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RESUMEN

Este informe describe la actualizacién y automatizacidn realizada a la prensa hidraulica
HPM instalada en la empresa Socoda S.A.S. El proyecto nace con la necesidad de mejorar
los tiempos de produccién de dicha prensa y estar en sincronia con todo el proceso
correspondiente. Se aborda esta necesidad partiendo del cambio de la légica cableada a
l6gica programada, seleccionando asi un PLC Jazz de marca Unitronics en donde se realiza
la programacién necesaria para el correcto funcionamiento y control de la prensa, ademas
se reemplazan diferentes componentes electrénicos con la instalacién de sensores
capacitivos, pulsadores, selectores, paros de emergencia, interruptores y otros
mecanismos de mayor precision extendiendo de este modo la vida util en el area eléctrica
y electrénica. Luego de realizar la automatizacién y todos los cambios previstos, se
evidencia como mejoran los tiempos de produccién, ademas refleja el dptimo rendimiento

de la prensa hidrdulica.
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ACRONIMOS

PLC Controlador Légico Programable
HPM Hydraulic Press Manufacturing

HP Horse Power



TABLA DE CONTENIDO

RESUMEN ......vititetctetetetetetete ettt vttt ettt ettt st et et et et et eses et et etesesetetetesetesesesesesesatesesasesans 2
RECONOCIMIENTOS. ....vvivvevevetetetetetetete ettt sttt ettt sttt sesesesesesesesesetesesesasasesesesns 3
Yo 100 ]V 1Y, LU 4
1. INTRODUCCION ....ocvieieiiieetceceet ettt s ettt sstesssess s enssesenes 6
1.1, GENERALIDADES......ooeoeeceeeeeeeeeeeeseeseesessesseesessessassssssssesssesssssssssssssssssssssssssssssnssnssnsens 6
1.2, OBIETIVOS ceeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeee s ssesee e ssessesasssssassssssssssssssessssssssssssssssssssnsssansansansens 8
1.2.1. OBJETIVO GENERAL ...ttt et e et e e et e et e e et e e e e e e eane e s aaeeennnns 8
1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS ....oueoveeveeeeceeeeeeeesessessessessessesssssessessssssssssssssssssnsssssssnssnsens 8
1.3, ORGANIZACION DEL TRABAJO......ooueeeeeeeeeeeeeeeeeeesseesessessesssses s sessassss s sssssessnsens 9
2. MARCO TEORICO .....oiiiiieieeeeeeeeeteteeetetete ettt sttt et es ettt ettt ettt s s s s senas 10
3. METODOLOGIA. ..ottt ettt ettt ettt s ettt ettt et st es et sesesenas 18
4. RESULTADOS Y DISCUSION.......ououiuieieeeceeeeececececeeeeeeeeeessesessessssssssssssesssssssssssnsnes 24
5. CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES Y TRABAJO FUTURO .....coovvvvveeerericrerennnne. 28
5.1, CONCLUSIONES ....ooveveveeeeeeessseses s ses s ses s ses s ses s s 28
5.2. RECOMENDACIONES ....oiteeiieeeie ettt ettt et e e et e et e e et e eeaeessneeesaeesannseesnnesens 28
6. REFERENCIAS ...ttt ettt ettt sttt es st s ettt ettt esetesesesasasasasesesnas 29

AAPEINDICE ...t eeeeeeeeeeeeee e e eee e e e e eeeaeeeseesessessessessesssessensassessessessesseeseensensensensessesseseesneenes 30



1.INTRODUCCION

1.1.GENERALIDADES
La Empresa Socoda S.A.S tiene dos lineas de produccidn en la seccidon “Lavaplatos”, para
generar un mayor rendimiento y una mejor calidad se decidié actualizar y automatizar la
linea numero 1. Por ende, se tomd la decisién de comprar una nueva prensa, una
troqueladora neumatica y cinco automatismos robdticos que permiten hacer el recorrido
correspondiente de la ldmina, de esta manera el proceso en general se divide en 8 etapas

que son:

1. Ingresar la lamina al proceso: En esta etapa el primer automatismo toma la ldmina
del monto inicial y la encamina al proceso descargandola en una banda
transportadora.

