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RESUMEN

Con la finalidad de mejorar la efectividad de la producción de la empresa se

programó un autómata de acuerdo al proceso de ra¡urado, el cual era efectuado de

manera manual por los operarios y para ello se dispuso la manera de hacerlo de

forma automática.

Es de mucha importancia implementar un proceso con un autómata ya que además

de beneficiar a la empresa con la producción y efectividad le brinda mayores

ingresos económicos.
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Programación para el conúol automdtico
de traspaso de tuhos en un pruceso de ranurado

CAPÍTULO T

I GENERALIDADES

1.I INTRODUCCIÓN

Las tecnologias que friunfan en el mercado son aquellas que ofrecen las mejores

ventajas y seguridad a los clientes, cada vez se están acabando con tecnologías cenadas;

que en un mundo en proceso de globalización, es imposible que sobrevivan, a nivel

industrial se estii dando un gran cambio, ya que no solo se pretende trabajar con la

afinidad de la instrumentación y el control automático, sino que existe la necesidad de

mantener históricamente información de todos los procesos, además que esta

información este lambién en tiempo real y que sirva para la toma de decisiones y se

pueda así mejorar la calidad de los procesos. (Asensio & Arbós, 2006)

Las condiciones extremas a nivel industrial requieren de equipos capaces de soportar

elevadas temperaturas, ruido excesivo, polvo, humedad y demás condiciones adversas;

pero ademas requiere de personal, capaz de ver globalmente el sistema de control y

automatización industrial junto con el sistema de red digital de datos. (Asensio &

Arbós,2006).

INTEC Página # I

En el proyecto se utilizó StepT Micro Win para 57-200, el cual es el más versátil de

todos y ofrece un gran número de servicios útiles para e1 control de un proceso. STEP 7-

Micro,4VIN es un práctico y fácil software diseñado para la creación de un control y

mantenimiento de autómatas programables SMATIC 57-200.
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Programación pa¡a el contol aatomático
de traspaso de tubos en un proceso de tanu¡ado

I.2 OBJETTVOS

Objetivo General

El objetivo general de este proyecto fue la implementación de un sistema simatic stepT que

permita el avance y refroceso de los cilindros neumáticos para el confol de traspaso de

tubos en un proceso de ranurado.

Objetivos Específicos

} Integrar software necesario para un conhol desarrollado internarnente.

F Aumentar la capacidad de producción de ranurado de tubos mediante el sistema de

control implementado.

L Escoger una herramienta especifica de programación según el Standard

IEC 6-113113.

1Q;,
{i l
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Progranación pa¡a el contol automático
de baspaso de tubos m un proceso de ranutado

I.3 JUSTIFICACIÓN

Las empresas en el Ecuador, especialmente las de gande y mediano tarnaño üenen

demandando cada vez más, rur manejo eficaz y eficiente de todos sus prooesos permitidos

por la empresa, con el fin de eütar varias acciones que puedan pres€ntar riesgos de

seguridad potenciales en el entomo de rabajo en la empresa. Es por esta razón que se

necesita llevar un conüol cent¡alizado de todos los procesos, ya que este no es el problema

de una sola empresa.

La implementación de rur autómata progamable tiene como finalidad rnejorar los

problemas presentados como: eficiencia, rendimiento, tiempo y sobre todo la reducción de

operadores para este proceso, ya que la mayor calidad en los productos se logra mediante la

exactitud de las máquinas automatizadas y por la eliminaoión de los errores propios del ser

humano, lo que a su vez repercuten grandes ahorros de tiempo y material al eliminarse la

producción de piezas defectuosas.

Con lo cual esta solución es aplicable a cualquier empresa dentro o fuera del Ecuador.

ri
tl
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Progranación pura el control outomático
de baspaso de tubos en un proceso de ¡anu¡ado

CAPÍTULO 2

2 ESTUDIO DEL PROCESO

2.1 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO

!'erificacióu
de la materia

prima

Traslallo de
lubos pali el

ranurado

Ranurado
Preparación
de máquitra
de ranurado
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figura I : Descripción del proceso para ranurado de tubos.

Fuente: Elaborado por el autor

Traslado de
tubos ¡l
depósito



Programación paru el cont¡ol automtitico
de traspaso de tubos en un ptoceso de ranu¡ado

l.- Verificación de Ia materia prima.

Se disponia de un area llamada "Bodega de materia prima" en donde se almacenaban todos

los tubos destinados para el proceso de ranu¡ado.

