saber que se agregaran unas LAmparas Indicadores

de 24VDC:

Figura 22. Lampara Indicadora
Fuente: articulo.mercadolibre.com
Para saber la presion que ejerce el pistdn en la prensa se usara un transmisor
de Presion, Nolla (2017) nos habla sobre el principio del funcionamiento de la

siguiente manera:

Para la medida de presién con transmisores de presion, o sensores de presion
se requiere un sensor que mide el valor de presion o la variacién de la misma

y lo convierte en una sefal eléctrica. La sefial eléctrica indica el valor de presién

recibida.

Figura 23. Transmisor de Presion

Fuente: www.mundocompresor.com/articulos-tecnicos/transmisor-de-presionl
El software que nos da Allen - Bradley es el RSLogix 5000, por medio de este
se programa en Ladder y el factory talk View lo usamos para mostrar de manera

didactica nuestro proceso para esto se mostrara lo siguiente:


http://www.mundocompresor.com/articulos-tecnicos/transmisor-de-presion1
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Figura 24. Ejemplo de un programa en Factory Talk View

Fuente: www.labvolt.com
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Figura 25.Ejemplo de un programa Ladder en RSLogix 5000
Fuente: www.fiverr.com

También para la creacion de tags dentro del lenguaje Ladder se usé la

codificacion P&ID segun la norma ISA 5.1 la cual se muestra en el siguiente cuadro:
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Tabla 2. Codificacion P&ID
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2. 3 Definiciéon de términos

A continuacion, se procederd a dar una breve explicacion de las partes mas

importantes de la planta:
Molino

El cual recibe gradualmente aceitunas para ser trituradas por una aguja en

forma de gusano con la ayuda de la fuerza de un motor.

Figura 26. Molino

Fuente: Propia

Prensa

Es un aparato que se encarga de prensar la masa de aceitunas ya salida del

molino y le da fuerza un piston alimentado por la fuerza de un motor.



Figura 27. Prensadora

Fuente: Propia

Figura 28. Bomba Hidraulica

Fuente: Propia
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Decantado

Por aqui es donde el aceite entra después de ser prensado para luego colocarlo
en la parte superior y llegue al ultimo tanque dejando impurezas a través de estos

taques y luego pasar al filtro.

T

Figura 29. Etapa de Decantado

Fuente: Propia

Filtrado

El aceite extraido del decantado se traslada hacia una pequefia maquina con

10 filtros donde pasa el aceite por cada filtro impulsado por un pequefio motor.

Figura 30. Filtrador

Fuente: Propia
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CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO

3. 1 Tipo y disefio de la investigacion
Explicativo

3. 2 Operacionalizacion de variables

Variable Independiente
Desarrollo de un sistema automatizado mediante un controlador légico

programable.
Descripcién

Dentro de esta variable se desarrollara el cerebro del proyecto, donde se hara
la programacion mediante el software RSLogix 5000 en el PLC CompactLogix L23E
y se visualizara a través del HMI mediante el software Factory Talk View Machine
Edition.

Variable Dependiente

Mejora del Proceso de Prensado y Decantado de la extraccion de aceite de

oliva.
Descripcién

Se mejorara el proceso reemplazando el uso de fuerza fisica para el prensado y
traslado de aceite de oliva hacia la etapa de decantado, con el uso de sensores y

actuadores.

3. 3 Técnicas e instrumentos para la recolecciéon de datos

Para la realizacién de este proyecto lo que se hizo fue acordar un dia de visita
a la planta “ACEITUNAS DE ILO SA” con el dueno. Este accedié a que pueda visitar
la planta para ver el proceso de su planta y contestarme alguna duda que tenga al
respecto.
Luego de ver el proceso se empez6 a medir la presion del pistén por medio de la
corriente con un amperimetro y luego se hizo la conversion de amperios Psi ya que

la planta tiene su manémetro en mal estado.

A continuacién, empezamos a contabilizar las veces en las que hace prension el
pistdn en la prensa, vimos que para una carga 400kg de aceituna ya molida el piston

llega a hacer una presion de 3500 psi para luego obtener el liquido que constaria en
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aceite y algunas impurezas durante 2 horas luego es recepcionado el resultado en
un envase para pasarlo a la etapa de decantado que consta de 3 tanques en serie,
conectados con llaves de agua con una altura de 3cm de alto en cada tanque. En
estos tanques se asienta las impurezas en la parte inferior conforme va pasando de
tanque en tanque y esto demora 30 dias y luego se obtiene ya un aceite bueno que

luego es enviado a un filtro por un motor para obtener el resultado final.
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CAPITULO IV: DISENO Y DESARROLLO DEL SISTEMA DE CONTROL Y
SUPERVISION

4.1 Introduccion

Para tomar la decision correcta a fin de equipar un sistema automatizado en
base a la arquitectura de Rockwell — Automation, se debe tomar en cuenta los
dispositivos 0 equipos para la composicién de una plataforma de control, plataforma
de comunicacion, plataforma de visualizacion, y la plataforma de gestién. Segun de
lo que se necesite en la aplicacién a desarrollar, se hard uso de las plataformas
mencionadas, dandole més importancia a la plataforma de control.

Cabe resaltar que, para cada una de las plataformas mencionadas, se
necesitan una variedad de equipamiento, en software y hardware, las cuales seran
optimizadas para diferentes aplicaciones.

Por lo tanto, en el transcurso de este capitulo se da a conocer consideraciones
para la mejor eleccibn de cada plataforma en la arquitectura de Rockwell —

Automation haciendo hincapié en el PLC Compact Logix.

4.2 Consideraciones de Disefio de un Sistema Automatizado Industrial

El objetivo principal de las consideraciones de disefio menciona kaiser (2008)

es el siguiente:

Es la realizacion de la automatizacion de las industrias a través de la
aplicacion de las tecnologias existentes de control e informacion. Otro objetivo
es darle un enfoque de integracién en donde se puede mejorar la comunicacion

entre la informacion de Control de planta.

Menciona que la automatizacién da soluciébn a equipos y procesos que pueden

abarcar en varias areas como;

+ Control de movimiento

« Controladores programables (PLCs) y redes de comunicacion.
» Control numérico (CNC).

+ Control de velocidad de motores AC y DC.

« Control Discreto

» Sistemas de monitoreo, de adquisicion de datos y HMIs.

« Control de procesos de lotes (Batch).

* Control de seguridad
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Kaiser (2008) nos muestra un esquema con pasos a seguir para el disefio de un
sistema de automatizacion en la siguiente figura:

e——————

Requerimientos

del usuario
ngerseria
Conceptual

Especificacionas
Funcionales

Disefio del
Sistema de Control

Dizefio de la Interfaz
de cperacion

Aprobacién
del cisefio

Programacion
de Controladores

Simulacion y Pruebas
Instalacion y Montage

Puesta en Marcha

Entrenarmierto

Figura 31. Pasos a seguir para el disefio de un sistema de automatizacion
Fuente: https://www.academia.edu/8749422/ESTUDIO_DE_LA PLATAFORMA _
INTEGRADA_DE_ROCKWELL_AUTOMATION?auto=download

4.3 Consideraciones Para el Disefio de un Sistema de Control Basado en la
Arquitectura de Rockwell Automation

Se dice que, para el desarrollo de un proyecto, el disefio de la arquitectura de

un sistema de control y automatizaciéon dan una solucidon de integracién a todas las
plataformas.

En las consideraciones de disefio del sistema automatizacién para la mejora

del prensado y decantado planteado en esta tesis, toma en cuenta lo siguiente:


https://www.academia.edu/8749422/ESTUDIO_DE_LA_PLATAFORMA_
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4.3.1 Requisitos del Usuario

Se hizo un analisis del tipo de aplicacion que necesite el usuario y los

requisitos que debe tener.

Para el caso de esta tesis para el Desarrollo De Un Sistema
Automatizado Mediante Un Controlador Légico Programable Para Mejorar El
Prensado Y Decantado De La Extraccion De Aceite De Oliva En La Planta

Aceitunas De llo Sa.
4.3.2 Seleccion de Plataforma De Control

Para el presente proyecto se consideré que el mas adecuado es el
compactlogix. Ademas kaiser (2008) menciona que hay otras plataformas

disponibles como:

e ControlLogix

e CompactLogix
e FlexLogix

e DrivelLogix

e SoftLogix

e MicroLogix

Y con estas plataformas se pueden considerar a desarrollar estos tipos

de control:

e Control de movimiento
e Control de variadores
e Control de procesos

e Control de secuencial
Dando ejemplo de aplicaciones a desarrollar como:

e Movimiento de motores
e Regulacion de velocidad de motores

e Procesos de envasado, etiquetado

Para propositos de la tesis se usa la plataforma CompactLogix que hace
uso del Controlador Logico Programable (PLC) CompactLogix 1769 para el

disefio de un sistema automatizaciéon para la mejorar del prensado y
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decantado, siendo la aplicacién el control de la presién que se ejerce al

prensar y el nivel de los tanques.

4.3.3 Seleccion de Plataforma De Red

Ya hecha la seleccion de la plataforma de control, en base a las

necesidades del usuario se debe hace un analisis de la red o redes a utilizar.
Existen tres redes industriales que se pueden utilizar:

e DeviceNet
e ControlNet
e FEthernet/IP

Allen Bradley (2018) nos da una breve introduccién de las redes ya

mencionadas

e Lared EtherNet/IP

Proporciona sistemas de red a nivel de toda la planta con
el uso de tecnologias de conexién en red abiertas y estandar
del sector. Permite control e informacién en tiempo real en
aplicaciones discretas y de proceso continuo, lotes, seguridad,
variadores, movimiento y alta disponibilidad. La red
EtherNet/IP conecta dispositivos tales como arrancadores de
motor y sensores a controladores, dispositivos HMI, entre
otros, en la empresa. Admite comunicaciones no industriales e
industriales en una infraestructura de red comun.

e Red ControlNet

Es una red de control abierta que satisface las demandas
de aplicaciones en tiempo real de alto rendimiento efectivo.
ControlNet admite enclavamiento de controlador a controlador
y control en tiempo real de E/S, variadores y valvulas. También
proporciona conexion en red de control en aplicaciones
discretas y de proceso, incluidas aplicaciones de alta

disponibilidad.
e Red DeviceNet

Proporciona conexion en red de control e informacién

abierta a nivel de dispositivo para dispositivos industriales
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simples. Admite la comunicacibn entre sensores Yy
accionadores y dispositivos de mas alto nivel tales como
controladores  programables y  computadoras. Con
alimentacion eléctrica y sefial en un solo cable, ofrece opciones

de cableado simples y rentables.

Para propdésitos de la tesis para el desarrollo del sistema automatizado para
la mejora del prensado y decantado se piensa en usar la plataforma de red
EtherNet/IP.

4.3.4 Seleccion de Plataforma De Supervision

Ya habiendo escogido la plataforma de control y de red y de acuerdo
con las necesidades del usuario, es importante pensar en el tipo de plataforma

de supervision se utilizara para la visualizacion y control del sistema.

Para esta tesis se ha seleccionado el software de supervision
denominado Factory Talk View Studio con este software serd posible el
monitoreo del sistema automatizado para la mejora del prensado y decantado

planteado en este proyecto.
4.3.5 Seleccion de Plataforma De Gestion

Para completar la aplicacion, se debe analizar el software a utilizar.
Como la plataforma es de tipo red se tiene que saber qué clase de datos son

los que vamos a recolectar. Kaiser (2008).
4.3.6 Configuracién y Programacion de Controladores, HMI, Software

Los equipos que se adquieren deben se configurados y programados

conforme a la aplicacion requerida por el usuario.

4.3.7 Simulaciény Pruebas
Previa a la implementacién debe simular la aplicacion para nuestro caso
se simulo la presién para poder controlarla en una situacion real al momento

de prensado asi el control de nivel de aceite en la etapa de decantado.

4.3.8 Instalacion y Montaje

Para iniciar esta etapa se debe usar manuales tanto del Controlador

Ldgico Programable (PLC) segun el modelo como también del software.
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4.3.9 Puestaen Marcha

Prueba de funcionamiento una vez los equipos estén instalados.

4.3.10 Entrenamiento

Como el fin de este proyecto es para una empresa denominada
ACEITUNAS DE ILO SA, se dard el entrenamiento respectivo al personal

como al dueno.

4.4 Consideraciones para la selecciéon del equipamiento de cada plataforma
En esta seccion se plantearan consideraciones de seleccién de equipamiento

para la tesis a finde cumplir con la aplicacion establecida.

4.4.1 Consideraciones sobre la plataforma de control
La plataforma de control es el elemento principal del sistema de
automatizacion. Kaiser (2008) menciona que se han de considerar los
siguientes puntos relativos de aplicacion:
e Tamafio de la aplicacion
e Complejidad de la aplicacion
e Modularidad
e Costo
4.4.2 Consideraciones de los controladores de la plataforma de control
Las consideraciones a tomar para los controladores deben ser tomadas
en cuenta por separado si el controlador requiere o posee.
Kaiser nos da algunos ejemplos que podemos tener en cuenta:
e Tareas de Controlador, pueden ser: Continuas, Periddicas de
Eventos
e Memoria de Usuario
e Memoria de Usuario No volatil
e Puertos de comunicacion incorporados
e Opciones de comunicacion
e Comunicaciones del Puerto Serie
e Conexiones del controlador
o Conexiones de redes
¢ Redundancia del controlador
¢ Movimiento simple

¢ Movimiento integrado
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e Lenguajes de programacion

4.4.3 Consideraciones sobre la plataforma de visualizacion

Para esta seccion rockwell- Automation nos da diferentes alternativas

para la visualizacion.

Tabla 3.Consideraciones de disefio segun los requerimientos de la aplicacion

Requerimientos de la aplicacién

Cosas a considerar

Requerimientos de Comunicacion

Tipo de controlador o dispositivo
remoto.
Protocolo de comunicacion requerido.
Comunicacion sobre una o multiples
redes.
Frecuencia de actualizacion de los

datos.