2. Engrasar: Aqui se engrasa la lamina por ambas caras por medio de la maquina
“Lubricadora Raziol” para permitir un primer embutido exitoso.

3. Primer Prensado: Después de tener la lamina engrasada, el segundo automatismo
toma esta materia prima y la lleva a la primera prensa (Prensa Cavenaghi), la cual
realiza el primer embutido del lavaplatos, esta prensa hace parte de la mejora del
proceso.

4. Segundo prensado: Para hacer el segundo embutido de la [dmina, el primer paso
es la actuacion del tercer automatismo robdtico el cual saca el lavaplatos de la
prensa Cavenaghi, luego en el intermedio de este proceso se realiza una aplicacién
de aceite en la cavidad que se formd en el primer prensado y por ultimo se lleva a
la segunda prensa (Prensa Dees 1), la cual amplia un poco mas la cavidad del
lavaplatos y rectifica la forma del mismo.

5. Corte: En esta etapa actua el cuarto robot, primero toma el lavaplatos del proceso
anterior y luego lo descarga en un mecanismo que rota la ldmina para entregarla a
la tercera prensa (Prensa Dees 2), la cual debe cortar los excesos y generar los

espacios para la instalaciéon de la llave del agua.



6. Troquelado: Después de tener el lavaplatos con las dimensiones acordes, se
procede a generar el orificio para la salida del agua, para esto se utiliza el quinto y
ultimo robot el cual saca la [dmina del proceso anterior y lo lleva a la troqueladora.

7. Referencia “Gas”: Para esta seccion se utiliza la prensa HPM (Maquina
intervenida), la cual realiza en el lavaplatos las perforaciones en donde se instalan
los quemadores que permiten la emisidn de calor para calentar los alimentos. El
movimiento de la etapa 6 a la etapa 7 se da manualmente.

8. Doblez y soldadura: Para generar el doblez de los bordes de la lamina se utiliza |a
dobladora Durma, la cual es dirigida por un par de operarios. Luego se aplica un
corddn de soldadura para sellar las esquinas que se produjeron por el pliegue

anterior.

Cabe resaltar que luego de todo el proceso anterior se realizan pruebas en el sistema de

gas y por ultimo se procede a la parte de empaque.

Partiendo de la informacidn anteriormente descrita se hace énfasis en la prensa hidraulica
HPM, maquina que se interviene con el propdsito de mejorar el funcionamiento y
disminuir tiempos de prensado, para asi sincronizar el prensado con los demas
subprocesos de toda la linea de produccidn que ya estd actualizada y automatizada.
También se desea aumentar la confiabilidad en el ambito eléctrico, electrénico y de
control, primordialmente porque su sistema anteriormente estaba basado en légica
cableada y sus componentes reflejaban decadencia, por estos motivos su actualizacién y

automatizacion es necesaria.

Ahora, es necesario entender que una de las principales razones del buen funcionamiento
de la maquinaria industrial es una buena programacion y ejecucidon del control, ya sea

mediante ldgica cableada, uso de PLCs, tarjetas electrdnicas, entre otras.



Se debe comprender que, aunque la légica cableada aun se utiliza para el control de
diferentes procesos, cuando se piensa en la deteccién de problemas la situacidn, en
algunos casos, se vuelve tediosa y extensa. Ademas, una de las principales desventajas de
la légica cableada es el espacio en general que ocupa en planta fisica y debido a esto el
extenso recorrido de los cables del sistema, lo anterior conlleva a ralentizar el proceso de
implementacién, mantenimiento o reparacién para cumplir con el objetivo de

funcionamiento.

Como ya se dijo anteriormente, la prensa hidraulica HPM tiene un control por ldgica
cableada, adicionalmente la instrumentacidn y légica de control no son los mas dptimos,
por lo tanto, en este proyecta se desarrolld un sistema automatico de control para la
prensa mencionada, basado en el uso de PLC, cambio de instrumentos y actuadores, y
mejora de la légica de control para disminuir los tiempos de proceso y asi aumentar el

rendimiento.