2.- Traslado de tubos para el ranurado.

los operadores recibian y verificaba¡ que la materia prima llevada por el montacargas sea

la necesaria para el proceso. Una vez verificada empezaban a ubicar los tubos de manera

que la ranuradora pueda operar sin ningún problema.

3,- Preparación de máquina de ranurado

Cada operador se encargaba de verificar que la maquina se encuentre en perfbcto estado de

funcionamiento de modo que no se produzca ningún inconveniente durante el proceso.

Figura 2: Máquina Ranuradora de tubos

Iuente: www.rolhenberger.es/

t'
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Progrunacitin pa¡a el conttol autorruítico
de fiaspaso de tubos en un proceso de ¡anu¡ado

4.- Ranurado

El sistema de la r¡nión ranurada es un metodo eficiente, compacto, fácil y económico para

la instalación de sistemas presurizados.

Para lleva¡ a cabo el proceso el operador introducía el tubo de manera que este quede

exactamente denfro de la máquina para luego, que offo operador se encargara de dar

marcha a la misma.

Figura 3: Ra¡rurado de tr;bo

Fuente: www.rothenberger.es/

5.- Traslado de tubos al depósito

Una vez terminado el proceso de ranurado inmediatamente los operadores se encargaban de

llevar el tubo procesado a su respectivo deposito cabe recalcar que esto se lo hacía

manuaknente.

INTEC Págína # 6 ESPOL
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Progrunmción pa¡a el contol autom¡itico
de traspaso de frtbos en un proceso de ranurudo

2.2IDENTIFICACIÓN DE LAS PARTES A AUTOMATIZAR

Una vez presentada la propuesta de implementación de un autómata para el proceso,

identificar la parte a automatizar fue una labor muy sencilla ya que se requería una

programación para el control automático de traspaso de tubos para el proceso de ranurado.

Para ello se definió el á,rea del proceso de la siguiente manera.

Ánr,rs DEL PRocESo

Figura 4: Definición de á¡eas de proceso

Fuente: Elaborado por el autor
lt.

r
Area: Acumulador de
tubos

r
Área: Primer
ranurado

r .l
Área: Segundo
ranurado
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Ptogrurución paru el contol autotruitico
de ttaspaso de tubos en tn proceso de ranurado

Tabla l: Áreas y aparatos correspondientes al proceso

Acumul¡dor de tubos

Primer ranur¡do

Segundo rsnurado

Cilindro de simple efecto del acumulador

Ciünd¡o de simple efecto de ernpuje

lnteruptor magnétioo tipo reed

Cilindro de simple efecto del primer rantrado

Cilindro de simple efecto de traslado

Sensor de proximidad inductivo de primer ranurado

Cilindro de simple efecto del segundo ranurado

Cilindro de simple efecto de traslado a depósito

Sensor de proximidad inductivo de segundo ranurado

rea funcional ratos corres dientesA

INTEC Pdgina # 8 ESPOL



Progranución pt¡u el contol aufomdtico
de traspaso de tubos en un proceso de ranu¡udo

2.3 DEFINICIÓN DE SEGURIDADES, ELEMENTOS DE MANEJO Y
VISUALIZACIÓN

DISEÑO DEL CTRCUITO DE SEGURIDAD

Para el proceso de ranurado de tubos se utilizó el siguiente circuito de seguridad:

r Un pulsador de PARO DE EMERGENCIA que desconecta todas las salidas del

PLC.

. Una enfrada del autómata capta el estado del pulsador de PARO DE EMERGIA.

PANEL DE MANDO

El proceso de ranurado de tubos se pone en marcha a través de un intemrptor localizado en

el panel de mando. El panel de mando dispone de elementos de señalización que informa

sobre su funcionamiento.

Figura 5: Panel de mando.
Fuente: Elaborado por el autor

INTEC Pdginu #9 ESPOL
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Programación pa¡a el conbol autonaítico
de traspaso de tubos en un proceso de ¡anu¡ado

El panel de mando de la figura 5 está conformado por:

Un pulsador de tmslado a segundo ¡anurado, el cual una vez que es accionado por el

operador, faslada el tubo para que sea procesado por la máquina.

Un pulsador de traslado a depósito el cual se encarga de trasladar al tubo al respectivo

depósito una vez que ya haya sido procesado.

Está conformado también por luces piloto las cuales informan al operador de la secuencia

del proceso y de cualquier anomalía por parte del mismo.