Requerimientos de informacién de

entrada

Partida y Parada
Entrada numérica

Test de entrada

Requerimientos de Informacion | Estados ON Y OFF, valores
de Display numeéricos, cartas de tendencia,
alarmas de procesos, estados e
instrucciones manuales, produccion
programada, dibujos, video.
Requerimientos de seguridad Login
Acceso restrictivo por grupos o

usuarios, seguridad en pantalla o
displays

Cambios de aplicacion restrictivos

Requerimientos de Mantencion

Firmware y Software compatible con el
tiempo
Nivel de Experiencia en Windows del

personal de mantenimiento

Fuente: https://www.academia.edu/8749422/ESTUDIO_DE
_LA_PLATAFORMA_INTEGRADA_DE_ROCKWELL_AUTOMATION?auto=

download

En este caso se ha seleccionado el programa denominado Factory Talk

View
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CAPITULO V: DESARROLLO DE LA APLICACION

En este capitulo se describira el Desarrollo de un Sistema Automatizado mediante un
controlador logico programable para mejorar el prensado y decantado de la
extraccién de aceite de oliva en la planta aceitunas de llo SA. Haciendo uso de un
Controlador Logico Programable (PLC) CompactLogix L23E-QBFC1B.

5.1 Descripcion General del Proyecto

Esta tesis se realizo con el fin de mejorar 2 etapas fundamentales en la
extraccion de aceite de oliva que son el prensado y decantado de la empresa
ACEITUNAS DE ILO SA, es por eso por lo que se pensé en automatizarla
desarrollando y programando con el software RSLogix 5000 V.19, en un
Controlador Légico Programable (PLC) CompactLogix 1769 L23E y con un
entorno HMI para visualizacion de datos en tiempo real con el software Factory
Talk View ME.

5.2 Elementos del Sistema

5.2.1 Controlador Logico Programable PLC compactlogix 1769 -L23e

El PLC CompactLogix-L23x 1769 es un controlador compacto para
aplicaciones de control de baja complejidad ya que la configuracién de sus
entradas y salidas esta preconfigurada y es limitado a un numero de moédulos
adicionales. El controlador viene preconfigurado con combinaciones para

entradas y salidas digitales, analdgicas y contadores de alta velocidad de E/ S.

3 D O

Figura 32. CompactLogix 1769-L23E-QBFC1B

Fuente: www.eeymuc.co/compactlogix|23e/
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Tabla 4. Caracteristicas técnicas del CompactLogix 1769-L23E-QBFC1B

MODELO 1769-L23E-QBFC1B
Memoria de usuario 512 kB
Tarjeta CompactFlash Ninguna

Puertos de comunicacién

1 puerto Ethernet / IP 1 RS-232 (DF1 o
ASCII)

E / S incorporadas

* 16 entradas digitales
* 16 salidas digitales

* 4 entradas analdgicas
» 2 salidas analdgicas

» 4 contadores de alta velocidad

Capacidad de expansion Mdodulo

Hasta dos adicionales moédulos 1769

Fuente de alimentacion integrada

24V DC

Fuente: http://repositorio.upt.edu.pe/bitstream/UPT/348/1/Solorzano-Gary-Aranibar-

5.2.2 PanelView 1000

Jorge.pdf

Los terminales PanelView 1000 son terminales de interfaz de operador para

aplicaciones de tamafio pequefio a mediano. Ellos monitorean y controlan

dispositivos que estan conectados a controladores CompactLogix ™ 5370 y

CompactLogix 5380 a través de una red EtherNet / IP. Los graficos animados y las

pantallas de texto proporcionan a los operadores una vista del estado operativo de

una Maquina o proceso. Los operadores interactian con el sistema de contr ol

utilizando la pantalla tactil.

N
LT

Y ~
———

Figura 33. PanelView 1000

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/sg/
view-sg001_-en-p.pdf


http://repositorio.upt.edu.pe/bitstream/UPT/348/1/Solorzano-Gary-Aranibar-Jorge.pdf
http://repositorio.upt.edu.pe/bitstream/UPT/348/1/Solorzano-Gary-Aranibar-Jorge.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/sg/view-sg001_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/sg/view-sg001_-en-p.pdf

Tabla 5. Caracteristicas técnicas del PanelView Plus 1000

NOMBRE Panel View Plus 1000
MODELO 2715-T10CA
MEMORIA 512 MB RAM and 250
MB user storage
PUERTOS DE 2 PUERTOS
COMUNICACION Ethernet/IP

(10/100Base-T, Auto
MDI/MDI-X, built-in

DLR)
TIPO DE 220 VAC
ALIMENTACION
TAMANO DE 10"
PANTALLA

Fuente: Propia
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523 Accesorios para el sistema hidraulico
Tabla 6. Lista de Accesorios para sistema Hidraulico
ITEM Componentes Descripcién Tipo de Sefial | Cantidad
1 Contactor Dispositivo DISCRETA 0|1 1
Schneider Electric - | electromecanico,
LC1D32P7 / 3~ /| que al accionarse
230VAC / 32A /50- | a través de un
60Hz control (PLC)
energizara al
Motor Eléctrico del
Sistema Hidraulico
2 Pulsador N/C | Botonera DISCRETA 0]1 1
Schneider Electric - | normalmente
XB4BP42 3A- | cerrada,
240VAC dispositivo que al
ser accionado
parara el Motor
eléctrico Bomba
Hidraulica
3 Pulsador N/O | Botonera DISCRETA 0|1 1
Schneider Electric - | normalmente
XB4BP42 3A- | abierta, dispositivo
240VAC que al ser
accionado
arrancara el Motor
eléctrico Bomba
Hidraulica
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Relé térmico | Dispositivo su | DISCRETA 0|1
Schneider Electric - | funcién es
LRD3353 - | proteger al motor
220VAC eléctrico de una
sobrecarga,
cuenta con un
Bimetalico que
calienta por el
exceso de
circulacion de
corriente abrira un
contacto N/C vy
enviara una sefal
de tripeo al control
del motor.
Lampara Verde | Indicara o | DISCRETA 0|1
Schneider Electric - | sefializara motor
XB4BVM3 - | encendido Bomba
220VAC Hidraulica
Lampara Roja | Indicara o | DISCRETA 0|1
Schneider Electric - | sefializara motor
XB4BVM4 - | apagado Bomba
220VAC Hidraulica
Transmisor de | Para visualizar un | ANALOGA 4-20
presion -|valor real, Ila mA
Yokogawa - | presién que ejerce
EJA310E 0 - 3600 | el sistema
psi / 4-20mA hidraulico,
asimismo para dar
alarmas LL, HH
Breaker - | Llave DISCRETA 0]1

Schneider Electric -
Acti9 C120 - 125A

termomagnética
dimensionada

con la carga
nominal del motor,
para

evitar cortocircuito
y sobrecargas

Fuente: Propia



5.2.4

Accesorios para el Prensado de Pulpa de aceite

Tabla 7. Lista de accesorios para el prensado de Pulpa de Aceite

38

ITEM Componentes Descripcidn Tipo de Sefial | Cantidad
Dirigen el Flujo
Valvula Pilotada hidraulico hacia el
1 Aron - CETOP pistdbn de prensado| DISCRETA 0|1 2
3/NG6 - 0-5000psi |y son accionadas
con Solenoides
Botonera
Pulsador N/O no_rmalmente "
Schneider Electric - |20i€ta,  dispositivo
2 XBABP42 3A- que al _ ser DISCRETA 0|1 1
accionado Subira el
240VAC o
piston para prensar
la pulpa de aceituna
Botonera
Pulsador N/O no_rmalmen_te ”
Schneider Electric - |20i€ta,  dispositivo
3 XBABPA42 3A- gg(?ionadgl ser| DISCRETA 0|1 1
240VAC Retornara el piston
a su posicion inicial
Dispositivo su
funcién es proteger
la presion alta, esta
regulado o]
calibrado a la
Switch de presién — presion - de .,3500
wika — PSM02 I_DS.I, su func_:lop es
4 40,400 bar — 250 Ilmltar el piston y| DISCRETA 0|1 1
evitar una
VAC .,
sobrepresion en la
linea hidraulica,
también esta en el
control automatico
para el retorno y
prensado.
Selector M/A - . ”
Schneider Electric Eelfg(?;g'r\:g queel
5 XB4BD53 - 240 DISCRETA 0]1 1
control en Manual o
VAC - Retorno a -
en Automatico.
cero
Limite inicial de
Limit Switch Inferior |carrera del piston,
6 - Telemecanique - es la posicion inicial| DISCRETA 0|1 1

9007C62J

de la etapa de
prensado
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Is_LrgietriSOv;/i:[ch t;r?rl;?a df_(lerlfﬁlpistédnef
7 Telemecanique - SZ Ialapos;(t:;c;)r; togg DISCRETA 0|1 1
9007C62J orensado
Fuente: Propia
5.2.5 Accesorios para larecepcién y bombeo de aceite de oliva hacia

el tanque numero 1 de decantado.

Tabla 8. Lista de accesorios para la recepcién y bombeo de aceite de oliva hacia el
tanque 1 de decantado

ITEM Componentes Descripcién Tipo de Sefial | Cantidad
Dispositivo
Contactor electromecanico,
Schneider Electric - |que al accionarse a
1 LC1DO9P7 / través de un control| DISCRETA 0|1 1
230VAC / 9A /50- (PLC) energizara al
60Hz Motor Eléctrico
bomba de aceite
Botonera
Pulsador N/C ggrrgggn e<;I1itsepositivo
Schneider Electric - !
? |xeaBP4z 3n ggsionadslpararasz DISCRETA O .
240VAC L
Motor eléctrico
bomba de aceite
Botonera
normalmente
Pulsador N/O abierta, dispositivo
Schneider Electric - |que al ser
3 XB4BP42 3A- accionado DISCRETA 0]1 1
240VAC arrancara el Motor
eléctrico bomba de
aceite
Dispositivo su
funcién es proteger
al motor eléctrico de
una sobrecarga,
cuenta con un
Relé termico | Bimetdlico - que
4 |Schneider Electric - gi‘g‘;‘s‘oa por dee DISCRETA 0|1 1
LRD3353 - 220VAC |~ L
circulacion de
corriente abrira un
contacto N/C vy
enviara una sefial
de tripeo al control
del motor.
5 Lampa_tra Verde _ Ind~|ca_1ra O DISCRETA o1 1
Schneider Electric - |sefalizara motor
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XB4BVMS3 - encendido
220VAC bomba de aceite
Lampara Roja Indicara 0
Schneider Electric - | sefalizara motor
6 XBABVM4 - apagado DISCRETA 0]1 1
220VAC bomba de aceite
Llave
termomagnética
Breaker - Schneider S(l)mnensulJar‘lada caraa
7 Electric - Acti9 C120 . 9 DISCRETA 0|1 1
195A nominal del motor,
para
evitar cortocircuito y
sobrecargas
Dispositivo que
Selector M/A - selecciona el control
Schneider Electric |en Manual o en
8 XB4BD53 - 240 Automatico del| DISCRETA 0|1 1
VAC - Retorno a sistema de bombeo
cero de aceite al TK #1
decantado
Fuente: Propia
5.2.6 Accesorios para larecepciéon de aceite Oliva del Decantado

Tabla 9. Lista de accesorios para la recepcion de Aceite de Oliva del Decantado

ITEM Componentes Descripcion Tipo de Sefal | Cantidad
Depositos de
Tanques de 500 materie_llllnox parala
1 Litros de Aceite de | <coPelon Y 4
Oliva decantacion TK #1,
#2, #3. (80 CM X
120 CM)
Dispositivo
electronico que
Switch de nivel - medlré : el
2 o ) nivel bajo y alto de| DISCRETA 0|1 3
mega - LVC 511
los Tanques de
Decantado #1, #2,
#3.
Vélvulas
accionadas
eléctricamente
Valvulas solenoides |para un control de
3 - ASCO NC 2/2 vaciado automatico| DISCRETA 0|1 3
serie 210 - 1" dependiendo del
proceso de
cimentacion del
aceite.
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Botonera
normalmente
abierta,
Pulsador N/O dispositivo que al
Schneider Electric - |ser accionado
4 XB4BP42 3A- accionara la valvula DISCRETA 0|1 1
240VAC y descargara el
aceite a un depésito
para ser
trasladado.
Botonera
normalmente
Pulsador N/C cgrradg_,
5 Schneider Electric - dispositivo que dal DISCRETA OI1 1
XB4BP42 3A- S ecionara Ia vAlle |
2A0VAC accionara la valvula
cerrara el flujo de
aceite
manualmente.
BOMBA ROVER Egg:)zasar el agg{g
POMPE NOVAX del tanque de
6 30M - Monofasica - recepcion  a  los DISCRETA 0|1 1
1HP - 230VAC - tanques de
5000 L/h - @1 .,
decantacion

Fuente: Propia
5.2.7 Diagrama Esquematico de la Aplicacion

La siguiente imagen hace referencia a la finalidad del proyecto el cual es
gue mediante una computadora y un Controlador Logico Programable

CompactLogix 1769 - L23E - QBFC1B poder desarrollar un sistema

automatizado para las etapas de prensado y decantado para la planta
ACEITUNAS DE ILO SA.

Figura 34. Diagrama esquemético de sistema

Fuente: Propia
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5.3 Plano de Ubicacién

En la Figura 35 se puede ver el plano de ubicacién del proyecto para la planta
ACEITUNAS DE ILO SA, este plano se vera enriquecido por la subseccién 5.5 de

este Capitulo.
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Figura 35. Plano de ubicacion del proyecto en la planta ACEITUNAS DE ILO SA

Fuente: Propia



44

5.4 Interconexion de los componentes de la aplicacion

54.1 Conexién del PLC con el médulo de Control

Segun Rockwell-Automation para la conexion del PLC se debe seguir las
instrucciones del fabricante para energizarlo con 24VDC de la fuente de Poder

instalada.

0l

Mo Conmection

3)E)

Ha Conmection
+24VDC

[

|
d

g
A

291

D Neutral
System Power Ground

(7

Figura 36.Conexion del PLC con el modulo de Control

Fuente:https:/literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf
5.4.2 Conexion de Entradas Digitales

+ DC [sinking)
DC [saurcing)

Lt}

K2

oo
e L 24V DC
N4
e B
N8
0| T .
+ DC (sinking) COoM 1 DC isinkin
: (sinking)
D [sourcing) +DC [soureing]
T Mo e
L
e

-
-
Ha
INTY
24V DC NI =
INT3
.

IN12
IN15
IN14
oo

DC (sinking] com 2
+ D [sourcing)

Figura 37. Conexién de las Entradas Digitales

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf


https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
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5.4.3 Conexion de las salidas Digitales

0UTO e .
oz ! ®
Dy 0ur3 —(CR)—
0UT6 TS '
ouTs i l 24V DC (source)
A\ —] 0UT10 s ()
D our 11 (R
0uT13

A\ —| ouT 14

] R -

Y

-0C

Figura 38. Conexion de las Salidas Digitales

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf

5.4.4 Conexibn de entradas y salidas analdgicas

Vinis Differential Voltage
Transmitter

VAin1-

tin 1+ Earth ground the

shield locally at the
maodule.