1.2.0BJETIVOS

1.2.1. OBJETIVO GENERAL
Renovar el sistema de Automatizacion de la Prensa hidrdulica HPM para aumentar

el rendimiento.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Interpretar la légica cableada para llevarla a un controlador légico programable

(PLC).

- Reemplazar los componentes electrénicos y eléctricos que componen la
instrumentacidn y accionamientos del sistema.

- Interconectar el sistema de control con los sensores y actuadores del sistema.

- Verificar el funcionamiento del proceso en diferentes modos de

funcionamiento.



1.3.0RGANIZACION DEL TRABAJO
El siguiente informe se divide en 5 secciones las cuales describen el proceso de
mejoramiento de la linea de produccion nimero uno de la empresa Socoda S.A.S con la
actualizacion y automatizacion de la prensa hidraulica HPM.
En la primera parte se expone la introduccién que describe el proceso completo en el cual
interviene dicha prensa, como también los objetivos y la necesidad de la automatizacion.
Luego, en la seccion numero dos se encuentra el marco tedrico que muestra los conceptos
basicos que se deben tener en cuenta en el momento de leer este documento y apreciar
mejor su proceso.
En la tercera parte se describe la metodologia, en donde se especifica como fue el proceso
de la actualizacién y automatizacién de la prensa HPM, desde analizar el sistema, hasta la
interconexion de todos los componentes para su buen funcionamiento.
En la etapa 4 se evidencian los resultados obtenidos de la etapa anterior, y los beneficios
que trae esta automatizacion en la empresa.
En la dltima etapa se dan a conocer las conclusiones finales de todo el desarrollo del
proyecto y las recomendaciones del mismo, las cuales aumentarian los beneficios en dicha

prensay para la empresa.



2. MARCO TEORICO

El presente trabajo hace referencia a la adecuada intervencién en el sistema eléctrico y
electrénico de la maquinaria industrial, en este caso se centra en una prensa hidraulica,
partiendo del cambio del control de légica cableada por PLC y también la sustitucion de
los diferentes elementos como pulsadores, fusibles, paros de emergencia, selectores,
entre otros, por componentes modernos y de mayor precisién. Para comprender mejor el

procedimiento se debe tener en cuenta conceptos y definiciones como:

La légica cableada se basa en el disefio de automatismos usando circuitos cableados,

“"

estos “..incluyen funciones de mando y control, de sefalizacidon, de protecciéon y de
potencia. Sin olvidar la correspondiente proteccién de la instalacion mediante sus
correspondientes elementos de proteccién, magneto-térmicos, guarda motores,
variadores de frecuencia, fuentes de potencia y diferenciales.” (Ribas, dissenyproducte,
2010). En este tipo de logica se dificulta la implementacién de cambios en su
programacion, ya que se deberd modificar el cableado y los elementos relacionados con
esta intervencién. Sin embargo, sigue siendo muy confiable en la parte de seguridad.

En la Figura 1 se puede apreciar un ejemplo esquematico de légica cableada para el

arranque estrella-delta de un motor de induccién y en ella se muestran bobinas,

interruptores, pulsadores, paros de emergencia, un relé térmico, entre otros.
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Figura 1. Ejemplo de esquema del circuito de potencia y mando para arranque Estrella-

Delta mediante temporizacion a la conexién. Fuente: (Ribas, dissenyproducte, 2015)

4

En caso contrario la légica programada “..sustituye los elementos utilizados en los
circuitos de mando (contactos auxiliares de relés electromecdnicos, contadores de
potencia, relés temporizados, relés contadores, etc.) por PLC's, Autématas Programables o
Relés programables” (Ribas, dissenyproducte, 2010). Este tipo de légica Permite realizar
cambios efectivos en las operaciones de mando desde la programacion y hace mas
sencillo y rapido generar dichos cambios. Los lenguajes mas utilizados son Ladder o KOP

(Lenguaje de contactos), FUP (conocido como lenguaje de compuertas ldgicas) y AWL

(lenguaje en modo texto).