2.4 DESARROLLO DE ESQUEMA DE CONFIGURACIÓN PARA EL
SISTEMA

El esquema de configuración está conformado por:

Los módulos de entrada y salida del PLC utilizado, los cuales son los responsables de

controlar el proceso en su totalidad.

Figura 6: Esquema de conflguración
Fuente: Elaborado por el autor

-
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Proganución para el contol tutomtít'rco
de taspaso de tubos en an proceso de ranurado

CAPITULO 3

3 DESARROLLO Df, LA AUTOMATIZACIÓN

3.I SELBCCIÓN DE PLC E INSTRTII}IENTACIÓN

Existen diversos métodos para crear una solución de automatización con un PLC. Las

reglas generales siguientes se pueden aplicar a nt'merosos proyectos. No obstante, también

deberá tener en cuenta las reglas de su empresa y su propia experiencia.

Los criterios biisicos para la selección de PLC son:

. Características de entrada y salida

. Capacidad de entradas y salidas.

o Comunicaciones.

¡ Memoria de programa.

¡ Módulos funcionales.

. Ciclo de ejecución.

o Conjunto de instrucciones.

Para poder controlar el número de variables determinadas en el proyecto, y por tema de

confiabilidad para la industria se ha escogido de la familia SIEMENS el modelo S7-200. El

CPU oomo minimo deberá set el224 ya que este permite comunicación vía Ethemet con la

ayuda de una ta{eta de comunioació¡ CP241-1 .

INTEC Página # ll ESPOL



Prograntción para el cont¡ol automtitico
de traspaso de tubos en un proceso de ronu¡ado

Para el desarrollo del programa que va a controlar el proceso de traspaso de tubos en el

ranurado se subdiüdieron ¿i'reas de proceso las cuales facilitan el manejo del mismo. En la

figura 7 se muestran las entradas y salidas utilizadas para controlar el proceso. Y en la

figura 8 se muestra el programa en lenguaje KOP.

pnoo¡¡,r¡crótr p¡RA EL coNf RoL ¡¡.¡rouÁ¡rco DE TRAspaso DE TUBos EN uN pRocESo DE RÁ¡ltRADo /
USRI OJSR,I)

Cg
1

2

3

4

5

6
7

I
10

11

12

13

Símbolo

Xarcha
Po
FC

BT

tsf2
SR1

SR2

SCA

SCE

SCRl

scf
SCR2

SCD

Direocihl

r00
t0.1

10.2

t0.3

r0.4

t0.5

t0.6

o00
a0.2
o03
o0.5
o0.6
a1 .0

Comerido
Bdón lnicio

Boiin Pro
Fi¡d de CrrGra
Botón lrüslado al segundo Raurado
Botón Trashdo a¡ depsto
Scnsú Pr¡ner Rarrfdo
Sanss S8qundo Ran'rado
SaSdá Ciloato dei ÁDuñu¡ador

Sd! Ci¡fxto dE Empu,¿

SaIda C¡tndo de primer Rtrx.r*
Sr[da Ciirrlo de Trastado

SalHa Ciffio del segundo Rarurú
Sal¡dE C¡r*o dc Tiaslado a depisto

INTEC Página # 12 ESPOL

3.2 DESARROLLO DEL PROGRAMA Y ESQUEMA ELÉCTRICO

Figura 7: Descnpción de enüadas y salidas.
Fuente: Elaborado por el aulor



Progranución para el contol autorn/útico
de t¡aspúso de tubos en un ptoceso de ranu¡ado
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Programación para el contol aufotruitieo
de traspaso de tubos en an proceso de rant¡sdo

lLlr6t { Co.üoldo prús r'.l,sdo

N¡N 1

llrtrort 6 Te¡por¡z.dor c.rdo cle prh€r rlrrftdo

M0l

r40

lLlwork 6 Sr¡da cihdro d€lprÍn¿r r¡rlrrdo

f37 scal

sRr

BT

AT

sR1

t03
t01
t05

8dóñ Tr.¡b.b d súg¡lxh Rni.ra&

Srosq Prim* Rürrdo

137

H)
síñbob
SCRl o0.3 S.ldr CIn [o (l. princr Rfl,ra.b

lllxúk U frElado ¡l s¿$rt o.frrdo

BI scf

)