Vin34
Vllin3+
lin 3+
ANLG Com
Vout 14
lout 14

Figura 39. Conexion de las Entradas y Salidas Analdgicas

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf

El tipo de conexién hacia el tablero es directo en el apartado de
comunicacion analdgica. La siguiente grafica hace referencia a una entrada

analdgica de voltaje DC (0 -10 volts).


https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
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1768-IF4XDF2 Terminal Black

Sensor/ +Q—
Trancamitter g Turent Vinb
Penrer Supply Transmatter A Ol'nlilo
55@"'&' IQ —O) Wia0-
Vinte
IO im 1+
—H0) i 1-
Valtage Transmitter IO vinze
+ g’;‘gl" = O lim 24
0 o IO vt inz-
l ( ) IO vin s
1O im3s
% IO a3
LD ANLE Com
(D) ARLG Com
IO voutne
The sensor power supply must be rated at Class 2. Olulth
IO vout 1e
1O 10u1 4

Figura 40. Conexion de un Transmisor de Voltaje

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf

A continuacién, se muestra una combinacion de entrada analdgica con
sefal de corriente por lo general (4 -20 mA) y la otra de 0- 10 VDC.

Earth Ground
Earth Ground

Figura 41. Configuracion de las Salidas Analdgicas

Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf


https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/documents/in/1769-in082_-en-p.pdf
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545 Conexioén de entradas y salidas de contadores. (HSC)

Conformada por 4 salidas las cuales van conectadas a una carga de

24Vdc con el comun, también enlazadas al tablero de conexion.

De los contadores sus entradas son directas en secuencia AO, BO, Z0,
Al, B1, Z1. Siendo en total 6 entradas de alta velocidad de 24Vdc, cabe resaltar

que debe tener cuidado con la polaridad

ouT DC '

. ouT 0 +5200C A

—/\,— o 2
ouT3 *—

A0+

ouT
0c CoM

B0+
BO- +5/24V DC
20+

Al+

Bl+

21+

Y e

Figura 42. Conexion de las entrada y Salidas de contadores
Fuente:https://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/literature/docu
ments/in/1769-in082_-en-p.pdf
5.5 Plano de Conexiones al PLC

En esta subseccién se explica cémo se haria las conexiones en el proyecto de
tesis al momento de la implementacién. A continuacion, se mostrardn Figuras como
distribuciones de tablero, diagrama eléctrico, diagrama de conexiones para entradas

y salidas Digitales y entradas Analdgicas.

En la Figura 43 podemos ver la distribucién del tablero con un cuadro donde
describe numeradamente cada parte del tablero. A continuacion, se puede ver en la
Figura 44 el diagrama eléctrico de un transformador de aislamiento el cual nos servira
para eliminar el ruido y poder proteger y alimentar PLC, Tomacorriente, Fuente DC

24V y las Borneras.

En la Figura 45 se muestra un transformador de Aislamiento como Fuente de
alimentacién al PLC, Tomacorriente, Fuente DC 24V y las Borneras. A la cual

denominaremos TBO1.Tambien se muestra los diagramas de conexion de entradas
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y salidas Digitales como entradas Analdgicas (Figuras 46 ,47) a las que
denominaremos TB02 Y TBO3.

Finalmente se mostrara la conexién de entradas y salidas digitales y entrada
analdgica segun se muestra en las Figuras (48,49,50,51), con los tags designado en
las Tablas (11, 12y 13).



Figura 43. Distribucion del tablero

Fuente: Propia
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Figura 44. Diagrama de Conexién Eléctrica

Fuente: Propia

50



Figura 45. Diagrama de Conexién TBO1

Fuente: Propio
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Figura 46. Diagrama de Conexién TB02

Fuente: Propia
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Figura 47. Diagrama de Conexion TB0O3

Fuente: Propia
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Figura 48. Conexion de Entradas Digitales 1769 — IQ16F

Fuente: Propia
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Figura 49. Conexion de Salidas Digitales 1769 -OB16

Fuente: Propia
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Figura 50. Conexion de Entradas Digitales 1Q16

Fuente: Propia
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Figura 51. Conexion de Entradas Analdgicas 1769 - IF4

Fuente: Propia
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Plano de Instrumentacién(P&ID)

En la Figura 52 muestra el plano de instrumentacion del “Desarrollo de un
Sistema Automatizado Mediante un Controlador Logico Programable para
Mejorar el Prensado y Decantado de la Extraccion de Aceite de Oliva en la Planta
ACEITUNAS DE ILO SA”. Hecho siguiendo la Normas ISA 5.1

Diagrama de Flujo

En la Figura 53 muestra el Diagrama de Flujo del “Desarrollo de un Sistema
Automatizado Mediante un Controlador Logico Programable para Mejorar el
Prensado y Decantado de la Extraccion de Aceite de Oliva en la Planta
ACEITUNAS DE ILO SA”.

Diagrama de Estados

En la Figura 54 muestra el Diagrama de Estados del Sistema del “Desarrollo de
un Sistema Automatizado Mediante un Controlador Légico Programable para
Mejorar el Prensado y Decantado de la Extraccion de Aceite de Oliva en la Planta
ACEITUNAS DE ILO SA”.



Figura 52. Plano de Instrumentacién P&ID

Fuente: Propia
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Figura 53. Diagrama de Flujo

Fuente: Propia
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Figura 54. Diagrama de Estados

Fuente: Propia
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5.9 Configuracién de la Plataforma de Red RSLinx

Con el programa RSLinx, podremos tener comunicacion entra la computadora
y el RSLogix Emulate 5000

Configure Drivers il

| Available Driver Types:

cl
~| AddMew,.. ==

Help

- Configured Drivers:

Mame and Description | Status |

AB_VEP-1 RUNNING Running Cornfigure... I
Startup... I
Start I

Stog I
Delete I

Figura 55. Configurando la plataforma de red
Fuente: Propia

Ya adherida el driver de comunicacion, se ira a la pestafia de RSWho donde se

har& reconocimiento del RSLogix Emulate 5000 como vemos en la figura:

| 2 RSLinx Classic Lite - RSWho - 1
Ele Wew Communications Station DDEJOPC  Security Window  Help

2o [§|  Browsing - node 1 found
Fatation, GROUPE-SB5BC445
Linix Gateways, Ethernet

oo o1 0z o
RSLIn: Server  RSURXE. ., TESIS ACEL.. 17095,

For Help, press F1 (AP oM | | 11j26/18 | 08149 PM

Figura 56. Propiedades del RSLogix EMULATE 5000

Fuente: Propia

5.10 Configuracion de la Plataforma de control RsLogix 5000
El software RsLogix 5000 es el que se usara para crear el Ladder de esta tesis.
Se procedera a escoger dentro del RsLogix 5000 el tipo Emulator Rslogix Emulate

5000 Controller y se le asigno Revision V19.



New Controller [gl

Vendor: Allen-Bradley

Tpe [Emuister FiSLogix Emulate 5000 Controler v [ ]
Bedundancy Enabled

Name: |TE5I57ACE\TE7DE70LIVA ‘

Description:

Chassis Type [ 1756410 10510t ControlLog Chassis v

Cigate In |E\Dacuments and SettingshAdministrator\DesktaptJC_RF | [(Bowse.. |
Use only the selected Security Autharity for Authentication and
Autharization

Figura 57. Seccion de Eleccion de Modelo PLC

Fuente: Propia

Emulate 5000 Chassis Monitor en el Slot 2.

Gl R F rulator FiSLogis Emulate G000 Contraller
1789-51M 32 Paint Input/Output Sirmulator

Cancel

Slot: @ _|::|

Figura 58. Seleccion de Modulo

Fuente: Propia

General

Type: FiSLogix Ermulate 5000 Emulogix5868 Controller
Yendor:  Allen-Bradley
Yersion: (19 -

Startup Mode: |Hemote Programm ﬂ
Memam Size [KB): 2073
Periodic 5 ave Intersal: . o
{Fiange: 0.5 ta 30 mir] : [~ Enable Periodic Save
Contraller Mame: Last Loaded:

|
| Hest » | Cancel | |

E

Figura 59. Paso siguiente de Seleccién de Médulo RSLogix Emulate 5000

Fuente: Propio
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Ya que para este caso se escogio una emulacion de PLC usaremos el RsLogix
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%]

System

Type: RSLogix Emulate 5000 EmulogixB268 Controller
Yendor,  Allen-Bradley

Contituous Task ——
Dwell Time [mz): 3

CPU &ffinity: ~
v

Channel 0
Serial Port: Maone :"

< Back | Finizh | Cancel | |

Figura 60. Paso Final de Seleccién de Mddulo

Fuente: Propia

Tambien en RSLogix Emulate 5000 Chassis Monitor escogeremos el Slot 3

para crear el médulo de Entradas y Salidas.

Select Module

Module Type: [Ermulal

RSLogix Ermulate 5000 Cantraller oK |
789-5IM 32 Paint |nput/Output Simulator

Cancel

Slat; |E] _|:|

Figura 61. Seleccion de Modulo de Entradas y Salidas
Fuente: Propia

Como resultado de los pasos nombrados queda de la siguiente manera:

ogix Emulate 5000 Chassis Monitor

View Options All Modules Help

Computer |

1]
FSLine

For Help, press F1 CAP NUM

Figura 62. Modulo RSLogix Emulate 5000, Médulo de Entradas y Salidas

Fuente: Propia



Luego se vuelve al RSLogix 5000 se va a la seccién que se muestra en la

siguiente figura y se crea un nuevo modulo para las Entradas y Salidas.

"_J Mew Module. ..

2] Ernulats
Al [3] 1756w

Prink k

Figura 63. Creacién para las Entradas y Salidas

Fuente: Propia

Luego aparece esta pestafia y se escogio 1756-MODULE Generic 1756

Module que aparece en la sigueinte imagen :

H Select Module [g|

 odule |Descripti0n r\/endor |
Analog
Corrunications
Controllers
Digital
Crives
Mation
[=- Other
1756-MODULE Generic 1756 Module Allen-Bradley
Specialty

[ Find. | [ addFavoite |

By Categom By Yendor Favorites

l u] ] [ Cancel ] [ Help ]

Figura 64. Seleccién de Modulo

Fuente: Propia
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Luego se configura el médulo, se coloca un nombre como dice en pantalla en
E_S TESIS ACEITE_OLIVA ,se escoge el slot 3 y se configuran los parametros de

conexién

Module Properties: Local:3 (1756-MODLILE 1.1) _

General |Connection Module Info | Backplane

Type: 1756-MODULE Generic 1756 Module
Parent: Local Connection Parameters
Aszsembly
Instance Size:

Name: [E_5_TESIS_ACEITE_OLIVA Input: [32-bit

Description: Olutput:

Configuration: [8-bit]
Comm Eormat; I:l I:
[ ]

Slat: 3 -

Status: Offine I Ok, ] [ Cancel

ag
@
b=l

Figura 65. Propiedades del médulo

Fuente: Propia

Luego se maodifico intervalo de paquetes de solicitud a 50 ms

B Module Properties: Local:3 (1756-MODULE 1.1) _

General | Connection |Mcu:|u|e|nfo Backplane

Bequested Packet Interal [(RPI): rns [0.2 - 750.0 mz)
[ Inkibit Module

[] Major Fault On Controller If Connection Fails while in Fun Mode

todule Fault

Status: Offfine [ 0K ] [ Cancel ]

Figura 66. Propiedades del m6dulo

Fuente: Propia



67

Realizadas la configuraciones respectivas en el software se procederan a
crear los Tags con los cuales se crearan para hacer mas facil la contruccion del

lenguaje de Ladder.

Soope: | [ TESIS_ACEITE. | Show: Al Tags v|w.
| Name 2 « | Value «|FoceM* [Sile | Data Ty | Description | Constant
Ackhlama Decimal  BOOL
| | acr Decimal  BOOL
| amm Decimal  BOOL | Falla Themico Motor Hidraulico
Alm_A2 Decimal  BOOL | Falla Themice Motor Bomba de aceile

AUTO_300002
AUTO_300022

Decimal |BOOL  SELECTOR AUTOMATICO
Decimal  BOOL  SELECTOR AUTO BOMBA DE ACEITE

|| B_HS_300001 Decimal  BOOL  SELECTOR MANUAL PROCESO DE PRENSADO DE PULPS DE ACEITUNA
|| B_H5_300002 Decimal 'BOOL  SELECTOR AUTOMATICO PROCESO DE PRENSADO DE PULPA DE ACEITU.
B_HS_300003 Decimal |BOOL  PULSADOR ARRANGQUE MOTOR BOMBA HIDRAULICA
B_HS_300004 Decimal  BOOL  PULS4D0OR PARADA MOTOR BOMBA HIDRAULICE
B_HS_300017 Decimal  BOOL  PULSADOR ARRANGUE MOTOR BOMBA ACEITE
|| B_H5_300018 Decimal 'BOOL  PULSADOR PARADA MOTOR BOMBA ACEITE
B_HS_300019 Decimal | BOOL  SELECTOR AUTOMATICO SISTEMA DE BOMBED AL TK DECANTADD
|| B_HS_300020 Decimal  BOOL  SELECTOR MANUAL SISTEMA DE BOMBED
B_HS5_300023 Decimal  BOOL  PULSADOR MANUAL ENTRADA PRENSADD DE PULPS DE ACEITUNS
B_HS_300024 Decimal 'BOOL  PULSADOR MANUAL RETORNO PRENSADO DE PULPA DE ACEITUNA
|| B_HS_ 300035 Decimal  BOOL  ARRIR VALWUILA DESCARGA TK #3
B_HS_300036 Decimal  BOOL  CERR&R WalWULa DESCARGA TK #3

B_LSH_300010
B_LSH_300012
B_LSH_300014
B_LSH_300016
B_LSL_300008

Decimal |BOOL  SWITCH DE NIVEL ALTO TANGLUE DE RECEPCION DE ACEITE DE LA PREN
Decimsl |BOOL  SWITCH DE NIVEL ALTO TANGUE 1ERA ETAPA DE DECANTADD

Decimal |BOOL  SWITCH DE NIVEL ALTO TANGUE 2D4 ETAPA DE DECANTADD

Decinal |BOOL  SWITCH DE NIVEL ALTO TANGLE 3R4 ETAPA DE DECANTADD

Decimal |BOOL  SWITCH DE NIVEL BAJO TANGUE DE RECEPCION DE ACEITE DE LA PREN
| B_LsL 300011 Decinsl |BOOL  SWITCH DE NIVEL BAJD TANQUE 1ERA ETAPA DE DECANTADD
B_LSL_300015 Decimal |BOOL  SWITCH DE NIVEL BAID TANGUE 3RA ETAPA DE DECANTADD

| <[> T\Monitor Tags {EditTags JIE3 >

o ... .. .

cclooclooc ool sloloeeloe~aolaooe

Figura 67. Tags nombrados en RSLogix 5000
Fuente: Propia

A continuacién se muestra la programacion en ladder del programa para el
Desarrollo De Un Sistema Automatizado Mediante Un Controlador Légico
Programable Para Mejorar El Prensado Y Decantado De La Extraccion De Aceite De

Oliva En La Planta Aceitunas De llo SA.

