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RESUMEN.

El presente proyecto consiste en la automatizacion de una madegeagra
hidraulica, la cual contiene un sistema hidraulico, un sistema de control eléctrico y
un sistema de control electrénico, mediante el cual se lograareadovimientos
requeridos por el operario de todos los diferentes componentes que actuen para su
funcionamiento necesario. El sistema eléctrico es el encargadictidar y
controlar las funciones de la maquina, una de estas operacioekeplegado o
doblez, que implica la deformaciéon de una chapa y asi obtener un aglgulo,
plegado se basa en el impacto de una fuerza de presion, de un goimsdnna
matriz en medio de los cuales se coloca una lamina metaticagBiere que el
operador trabaje lo mas seguro posible, de similar forma se crea un pane
operador fuera de la maquina en la cual se puede seleccionar el mam@d ana
automatico, por ende funciona todos los sistemas principalmenteotet que
proporciona energia fundamental para facilitar movimiento a la bbidiZulica

y que actuen los cilindros asi obtener la presion necesaria pagapguelan los
pistones. El sistema hidraulico es el encargado de dar la presiésana a los
cilindros para que realicen su funcion, igualmente no pierdan fuerza degpués
aplicar su ciclo de plegado determinado por el operador, debidoeretgia
constante que circula en el procedimiento. El sistema elear@oictrola los
demas sistemas por medio del controlador l6gico programable (PLC),sadema
crea una interfaz hombre maquina (HMI) para facilitar al operagorgtol de la

plegadora, asi visualizar lecturas de los diferentes dispositivos de control.

Descriptores.

Plegadora, Hidraulica, Semiautomatica.
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ABSTRACT.

"DESIGN AND IMPLEMENTATION OF A SEMI-AUTOMATIC

CONTROL SYSTEM FOR VERTICAL HYDRAULIC PRESS BRAKE
OPERATOR PANEL AND COMMUNICATION INTERFACE (HMI) FOR

‘“CENTAURO” COMPANY LOCATED IN SAN GERARDO TOWN
NOVEMBER 11th PARISH" LATACUNGA"

This project involves the automation of a hydraulic bending machiheghw
contains a hydraulic system, electric control system and electontrol system,
which are accomplished by movements performing required by operatdir of a
components that will act for its necessary operation. The e&csystem is
responsible for activating and controlling machine functions, one of tluavial

is the bend or fold , which involves deforming a sheet and get an anglagfisid
based on the impact of a force pressure on a punch through a die in whetdd a m
sheet is placed. It requires the operator to work as safe as ppssifilarly an
operator panel the machine on which you can select manual or aatoordtol,
therefore all systems work is created mainly engine that provitlseviergy to
facilitate movement to hydraulic pump and acting cylinders and rolitee
required pressure to expand pistons. The hydraulic system is respdisible
provide the necessary pressure to cylinders to perform their function, also do not
lose their strength after applying bending cycle determinetidopperator, due to
constant energy that circulates in the process. The electronimsysterols the
other systems using programmable logic controller (PLC), also a Hhtaalnine
Interface (HMI) are created to facilitate the operator control brakiedssplay
readings of different control devices.

Descriptors.

Hydraulic, Press, Semi-Automatic
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INTRODUCCION

Los fluidos hidraulicos son recursos Utiles para diferentes usodo quaal es
aplicable para la transformaciéon a energia mecanica que pusdamnistrar
fuerzas mayores de movimientos en varias aplicaciones. Con ladiditizde los
cilindros hidraulicos se puede aprovechar en diferentes formas prodyetises

desplazamiento y elevacion.

Debido a que existe un interés por la autosuficiencia en cuaatme@ldgia y al
tener una plegadora que esta siendo utilizada manualmente enita fddr

carrocerias “CENTAURQ” para realizdoblez.