La figura 2 muestra la programacién Ladder para la puesta en marcha de un motor con un
piloto incluido, en donde se utilizan contactos normalmente abiertos y cerrados, bobinas,
aparte de estos también se pueden utilizar temporizadores, contadores, banderas, entre

otros.
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Figura 2. Arranque de motor con dos pulsadores y piloto incluido. Fuente: (Ribas,

dissenyproducte, 2015)

Ahora bien, para hablar mds enfocado al mejoramiento y cambio del control de légica
cableada por controladores légicos programables (PLC) debemos entender el concepto,
para ello debemos tener en cuenta que los controles PLC estan en constate evolucidn ya
gue se relacionan directamente con los avances tecnoldgicos mejorando asi sus
capacidades. Hoy en dia los controladores légicos programables (PLC) son los “cerebros de
la inmensa mayoria de la automatizacion, procesos y maquinas especiales en la industria.
Los PLC incorporan ahora mas pequeiios tamaios, mas velocidad de las CPU y redes y

tecnologias de comunicacién diferentes” (S.A.S, Rocatek, s.f.)

Se concibe al PLC como un computador industrial que se especializa en mejorar el
rendimiento industrial, con recepcién de informacién como sensores digitales y andlogos,
pulsadores, informacién transmitida por redes de comunicacion, entre otros; este lee el
programa de control previamente disefiado, hace los calculos pertinentes y como
resultado controla diferentes salidas o tipos de hardware como lo son valvulas, pilotos,
relés y demads, en un tiempo de milisegundos (S.A.S, Rocatek, s.f.). Comunmente los PLCs
“Intercambian informacidn con paquetes de software en el nivel de planta como
interfaces maquina operador (HMI) o Control de Supervision y Adquisicion de Datos

(SCADA)” (S.A.S, Rocatek, s.f.).
12



En la figura 3 se puede apreciar la gran variedad de partes y mddulos que pueden poseer
dichos dispositivos, sin embargo, cada PLC se selecciona dependiendo su aplicacion y asi

mismo sus moédulos o interfaces que puede llegar a manejar.

Memory board Analog output module
Analog input module
|

CPU module
\ ‘ Dummy module

Power supply module 1
wer SUPRl ‘g "
Output module
Input module

Counter module, pasitioning module
Cables for Communication module
Connecting peripheral devices

Base unit

1/O controller
I/O controller connectiong cable

Figura 3. Partes elementales de controladores légicos programables. Fuente: (S.A.S,

Rocatek, s.f.)

También expresamos, iniciando nuestro desarrollo del tema, que existen elementos a
tener en cuenta para el mejoramiento de los procesos como lo es el caso del Interruptor
(Breake) Termomagnético, que siendo un elemento protector en caso de sobrecargas
cumplen un papel importante para evitar dafios de dispositivos de gran importancia, de
esta manera se debe tener claro que “Los interruptores de proteccion Termomagnético
estdn equipados con mecanismos de disparo: la pieza dependiente de la temperatura del
mecanismo esta compuesta por un bimetal con un arrollamiento de calefaccién.
Corrientes que superan la corriente nominal del mdédulo de proteccion, generan calor en
el alambre caliente. El bimetal se curva y reacciona sobre el mecanismo de conexion hasta
que se desconecta. La reaccidn a corrientes de sobrecarga se retrasa.” (Phoenix Contact,

2017).
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Su mecanismo vy caracteristicas de disefio (figura 4) permiten esta proteccidn, ya que su
accionamiento se compone de una bobina magnética y una armadura, cuando las
corrientes superan su amperaje nominal se genera un campo magnético permitiendo asi
atraer la armadura y luego activar el mecanismo de disparo para completar su

desconexion (Phoenix Contact, 2017).

Figura 4. Estructura interna interruptores de proteccion Termomagnético.