INICIO Y PARO DE CONTROL
INICIO STOP TENSION DE
DE CONTROL CONTROL Tension de control
HS SOQOUU HS_30000 IE_300000

o 3 E = /B
Tension de control
IE_300000

Figura 68. Inicio y Paro de Control

Fuente: Propia

ARRANQUE MOTOR BOMBA HIDRAULICA
ETAPA DE PRENSADO

PULSADOR ARRANQUE PULSADOR PARADA  PARADA DESDE PANEL
MOTOR BOMBA TERMICO MOTOR BOMBA MOTCOR BOMBA VIEW BOMBA
Tension de control HIDRAULICA DRAULICA HIDRAULICA HIDRAULICA
IE_300000 B_HS_300001A B_TH_300001 B_HS_300001B PV_HS 3000018
= E i Ml — — E —F
== 1C J'E JE A/E

CONFIRMACICN MOTOR
BOMBA HIDRAULICA
B_YS_300001
TE
10

ARRANQUE DESDE EL
PANEL YIEW BOMBA
HIDRAULICA
PV_HS_300001A
TL
1C

CONTACTOR MOTOR
BOMBA HIDRAULICA
B_YY_300001
q E

CONTACTOR MOTOR
BOMBA HIDRAULICA
B_YY_300001

Figura 69. Arranque Motor Bomba Hidraulica

Fuente: Propia



CONTACTCR MOTOR

Tension de control BOMBA HIDRAULICA

IE_200000 B_YY_300027 MAN_30001
7

SELECTOR MANUAL

ETAPA DE PRENSADO
SALIDA DE PISTON

PULSADOR MANUAL
ENTRADA PRENSADO DE
PULPA DE ACEITUNA

01 B_HS_300023

LIMIT SWITCH
SUPERIOR PISTON DE
LA BANDEJA
B_7ZSH_300007

SELECTOR AUTOMATICO
AUTO‘FSDCIOOZ

1L 1C

PULSADOR MANUAL
DESDE PANEL VIEW
ENTRADA PRENSADO DE
PULPA DE ACEITUNA
PV_HS_300030

TE
1C
BIT TIMER
SUBIR PRESION
BIT 2

1F

40 E

SOLENOIDE HACIA
: ABAJO PISTON DE LA
i PRENSADORA
| B_YSL 300026
i

SWITCH DE PRESION
HIDRAULICO DE LA
PRENSADORA
BﬁPS_rEDDDDB

INHABILITA BACH
(FIN DE PROCESO )

EIT?E

SOLENOIDE HACIA
ARRIBA PISTON DE LA
PRENSADORA
B_YSH_300025

/

Py

Figura 70. Etapa de Prensado Salida de Pistén

‘CONTACTOR MOTOR
BOMBA HIDRAULICA Tension de control
B_YY_300001 IE_300000

SELECTOR MANUAL
MANjSDOOOBA

Fuente: Propia

ETAPA DE PRENSADO
RETORNO DE PISTON

PULSADOR MANUAL
RETORNG PRENSADO DE
PULPA DE ACEITUNA
B_HS_300002B

LIMIT SWITCH
INFERIOR PISTON DE

DEJA

B_ZSL 300001

SELECTOR AUTOMATICO
AUTO_'SCICICIDEB BIT_2

1E 1L
PULSADOR MANUAL
DESDE PANEVIEW
RETORNG PRENSADO DE
PULPA DE ACEITUNA
PV_HS_ 3000028

TE
/T

1C

BIT TIMER
SUBIR PRESION

i

1 r
INHABILITA BACH
(FIN DE PROCESO )

BIT 8
1E

1

SOLENOIDE HACIA
RRIBA PISTON DE LA
PRENSADORA
| B_YSH 300001B

7

SWITCH DE PRESION
HIDRAULICO DE LA
PRENSADORA
BﬁPS_rSCICICICIZ
!

SOLENOIDE HACIA
ABAJO PISTON DE LA
PRENSADORA
B_YSL_300001

Figura 71. Etapa de Prensado Retorno de Piston

SELECTOR MANUALTAUTO
DESDE RSVIEW

Fuente: Propia

ETAPA DE PRENSADO
SELECTOR MANUAL Y AUTOMATICO

SELECTOR MANUAL ~ SELECTOR M/A

SELECT_PV_MA BIT_1 MAN_300003A BX_HS_300001
ar [ONST 1'E L
SELECTOR MANUAL SELECTOR MANUAL ~ SELECTOR M/A
PROCESO DE PRENSADO MAN_300003A BX_HS_300001
DE PULPA DE ACEITUNA SELECTOR AUTOMATICO 5 B ()
B_HS_300003A AUTO_300003B
bl TE
Elin =l
SELECTOR AUTOMATICO
PROCESO DE PRENSADO
DE PULPA DE ACEITUNA SELECTOR MANUAL
B_HS_300003B MAN_300003A
=l
SELECTOR M/A SELECTOR MANUAL
BX_HS_300001 MAN_300002A
[E——
[
SELECTOR M/A SELECTOR AUTOMATICO
BX_HS 300001 AUTO_300003B
J/E C
1'E L

Figura 72. Etapa de Prensado Selector Manual y Automatico

Fuente: Propia
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Tension de control
IE_300000

SELECTOR MANUAL
BOMBA DE ACEITE
MANja(]OODGA

ETAPA DE DECANTADO
ARRANQUE SISTEMA DE BOMBEOQ DE ACEITE AL TANQUE #1

PULSADOR ARRANQUE
MOTOR BOMBA ACEITE
B_HS_300005A

PULSADOR PARADA
MOTOR BOMBA ACEITE
B_HS_3000058

PARADA DESDE EL PV
PV_HS 3000058
i

E e
1L 1L
ARRANQUE DESDE EL PV
PV_HS_300005A

‘CONFIRMACION DE
ENCENDIDO DE MOTCOR
BOMBA DE ACEITE

B_YS_300005
] [
CONTACTOR MOTOR
BOMBA DE ACEITE
B_YY_300005
1 C
SELECTOR AUTO TANQUE LLENO
BOMBA DE ACEITE RECEPTOR
AUTO_300006B BIT_19
e e —

]
: TERMICO MOTOR BOMBA
H DE ACEITE

_TH_300005

L

NIVEL BAJC TK
RECEPTOR TANQUE #1 NIVEL ALTO

BIT_18 BIT_21
== JF

CONTACTOR MOTOR
BOMBA DE ACEITE
B_YY_300005

I

S
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Figura 73. Etapa de Decantado Arranque Sistema de Bombeo de Aceite al Tanque

#1

Fuente: Propia

ETAPA DE DECANTADO
SELECTOR MANUAL Y AUTOMATICO, PARA EL SISTEMA DE BOMBEC DE ACEITE

SELECTOR MAN/AUTO ELECTOR MANUAL  SELECTOR M/A
BOMBA DE ACEITE BOMBADE ACEITE ~ BOMBA DE ACEITE
SELECT_PV_MA_BA BIT_17 MAN_3000064 BX_HS_300006A
J {ONS] / [
SELECTOR MANUAL SELECTOR AUTO SELECTOR MANUAL ~ SELECTOR M/A
SISTEMA DE BOMBEO ~ BOMBA DE ACEITE BOMBA DE ACEITE ~ BOMBA DE ACEITE
B_HS_300006A AUTO_3000068 MAN_300006A BX_HS_300006A
=| U
1 C 1 C

SELECTOR AUTOMATICO

SISTEMA DE BOMBEO

SELECTOR MANUAL

SELECTOR M/A
BOMBA DE ACEITE
BX_HS_300008A

AL TK DECANTADO BOMBA DE ACEITE
B_HS_3000068 MANjGGGGDErA
1 1E

SELECTOR MANUAL
BONMBA DE ACEITE
MAN_300006A

1C
SELECTOR M/A

BOMBA DE ACEITE
BX_HS_300006A

SELECTOR AUTO
BOMBA DE ACEITE
AUTO_300006B

Figura 74. Etapa de Decantado Selector Manual y Automatico para el Sistema de

Bombeo de Aceite

Fuente: Propia



NIVEL TK-1

GEQ
Grir Than or Eql (A>=B)
Source A C4a.ACC

20
Source B 100
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ETAPA DE DECANTADO
APERTURA 'Y CIERRE DE VALYULAS
SE ACTIVA DESPUES DE
10 DIAS DE DECANTADCG

SOLENOIDE LLENADO

TANQUE #1 NIVEL BAJO  TANQUE #2 NIVEL ALTO TANQUE 12
BIT_20 BIT 25

B_YSH_300004A
I7E 3 7k -7

SOLENOIDE LLENADO
TANQUE 1-2
B_YSH_300004A
TE

1C

SE ACTIVA DESPUES DE
10 DIAS DE DECANTADC

NIVEL DE TK-2
GEQ

Grtr Than or Eql (A>=B)
Source A Cs.ACC

20
Source B 80

TANQUE #2 NIVEL BAJO  TANQUE #3 NIVEL ALTO
BI_"F_I_24 BIT_27

1/E =/E

SOLENCIDE LLENADO
NQUE

B_YSH_300004B

SOLENQCIDE LLENADO
NQUE 2-:

B_YSH_300004B
TE
1 C

ABRIR VALVULA
DESCARGA TK #3
B_HS_300035

2/'E =M=

SOLENOCIDE DESCARGA
DEL TK #3
B_YSH_300004C

v
1C

SOLENCIDE DESCARGA
DEL TK#3

B_YSH_300004C
- TE

1 E

Figura 75. Etapa de Decantado Apertura y Cierre de Valvulas

Fuente: Propia

5.11 Listado de tags

En esta seccion mostraremos las entradas y salidas digitales que se usara

dentro del lenguaje Ladder para la tesis. Usando la codificacion P&ID, agregando la

direccion y una descripcion., para que el usuario tenga una mejor percepcion de cada

Tag
Tabla 10. Entradas Digitales del sistema automatizado
ENTRADAS DIGITALES

TAGS DIRECCION DESCRIPCION

HS 300003A | Local:3:l.Data[1].0 | SELECTOR MANUAL PROCESO DE
PRENSADO DE PULPA DE ACEITUNA

HS 300003B | Local:3:l.Data[1].1 | SELECTOR AUTOMATICO PROCESO
DE PRENSADO DE PULPA DE
ACEITUNA

HS 300001A | Local:3:l.Data[1].2 | PULSADOR ARRANQUE MOTOR
BOMBA HIDRAULICA

HS_300001B Local:3:1.Data[1].3 | PULSADOR PARADA MOTOR BOMBA
HIDRAULICA

YSH_300001 | Local:3:l.Data[1].4 | CONFIRMACION MOTOR BOMBA
HIDRAULICA

ZSL 300001 Local:3:1.Data[1].5 | LIMIT SWITCH INFERIOR PISTON DE
LA BANDEJA

ZSH_300001 Local:3:1.Data[1].6 | LIMIT SWITCH SUPERIOR PISTON DE
LA BANDEJA

PS_300002 Local:3:I.Data[1].7 | SWITCH DE PRESION HIDRAULICO DE
LA PRENSADORA
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LSL_300005

Local:3:1.Data[1].8

SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE DE
RECEPCION DE ACEITE DE LA
PRENSADORA

LSH_300005

Local:3:l.Data[1].9

SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE DE
RECEPCION DE ACEITE DE LA
PRENSADORA

LSL_300004A

Local:3:1.Data[1].10

SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE
1ERA ETAPA DE DECANTADO

LSH_300004A

Local:3:.Data[1].11

SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE
1ERA ETAPA DE DECANTADO

LSL_300004B

Local:3:1.Data[1].12

SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE 2DA
ETAPA DE DECANTADO

LSH_300004B

Local:3:l.Data[1].13

SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE 2DA
ETAPA DE DECANTADO

LSL_300004C

Local:3:1.Data[1].14

SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE 3RA
ETAPA DE DECANTADO

LSH_300004C

Local:3:l.Data[1].15

SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE 3RA
ETAPA DE DECANTADO

HS_300005A | Local:3:1.Data[1].16 | PULSADOR ARRANQUE MOTOR
BOMBA ACEITE

HS_300005B | Local:3:l.Data[1].17 | PULSADOR PARADA MOTOR BOMBA
ACEITE

HS_300006B | Local:3:1.Data[1].18 | SELECTOR AUTOMATICO SISTEMA DE
BOMBEO
AL TK DECANTADO

HS_300006A | Local:3:I.Data[1].19 | SELECTOR MANUAL SISTEMA DE
BOMBEO

YSH_300005 | Local:3:1.Data[1].20 | CONFIRMACION DE ENCENDIDO DE
MOTOR DE ACEITE

TH_300001 Local:3:1.Data[1].21 | TERMICO MOTOR BOMBA HIDRAULICA

HS_300002A | Local:3:1.Data[1].22 | PULSADOR MANUAL ENTRADA
PRENSADO DE PULPA DE ACEITUNA

HS_300002B | Local:3:l.Data[1].23 | PULSADOR MANUAL RETORNO
PRENSADO DE PULPA DE ACEITUNA

TH_300005 Local:3:1.Data[1].24 | TERMICO MOTOR BOMBA DE ACEITE

Fuente: Propia
HS_300003A SELECTOR MANUAL PROCESO DE PRENSADO DE

PULPA DE ACEITUNA
Se encarga de elegir la funcion manual del sistema.

SELECTOR AUTOMATICO PROCESO DE PRENSADO DE
PULPA DE ACEITUNA
Se encarga de elegir la funcidon Automatica del sistema.

PULSADOR ARRANQUE MOTOR BOMBA HIDRAULICA

Botdn encargado de dar funcién al motor de la bomba hidraulica.

