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1 PROBLEMATICA

1.1 Formulacién y planteamiento del Problema

Fallos eléctricos y mecéanicos debido a la falta de uso de la maquina, ya que tiempo atras
la maquina tuvo varios problemas de manipulacién manual, ademas cuenta con un sistema

de control incompleto complicando la produccion de la empresa.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Disefiar e Implementar un sistema de control y fuerza para una honeadora en la empresa
Importadora Disefiar e implementar un sistema de automatizacién basado en PLC para el
control eficiente y seguro de una honeadora mecénica en la empresa Importadora Cufias,
con el fin de mejorar la precision, aumentar la productividad, reducir los tiempos de

operacion y garantizar la seguridad de los operarios y la maquinaria.

1.2.2 Objetivos especificos

Investigar y seleccionar un controlador l6gico programable (PLC) que sea compatible con

la honeadora mecanica existente y que cumpla con los requisitos de la empresa.

Crear un disefio detallado del sistema de automatizacion, incluyendo esquemas eléctricos
y planos de sistema de control, para asegurar una implementacién eficiente y sin

problemas.

Desarrollar y configurar las interfaces necesarias para asegurar una comunicacion efectiva
entre el PLC y la honeadora mecénica, incluyendo, actuadores y dispositivos de control

como HMI y motores.

Llevar a cabo pruebas exhaustivas del sistema automatizado en condiciones reales de
operacion, realizando ajustes y optimizaciones necesarias para asegurar un rendimiento

Optimo y fiable.

Realizar las conclusiones del proyecto con todos los datos y las pruebas realizadas.

1.3 Justificacion

e La automatizacion de la honeadora mecanica mediante un PLC permitira
incrementar significativamente la productividad. Los procesos automatizados

son mas rapidos y consistentes que los manuales, lo que reduce los tiempos de



FOR.DO31.02 PERFIL Y ESTUDIO DE PERFIL DE TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR / TITULACION Pagina 5 de 10

ciclo y aumenta la capacidad de produccién. La precision en la operacion de la
honeadora también se incrementara, resultando en una mayor calidad de los
productos terminados y reduciendo el desperdicio de material. Aunque la
inversion inicial en la automatizaciéon puede ser significativa, los beneficios a
largo plazo incluyen la reduccion de costos operativos. La disminucion de
errores humanos, la reduccién de desperdicios y la optimizacion de los recursos
energéticos contribuyen a una operacion mas econémica y sostenible por lo que

se podria decir que el proyecto es viable.

1.4 Alcance

Este proyecto tiene como objetivo implementar un sistema automatico de control mediante
el cambio de piezas, instalacién de HMI (Interfaz Hombre Maquina), y la instalacién de
PLC, que permitan funcionar a la maquina de manera automatizada mejorando asi

disponibilidad del proceso de honeado.

1.5 Materiales y métodos

Uso de software de simulacién y programacion (logosoft, AutoCAD, CadeSimu, etc.).
Uso de cables para remplazar los dafios proporcionados por el tiempo.

Materiales de control programables como PLC.

Interfaz hombre maquina y motores para su control.

Relees para el circuito de control de la maquina.

Pulsadores y joystick para control de manera manual.

Informes y Datos Bibliograficos.

1.6 Marco Tebrico

Automatizacion Industrial

La automatizacion industrial se refiere a la aplicacion de tecnologias y sistemas de control
automético en procesos industriales con el objetivo de optimizar la produccion, mejorar la
calidad del producto y aumentar la eficiencia operativa. Los sistemas automatizados
sustituyen tareas manuales, permitiendo reducir errores humanos, minimizar tiempos de

produccién y garantizar la repetitividad de los procesos.
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Controladores Légicos Programables (PLC)

Un Controlador Ldgico Programable (PLC, por sus siglas en inglés) es un dispositivo
electrénico utilizado en la automatizacion industrial para controlar maquinas y procesos.
Los PLCs son programados mediante l6gica secuencial, utilizando diagramas de escalera
(Ladder), lenguaje de blogues de funciones (FBD), entre otros. Son conocidos por su
robustez y confiabilidad en entornos industriales exigentes, permitiendo la supervisién y el

control preciso de sistemas mecanicos.

Honeado Mecanico

El honeado mecénico es un proceso de acabado que consiste en la rectificacion de
superficies internas de cilindros mediante herramientas abrasivas rotativas. Este proceso
es comun en la industria metalmecénica, especialmente en la fabricacion de componentes
hidraulicos y piezas de motores. El honeado busca mejorar la exactitud dimensional,
obtener superficies de alta calidad y garantizar el correcto funcionamiento de las piezas en

sus aplicaciones finales.

Integracion de PLC en el Proceso de Honeado

La implementacion de un PLC Siemens S7-1200 en el control de una honeadora mecéanica
permite automatizar operaciones como el encendido y apagado de motores, control de
avance Yy retroceso, regulacion de velocidad y supervision de variables de proceso. En el
sistema se utilizan relés, contactores, guardamotores, una interfaz HMI y otros elementos
de proteccion y control eléctrico que garantizan el correcto funcionamiento del equipo. La
automatizacion con PLC mejora la precision en el movimiento de la herramienta de
honeado, reduce el riesgo de errores humanos y optimiza los tiempos de produccion, lo

gue se traduce en mayor productividad y calidad en la fabricacién de componentes.