Fuente: (Phoenix Contact, 2017)

En el caso de materiales como Fusibles, que también protegen diferentes mecanismos
electrdénicos y eléctricos, su caracteristica propia “permite el paso de la corriente mientras
ésta no supere un valor establecido” ya que “si el valor de la corriente es superior a éste,
el fusible se derrite, se abre el circuito y no pasa corriente, Si esto no sucediera, el equipo
gue se alimenta se puede recalentar por consumo excesivo de corriente (un corto circuito)

y causar hasta un incendio”. (Unicrom, 2016).
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Figura 5. Fusible Fuente: (Unicrom, 2016)

Aunque existen diferentes tipos de fusibles se debe tener en cuenta que en el caso de

"

necesitar reemplazar este elemento “..siempre hay que reemplazarlo por uno de las
mismas caracteristicas, sin excepciones, previa revisiéon del equipo en cuestién, para
determinar la causa de que el fusible se haya quemado” (Unicrom, 2016). El fusible estd
constituido por una ldmina o hilo metalico que se funde con el calor producido por el paso
de la corriente (figura 5), los fusibles “deben de tener la capacidad de conducir una
corriente ligeramente superior a la que supuestamente se han de quemar. Esto con el

proposito de permitir picos de corriente que son normales en algunos equipos” (Unicrom,

2016).

Ahora, principalmente debemos entender el concepto de Prensa Hidraulica y su principio
de vasos comunicantes los cuales son impulsados por diferentes pistones permitiendo
alcanzar fuerzas mayores, ya que son de tipo hidraulico los pistones se denominan
pistones de agua. Estas prensas “ayudan a disminuir notablemente el tiempo de trabajo,
incluso cuando a mitad del mismo hay que realizar algin cambio, ya que las piezas se

pueden intercambiar con mucha facilidad”. ( Demaquinas y herramientas, 2014).

Hay que tener en cuenta los diferentes tipos de prensas hidrdulicas y sus caracteristicas ya
que estas no soélo ensamblan piezas, también permiten su extracciéon sin dificultad
facilitando el trabajo y requieren menor tiempo de operacién. A continuacién, se

mencionan seis tipos de prensas y algunas de ellas se observan en la Figura 6:
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Figura 6. Tipos de prensas hidraulicas Fuente: ( Demaquinas y herramientas, 2014)

Se debe tener claro que las Prensas hidraulicas son de uso industrial, tanto en la “industria
aerondutica como en la industria automotriz, son util porque se usan para ensamblar
amortiguadores, para juntar los frenos, para formacién de diafragmas, colocacién de

bujes, etc.” ( Demaquinas y herramientas, 2014).

La prensa hidrdulica que se usa en este proyecto, estd disefiada para 100 toneladas, posee
un motor de 40 HP, un mddulo de valvulas hidraulicas, un gabinete de control electrénico
y uno de potencia eléctrica, tres sensores capacitivos para los tiempos de embutido y los

controles de mando correspondientes.

Para darle una ubicacién a este proyecto es necesario exponer el concepto de

Automatizacion industrial el cual podemos definir como “la aplicacién de diferentes

16



tecnologias para controlar y monitorear un proceso, maquina, aparato o dispositivo que
por lo regular cumple funciones o tareas repetitivas, haciendo que opere

automaticamente, reduciendo al minimo la intervencién humana.” (Crespo, 2011).
Se debe tener presente que con la automatizacién industrial se busca generar mas

producto en menos tiempo y con esto reducir costos como también garantizar una misma

forma en dicha produccion. (Crespo, 2011).

17



3. METODOLOGIA

En primera instancia se deben identificar las mejoras necesarias dentro de |Ia
automatizacion, lo cual incluye reemplazar su légica cableada a légica programada, por
consiguiente, el primer paso es la identificacidon de las variables principales que afectan su
funcionamiento, como lo son los sensores que indican la posiciéon de la traviesa, los
actuadores que en este caso son las vdlvulas de accionamiento del pistén y los elementos
de mando y de seguridad del sistema. Luego partiendo del plano eléctrico (Ver apéndice
A) se disefian unas pautas para llevar su légica cableada a programacién Ladder (KOP) en

el PLC, las cuales estan a continuacion:

1- Identificar opciones de mando (Automatico y manual).

2- Verificar que variables son necesarias para ambos casos (Entradas y salidas).

3- Analizar la secuencia necesaria para su buen funcionamiento.

