PROGRAMAS DE PLC
REALIZADOS.

En la industria actual, no se puede concebir un proceso sin la automatizacion de equipos
y herramientas. La reduccion de costos, tiempos, accidentes, son algunos de los
beneficios de automatizar nuestros procesos repetitivos.

El control 16gico programable o PLC, nos permite realizar esa automatizacion de
procesos, es por ello que, es raro en estos tiempos encontrar empresas de produccion
gue no tenga minimo uno de ellos para realizar sus actividades.

El PLC ha evolucionado lo largo de los anos permitiendo su programacion en diferentes
formas o lenguajes, convirtiéndolo en un dispositivo versatil y dinamico. Esta evolucion
ha permitido que se combinen diferentes lenguajes para hacer una tarea o proceso,
usando el lenguaje que nos de mas ventaja.

En Solutec Automation, desarrollamos programacion con diferentes estandares como
escalera, bloques de funcion, lenguaje estructurado, grafcet, CFC’s, nemonicos y
esquematicos.

Algunos de los proyectos que hemos realizado, actualizado, o modificado son:

1. Etiquetadora: Este equipo fue actualizado y reactivado para imprimir etiquetas en
botellas de vidrio.
El equipo tiene un PLC siemens S200 y un HMI de la misma marca para la interfaz
con el operador. Esta programado en lenguaje escalera con el programa microwin.
La funcion principal del programa es mover unas bandas por donde pasa la botella, y
cuando esté en posicion, estampar la etiqueta en la botella. Este es un sistema
semi-automatico y depende mucho de los operadores, ya que el tamano y forma de la
etigueta cambia lo cual requiere ajuste manual tanto de velocidad en el equipo como
de ajuste mecanico.
Cuenta con dos cabezales : izquierdo y derecho, permitiendo pegar 2 etiquetas en
una sola botella cuando es requerido.
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2.-Limpieza de tarjetas. El objetivo de este proyecto era la limpieza de tarjetas de circuitos, por
medio de plasma, para que la soldadura en un proceso 0 maquina posterior pegara
perfectamente. El equipo es una maquina xyz, que realiza los movimientos en los 3 ejes para
realizar la limpieza. Para lograr este objetivo, se ocuparon 2 plcs. Un plc Delta, que lleva el
control de los servos, un PLC allen bradley que lleva el control de los actuadores, un HMI delta
que es la interfaz con el operador y una computadora que sirve de interfaz con el sistema de
trazabilidad.

La programacion de PLC delta fue realizada en escalera. La programacion del PLC allen Bradley
fue realizada en Escalera y texto estructurado. Para la programacion de la PC se utilizo C#.
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3.-Programacioén de PLC Horner. Este proyecto fue realizado para una planta deshidratadora,

basicamente es el control de nivel y bombeo de petrdleo. El control de nivel se hace en base a
un control PID mediante la manipulacion de las bombas. Se monitorean una gran cantidad de
parametros y se dejan disponibles los datos para uso por un SCADA remoto mediante

comunicacion Modbus TCP.
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3.-Aplicacién con PLC Click de Automation Direct y HMI para un control de apertura de una una
valvula proporcional de suministro por medio de un PID para mantener la presion deseada.
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