HS_300003B

HS_300001A

HS_300001B

PULSADOR PARADA MOTOR BOMBA HIDRAULICA

Botdn encargado de dar funcién al motor de la bomba hidraulica.
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YSH_300001 CONFIRMACION MOTOR BOMBA HIDRAULICA

Contactor auxiliar del contactor del motor de la bomba hidraulica.

ZSL_300001 LIMIT SWITCH INFERIOR PISTON DE LA BANDEJA

Final de carrera ubicado en la parte inferior que limita la posicion del piston.
ZSH_300001 LIMIT SWITCH SUPERIOR PISTON DE LA BANDEJA

Final de carrera ubicado en la parte superior que limita la posicion del piston.
PS_300002 SWITCH DE PRESION HIDRAULICO DE LA PRENSADORA
Cuando la presion baja del limite un resorte empuja al piston haciendo que los
contactos se separen y retorne.

LSL_300005 SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE DE RECEPCION DE
ACEITE DE LA PRENSADORA

Discrimina el nivel alcanzado o excedente y lo indica.

LSH_300005 SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE DE RECEPCION DE
ACEITE DE LA PRENSADORA

Discrimina el nivel alcanzado o excedente y lo indica.

LSL_300004A SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE 1ERA ETAPA DE
DECANTADO

Indica que el nivel es bajo y queda exento a recibir aceite

LSH_300004A SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE 1ERA ETAPA DE
DECANTADO

Indica el nivel es alto

LSL_300004B SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE 2DA ETAPA DE
DECANTADO

Indica que el nivel es bajo y queda exento a recibir aceite

LSH_300004B SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE 2DA ETAPA DE
DECANTADO

Indica el nivel es alto

LSL_300004C SWITCH DE NIVEL BAJO TANQUE 3RA ETAPA DE
DECANTADO

Indica que el nivel es bajo y queda exento a recibir aceite

LSH_300004C SWITCH DE NIVEL ALTO TANQUE 3RA ETAPA DE
DECANTADO

Indica el nivel es alto
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HS_300005A PULSADOR ARRANQUE MOTOR BOMBA ACEITE

Boton que permite dar inicio al motor de la bomba de aceite.

HS_300005B PULSADOR PARADA MOTOR BOMBA ACEITE

Boton que permite dar paro al motor de la bomba de aceite

HS_300006B SELECTOR AUTOMATICO SISTEMA DE BOMBEO AL TK
DECANTADO

Se encarga de cambiar de modo a la bomba de aceite.

HS_300006A SELECTOR MANUAL SISTEMA DE BOMBEO

Se encarga de cambiar de modo a la bomba de aceite.

YSH_300005 CONFIRMACION DE ENCENDIDO DE MOTOR DE ACEITE
Contacto auxiliar del contactor del motor de la bomba de aceite.

TH_300001 TERMICO MOTOR BOMBA HIDRAULICA

Sirve de proteccién a la bomba hidraulica.

HS_300002A PULSADOR MANUAL ENTRADA PRENSADO DE PULPA
DE ACEITUNA

Se encarga de hacer ascender el piston de forma manual.

HS_300002B PULSADOR MANUAL RETORNO PRENSADO DE PULPA
DE ACEITUNA

Se encarga de hacer retornar el piston de forma manual.

TH_300005 TERMICO MOTOR BOMBA DE ACEITE

Sirve de proteccion a la bomba de aceite.

Tabla 11. Salidas Digitales del sistema automatizado

SALIDAS DIGITALES

TAGS DIRECCION DESCRIPCION

YSH_300001A

Local:3:0.Data[0].0

SOLENOIDE HACIA ARRIBA PISTON
DE LA PRENSADORA

YSL_300001 Local:3:0.Data[0].1 | SOLENOIDE HACIA ABAJO PISTON
DE LA PRENSADORA
YY_300001 Local:3:0.Data[0].2 | CONTACTOR MOTOR BOMBA

HIDRAULICA

FSV_300004A

Local:3:0.Data[0].3

SOLENOIDE LLENADO TANQUE 1-2

FSV_300004B

Local:3:0.Data[0].4

SOLENOIDE LLENADO TANQUE 2-3

YY_300005

Local:3:0.Data[0].5

CONTACTOR MOTOR BOMBA DE
ACEITE

FSV_300004C

Local:3:0.Data[0].6

SOLENOIDE DESCARGA TANQUE #3

Fuente: Propia
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YSH_300001A SOLENOIDE HACIA ARRIBA PISTON DE LA
PRENSADORA

Empuja hacia de forma ascendente el piston

YSL_300001 SOLENOIDE HACIA ABAJO PISTON DE LA PRENSADORA
Empuja hacia de forma descendente el piston

YY_300001 CONTACTOR MOTOR BOMBA HIDRAULICA

Es aquel que controlamos y le damos condiciones y que esta antes de la

bomba, para cuidar la misma.

FSV_300004A SOLENOIDE LLENADO TANQUE 1-2
Permite o no el paso entre tanque y tanque en la etapa de decantacion.
FSV_300004B SOLENOIDE LLENADO TANQUE 2-3

Permite o no el paso entre tanque y tanque en la etapa de decantacion.
YY_300005 CONTACTOR MOTOR BOMBA DE ACEITE

Es aquel que controlamos y le damos condiciones y que esta antes de la
bomba, para cuidar la misma.

FSV_300004C SOLENOIDE DESCARGA TANQUE #3

Permite o no el paso de aceite.

Tabla 12. Entrada Digital

ENTRADA ANALOGICA

TAGS

DIRECCION DESCRIPCION

PIT_300001 Local:4:1.ChOData TRANSMISOR INDICADOR DE

PRESION

Fuente: Propia
PIT_300001 TRANSMISOR INDICADOR DE PRESION

Transmite e indica la presion de la bomba hidraulica

5.12 Configuracién de la Plataforma de Visualizacion Factory Talk View

En esta subseccion se explicara los pasos que se siguid para crear las

pantallas de visualizacion en Factory talk View.
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7) FactoryTalk View Studio
Tools Window Help

Application Type Selection

FactoryTalk View
swdio

Select the type of application you would like to configure:

w wl By

stefdtion  SteEdion  Machine
(Nstwork) (Local) Edition

CAP UM

Figura 76. Seleccién de Tipo de aplicacion
Fuente: Propia

New/Open Machine Edition Application ‘5‘
New | Existing|
Application name: [ |
Description:
[ Compact Machine Edition application
Check this box to create an application that will
run on a Panelview Plus Compact teminal
lemers [Sparish Perul, =sPE v/

Figura 77. Colocar nombre al archivo creado
Fuente: Propia

Luego de Seleccionado Machine edition en seleccién de aplicacién y haber

colocado el nombre necesario, aparecera una pestafia donde iremos segun la
imagen siguiente:

Hecipeiuz Setup
RecipePlus Editor

Elqm RSLine Enterprize

Communication 5 etps

mﬁ Suztem
wpplication | Cnmmunicatinnal_li

&

Figura 78. RSLinx Enterprise

Fuente: Propia

Luego creamos una nueva configuraciéon adherimos en shortcuts un archivo
nuevo y le colocamos ACEITE DE OLIVA y en la parte derecha RSLogix 5000
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Emulator y adherimos la revision segin sea nuestro RSLogix 5000 EMULATE en

nuestro caso v19.

Add Device Selection

Avalable Devices
], pLin Enterprise

178960}, 1789-L60/A SoftiogixS860 Controller
1756-LxiEm, Controllogix S5xx Enulator
) 1756-LxJEm, ControlLogix S50« Emulator, Major Revision 10
1756-L+[Em, CantrolLogi: S50 Emulater, Major Revision 11
RisLogix 5000 Emulator, Contrallogix SSx Enulator, Major Revision 12
R5Logi 5000 Emuletor, ContralLogix S5yox Emulator, Major Revision 13
RsLogix 5000 Emulator, Contrallagi: S5: Emulztor, Major Revision 14
RSLogix 5000 Emuletor, ContralLogix S5oc Emulator, Major Revision 15
R5Logix 5000 Emuletor, ControlLogix S5oc Emulator, Major Revision 16

Cancel | Heb |

=

>

(I

- Device Sartots:
[rt] e | |

FATTEOA

Desen Lscl | Funime e
Capy b Deogn o uriime:

= H 2 Erferpre, ROUPE 4
= 8 1755417, Baivine
= § 2, RSL00ix 00 Emuto, Contel g i st 1
3, 176330, 178394 2 Pk it St
= 4, RSouic 00 s, Conrol g S o
= & Bele, Sere

T —

Figura 79. Configuracion de Communication Setup

Fuente: Propia

Luego empezamos a crear display segun nuestra necesidad

Figura

EE Displays
=] ALARMA

DIAGMOSTICOS

ET&PA DE DECANTADO
ETAPA DE PREMSADD
FACEFPLATE BA

FACEPLATE BH

FACEPLATE DESCARGA T3
FACEFLATE PREMSADO
HISTORIAL DE ALARMAS
INFORMACION

FEML

E| PORTADA

80. Lista de Display

Fuente: Propia

Figura 81. Pantalla de Portada

Fuente: Propia
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Figura 82. Pantalla de Menu

Fuente: Propia

ARRANCAR
CONTROL

PARAR
CONTROL

Figura 83. Pantalla de Etapa de Prensado

Fuente: Propia
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Figura 84. Pantalla de Etapa de Decantado

Fuente: Propia

O4:14:45 am.
23112018

Figura 85. Pantalla de Historial de Alarmas

Fuente: Propia
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RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

Figura 86. Pantalla Emergente de Alarmas

Fuente: Propia

MOTOR BOMBA
HIDRAULICA
| APAGAR ! I ARRANCAR !

Figura 87. Pantalla de Motor de Bomba Hidraulica

Fuente: Propia

MOTOR BOMBA MOTOR BOMBA
HIDRAULICA HIDRAULICA X

MANUAL  AUTO MANUAL  AUTO

START ! PRENSADO !
AUTOMATICO
PRENSADO
RETORNAR

Figura 88. Pantalla de Control Manual y Automatico de Motor de Bomba Hidraulica

Fuente: Propia



Figura 89. Pantalla de Control Manual y Automético

Fuente: Propia

Figura 90. Pantalla de Descarga Tanque #3 de la Etapa de Decantado

Fuente: Propia
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5.13 Pruebas finales del proyecto

Luego de haber pulsado el botén de INGRESAR saldra esta ventana la cual

nos indica que hay que ingresar un usuario y contrasefa.

UNIVERSIDAD PRIVADA DE TACNA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA ELECTRONICA

ssssss

"DESARR SIS e o - o DLADOR
LOGICO PROGRAMABLE PARA MEJORAR EL PRENSADO Y DECANTADO DE LA
EXTRACCION DE ACEITE DE OLIVA EN LA PLANTA DE ACEITUNAS DE ILO SA"

PRESENTADO POR:
BACH. JOAQUIN FERMIN CONDE GARAY

INGRESAR

Figura 91. Pantalla de Portada Usuario/ Contrasefia

Fuente: Propia

UNIVERSIDAD PRIVADA DE TACNA
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA ELECTRONICA

ssssss

"DESARRETEEC OO oTe e - OO OLADOR
LOGICO PROGRAMABLE PARA MEJORAR EL PRENSADO Y DECANTADO DE LA
EXTRACCION DE ACEITE DE OLIVA EN LA PLANTA DE ACEITUNAS DE ILO SA"

PRESENTADO POR:
BACH. JOAQUIN FERMIN CONDE GARAY

INGRESAR

Figura 92. Pantalla de Portada Usuario/ Contrasefia colocadas

Fuente: Propia
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Luego de haber pasado la pantalla de ingreso se nos mostrara la pantalla de la
Figura 82 donde escogeremos entre la etapa de prensado o decantado. Para
empezar el sistema iremos a la etapa de prensado y lo primero que haremos sera
pulsar el botén arrancar control y tan pronto como lo hagamos aparecera el boton
que diga ENCENDIDO y se activara TENSION DE CONTROL luego iremos a la parte
baja y haremos clic en el primer motor de la izquierda en el cual nos saldra una
ventana emergente de Figura 87 que nos dird arranque o paro de la bomba y le
daremos arranque entonces nos mostrara la bomba de color verde como en la

siguiente figura:

ETAPA DE PRENSADO

0 CN

A

PIT_300001
oL PSi

e e m_-_-_-_-r_ll_l
PARAR w -

CONTROL

TENSION DE
CONTROL

=

i if

l A ZSL_300001

[
|

HISTORIAL

ETAPA DE
(Lerg el | ALARMAS

DECANTADO

Figura 93. Pantalla de Etapa de Prensado primeros pasos

Fuente: Propia
A continuacién, se elegira el modo de automatizacién de la prensa, en manual
0 automatico entonces haremos un clic entre las solenoides y nos saldra una pantalla
que nos pedira que modo deseamos y para probar su funcionamiento y ver que
prense usaremos primero manual (Figura 94) y luego cambiaremos de posicién a

automatico (Figura 95).
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[ erensapo |
[ ReTornaR |

CONTROL |

Figura 94. Pantalla de Etapa de Prensado Modo Manual

Fuente: Propia

x|

I ST.
AUTOMATICO

| Sh——

CONTROL |

Figura 95. Pantalla de Etapa de Prensado Modo Automético

Fuente: Propia
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Estando el motor de la bomba hidraulica en automéatico el piston llevard a la
bandeja con el material de aceituna molida a prensar empezando con una presion (la
cual se visualizara en la parte superior de la prensa, variara conforme la presién
ascienda o descienda) de 3400 Psi extrayendo el liquido de esta hasta que llegue a
los 3500 Psi y ya sea automatico o manual el prensado una vez llegado a ese limite
retornard automaticamente. Ademas, se vera como en el tanque a la derecha de la

prensa se recepciona el liquido del prensado como se puede ver en la Figura 96.

ETAPA DE PRENSADO

TENSION DE 0 CN

] | —"

PIT_300001
34976 PSI

ZSH_300001 H
PARAR = i
CONTROL

ETAPA DE
DECANTADO

HISTORIAL
LOG OUT | ALARMAS

Figura 96. Pantalla de Etapa de Prensado Modo Automatico y Recepcion
Fuente: Propia

A continuacion, el sistema se muestra ya adelantado hasta llegar a un reboce
de recepcion del aceite prensado entonces se seleccionara si la bomba de este
tanque sea manual o automatico como nos muestra la Figura 89, en este caso

pondremos automatico para pasar a la siguiente etapa:
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ENCENDIDO

PARAR
CONTROL

Figura 97. Pantalla de Etapa de Prensado Modo Automéatico y bomba de Aceite
modo automatico
Fuente: Propia

Pasando ya a la segunda etapa observamos como va llenando en el Tanque
#1 como se observa en la Figura 98 hasta llegar a su 100% luego con propdsitos
animativos se presionara el boton de “Iniciar Animacion Decantado” para el inicio de
decantacién de 10 dias ,cabe resaltar que cuando este proyecto esté en campo ese
botdn iria y funcionaria de manera automatica .

