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Resumen

Se llevo a cabo un proyecto en la carrera de Tecnologia en Electricidad, el cual muestra la automatizacion con PLC
de un proceso de soldado industrial para la institucion educativa Tecnoparque Colombia, con el objetivo de educar
e ilustrar la automatizacion, para ser transmitido en la formacion que ofrece esta institucion a sus usuarios.

El proyecto refleja la automatizacion de un prototipo en un proceso de soldado industrial con tres brazos mecani-
cos, a los cuales se les aplican unos dispositivos de sistematizacion. Se utilizo un PLC programado en Step7 para
dirigir la secuencia ciclica o manual; del mismo modo se aplicd una pantalla tactil programada en WinCC, el cual
controla y muestra el proceso siguiendo la secuencia programada. Con la fusion de estos elementos se elabora una
plataforma educativa que desarrolla nuevos sistemas educativos enfocados a la automatizacion en Tecnoparque
Colombia.
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Automated welding station

Abstract

We took out a project in the technology in Electricity program which shows a PLC automation welding industrial process for
Technopark Colombia, aiming to educate and illustrate automation to be transmitted in the training that this institution provides
to its users.

The project reflects an automation prototype in industrial welding process with three mechanical arms, to which is applied
a systematic devices. PLC is used in Step7 programmed to direct the cyclic sequence or manual, is similarly applied in a
touch screen WinCC programmed and shown which controls the process according to the programmed sequence. With the
fusion of these elements produces an educational platform which develops new educational systems focused on automation in
Technopark Colombia.

Key words: automation, PLC, Step7, Wincc



[ARTICULOS] &

NicoLAs ANTONIO MURCIA ACERO - PEDRO ENRIQUE VARGAS FLOREZ - FERNANDO MARTINEZ SANTA

Introduccion

Debido a las condiciones de cambio evolutivo que
sufre el pais en el area de la industria con la llegada de
nuevos productos a bajo costo, cumplimiento con las
expectativas del mercado y la firma de tratados interna-
cionales, se hace indispensable el acondicionamiento
de medios, por parte de las organizaciones, para hacer
frente a este.

Por esta razén, para Tecnoparque Colombia es vital
desarrollar capacidades que le permitan adaptarse a las
expectativas del mercado en cuanto a automatizacion
se refiere. Con base en lo anterior, al interactuar con la
institucion a través de un estudio realizado en sus ins-
talaciones y sus procesos educativos, se espera que este
proyecto sea la base de mejores tendencias educativas
y talleres de automatizacién con nuevas herramientas
didacticas y prototipos (Torres y Ramirez, 2012).

Se espera que los temas tratados, como automatiza-
cion de procesos industriales, programacion y control
de un proceso de soldado industrial, repercutan en la
evolucion de la institucion hacia la implementacion de
estrategias educativas con nuevos prototipos controla-
dos por PLC.

Inicialmente se realiz6 todo el levantamiento de la
informacion del proceso que se queria automatizar, de
los programas a utilizar, PLC, panel touch screen y len-
guajes de programacion. Luego se lleg6 a la estructura-
cion del proyecto con la automatizacion, programacion
y control de un proceso de soldado industrial.

Al generar una plataforma de trabajo, la cual muestra
un proceso de soldado industrial automatizado con
un PLC y un panel de control touch screen, se dise-
faron dos esquemas de automatizacion para el PLC y
el panel, en los programas Step 7 (Siemens, 2013) y
WinCC (Siemens, 2008) respectivamente.

Se realizaron estudios y capacitaciones sobre estos pro-
gramas. Posteriormente se ingresaron los datos al PLC
y al panel. Finalmente se establecieron las conexiones
de salidas y entradas al sistema de soldado industrial. El
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sistema se valido a través de la satisfaccion del cliente
(Tecnoparque Colombia) y el cumplimiento del pro-
grama de automatizacion; igualmente, se generaron las
conclusiones que se muestran al final del documento.

Objetivo general

Implementar una plataforma de entrenamiento para el
aprendizaje de automatizacion con PLC de un proceso
de soldado industrial para Tecnoparque Colombia.

Objetivos especificos

*  Manuales y guias del PLC y el panel.

* Adquirir conocimientos sobre el manejo del soft-
ware Step 7'y WinCC.

*  Crear una consola movil para los dispositivos.

*  Adquirir capacitacion sobre el software.

» Disefar y generar un diagrama en lenguaje Ladder
para el PLC.

* Bosquejar e introducir un esquema en el programa
WinCC.

* Introducir los programas correspondientes al
proceso.

* Disefar e implementar un acondicionamiento de
sefial.

» Implementar estrategias y sensibilizaciones de
funcionamiento del proyecto.

* Complementar el prototipo del proceso de soldado
industrial con el PLC y la touch screen.

Tecnoparque Colombia

* Tecnoparque Colombia es una entidad educativa
sin animo de lucro.

*  Ofrece servicios de asesoria para instituciones
educativas y empresas.

* Cuenta con el apoyo del Servicio Nacional de
Aprendizaje (Sena).

» Desarrolla proyectos de innovacion tecnoldogica

* Dirige procesos de aprendizaje acreditados de 40
horas de intensidad horaria.
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* El acceso a las instalaciones y a los cursos esta a
disposicion de cualquier colombiano.

Identificacion de materiales

Para el desarrollo del proyecto se usaron los siguientes
elementos y documentos:

e Manuales y programas Step7 y WinCC.
e Documentacion del PLC y el panel.

» Dispositivos programables.

* Dispositivos de transferencia.