4- Especificar los posibles casos de emergencia y ponerlos como prioridad.

5- Realizar un esquema de programacion légico funcional, que permita corroborar la
migracion necesaria (Ver figura 7).

6- Hacer validacién con la simulacidn en el software asociado.

18
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Figura 7. Red de Petri del Proceso en automatico y en manual.

d = Valvula Descompresion

Fuente: Autor.

Lo que se planed fue intervenir el sistema usando un PLC tipo Jazz (JZ20-R31) de la
empresa Unitronics (seleccionado pos sus especificaciones y disponibilidad de la
empresa), el cual cumple con los requisitos para cambiar la logica cableada por logica
programada.

Ahora, como se habia mencionado es importante interpretar de manera clara la logica
cableada que existe en ese momento, identificar cudles son los sensores, actuadores y
tener nocién de la secuencia del proceso, en ese orden de ideas saber que existen tres
sensores de contacto (limite superior, limite inferior y cambio de velocidad) (Figura 9),

también se debe saber en qué momento se activan los solenoides para la activacion de las
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valvulas, hay ademas un presdstato para saber el instante preciso en que se debe de parar
la embuticion y por ultimo identificar donde ubicar el sistema de seguridad el cual se
recomienda sea cerca al sistema de manejo.

Por consiguiente, se decide llevar a cabo el cambio del control por légica cableada a ldgica
programada en el PLC el cual estara a cargo de todo el proceso, reconociendo los sensores
y accionamientos de mando para asi tener una ejecucidon acorde y concisa a la
programacion establecida (Ver apéndice C), poniendo en marcha a los actuadores

correspondientes, en este caso las valvulas hidraulicas.

El proceso siguiente es la renovacion de los componentes de instrumentacién y
accionamientos como son los pulsadores, selectores, paros de emergencia entre otros.

Asi que, luego de hacer una inspeccién y modificacion en el control del sistema se decide
hacer una intervencién en los componentes electrénicos como pulsadores, selectores,
paros de emergencia, los cuales estaban en un estado muy cuestionable, ya que era
evidente su antigliedad y desgaste, asi que por seguridad y estética se decidid cambiar
cada uno de estos, como también los pilotos que indican el encendido del motor y si el
proceso esta en manual o en automatico. Ademas, se cambiaron los sensores de contacto
por sensores capacitivos de la empresa DATALOGIC, de gran precision, seleccionados por
su utilidad y por su precio, los cuales indican los limites tanto superior como inferior y el
cambio de velocidad en la embuticidn, todo este proceso sin alterar su funcionamiento
inicial. Por seguridad también se utilizaron fusibles para la proteccién del PLC, los cuales
van a las entradas de este, y se instalaron nuevos interruptores para proteger los

elementos eléctricos y electronicos existentes.

Después de realizar la programacion y actualizacién de la instrumentacion, se realizé la
interconexion de cada uno de los componentes anteriormente mencionados con el
controlador, también se verificd que componente debe ir en cada una de las entradas del

PLC segun la programacion previa y se hizo un reconocimiento online en el momento de
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su activacién en un modo de prueba, esto también incluye a las salidas las cuales por

seguridad primero iran a un relé y estos activaran las valvulas.

Por ultimo, se realizaron diferentes pruebas tanto en el modo manual como automatico
para verificar el funcionamiento de la prensa hidraulica HPM, y poder corregir sin mayor

riesgo cualquier improvisto que se presente.

Para tener una mejor apreciacion de la automatizacién y actualizacién del sistema
debemos de tener en cuenta su estado anterior (ver figura 8), también analizar e
identificar los diferentes grupos de elementos, como lo son los sensores de contacto que
posee (ver figura 9), el gabinete de control (ver figura 10 y 11), el sistema de vélvulas de
regulacién de presién (ver figura 10), el gabinete en el cual se encuentran los contactores
para arranque doble delta y guardamotor (ver figura 12) y por ultimo los fusibles para
interrupcion por sobrecarga (ver figura 13), basados en estos componentes se procede

con la metodologia ya descrita anteriormente.
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Figura 8. Prensa HPM en estado anterior. Figura 9. Sensores de contacto para regular
Fuente: Autor. velocidad y tiempos de embuticion.

