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SUMARIO

El sistema de control actual del autoclave de la linea de vidrio laminado de la empresa
Vidrios Lirquen S A. estd constituido principalmente por un controlador de temperatura
programable, presostatos v logica cableada (de relés). Este sistema presenta el inconveniente de
ofrecer poca flexibilidad para modificar las curvas de referencia (set point) de temperatura v
presion, lo cual se traduce en dificultades para modificar las incorformidades que existen en el
funcionamiento del equipo. Un sistema de control basado en un Controlador Logico Programable
{PLC) subsanaria esta deficiencia al ofrecer mayor flexibilidad a modificaciones y ademdis una
mayor gama de funciones,

El objetivo de este trabajo consiste en venficar si es factible reemplazar los controladores de
proceso del autoclave de la linea de vidrio laminado por un PLC, Para alcanzar este objetivo se debe
disefiar un programa para PLC de tal forma que reemplace las acciones de los controladores de
proceso actuales.

Los pasos realizados para conseguir este objetivo son: 1) conocer el proceso de laminado y
proceso de autoclave; 2) conocer el equipo Autoclave de laminado y su operacion; 3) conocer el
sistema de control actual en forma detallada; 3) conocer el PLC disponible para el provecto:
5) evaluar la factibilidad de que el PLC reemplace los controladores de proceso actuales;
6} crear el programa para PLC que reemplace el sistema de control actual,

Para conocer el sistema actual se hizo uso de: 1) los manuales de operacion del equipo; 2) la
interpretacion de los planos eléctricos del sistema de control; 3} la observacion del equipo en

operacion v de sus componentes, 4) los manuales de operacion de los controladores actuales;



sistema de adquisicion de datos computacional que monitorea al autoclave v 6) el esclarecimiento en
terreno de las dudas surgidas.

El PLC seleccionado para el proyecto fue un Siemens S7-200 CPU 216 con entradas DC,
salidas de relé DC/AC, 24 entradas digitales / 16 salidas digitales, Se afadieron un modulo de
ampliacion de 3 entradas analogicas de 12 bits, un médulo de ampliacion de 2 salidas analégicas de
12 bits y una interfaz con 2 lineas de 20 caracteres cada una y 8 teclas programables para comunicar
el PLC con el operador,

Se concluyd que la modificacion del sistema de control del autoclave mediante la
implementacion de un PLC en reemplazo de los controladores de temperatura v presion actuales es
factible, pues el PLC cuenta con las caracteristicas suficientes para la programacion sin problemas
de la logica del proceso, la generacion de las curvas de referencia v las acciones de control del
sistema onginal.

Se cred programa para ¢l PLC que logra reemplazar los controladores de temperatura v
presion  en cuanto a la generacidn de las curvas de referencia y las acciones de control, Este
programa ademas incluye: parte de la logica de proceso que actualmente estd constituida por cables
v relés, subrutinas que contienen pardmetros para caracterizar distintas curvas de referencia, la
habilitacion del proceso de evaporacidn para la mantencion del equipo, v rutinas de manejo de la
interfaz de usuario. Entre la capacidades de la interfaz programadas en el PLC se cuentan: un
sistema de menis para la seleccion de curvas de proceso, partida en cualquier punto del proceso (en
caso de emergencia como un corte de energia), valores en pantalla de las variables del proceso v
aborto del proceso.

Se generaron diagramas que contienen las modificaciones al sistema eléctrico de control,
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