§ñbob
BI
SCT

Dtéc.ih
r0_3

oB5
Bdón Trrsld d seorñh Rru,fd
Srldc Ci¡nclo d? Trrsld

INTEC Póginu # 14 ESPOL

-l
-l
-.t

--l



Progrunación para el conbol automátieo
de traspaso de tubos en un ptoceso de ranumdo
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Progrurución pa¡a el contol automtitico
de fiospuso de a¿bos en un proceso de ranurudo

ESQUEMA ELÉCTRICO

El siguiente esquema electrico se llevó a cabo tomando en cuenta los actuadores

neumáticos junto con los elementos de mando respectivos. En la figura 9 se puede

üsualizar el diagrama de fuerza del proceso el cual pertenece al control indirecto de

cilindro neumfuico.

STOP
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Kltúl
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Figura 8: Diagrama de conhol.
l-uente: Elaborado por el autor
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Progrunación para el cont¡ol automitico
de fiaspaso de tubos en an proceso de runurudo
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Progranucün para el cont¡ol tutomdtico
de tmspaso de tubos eh un proceso de ¡anu¡sdo

DIAGRAMA DE FUERZA

Figura 9: Diagrama de fuerza.
Fuentel Elaborado por el autor
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DIAGRAMA ELECTRONEUMÁTICO

Para el proceso de Easpaso de tubos en el ranurado se utilizaron las siguientes v¿í,lvulas

elechos neumáticos detallados a continuación:

Tabla 2: Elementos electroneumáticos,

Cantidad

Válvula electro neumática de 3 vías 2 posiciones

Monoestable con retorno por muelle.

6

6

Nombre

Regulador de caudal unidireccional

FrllrñItrf¡
S

2

Y3

22

3

Y1 Y2
3 3

2

3

¡cl
tS2

I
Y5

3

2

Y6
3

Figura 10: Diagrama neumático.
Fuenter Elaborado por el autor
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Ptogramación para el cont¡ol tutomtítico
de traspaso de tubos en un ptoce.to de ranu¡ado

DIAGRAMA DE CONEXIÓN OT]- PT.C

En la siguiente figura se muestra la conexión del PLC s7-200 CPU 224, para ello se utilizó

la nomenclatura americana para la representación de los pulsadores y sensores. [.a

alimentación es de 24 voltios DC, la salida del PLC va activar a los respectivos solenoides

de las válwlas electroneumáticos que van a proceder al avance y retroceso de los cilind¡os

neumáticos.

+24
vñ F

E

t

Figura I l: Diagrama de conexión del PLC
Fuente: Elaborado por el autor
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Progruttución para eI contol automáfico
de trasptso de tubos en un proceso de ¡anurudo

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez realizado el trabajo de grado preüo a la obtención del titulo de Tecnólogo en

Mecarónica, con el tema titulado "PROGRAMACIÓN PARA EL CONTROL

AUTOMÁTICO DE TRASPASO DE TUBOS EN LiN PROCESO DE RANURADO", SC

pueden destacar las siguientes conclusiones y recomendaciones.

CONCLUSIONES

SIMATIC 57-200 al poseer diferentes funciones, permite la creación de todo üpo de

facilidades en el manejo del software y del hardware y están orientadas a satisfacer

las necesidades de cualquier empresa.

Mediante la implementación de un autómata se consiguió mitigar las diferentes

wlnerabilidades que existen en el proceso permitiendo a los operarios desarrollar

otras aotividades durante la ejecución del mismo.

A través de las utilidades que proporciona el SIMATIC 57-200, se realizo de

manera centralizada y optima la programación del autómata de acuerdo a las

necesidades del proceso.
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Proganación para el cont¡ol autom.ático
de taspaso de fr¿bos en un proceso de ¡anurado

RECOMENDACIONES

Una recomendación antes de escoger el autómata es el an¡íúisis sistemático de una

serie de factores, pero considerando no solo las ca¡acterísticas actuales de la tarea de

control, sino también las necesidades futu¡as en función de los objetivos de la

empfesa.

Otro punto es considerar la formación del personal respecto a nuevos componentes

para lo cual, simplemente bastara una ampliación de conocimientos preüos.
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Progratución prn el control autortuútico
de taspaso de tubos en un proceso de ¡tnurado
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Prograrución para el contol aatomtítiro
de fiaspaso de tubos en an ptoceso de ¡unurado
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Figura 12: Partes del proceso de ranurado
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Progrunación paru el conttol automtítico
de fiospaso de tabos en un proceso de ranu¡ado
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