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1. Introduccidn

 Lazo de Control en Cascada

« Esun tipo de lazo de control en el que se tiene dos controladores PID,
un controlador primario y un controlador secundario.

« Lasenal de salida del controlador primario -en lugar de ir al actuador
final como en el caso de un lazo simple- se convierte en el Punto de
Consigna (Set Point) Remoto del controlador secundario.



Caso : Control en Cascada de un Horno

 La optimizacion de la operacion de un horno de calentamiento
en una industria de procesos en la ciudad de Arequipa,
mediante la implementacion de un control automatico.- Para
ello se ha considerado incorporar dos lazos de control en el

disefio.

« En una segunda etapa se va a implementar un PLC para
controlar el proceso con un proceso de supervision en una PC
y una red de comunicaciones interna. - Por ser un equipo
relevante en la empresa, se ha contemplado el monitoreo
remoto desde la filial de Lima via Internet



* Premisas de Diseno

« 1. Se desea mantener la operacion del horno a una temperatura
de 900 ° C , medidos a traves de una termocupla tipo “K”
« 2. El combustible del horno es petroleo residual N° 6

3. El porcentaje de exceso de oxigeno se lo mantendra en 3 %, que es
el valor 6ptimo que corresponde al tipo de combsutible



Empresa Productos Manufacturados del Sur SAC
Control Automatico del Horno Muller ® mediante Lazos de Control PID ge*n.Cascada
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Caso : Control en Cascada de un compresor

® Simulation - CascadeftSelector.vi
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Caso : Control de Temperatura

AW

D

NOUNNNNNNN
SMANNNNY

N
E< Q
|
>
G
C
>

Lazo Simple Lazo en Cascada- A

Cz

ACRRNENENAY

w / Lazo en Cascada-B




Caso : Control de Nivel en Lazo Simple
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Caso : Control PID A/IM

P Manual-Automatic Control. VI
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