Figura 98. Pantalla de Etapa de Decantado llenado TK#1

Fuente: Propia
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A continuacion en la Figura 99 se puede ver como inicia el decantando del TK#1
hacia el TK#2, una vez lleno empezara la cuenta de 10 dias continuara la decantacién
al TK#3 como se observa en la Figura 100, una vez lleno hara la cuenta de los 10
dias como se observa en la Figura 101 y finalmente observamos que si damos click
en la ultima valvula nos abrira una ventana que nos muestra la Figura 90 para abrir
la valvula y se descargue completamente como nos muestra la Figura 102. Una vez
acabado esto automaticamente la cuenta de dias en cada tanque reiniciarq y se
podra hacer limpieza en cada tanque presionando el botén “c” de color rojo en cada

tanque.

DETENER ANIM
DECANTADO

Figura 99. Pantalla de Etapa de Decantado TK#1 - TK#2

Fuente: Propia
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DETENER ANIM 1
DECANTADO

Figura 100. Pantalla de Etapa de Decantado TK#2 - TK#3

Fuente: Propia

DETENER ANIM
DECANTADO

Figura 101.Pantalla de Etapa de Decantado TK#3

Fuente: Propia
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DESCARGA -
TK#3 > LSHL_300004A

ETAPA DE DECANTADO

|ﬁ%" (o7 0]

ABRIR

20 %
CERRAR - FSV_300004A LSHL_3000048
TK #1 :l:%‘ ~
-—

1 E 3
DETENER AN
— ] LSHL_300004C
FSV_3000048
TK #2 :.l.:mE » % ~
.

B F - -
FSV_300004C TK #3

ETAPA DE
PRENSADO

g

HISTORIAL

By ALARMAS

Figura 102. Pantalla de Etapa de Decantado Solenoide de Descarga abierto
Fuente: Propia

Para finalizar son las alarmas que apareceran como ventanas emergentes cuando la
presion de la prensa sea alta, el nivel alto de recepcion de Aceite y luego a la etapa
de decantacion para indicarnos los niveles altos de cada tanque.

ETAPA DE PRENSADO

TENSION DE

CONTROL ZICN

A

PIT_300001
3468.3 PSI

ZSH 300001 =
PARAR - T
CONTROL ‘ LSHL_300005

* 07:21:40 a.m. 05/12/2018 1 Preion Alta del Sistema Hidraulico Presion Alta del Sistema Hidraulico

)

RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

CERRAR

ETAPA DE
DECANTADO

HISTORIAL
ALARMAS

Figura 103. Pantalla de alarma Presion Alta del Sistema Hidraulico

LOG oUT

Fuente: Propia
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ETAPA DE PRENSADO

TENSION DE

CONTROL HGH]

A

PIT_300001
3496.6 PSi

ZSH 300001 -
PARAR : e
CONTROL ‘ LSHL_300005

07:27:38 a.m. 05/12/2018 1 Nivel Alto TK Receptor de aceite prensad Nivel Alto Tanque Receptor de prensado de
Aceite de Oliva

RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

CERRAR

HISTORIAL

LSO ALARMAS

ETAPA DE
DECANTADO

Figura 104. Pantalla de alarma Nivel alto del tanque receptor

Fuente: Propia

LSHL_300004A

. de o

FSV_300004A LSHL_3000048
et o gy
-~

I i ESHIE000E
FSV._3000048
= br |

ETAPA DE DECANTADO

* 07:57:03 a.m. 05/12/2018 1 Nivel Alto TK #1 Nivel Alto Tanque #1

RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

CERRAR

HISTORIAL

B ALARMAS

ETAPA DE
PRENSADO

Figura 105. Pantalla de Etapa de Decantado Alarma de tanque 1 nivel alto

Fuente: Propia
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LWTM:A ETAPA DE DECANTADO

. E -
20 %
FSV_300004A LSHL_300004B
TK #1 :l:%. -
EF
DETEMNER ANIM
DECANTADO

* 08:43:36 a.m. 05/12/2018 1 Nivel Alto TK #2 Nivel Alto Tanque #2

RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

CERRAR

HISTORIAL

By ALARMAS

ETAPA DE
PRENSADO

Figura 106. Pantalla de Etapa de Decantado Alarma de tanque 2 nivel alto

Fuente: Propia

‘sf‘f: ETAPA DE DECANTADO

20 %
- ESNEsmneEn ESHINI00000E

TK #1

DETENER AN
DECANTADO!

* 09:12:11 a.m. 05/12/2018 1 Nivel Alto TK #3 Nivel Alto Tanque #3

RECONOCER SILENCIAR LIMPIAR
ALARMA ALARMA ALARMA

CERRAR

HISTORIAL

LUCON ALARMAS

ETAPA DE
PRENSADO

Figura 107. Pantalla de Etapa de Decantado Alarma de tanque 3 nivel alto

Fuente: Propia
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| 04:31:40 p.m.

081212018

HISTORIAL DE ALARMAS

Figura 108. Historial de Alarmas en Funcionamiento

Fuente: Propia
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CONCLUSIONES

Al automatizar el proceso en la empresa ACEITUNAS DE ILO SA mediante la
implementacién de un PLC y demas dispositivos de sensado, se mejorara no solo la
produccién, sino también la calidad del producto, evitando errores humanos y/o

accidentes que pudieran suceder en la planta ACEITUNAS DE ILO SA.

Al programar con el software RSLogix 5000 y el software Factory Talk View, se
lograr& no solo una mejora del control del proceso, sino que, por la versatilidad del
entorno gréfico, el operador se adaptara de manera facil al uso de pantallas y POP
UPS del HMIL.

Con el uso de estos programas se obtendra la informacién en tiempo real sobre el
avance del proceso, ademas de reducir la cantidad de operadores, de emplear 5
personas para realizar las tareas de Prensado y Decantado ahora solo se contara
con un operador el cual se encargara de interactuar de acuerdo a los datos mostrados
en el HMI provenientes del Sistema Automatizado que se propone en esta tesis para
la planta ACEITUNAS DE ILO SA.
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RECOMENDACIONES

Invertir en compra de componentes y equipos adicionales ademéas de mejores
sensores para que la automatizacion sea completa, esto incrementara la produccion
de aceite de oliva y por lo tanto se podra atender una mayor demanda.

Para una mejor calidad del producto se recomienda adquirir tanques de acero
inoxidable.

Se puede completar el sistema mediante el desarrollo de una aplicacion para gestion
de datos para los gerentes de la empresa con el fin que puedan mantenerse al tanto
de la produccién de su empresa asi como también saber cédmo esta funcionando la

empresa sin la necesidad de estar presente.
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ANEXOS

Anexo A Configurar un médulo de comunicacion
EtherNet/IP para que funcione en una red

En este capitulo se describe como configurar un médulo de comunicacién
EtherNet/IP para que funcione en una red EtherNet/IP.

Tema Pagina
Determinar los pardmetros de red 17
Establecer ladireccidn IP de la red en un médulo 18
Detecddn de direcciones IP duplicadas 27
Intercambio de direccidn IP 28
Direccionamiento DNS 29
Usar los médulos de comunicacion EtherNet/IP en una aplicacion de controlador Logix5000 | 30

Para operar una red EtherNet/IP, debe definir estos parametros.

Determinar los
parametros de red

Parametro de red EtherNet/IP

Descripcion

Direccidn IP

La direccidn P identifica el médulo de forma dnica. La direccion IP se expresa como socoec oo, donde cada grupe
x5 un ndmero comprendido entre 000y 254.

Hay algunos valores reservados que no pueden utilizarse como primer octeto en |2 direccion: Estos nimeros son
ejemplos de valores que no se pueden usar:

007 oonoouo

127 oot e o

1233 255000000000
Los valores reservados espedificos que no pueden utilizarse varian seqin lzs condiciones de cada aplicadion. Losvalores
anteriores son solo ejemplos de valores reservados.

Mascara de subred

El direccionamiento de subred es una extension del esquema de direccidn IP que permite a un sitio usar un solo 1D de
red para varias redes fisicas. £l encaminamiento fuera del sitio prosigue mediante |2 divisin de |a direccidn P en una
identificacion de red y una identificacion de anfitrion a través de la dase. Dentro de un sitio, la mascara de subred se
utiliza para subdividir la direccidn IP en una parte de identificacion de red personalizada y una parte de identificacion
de anfitridn. Este campo se define de forma predeterminada como 0.0.0.0.

Sise cambia I3 mascara de subred de un madulo ya configurado, debe desconectar y volver 2 conectar |a alimentacion
eléctrica al médulo para que el cambio surta efecto.

(Gateway

Un gateway conect redes fisicas individuales en un sistema de redes. Si un nodo tiene que comunicarse con otro nodo
en qtra red, un gateway transfiers los datos entre |as dos redes. Este campo se define de forma predeterminada como
0.0.0.0.

Si usa direccionamiento DNS o hace referencia al médulo mediante el nombre de
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anfitrién en las instrucciones MSG, defina estos parametros.

Tabla 1 — Pardmetros de red EtherNet/IP para direcdonamiento DNS

Parametro de red EtherNet/IP Descripcian

Nombre de andiricn E nombre de anfitridn es parte de una direccidn de texto gue identifica al anfitridn de un médubo. La direccidn de texto completo d2 un
miduloesnombre_anfitnign.nombre_dominio.

Mombre de daminio H nombee de dominin es parte de una direccion de texto que identifica el dominss en & cual reside ol moduln. La dirscdon de texto
completo de un médulo espombre_anfiminmombre_dominio. B nombre de doménio tizne un limite de 43 @rceres

i espedfica un servidor DS, debe esribir un nombee de dominio. Ademas, si envia ormeo electrinico desde el modulo, algunes
serwdores de retransmision de comeo requieren un nombee de dominio drante ef handshake inical de 1z sesion SATE

Dieccion de servidor DNS primario Este pardmetroidentifica a cuzbquier servidor DNS wsadoen L red. Usted debe tener un servidor DS configurado s espedficd un
- - nombrz de dominio o un nomive de anfitricn en la configuradién del madulo. E servidor DNS convierte & nomébee de dominio o &l
Dereccion de servidor DRG secundanio nombee de anfitrion en una direccidn IP que puede sr usada por 1a red.

Para obbener méis infoemacidn sobre & dirsccionamésnto NS, consubte [a Piging 20,

Comuniquese con el administrador de la red Ethernet para determinar si necesita
especificar estos parametros.

Establecer la direccion IP

de la red en un modulo

Dependiendo del mdédulo de comunicacién EtherNet/IP, puede usar algunas o
todas estas herramientas para establecer la direccion de protocolo de Internet (IP)
de lared:
e Interruptores giratorios - Los interruptores son componentes fisicos del
modulo. Recuerde lo siguiente a medida que lea este capitulo:

- Algunos médulos de comunicacién EtherNet/IP utilizan interruptores
de regulaciéon manual que funcionan de manera similar a los
interruptores giratorios. En este capitulo se utiliza el término
interruptores giratorios para describir ambos tipos de interruptores.

- Algunos médulos de comunicacién EtherNet/IP no tienen interruptores
giratorios. Si su médulo no tiene interruptores, salte la seccidon
Establecer la direccién de red con los interruptores giratorios en la
pagina 19 y vaya a la seccién Establecer la direccion IP de la red con el
servidor BOOTP/DHCP en la pagina 20.

- Las tomas 1783-ETAPx EtherNet/IP utilizan microinterruptores para
establecer la direccion IP de la red. Para obtener mas informacién sobre
como usar los microinterruptores, consulte las publicaciones
correspondientes a dichos productos.

e Servidor de protocolo de inicio (BOOTP)/protocolo de configuracion
dindmica de host (DHCP)
e Software RSLinx Classic
e Entorno Studio 5000
El médulo utiliza estas herramientas secuencialmente para establecer
la direccion IP.

Los mddulos de comunicacién EtherNet/IP se envian con esta configuracion:
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* BOOTP/DHCP habilitado

« Interruptores giratorios establecidos en 999 - cuando corresponda
Si necesita restablecer los ajustes del médulo a los parametros predeterminados
establecidos en la fabrica durante la operaciéon normal del médulo, Restablecer la
direccion IP del médulo al valor predeterminado en la fabrica en la pagina 27.
Las herramientas se usan en esta secuencia para establecer la direccién IP de la
red:
1. Establecer la direccién de red con los interruptores giratorios
2. Establecer la direccién IP de la red con el servidor BOOTP/DHCP
3. Establecer la direccién IP de red con el software RSLinx o con el entorno
Studio 5000

Establecer la direccidn de red con los interruptores giratorios
Este grafico muestra los interruptores giratorios en un médulo de comunicacién
1756 EtherNet/IP. La ubicacién de los interruptores depende del moédulo.

(] (] s
= L = L ] F
@ @ @
P P P i

Al momento del encendido, el médulo lee los interruptores giratorios para determinar
si la ultima porcién de la direccion IP esta establecida en un ntimero valido. El rango de
numeros validos es 001...254.
Si los ajustes estan en un namero valido, las condiciones resultantes son:
¢ Direccion IP = 192.168.1.xxx (donde xxx representa los ajustes del
interruptor)
¢ Mascara de subred = 255.255.255.0
* Direccién de gateway = 0.0.0.0
SUGERENCIA Algunos modulos proporcionan ahora una direccién de gateway de
192.168.1.1 cuando la direccién de red se establece con interruptores giratorios.
Consulte la documentacion del producto para determinar la direccidn de gateway
correcta que el médulo utiliza.

¢ El médulo no tiene un nombre de anfitrién asignado ni usa ningtin sistema
de nombres de dominio
Recomendamos que establezca los interruptores giratorios en un nimero valido
antes de instalar el médulo.
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Si existe alguna de estas condiciones, el médulo intenta usar el servidor BOOTP/
DHCP para establecer la direccién IP:
* Los interruptores giratorios no estan establecidos en un ndmero valido
¢ El médulo no tiene interruptores giratorios
Para obtener mas informacién sobre cémo usar el servidor BOOTP/DHCP para
establecer la direccidén IP, consulte la pagina 20.