Con la utilizacion de pistones hidraulicos manuales, la IGgiease podia hacer
era sustituir por cilindros hidraulicos controlados por un sistema quetip@ermi
controlar la fuerza requerida para realizar dicha funcion, para lo cyddygeo el
siguiente objetivo: Disefio e Implementacion de un sistema derocont

semiautomatico.
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CAPITULO |

FUNDAMENTOS TEORICOS

1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

El mercado industrial en la actualidad se ha tecnificado debidsioa \&arias
industrias optan por desarrollar nuevos métodos de produccion dentro de ello
consta la automatizacion de sus maquinas a través de contsnlakesj en el

cual se relacionan el proceso industrial con el operario.

En la escuela politécnica del ejército (ESPE-L) realimaproyecto que trata “de

la fabricacion de una prensa hidroneumética para la empresa Gersesiro, la

cual utiliza un sistema eléctrico de control, un sistema hidronaamyatun
sistema de control electronico. Se redisefid y construyo la estructura de laamaqu
la cual debe soportar la fuerza de trabajo con capacidad de 150 tdneladas
(Consultado: 03 de junio del 2013)

En la maquina se toman en cuenta las diferentes caracteriécnicas que
operan para su funcionamiento insuperable, por ende se tienguentas
ordenamientos. EIl sistema eléctrico de control, controla las fuscideeda

maquina, en la cual requiere que el operario trabaje lo mas seguro posible.

El procedimiento hidraulico cumple que los cilindros expandadsthgo hacia
el sitio preciso proporcionando movimiento requerido con dependencabaijot

a efectuar.



También estableciendo a trabajar un motor de 220 volts, a fin denélisp
movimiento a la bomba, que es la encomendada de conservar actudndo a

cilindros hidréaulicos.

MARCO TEORICO

1.1 PLEGADORA

Cantero, (2005, Pag.l)Sefiala que La plegadora es una de las maquinas
utilizadas en las empresas industriales, micro empresas, y epufactaras
mecanicas debido a su gran versatilidad y contingencias que ofpeser, como
objetivo obtener la distorsion permanente e incluso cortar un deteomina
material, mediante la aplicacion de una fuerza es preparsaagaucir piezas

semejantes continuamente”.

La plegadora es una maquina disefiada para el doblez de chafle&camet
generalmente utilizada para el trabajo en frio, teniendo en cuezgpesior de la
lamina se debe aplicar la fuerza motriz necesaria paraaealiproceso indicado,

puede tener un accionamiento mecanico como hidraulico.

1.11 Tipos de maquinas plegadoras

Los movimientos de control basados en flujos pueden facilitdrapesador la

manipulacion de la maquina para obtener un producto de calidad, pueden ser:
Mecanicos Neumaticos

Hidraulicos



1.1.1.1 Plegadoras neumatica

CREUS, Antonio (2011, Pag. 1)Nustrague “La expresion neumatica se refiere al
estudio, del movimiento del aire. Es a partir de 1950 cuando la neumatica
progresa ampliamente en la industria con el desarrollo paraldtis gensores.

Los procesos de aire comprimido proporcionan un movimiento controlado con el
empleo de cilindros y motores neumaticos, se aplican en herramientagss/dkul
control posicionados entre si, martillos neumaticos, prensas neumsiioais,

industriales, frenos neumati¢os

La neumatica se fundamenta en la conduccion de aire a presion tambigan ggec
una estacién de generacion y preparacion del aire comprimido formado por un
compresor de aire, un depdsito, un sistema de preparacion del ane (fil
regulador de presién y lubricador), una red de tuberias para lleganadar y un
conjunto de preparacion del aire para cada dispositivo neunrédiga@ual como

se muestra en la figura 1.1.