Fuente: Autor.

Figura 10. Gabinete de control y valvulas Figura 11. Interior del gabinete de control

reguladoras de presion. Fuente: Autor
Fuente: Autor
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Figura 12. Contactores para arranque doble
delta y guardamotor.

Fuente: Autor

sobrecarga.

Fuente: Autor

Figura 13. Fusibles para interrupcion por
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4. RESULTADOS Y DISCUSION

Ahora, al momento de ejecutar cada uno de los pasos descritos en la metodologia los

resultados son los siguientes:

1. Partiendo de la programacion Ladder implementada en el PLC Jazz (JZ20-R31) (ver

apéndice C), se aprecia una gran adaptacion a la necesidad basica de controlar

todo el sistema segln los componentes asociados, ademads de una rapida

captacion de los sistemas de mando vy las sefiales de los sensores, como también

una rapida ejecucion en los actuadores.

2. Al momento de reemplazar los accionamientos de mando (ver figura 17), sensores

(ver figura 16) y protecciones del sistema (ver figura 15) se pudo evidenciar su

funcionamiento e identificar las ventajas que brinda tener componentes de mayor

tecnologia, ademas de su rapida respuesta cuando se da su activacion.

Es evidente como la actualizacién y automatizacidn de los sistemas industriales es muy

importante (ver figura 14) para los procesos de produccion.
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Figura 14. Prensa Hidraulica HPM Figura 15. Gabinete de potencia.
después de la automatizacion. Fuente: autor

Fuente: autor

Figura 16. Sensores Capacitivos (Limite inferior y superior, Cambio de velocidad).

Fuente: Autor.
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K|

Figura 17. Gabinete de control y véalvulas reguladoras de presion.

Fuente: Autor

Figura 18. Interior del gabinete de control

Fuente: Autor
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3. Después de tener acoplados los sistemas de potencia y control (ver figura 15y 18)

se procede a verificar el correcto funcionamiento en los modos de manual vy

automatico, permitiendo visualizar su desempefio y de esta manera se da la

aprobaciéon final cuando se evidencia que la prensa tiene un funcionamiento

acorde con su disefio previo y se mejora el tiempo de produccién.

4, Cuando se da la interconexion de sensores y actuadores con el sistema de control

se puede evidenciar como opera de manera adecuada la prensa y se toman

tiempos de respuesta, los cuales, comparandolo con el estado anterior, clarifican

gue este tipo de mejoras ayudan a tener un proceso mas eficiente.

Cuando se habla de tiempos de produccidon es necesario dejar claro cuantitativamente

este cambio:

Antes de la actualizacién y automatizacién del sistema se realizaron 10 pruebas y en

promedio en 5 minutos se prensaban 10 lavaplatos, ahora con toda la automatizacién

realizada se ejecutaron 10 pruebas, que en promedio en este mismo tiempo se prensaron

15 lavaplatos, de tal manera se evidencia un aumento de la produccion en un 50%.
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5. CONCLUSIONES,
RECOMENDACIONES Y TRABAJO
FUTURO

5.1.CONCLUSIONES

Se logra una dptima renovacién en la automatizacion del sistema, mejorando
asi su rendimiento.

Se reemplaza de manera adecuada la ldgica cableada por légica programada
apoyada de un PLC Jazz unitronics, logrando un mayor orden, mejorando el
espacio y haciendo posible la deteccidn de errores con mayor facilidad.

El cambio de los componentes electronicos y eléctricos que componen la
instrumentacion y los accionamientos del sistema reflejan un mayor
rendimiento y mejor funcionamiento del mismo.

La interconexidén del sistema de control con los sensores y actuadores del

sistema brinda un correcto funcionamiento en el ambito automatico y manual.

5.2.RECOMENDACIONES

Se propone cambiar el motor para aumentar la eficiencia y disminuir costos
innecesarios en el consumo de corriente y mejorar el espacio en el cual esta
instalado. Esta idea se descarto por el alto costo que se representaba este nuevo

elemento.
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APENDICE

- Apéndice A.

automatizacion realizada.