Establecer la direccion IP de la red con el servidor BOOTP/DHCP

El servidor BOOTP/DHCP es un servidor independiente que puede usar para
establecer una direccién IP. Cuando se usa, el servidor BOOTP/DHCP
establece una direccion IP y otros parametros del protocolo TCP (Transport
Control Protocol).
Puede usar el servidor BOOTP/DHCP para establecer la direccion IP del
modulo, si existe una de estas condiciones al momento del encendido:
¢ Los interruptores giratorios del médulo no estan establecidos en un
numero y el médulo esta habilitado para BOOTP/DHCP.
¢ El médulo no tiene interruptores giratorios y esta habilitado para
BOOTP/DHCP.
Obtenga acceso al servidor BOOTP/DHCP desde una de estas ubicaciones:
* Programs > Rockwell Software > BOOTP-DHCP Server
Sino ha instalado el servidor, puede descargarlo e instalarlo desde el sitio
web http://www.ab.com/networks/ethernet/bootp.html.
¢ Directorio Tools del CD de instalacion del entorno Studio 5000
Para establecer la direccion IP del médulo con un servidor BOOTP/DHCP, siga
estos pasos.
IMPORTANTE Antes de iniciar el servidor BOOTP/DHCP, asegurese de tener la
direccion de hardware (MAC) del mddulo. La direccidon de hardware estd en una etiqueta
adhesiva en el lateral del médulo de comunicacién y utiliza una direccién en un formato
similar al siguiente: 00-00-BC-14-55-35

Para establecer la direccion I[P del médulo con un servidor BOOTP/DHCP, siga
estos pasos.

1. Inicie el software BOOTP/DHCE

2. En el menu Toals, seleccione Network Settings.

K% BOOTE/ DHCP Server 2.3

Fie | Tods Helh
-nam
Frequest History

=  Relyton Lkt K

I
’_552‘25 DHLF [0 26
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3. EJ'L Subnc: M.as.k. CSEl'ilbﬂ ].a miscm d.( S'I.lbl'(d d( ]:1 Nd.

Los campos de direccion Gateway, Primary DINS, Sccondary DNS v

Domain Name son opdonales.

4. Hagaclicen OK.

Aparece el panel Request History con las direcciones de hardware de todos
los médulos que estin emitiendo periciones BOOTR.

5. Sdeccione ¢l mddulo aprnpiadu.

3 BOOTRAHCP Server 2.3
Fi= Tonk Help

— Request Hislony
Clear Hiskonr | ckd 1o Fielation List

[himircsec) Type Ebeiret Addr=s: [MAL)
5 BOOTF  OO:0}BC2 FE

6. Hagaclic en Add to Relarion List.,

w8 BOOTPMHCP Server 2.3
Fie Took Help

~Requaz! Histary
Cior Histoy | Add o Fielation Lt |

hemrinzaez]  Tpoe Ethnine! Adormss [MALD

AL A Lo i OO DO OO A

Aparece e cuadro de didlogo New Entry.
7. Escriba los datos de [P Address, Hostname y Diescription para el madulo.

Bt hdduss MACE DM B BE PR

1P dekdear: i@ .9 R

Dswipion |

= | =1

8. Hagaclicen OK.

9. Para asignar permanentemente esta configuracion al médulo, espere a que
el médulo aparezca en el panel Relation List y seleccionelo.

10. Haga clic en Disable BOOTP/DHCP.

—Fielation List

Mea | D:I:I:I Eneble BODOTF | End:l:DHI:FI Dimebl= BOOTF/DHCP
1%

Cuando se desconecta y se vuelve a conectar la alimentacidn eléctrica, el
médulo usa la configuracidn asignada y no emite una peticion BOOTR

IMPORTANTE  Sino hace clic en Disable BOOTP/DHCF al desconectar y volver
3 conectar 1 alimentacion eléctrica, el controlador anfitridn borra
la configuracion P actual y comienza nuevamente a enviar
paticiones BOOTP.




Establecer la direccion IP de la red con el software RSLinx

Para usar el software RSLinx con el fin de establecer la direccion IP del médulo
de comunicacion, siga estos pasos.

1. En el ment Communications, seleccione RSWho.

Aparece el cuadro de didlogo RSWho.

2. Desplacese a la red Ethernet.

3. Haga clic con el botdn derecho del mouse en el m6dulo EtherNet/IP y
seleccione Module Configuration.

Q% RSLinx Classic Gateway - [RSwWho - 1]
a5 File Edit View Communications Station DDEfOPC Security Windo

3| & S8 Bliz] ¥

v Autobrowse Fefresh 2 Mot Browsing

= Q Workstation, USMAYIVASKO1
&5 Linx Gateways, Ethernet -
& &B_ETHIP-1, Ethernet

Backplanq

Remove

Driver Diagnostics
Configure Driver
Upload EDS file from device

Security...

Device Properties
Module Statistics
Module I:Icnrwﬁgvratil:lrl

Aparece el cuadro de didlogo Module Configuration.

4. Haga clic en la ficha Port Configuration.

AB_ETHIP-1192.168.1.217 1756-EN2TR/A Configuration x|

General Port Configuration | sdvanced Port Configuration I I etwnrk, I

Metwork Configuration Type
" Static  Dynamic

T Uze DHER ta obtain netwark configuration:
(% [ze EOOTP to abtain network configuration,

IP &ddress: I 192 . 188 . 1 . 217
Metwork Mask: | 288 . 285 . 286 . O
Gateway Address: I u} u} . u} u}
Frimary Mame I 0 ] 0 i]
Server 2

Secondary Mame I 0 ] 0 ]
Server: .

Domain Mame: I

Host Mame: I

Status: INetwork Interface Configured

Ok I Cancel Apply Help
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5. En Network Configuration Type, haga clic en Static para asignar
permanentemente esta configuracion al puerto.

IMPORTANTE Si hace clic en Dynamic, al desconectar y volver a conectar la
alimentacidn eléctrica, el controlador borrara la configuracién IP
actual y continuara enviando peticiones BOOTP.

6. Escriba esta informacién en los campos apropiados:

¢ En el campo IP Address, escriba la direccion IP.

¢ En el campo Network Mask, escriba la direcciéon de mascara de red.

* En el campo Gateway Address, escriba la direccion de gateway.
¢ En el campo Primary Name Server, escriba el nombre del servidor
primario.

¢ En el campo Secondary Name Server, escriba el nombre del servidor

secundario.
¢ En el campo Domain Name, escriba el nombre de dominio.
¢ En el campo Host Name, escriba el nombre de anfitrion.

7. Configure los ajustes de puerto.

Para

Entomces

Ltzar los ajustes predeterminados Deje activada ka casilla de venficoicn Auto-neqotiate port speed and
para velocidad de puertoy diples | duplex.

Esta configuracion determina & ajuste real de wveloodad y deplex.

Coafigurar manualmente o5 ajustes | 3aga estos pasos

de vebooidad de puerto yddples

1. Desmamue la @silla de venfiaodn Auto-negotiate port speed and
duplex.

1. En &l meni desplegabde (wrent Port Speed, selectione una
velocidad de puerto.

1. En &l meni desplegabde Cument: Duplex, seleccione el wior de
diplex aprop&ada, e decir, Half Duplex o Full Duples.

IMPORTANTE Considere lo siguiente al configurar los ajustes de puerto del médulo:

* Los ajustes de velocidad y duplex para los puertos conectados
mediante un cable Ethernet deben coincidir; de lo contrario, la
comunicacion puede resultar afectada.

¢ Si el médulo estd conectado a un switch no administrado, deje la
opcién Auto-negotiate port speed and duplex seleccionada; de lo
contrario, la comunicacién puede resultar afectada.

« Si fuerza la velocidad de puerto y duplex de un dispositivo y éste
esta conectado a un switch administrado, el puerto
correspondiente del switch administrado debe forzarse a los
mismos ajustes para evitar errores de comunicacion.

« Si conecta un dispositivo configurado manualmente a un
dispositivo de autonegociacion (desigualdad de la configuracion
duplex), pueden producirse innumerables errores de transmision.

8. Haga clic en OK.
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PLANTA DE ACEITE DE OLIVA

Encabezado

LEYENDA
ENTUBADO Y CABLEADO

ALIMENTACION 220 VAC

SENALES ANALOGAS Y
DIGITALES

— RED INDUSTRIAL

I:I CAJA DE PASE PARA CONEXIONES ELECTRICAS

] CAJA DE PASE PARA CONEXIONES DE LOS TRANSMISORES

TABLERO MANDO

MANUAL DE CONTROL
SISTEMA
HIDARULICO I
PLC DE LA PRENSA DE
PULPA DE ACEITUNA
PRENSA
HIDRAULICA
TK RECEPTOR DE [ o
ACEITE
PANEL VIEW
CUARTO DE CONTROL

43

TK DECANTADO
#1

TK DECANTADO
#2

TK DECANTADO

#3

Figura 35. Plano de ubicacion del proyecto en la planta ACEITUNAS DE ILO SA
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SWITCH
ETH

N

0|0|0]0|0O

= 1-0

=1510]0[o[o]o

FUSE o [J

™

TOPE

11-220VAC

1

2
3
2

TOPE

N-220VAC

| I

%9 @

TOPE

29

sLoT 3

92
95

97

98

99
100
101
102
103
101
105
106
107
18
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
10
12
12

12
12

sLot4

127
128
129

131
13
133
1%
135

137
138
139

141
14
143
14
145

147
148
149
150
151
152
153

155
15
157
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PLC CompactLogix - Sistemas Prensado de Aceite de Oliva
01 Procesador Logix 1769-L5323E-QB1

03 Input Digital — 1769-1Q/16 24VDC

04 Analog Input — 1769-IF4

1
Grupo de Interruptores automaticos (Breakers)
02 Tension de red 220VAC — 15A
01 Transformador de Aislamiento — 15A
2 01 Borneras de L1-220VAC — 15A
01 Tomacorriente — 2A
01 Fuente DC 24V Omron S8VM —4A
3 Borneras de conexién para L1-220VAC
4 Borneras de conexién para N-220VAC
5 Fuente DC de 24V — Omron S8VM
6 Borneras de conexién Fuente DC +24VDC
7 Borneras de conexién Fuente DC -24VDC
8 Borneras de conexién para Slot 1 Modulo Entradas Digitales — PLC TESIS_ACEITE_DE_OLIVA
9 Borneras de conexion para Slot 2 Modulo Salidas Digitales — PLC TESIS_ACEITE_DE_OLIVA
10 Borneras de conexién para Slot03 Modulo Entradas Digitales — PLC TESIS_ACEITE_DE_OLIVA
11 Borneras de conexidn para Slot04 Modulo Entradas Analdgicas — 1769-1F4/A
12 Switch RS2 — 5TX DA/STAT

Figura 43. Ditribucion del Tablero
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TENSION DE RED 220 VAC

// 11/
777 777
GENERAL 220VAC 15A
TRANSFORMADOR DE AISLAMIENTO
220 VAC/220 VAC
N —220VAC
15A
L1 —220VAC
//
77
L1 —-220VAC L1 —-220VAC L1 —-220VAC L1 —220VAC
15A 2A 4A a4A
BORNERA TOMACORRIENTE FUENTE DE
L1-220VAC DE 220VAC ALIMENTACION PLC FUENTE DC 24V

L1 -220VAC
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e 7/ 15A

T1
220 VAC/220 VAC
/WV—WV—\ 2
15A
4A
PLC —
2A
Tomacorriente [—
4A
Fuente DC 24V —
15A
%] %]
Bornera L1 - 220VAC
Figura 44. Diagrama de Conexion Eléctrica
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TENSION DE RED
220 VAC

TRA NSFORM ADOR DE AISLAMIENTO L1-220

11-220 VAC

11-220 VAC

11-220 VAC

L1-220 VAC

ﬂ
S

UL

aiojo|o|o|o|o

O0|ojo|1o0|o0 |00

11-220 VAC

AVAYA

08

GND
N-220 VAC
TRA NSF ORM ADOR DE AISLAM IENTO <
N-220 VAC (TOMACORRIENTE) <
GND

09

+24\DC

0vDC

TOPE

TL- 220VAC

TRA NSFORM ADOR DE AISLAM IENTO

TL2- 220VAC

L1-220 VAC

L1-220 VAC (BORNERA L1-220VAC)

(e][e][e][®)

POWER
SUPPLY
DC

o][e]le)

+24 VD C (FUENTE DC )

+24 VD C(SWITCH)

YYVYVYYVVYIN

GND(TENSION DE RED)

0VDC (FUENTE DC)

0VDC (SWITCH)

AVAYAYAYAAYAAA

TOPE

24DC

L1-220 VAC (TOMACORRIENTE)

L1-220 VAC (FUENTE PLC)

11-220 VAC (FUENTE DC)

11-220 VAC
11-220 VAC
11-220 VAC
11-220 VAC

GND (FUENTE PLC)

N-220 VAC (FUENTE PLC)
N-220 VAC (FUEN TE DC 24V)
N-220 VAC
N-220 VAC
N-220 VAC

GND(FUENTE DC 24V)

L1-220 VAC
N-220 VAC

GND

+24VDC
(Modulo 1769 - IQ16F SLOT 1)

(Modulo 1769 - 0B16 SLOT 2)

+24VDC
(Modulo 1769 - 1016 SLOT 3)

(Modulo 1769 - IF14 SLOT 4)
+24VDC

+24VDC
+24VDC
+24VDC
+24VDC
+24VDC

GND

(Modulo 1769 - 1Q16F SLOT 1 COM(RTN))

ovbc
(Modulo 1769 - 0B16 SLOT 2 COM (RTN))

ovbC
{Modulo 1769 - 1Q16 SLOT 3 COM (RTN))

(Modulo 1769 - IF14 SLOT 4 COM (RTN))
ovbc

ovbc
ovbc
ovbc
ovbc
ovbc

GND
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Figura 45. Diagrama de Conexi6on TB0O1
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+24VDC
(FUENTE DC)

ovbc
(FUENTE DC)