FIGURA 1.1

PREPARACION DE AIRE

Fuente: http://blogspot.com/2010/10/circuitos-neumaticos.html



1.1.1.2 Plegadoras hidraulicas

CREUS, Antonio (2011, Pag. 2)Menciona que ‘“La hidraulica utiliza
fundamentalmente los fluidos hidraulicos como medios de presién para logver
pistones de los cilindros. En la figura 1.2 se personifica el movimigito de

un pistén dentro del cilindro gracias a la energia proporcionada por unasiste
hidraulico formado por una bomba, un depdsito y un conjunto de tuberias que

llevan el fluido a presién hasta los sitaes utilizacion”.

FIGURA 1.2
PISTON DENTRO DEL CILINDRO EN UN SISTEMA HIDRAULICO

Fuente: CREUS, Antonio

ROLDAN, José (2005, Pag. 329) Sefiala que “La hidraulicatiliza como
elemento transmisor de la energia fluidos hidraulicos. Estos fluidopamm
comprensibles y sus principales propiedades son las que rs& @tatinuacion:
Transmisién de energia con el maximo rendimiento posible. Mantecemjehto

del circuito a niveles razonables de temperétura

Los sistemas hidraulicos emplean un liquido como modo de transformigoun t

de energia en otra dando gran potencia de transmision de fuerzaiaguasa



gue tiene como finalidad lograr la deformacion
permanente o incluso cortar un determinado material, mediantéidacam de
una carga. Es considerable observar el trabajo de una prensa dengiiam qae
de un solo golpe nos produce el techo de un automévil cuya forma puede ser
sencilla y que sale de la prensa fuera de un raspadura o f@tsaa de la
importancia del trabajo efectuado y de la velocidad de la aperda prensa es

capaz de producir piezas semejantes rapidamente.

1.2.1 Partes integrales de una prensa hidraulica

La maquina esta constituida por las siguientes partes fundamentales:
Sistema hidraulico. Sistema eléctrico.
Sistema electronico. Estructura soportante.

Matrices.


















d. Potencia util

La potencia util Pse deduce de la fuerza de doblado o de los momentos de la

maquina:

Pn:M*o:M*Zo*n Ec. 1.2
Dénde:
P.: Potencia util.

n: Rendimiento de la maquina - herramienta.

1.3 SISTEMA HIDRAULICO

JHON Jaime (2002, Pag. 9)Sefiala que’Los sistemas hidraulicos utilizan
liquidos, generalmente agua o aceite, para convertir el flujo deitrsos en
movimientos lineales o circulares. Los sistemas hidraulicassae cuando los

movimientos necesitan mucha fuerza para ser accichados

La Hidraulica es un proceso que emplea el aceite hidrautioeo anodo de

transmision de energia necesaria para mover y hacer funcionamisnezs, el















accionados
independientemente por medio de un sistema de engranajes externo a la camara de
bombeo. Esta bomba es mas adecuada para utilizarla con fluidesmsédses al

cizalle, lo mismo que para fluidos con gases o particulas atrapadas.



‘www.ecured.cu/index.php/Bomba_de _tornillo



http://www.smcworld.com

1.3.3.1 Tipos de cilindros

Existen varios tipos o clases de cilindros hidraulicos. La construccioramial

de numerosos cilindros es muy equivalente a la construccion de ladraslin






http://www.smcworld.com

1.3.3.3 Calculo de un cilindro

Las trascendentales variables a considerar en la seleccidos deilindros
hidraulicos son la fuerza del cilindro, la carga, el consumo de aceite y la velocidad
del piston.






































































































Menor fuerza de
trabajo

m Todas las
anteriores
















188 22 210




































































































































\

Elaborado por: Tesistas

De acuerdo a la tabla 3.21, la alternativa que presenta masclmenesi la opcion
B, especialmente por su precision, por la facilidad de manipualagi
principalmente por su costo hace que cumpla con todos los requisitok para
aplicacion, por lo tanto, se utilizara un encoder incrementasetle Rotary
Encoder como se muestra en la figura 3.17.