Planos eléctricos antes de la intervencidn.

En la figura 19 se muestra el plano de control del sistema antes de la actualizacion

A1
E
A2

Az a2 Az
A =Engavamintn
E 1 1 N
WE-F s L2 E- STEY, P
san B 5\ s ;
s 15 T =Temponzator
d =Descompresion -
~ c=Frem
SN T 7‘ a=Sue
N M =N
s0p F- 7
1
1
a a
w
B L s
e B L\
sas B, 1
B 1 w
Far de Emegencia Amm\
1
L D—H‘I‘l
Homoe T

Socoda SAS

Logica cableada

A [ I

Figura 19. Plano de control antes de la automatizacion. Fuente: Autor.
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- Apéndice B.

Planos eléctricos y electrdonicos después de la intervencion.

A continuacién se exponen los planos eléctricos y electrénicos del sistema después de la

intervencion realizada. En la figura 20 se muestra el plano de potencia del sistema

actualmente, en donde se puede ver la conexion del motor con su respectiva proteccion y

la fuente que convierte 220v a 24v. En la figura 21 y 22 se aprecian las entradas y salidas

del PLC las cuales permiten el control de todo el sistema. En la figura 23 se encuentra el

Plano de solenoides para la activacion de las valvulas hidraulicas y bobinas del motor.

| Feca | Hambre | Fimas ‘ Entidsd Thik

| Feow  (SMIp2M7 [ Mom 1ded

e | | | Socoda SAS POTENCIA —

Figura 20. Plano de Potencia actual. Fuente: Autor.
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Figura 21. Plano de Control actual (Entradas del PLC). Fuente: Autor.
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Figura 22. Plano de Control actual (Salidas del PLC). Fuente: Autor.
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Figura 23. Plano de solenoides para la activacion de las valvulas hidraulicas y bobinas del motor.

Fuente: Autor.
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- Apéndice C.

Programacion Ladder ejecutada en el software U90 Ladder.
En esta seccion se muestra la programacién correspondiente para el correcto
funcionamiento del sistema, en donde podemos encontrar bobinas, contactos abiertos y

cerrados, temporizadores, marcas o banderas, entre otros.

ENCENMDIDO DEL MOTOR PRINCIFAL

3 g
1} - - I0START - - - - - . I4PARODE - - - - - - . 04 MOTOR -
¥y .. MOTOR - . . . . . .EMERGENCIA. . . . . . . .
- I L e I L N A
1 I 1 I L
&
FOVIMIENTO MANUAL PARA BAJAR LA TRAVIESA , SE BLOQUEA CUANDOQ EL SENSOR DE LIMITE INFERIOR .
2 ESTE ACTINWADO g
2 - 11 MANUAL - - 19 S 12 - - |6 LMITE - - - - - - -ME10 BAJaR -
. - AUTOMATICO . . . . . .. CBAJAR/NICIO . . INFERIOR - - - . . . . MANUAL
. P CICLa . P
i | A% i | A% { 1}
g
FAOWIMIENTO MANUAL PARA SUBIR LA TRAVIESA,, 5E BLOQUEA CUANDOD EL SENSOR DE LIMITE SUFERIOR .
2 ESTE ACTIWADOD E
3 - 11 MANUAL - - 19 - - |350BR - - - ISLMTE - - - - . . . . . . . MBS SUBIR -
. . .aUTOMATICO . . - . . SUPERICR . . . . . . . . . . . M&NUAL
i | I\ i | I\ { }
- - T0O0%:0300 -
- TIEMPO .
. .ESCOMPRESIO.
o
L
&
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-INICIA CICLO AUTOMATICO EMFIEZA DESCENDIENDO LA TRAVIESA RARIDAMEMNTE Y4 QUE SE ENERGIZA LA -

YALYIULA FREMO v LA DIRECIOMNAL BAJAR, ESTAES LA FRIMERA FASE DEL CICLO AUTOMATICOD
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- 11T MANUAL - : |12 - : MEB 1 :
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] : - 17 FREM&ADO - -MB 2 CAMEID -
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