TOPE
sLoT 1
Local: :1Data 0
30
+24VDC
31
Local:1:1.Data.1
32
+24VDC
33
Local: 11, Data 2
34
+24VDC
35
Local:1:1.Data 3
36
+24VDC
37
Local:11.Data 4
38
+24VDC
39
Local: 1. Data 5
40
+24VDC
41
Local:1:1.Data 6
42
+24VDC
43
Local:L:1.Data.7
a4
+24VDC
45
Local:1:1.Data 8
46
+24VDC
a7
Local:L:1.Data.9
48
+24VDC
49
Local:L:1.Data 10
50
+24VDC
51
Local: 1. Data 11
52
+24VDC
53
Local: %:1, Data.12
54
+24VDC
55
Local: L1, Data.13
56
+24VDC
57
Local: L. Data.14
58
+24VDC
59
Local: L1 Data 15
60
+24VDC
61
GND
TOPE
SLOT 2
Local:2:0. Data 0
62
com
63
Local:2:0.Data.1
64
com
65
Local:2:0.Data.2
66
com
67
Local:2:0.Data 3
68
com
69
Local:2:0.Data 4
70
com
71
Local:2:0.Data 5
72
com
73
Local:2:0.Data 6
74
com
75
Local:20.Daw.7
76
com
77
Local:20.Data.8
78
com
79
Local:20.Data 9
80
com
81
Local:2:0.Data.10
82
com
83
local:20.Data 11
84
com
85
Local:20.Dat.12
86
com
87
local:20.Dat.13
88
com
89
Local:20.Dat.14
90
com
91
local:2.0.Data .15
92
com
93
GND
TBO
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Figura 46. Diagrama de Conexién TB02
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+24VDC

COM (RTN) RAGKO - SLOT 4

SPARE

TOPE
sLoT 3
Local:3:1.Data 0 (+) 94
+2VDC
95
Local:3:1.Data.1 (+)
96
+24VDC
97
Local:3:1.Data 2 (+)
98
+24VDC 99
Local:3:1.Data 3 (+)
100
+24VDC
101
Llocal:3:I.Data 4 (+) 102
+2VDC
103
Local:3.Data 5 (4
104
+24VDC
105
Local:3:1.Data 6 (+)
106
+24VDC
107
Local:3:).Data.7 (4
18
+24VDC
10
Local:3:).Data 8 (4
110
+24VDC
11
Local:3:1.Data 9 (+)
112
+24VDC
113
Local:3:].Data.10 (+) 114
+24VDC 115
local:3:.Data.11 {+) 116
+24VDC
117
Local:3:).Data.12 (+) 118
+2VDC 119
Local:3:1.Data.13 (+) 120
+24VDC
121
Local:3:.Data.14 (+) 12
+24VDC
13
Local:3:l.Data. 15 (+) 124
+24VDC
+24VDC >
COM (RTN) RAGK 0 - SLOT 3
TOPE
SLOT 4
Local:41Ch0Dat (+) 1%
+24VDC
127
0vDC
128
Local:4ICh1Da (+)
129
+24VDC
130
0vDpC
131
Local: 41.Ch2Data (+)
132
+24VDC
13
o0vDC
14
Local:4:1.Ch3Data (4)
135
+24VDC
136
o0vbC
137
138
139
140
14
142
s
143
14
145
146
147
148
149
150
151
182
13
14
155
1%
157
N\
GND
TBO3

COM (RTN) RACK 0 - SLOT 3
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Figura 47. Diagrama de Conexion TB03
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HS_300003A

HS_300003B

HS_300001A

HS_300001B

YSH_300001

ZSL_300001

ZSH_300001

PS_300002

LSL_300005

LSH_300005

LSL_300004A

LSH_300004A

LSL_300004B

LSH_3000048

LSL_300004C

LSH_300004C

ovDC

+24 VDC

TBO1
20 0VvDC
10 +24 VDC

(OOOOOCICIOOCOCICIC)

Local:1:.Data O (+) 30 Local:1:I.Data O (+)
+24 VDC 31 +24 VDC
Local:1:l.Data 1 (+) 32 Local:1:l.Data 1 (+)
+24 VDC 33 +24 VDC
Local:1:l.Data 2 (+) 34 Local:1:I.Data 2 (+)
+24 VDC +24 VDC
35 RACK O
Local:1:l.Data 3 (+) 36 Local:1:I.Data 3 (+)
+24 VDC 37 +24 VDC SLOT 01
1769 - 1Q16F
Local:1:l.Data 4 (+) 38 Local:1:I.Data 4 (+) Local:1:l.Data O (+) INO ENTRADA 01
Local:1:l.Data 1 (+)
+24 VDC +24 VDC IN 1 ENTRADA 02
39 Local:1:1.Data 2 (+) N2 ENTRADA 03
Local:1:l.Data 5 (+) 40 Local:1:l.Data 5 (+) Local:1:I.Data 3 (+) N3 ENTRADA 04
Local:1:l.Data 4 (+)
+24 VDC +24 VDC IN 4 ENTRADA 05
41 Local 1:1.Data 5(+) [ = ENTRADA 06
Local:1:l.Data 6 (+) 42 Local:1:l.Data 6 (+) Local:1:1.Data 6 (+) NG ENTRADA 07
Local:1:.Data 7 (+)
+24 VDC +24 VDC IN 7 ENTRADA 08
43 local:1:.Data 8 (+) [— = ENTRADA 09
Local:1:l.Data 7 (+) 44 Local:1:l.Data 7 (+) Local:1:I.Data 9 (+) NGO ENTRADA 10
+24 VDC +24VDC local14.Data 10 ()7 70 ENTRADA 11
45 Local:1:l.Data 11 (+) IN 11 ENTRADA 12
Local:1:1.Data 8 (+) 46 Local:1:I.Data 8 (+) Local:1:l.Data 12 (+) 7|97 ENTRADA 13
Local:1:l.Data 13 (+)
+24 VDC +24 VDC IN 13 ENTRADA 14
47 Local:1:l.Data 14 (+) N 14 ENTRADA 15
Local:1:1.Data 9 (+) 48 Local:1:.Data 9 (+) Local:1:l.Data 15 (+) IN 15 ENTRADA 16
oVDC
+24 VDC 49 +24 VDC COM (RTN)
Local:1:I.Data 10 (+) 50 Local:1:1.Data 10 (+)
+24 VDC 51 +24 VDC
Local:1:l.Data 11 (+) 52 Local:1:1.Data 11 (+)
+24 VDC 53 +24 VDC
Local:1:I.Data 12 (+) 54 Local:1:l.Data 12 (+)
+24 VDC 55 +24 VDC
Local:1:l.Data 13 (+) 56 Local:1:1.Data 13 (+)
+24 VDC 57 +24 VDC
Local:1:l.Data 14 (+) 58 Local:1:1.Data 14 (+)
+24 VDC 59 +24 VDC
Local:1:1.Data 15 (+) 60 Local:1:.Data 15 (+)
+24 VDC 61 +24 VDC
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Figura 48. Conexién de Entradas Digitales 1769 -IQ16F
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YSH_300001A

YSL_300001

YY_300001

FSV_300004A

FSV_3000048

YY_300005

FSV_300004C

SALIDAS DE
REPUESTO

TBO1
wavoe | 11 +24 VDC
ovoc | 21 ovec

(OO

Local:2:0.Data O (+) 62 Local:2:0.Data O (+)
0VDC 63 ovbc
Local:2:0.Data 1 (+) 64 Local:2:0.Data 1 (+)
ovDC 65 0VDC
Local:2:0.Data 2 (+) 66 Local:2:0.Data 2 (+)
0VvDC 0vDC
67
Local:2:0.Data 3 (+) 68 Local:2:0.Data 3 (+) RACK O
0ovDC 0VDC SLOT 2
69 1769 - OB16
Local:2:0.Data 4 (+) 70 Local:2:0.Data 4 (+) Local:2:0.Data O (+) INO ENTRADA 01
ovic ovic local:2:0.0at 1 (+) ™07 ENTRADA 02
71 local:2:0.0at@ 2 (+) [— = ENTRADA O3
Local:2:0.Data 5 (+) 72 Local:2:0.Data 5 (+) Local:2:0.Data 3 (+) N3 ENTRADA 04
ovoe ovbc local:2:0.0ata 4 1+) ™y ENTRADA 05
73 Local:2:0.Data 5(+) NS ENTRADA 06
Local:2:0.Data 6 (+) 74 Local:2:0.Data 6 (+) Local:2:0.Data 6 (+) N6 ENTRADA 07
ovic ovoc local2:0.0at 7 () 7y ENTRADA 08
75 Local:2:0.0ata 8 (+) [—*= ENTRADA DS
Local:2:0.Data 7 (+) 76 Local:2:0.Data 7 (+) Local:2:0.Data 9 (+) N9 ENTRADA 10
Local:2:0.Data 10 (+)
0VDC 77 0vDC IN 10 ENTRADA 11
Local:2:0.Data 11 (+) IN 11 ENTRADA 12
Local:2:0.Data 8 (+) 78 Local:2:0.Data 8 (+) Local:2:0.Data 12 (+) N 12 ENTRADA 13
ovoe ovoe Local:2:0.Data 13 (+) N 13 ENTRADA 14
79 Local:2:0.Data 14 (+) N 12 ENTRADA 15
Local:2:0.Data 9 (+) 80 Local:2:0.Data 9 (+) Local:2:0.Data 15 (+) IN 15 ENTRADA 16
0VDC
0VDC 81 0vDC COM (RTN)
Local:2:0.Data 10 (+) 82 Local:2:0.Data 10 (+)
0VDC 83 ovbc
Local:2:0.Data 11 (+) 84 Local:2:0.Data 11 (+)
0VDC 85 0VDC
Local:2:0.Data 12 (+) 86 Local:2:0.Data 12 (+)
0VDC 87 0VvDC
Local:2:0.Data 13 (+) 88 Local:2:0.Data 13 (+)
0VDC 89 0VDC
Local:2:0.Data 14 (+) 90 Local:2:0.Data 14 (+)
0VDC 91 0VvDC
Local:2:0.Data 15 (+) 92 Local:2:0.Data 15 (+)
0VDC 93 0vDC
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Figura 49. Conexion de Salidas Digitales 1769 -OB16
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ovbC

+24 VDC

TBO1
22 ovpC
12 +24 VDC
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Local:3:.Data O (+) 94 Local:3:1.Data O (+)
HS_300005A C) +24VDC 95 +24VDC
Local:3:I.Data 1 (+) 96 Local:3:1.Data 1 (+)
HS_3000058 Q +24VDC 97 +24VDC
Local:3:.Data 2 (+) 98 Local:3:1.Data 2 (+)
HS_3000068 O +24 VDC 99 +24VDC
Local:3:I.Data 3 (+) 100 Local:3:1.Data 3 (+) RACK O
HS_300006A C) +24 VDC 10 1 +24 VDC SLOT3
1769 -1Q16
Local:3:l.Data 4 (+) 102 Local:3:1.Data 4 (+) Local:3:I.Data O (+) INO ENTRADA 01
YSH_300005 ) +24VDC +24VDC Local3:.Daa 1 () = ENTRADA 02
103 Local:3:I.Data 2 (+) N2 ENTRADA 03
Local:3:l.Data 5 (+) 104 Local:3:.Data 5 (+) Local:3:I.Data 3 (+) N3 ENTRADA 04
TH_300001 C) +24 VDC 105 +24 VDC LLocaII:sazll.zata :M IN 4 ENTRADA 05
ocl31.Data St s ENTRADA 06
Local:3:.Data 6 (+) 106 Local:3:1.Data 6 (+) local3:.Data 6 (+) f— e ENTRADA 07
Local:3:l.Data 7
HS_300002 \ +24VDC +24VDC ocl3ibDab 7() N5 ENTRADA 08
107 Local:3:I.Data 8 (+) NS ENTRADA 09
Local:3:I.Data 7 (+) 108 Local:3:l.Data 7 (+) Local:3:.Data 9 (+) N9 ENTRADA 10
HS_3000028 \ +24VDC 1 +24VDC local31.Dafa 10 (D770 ENTRADA 11
09 Local:3:l.Data 11 (+) IN 11 ENTRADA 12
Local:3:1.Data 8 (+) 110 Local:3:l.Data 8 (+) Local:3:1.Data 12 (+) [~ ==~ ENTRADA 13
TH_300005 C) +24VDC 111 +24\DC ocal 3:.0ate 13 )7y ENTRADA 14
Local:3:I.Data 14 (+) N 14 ENTRADA 15
C Local:3:.Data 9 (+) 112 Local:3:.Data 9 (+) Local:3:1.Data 15 (+) [~ \7 s ENTRADA 16
h'e
) +24VDC 113 +24VDC COM (RTN)
Local:3:l.Data 10 (+) 114 Local:3:I.Data 10 (+)
+24 VDC 1 15 +24 VDC
Local:3:l.Data 11 (+) 1 16 Local:3:I.Data 11 (+)
+24 VDC 1 17 +24 VDC
Llocal:3:.Data 12 (+) 1 18 Local:3:.Data 12 (+)
+24 VDC 1 19 +24 VDC
ENTRADAS DE Local:3:l.Data 13 (+) 120 Local:3:I.Data 13 (+)
REPUESTO 24 VDC 24 VDC
- 121 '
Local:3:|.Data 14 (+) 122 Local:3:.Data 14 (+)
+24 VDC 1 2 3 +24 VDC
Local:3:l.Data 15 (+) 124 Local:3:I.Data 15 (+)
+24 VDC 1 2 5 +24 VDC
Figura 50. Conexion de Entradas Digitales 1Q16
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ENTRADAS DE
REPUESTO

TBO1

ovoc | 23

ovDC

+24VDC 13

+24 VDC

Local:4:1.ChO Data (+)

TBO3

+24 VDC

126

+
PIT_300001 C) -

0VDC

127 H

Local:4:1.Ch1Data (+)

128

+24 VDC

129

0VDC

130 H

Local:4:1.Ch2 Data (+)

131

+24 VDC

132

0VDC

133 H

Local:4:1.Ch3 Data (+)

134

+24 VDC

Local:4:1.ChO Data (+)

Local:4:1.Ch1 Data (+)

135

0VDC

Lo cal:4:1.Ch2 Data (+)

136 -

137 ——

138

139

140

141

142

143

144

145

146

147

148

149

150

151

152

153

154

155

156

157

Local:4:1.Ch3 Data (+

OVDC
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RACK 0
SLOT 4
1769 - IF4

IN O ENTRADA 01
IN 1 ENTRADA 02
IN 2 ENTRADA 03
IN 3 ENTRADA 04

COM (RTN)

Figura 51. Conexién de Entradas Analdgicas 1769 - IF4
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Figura 52. Plano de Instrumentacion P&ID
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BOMBA
HIDRAULICA

TENSION DE NO
CONTROL
Sl
PULSADOR START START HMI
BH
TERMICO BH=0;

BAJAR PRENSA =0;

ENCENDER BOMBA
HIDRAULICA

ETAPA DE
PRENSADO

BOMBAH.
ENCENDIDA

MODO DE
OPERACION
DE PRENSA
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Figura 53. Diagrama de Flujo
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