FIGURA 3.17

ENCODER

Elaborado por: Tesistas






-

Elaborado por: Tesistas

De acuerdo a la tabla 3.22, la alternativa que presenta mas lmne§ida opcion
B, especialmente su disponibilidad, velocidad de respuesta, gaciledades del
software de programaciéon y principalmente por su costo hace que cumpla c
todos los requisitos para la aplicacion, por lo tanto, se utilizaRL@l marca
XINJE que se muestra en la figura 3.18, debido a que se debe seEguir |
lineamientos de homologacion tecnoldgica de la empresa, es delarmiema
marca de controladores ubicados de las otras maquinas con las que cuenta.
FIGURA 3.18

PLC

Elaborado por: Tesistas
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FIGURA 3.45
ACTIVACION DEL BOTON DE ENCENDIDO %

Elaborado por: Tesistas





















Software de programacidle la pantalla OP328







































































































CODIGO: SWG04C2TA120




Valvula hidraulica de doble solenoide de 220%0Hz de control direccion
de 4 vias, 3 posiciones centro cerrado (bloqueado), modej4w2-tal20
10, montaje estandar normalizado NFPA d07 (ISO 4i07-4a, cetop
ngl6), 4500 psi presién maxima, 2000 presiébn maxima de retorno co

interno (3000 PSI con drene externo), 80 GPM, 240 ciclos por minuto |

maximo, valvula hidraulica de alto flujo, de alta presion, tipcakeete, baj

nivel deruido, bobinas encapsuladas de 220V, redistanla humedad y
polvo, con consumm de corriente al accionar: 1.2fpara mantener la posici(
0.27A, conector conduit 1/2 NPT con luz (opcional sin cargo: conectg
hirschmann con luz), sobreando manual, se recomienda aceite minera
filtracion de 25 micrones, rango de temperatura de 0 -,588Cosidad: 10
400 CST, incluye led indicador, 4 tornillos de montaje (#H&inc2b x 2"),
bloque de conexion de la bobina.








































Resistencia d=

COM 1

COM 2

COM 3

Instalacion

Poner a tierra


















































































SEGURIDAD DEL OPERADOR

Posibles peligros provocados por lalegadora.

INFORMACION

iADVERTENCIA!









El funcionamientaorrecto de la plegadora depende de las reglas a seg

el orden indicado a continuacion

Presionar el pulsador START para encendgrlegadora

Seleccione el modo manual.

Presione el pedal subir, para empezar el movimientosdelindros.




Regular la presion del caudal de acuerdo a nuestras necesidades.
Presione el pedal bajar para que los cilindros vuelvan a su posicion de in

En caso de un suceso imprevisto pulspab de emgencia que es de co

fo][o}
Regular la presion de desplazamiento segun el trabajo que vamos a real

Compruebe que los sensores estén colocados de una marera correcta

no exista ninguna eventualidad imprevista.

La funcién de los finales de carrera es controlar el inicio y final del proces

Por ultimo presione el pulsador STOP para apagar la maquina.
Mando Automético.

Presionael pulsador STAR para encender la plegadora.

Seleccione el modo automatico.




Regular el caudal de una manera que la presion sea la necesaghpaces

determinado.

Una vez realizado estos procedimientos se visualiza en lallpaotse

bienvenida, pulsamos la flecha y pasamos a la siguiente pantalla.

En la pantalla se verifica que este en modo automatico puldarfiesha par

seguir a la siguiente pantalla.

Se pulsa SET para ingresar los datos deseados por el usuario

presionamos ENT para aceptar.




Presionamos DATO para comprobar si el valor ingresado es el correcto.

Por ultimo presionamos INICIO para empezar el proceso y la ma

comienza a realizar un doblez requerido por el usuario a un grado deter

Finalmente presionamos STOP papagar la maquina.

El mantenimiento incluye normalmente la revision y reparacion mansecva

los equipos en condiciones O6ptimas. También hay que recordar

mantenimiento se encuentra estrechamente relacionado con lants
vigilancia de los equipos, la calidad del producto, la productividddgrerol

de la contaminacion.




iADVERTENCIA!


