Documentacion del PLC y el panel

Se tuvieron en cuenta las fuentes de informacioén sumi-
nistradas por el proveedor, ademas de informacion
buscada a través de internet, libros y otros documen-
tos que hablan acerca de los dispositivos. Ademas se
busco asesoria en docentes de la Universidad Distrital
Francisco José de Caldas, con el fin de que los disposi-
tivos funcionaran en las mejores condiciones posibles.

Dispositivos programables PLC Simatic
S7-300

Conocido por sus siglas en inglés como PLC (program-
mable logic controller), es utilizado para realizar con-
trol sobre sistemas industriales.

* Este dispositivo es de tipo modular.

e CPU 313C de Siemens.

* Cuenta con entradas analogas y digitales y salidas
digitales.

» La alimentacion para activar las tarjetas es de 24V
DCy las salidas a la misma tension.

* Este PLC se puede programar con 3 tipos de
lenguaje.

* El PLC utilizado para el proyecto cuenta con 8§ en-
tradas analogas, 16 entradas digitales y 16 salidas
digitales.

Dispositivos programables panel de con-
trol TP 177b

Este dispositivo fue creado para comodidad del opera-
dor en el control y supervision de procesos industriales
automatizados.

» Siemens posee variedad en dispositivos HMI (hu-
man machine interface).

» Tecnoparque cuenta con la referencia TP 177b.

» El dispositivo es touch screen.

» Tiene 256 colores.

*  Memoria interna de 80MB y con opcion de expan-
sion de 128MB.

» Este dispositivo cuenta con aplicaciones de mane-
jo via internet.

* Enun sistema avanzado se pueden interconectar
o enlazar varios dispositivos para controlar un
proceso.

» Dispositivos de transferencia

Para poder realizar la transferencia de datos de los pro-
gramas a los dispositivos programables se cuenta con
tres alternativas.

* Parael PLC la transferencia se hace tinicamente a
través de MPI con el PC Adapter USB.

* En el caso del panel se tienen dos opciones: RS-
232 o por Ethernet a través de un cable cruzado.

* Software de programacion del PLC (Step7)T2
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Figura 1. Aplicacion de conexién de varios PLC
Fuente: elaboracion propia.
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Figura 2. Representacion de diferentes lenguajes
Fuente: elaboracion propia.

Software de programacion del panel (WinCC)

Figura 3. Ejemplo de sistemas neumaticos e hidraulicos
Fuente: elaboracion propia.
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Figura 4. Ejemplo de dispositivos térmicos
Fuente: elaboracion propia.
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Descripcion de proceso industrial

Figura 5. Cuatro diferentes movimientos que puede ejecu-
tar el brazo mecanico con sus respectivas inversiones de
giro

Fuente: elaboracion propia.

2 Punta soidadora

S
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Figura 6. Dos diferentes movimientos que puede ejecutar la
punta soldadora con sus respectivas inversiones de giro

Fuente: elaboracion propia.

Diseno en Step7
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Figura 7. Seleccion de modo
Fuente: elaboracion propia.



ESTACION DE SOLDADURA AUTOMATIZADA

Pulsador ciclo Unico E2.3
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Figura 8. Modo manual

Fuente: elaboracion propia. SIEMENS
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el Fuente: elaboracion propia.
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Figura 9. Modo automatico
Fuente: elaboracion propia.

Figura 12. Modo manual en panel
Fuente: elaboracion propia.
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SIEMENS

Figura 13. Modo automatico en panel
Fuente: elaboracion propia.

SIEMENS

Figura 14. Imagen del sistema
Fuente: elaboracion propia.

Acondicionamiento de senalT2
Las especificaciones del PLC:

* Las salidas tienen un limite de corriente de 500
mA maximo.

* Las pruebas a los motores del prototipo arrojaron
que estos generan alarranque mas de 700 mA 'y
enrotor bloqueado alcanzan a generar hasta 1A.

* Lassalidas del PLC sona 24 V DC

Con la instalacion de un PWM:
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» Las tensiones se reducen a 9 V DC.

» Disminuye las corrientes influyentes en el sistema.

* Las corrientes de arranque se redujeron aproxima-
damente a 300 mA.

» Las corrientes de rotor bloqueado bajaron a menos
de 450 mA.

Diagrama del proceso

Panel de
control e

Brazo de posicionamiento N°1

@ Motor eléctrico
————— Salidas Brazo pos. N° 1

Brazo soldador

----- Salidas Brazo pos. N° 2
""" Salidas Brazo soldador

Interconexion del panel con el PLC

Figura 15. Salidas de control PLC
Fuente: elaboracion propia.

Conclusiones

* Se realizaron procesos de aprendizaje.

* Se organizaron cursos, sensibilizaciones y exposi-
ciones sobre este tema en particular.

* Se establecid un estandar de automatizacion con
PLC.

*  Se documentaron los procesos y procedimientos
llevados a cabo en la realizacion del proyecto.

*  Se ampliaron los conocimientos sobre automa-
tizacion y del manejo de los programas Step 7 y
WinCC para los ejecutores.

*  Se establecio un precedente para la introduccion
de ese tipo de autdmatas en otros proyectos que se
realizan en Tecnoparque Colombia.
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Recomendaciones

*  Generar una cultura de compromiso en cuanto
al cuidado y verificacion de la manipulacion del
proyecto.

* Continuar con la recoleccion de datos, aplicada al
mejoramiento continuo.

*  Mantener las estrategias educativas.

* Aplicar los modelos establecidos, con miras a una
evolucion y fortalecimiento de todos los procesos
internos.
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