Importancia para Importadora Cufias

En la empresa Importadora Cufias, la modernizacion del sistema de control de la
honeadora mecanica con un PLC resulta fundamental para reactivar una maquina que ha
estado inactiva por varios afios. Esto no solo contribuird a restablecer un proceso clave en
la produccién, sino que también permitira optimizar recursos, reducir tiempos de operacion

y aumentar la competitividad de la empresa en el mercado industrial.
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2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

2.1. Recursos humanos

Puedmag Lo6pez Erick Sadl.

Tenelanda Cabezas Dennis Alexander.

2.2. Recursos técnicos y materiales

Tabla 1 COSTOS MATERIALES

PERFIL Y ESTUDIO DE PERFIL DE TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR / TITULACION

ITEM PRODUCTO UNIDAD | PRECIO
1 PLC Siemens S7-1200 1 620
2 Maodulo extension S7-1200 1 410
3 Motor 1,5 hp 1 290
4 Cable #2 AWG 600 V 100 480
5 Cable #12 AWG rojo y negro 150 210
6 Contactores 12 AMP 220 V 1 120
7 Contactores 85 MAP 220 V 1 225
8 Relé 11 Pines 20 160
9 Base de Relés 20 90
10 Pulsador 2 19
11 Can Ranurada 5 25,4
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12 Fundas de Amarras 25mm negras | 2 8,32

13 IVA 15% 387,27

TOTAL 3044,99
2.3. Viabilidad

La viabilidad del proyecto “Disefio e implementacion de un sistema de automatizacion PLC

para el control de una honeadora mecanica en la empresa Importadora Cufias” se sustenta

Pagina 8 de 10

en la necesidad de modernizar los procesos productivos de la empresa, optimizando el

funcionamiento de la maquina honeadora que lleva varios afios inactiva. La automatizacion

mediante PLC permitira mejorar la precision, eficiencia y seguridad en el proceso de

honeado, reduciendo el tiempo de produccion y minimizando errores humanos. Ademas,

el proyecto es factible técnicamente, ya que se cuenta con los recursos necesarios, como
personal capacitado, materiales y equipos adecuados. Econémicamente, representa una

inversion razonable en comparacion con los beneficios a largo plazo, como la reduccion de

costos operativos y el aumento de la productividad.
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2.4 Cronograma
Figura 1 1 Cronograma proyecto

| Do 12 3 45 6 f4YENER SRR
Actividad 0¥10 julio 2024 aprobacion del proyecto 1 5 1 a4 5% %
Actividad 02! 15 julio 2024 revision de la maquina 1 5 1 5 6% /////%
Actividad 03420 julio 2024 adquisicion de permisos 2 q 2 5 0z // %
Actividad 04130 julio 2024 adquisiscion de materiales 4 8 4 5 5% W
Actividad 055 agosto 2024 seleccidn y configuracion PLC 4 2 4 g 20% W
Actividad 06015 agosto 2024 disefio de diagramas de fuerza q 3 4 B 25% 7
Actividad 0717 agosto 2024 disefio de diagramas de control 5 q 5 3 35% m
Actividad 08825 agosto 2024 instalacio del tablero de control s 2 g g 407 m
Actividad 0930 agosto 2024 pruebas tablero de control s 2 g B 7% m
ACUYIOAO X D SEPUEMDIe ZU44 INSIAIAcion Y Pruenas oel N
PLC 5 5 5 7 9% | 7
ACUYIOAO 1¥1D SEPUEMDIE U4 COMEccion 08 canieano ae . E2
la magquina & 1 5 g 51% l ///%
ACUYIOAN 12420 NOYISMDIE U043 FUNCIONAMIENto de Moo .
manual k] 3 3 3 62% %
ACUYIOAN 1H£D NOVISMDIE U043 FUNCIONAMIENIo 08 Moo .
automatico E] g ] 7 67% m/%
ACUYIOAO 143U NOYISMDIE U443 Pruenas oe NoNeaao ae 1a .
magquina ] 3 3 1 687 %
Actividad 195 diciembre 2024 maquina funcional k] 4 g 5 697 %
Actividad 161 enero 2025 configuracion de encoder y timers 0 5 o 3 70% %/%

i i i 802 %
Actividad 1715 enero revision de maguina il 2 m 5 = %
Actividad 1820 enero 2025 mantenimiento de la maquina 12 E 1z T 90> m
Actividad 1¥22 enero 2025 revision tutor de la maguina 1z 1 1z 5 1007 l
Actividad 2085 febrero 2025 dafio de bobinas de la maguina 4 5 14 G 100 -
Actividad 210 febreo 2025 maguina finalizada 14 a 14 2 100 m

Nota. Cronograma de fases del proyecto. Fuente. Propia.
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