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Resumen 

En este documento se presenta el desarrollo de las prácticas empresariales en la empresa SOE 

PROCESS S.A.S. en la cual se desarrolló e implementó diversos proyectos de ingeniería enfocados 

en el control y automatización de procesos industriales, tales como lo son el proceso de molienda, 

proceso de secado de producto, proceso de funcionamiento de una caldera y entre otras actividades 

desarrolladas; para eso se implemento el conocimiento adquirido académicamente en el desarrollo 

de programación de PLC, aplicaciones para Windows y configuración de protocolos de 

comunicación. 
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Abstract 

This document presents the development of business practices at SOE PROCESS S.A.S., where 

various engineering projects focused on the control and automation of industrial processes were 

developed and implemented, such as the grinding process, product drying process, boiler operation 

process, and other activities. This involved implementing the knowledge acquired academically in 

PLC programming, Windows applications, and communication protocol configuration. 
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Introducción 

SOE PROCESS S.A.S es una empresa colombiana de la región de Huila con presencia a nivel 

nacional, el cual presta servicios de ingeniería integral a las grandes y medianas empresas, abarca 

áreas tales como la electrónica, la electricidad, la automatización y el control industrial, esta surge 

a causa de identificar la necesidad del sector industrial por la mejora de los procesos de producción. 

Teniendo en cuenta el avance tecnológico que se tiene hoy en día en el sector industrial, el enfoque 

de la automatización de procesos genera una necesidad en las empresas de mejorar sus métodos 

de producción. 

De esta forma el propósito de la practicas empresariales realizadas se enfocó en apoyar el 

desarrollo y aplicación de las nuevas tecnologías para automatizar y controlar variables en los 

diferentes procesos con el fin de mejorar y optimizar la cadena de producción de las diferentes 

empresas a la cuales se les brinda este servicio. 

 

 

 

 

 

 

 

 



PRÁCTICA EMPRESARIAL EN SOE PROCESS S.A.S                                                           9 

1. Reseña de la empresa 

SOE PROCESS S.A.S surge en la ciudad de Neiva, departamento del Huila, en el año 2014 

con el fin de prestar servicios de ingeniería en el sector de la automatización y control, el trabajo 

que han realizado va desde evaluación de los elementos con los cuales cuenta la empresa, 

estructuración del plan de trabajo y aplicación de la solución propuesta; tales actividades son el 

levantamiento de señales, cableado de componentes, implementación de tableros de control, 

programación de los controladores lógicos programables (PLC), programación de la interfaces de 

usuario y por último un servicio de capacitación para el uso de los equipos instalados. 

 

1.1.  Misión 

En SOE PROCESS S.A.S. servicios profesionales de ingeniería especializada, brindando 

soluciones integrales y eficientes para el desarrollo de proyectos en las áreas de electricidad, 

electrónica, automatización y control industrial.  

La misión es ofrecer un servicio especializado y confiable, enfocado en la calidad, 

seguridad, sostenibilidad y bienestar de nuestros colaboradores, clientes y comunidades. Actuamos 

bajo los lineamientos de un Sistema Integrado de Gestión HSEQ, comprometidos con la mejora 

continua, la innovación tecnológica y la satisfacción total de las partes interesadas. 

 

1.2. Visión 

Para el año 2028, SOE PROCESS S.A.S. será reconocida a nivel nacional como una 

empresa líder en servicios de ingeniería, consultoría y outsourcing, destacándose por su excelencia 

técnica, innovación y compromiso con la sostenibilidad.  
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Nos proyectamos como una organización sólida y confiable, con un equipo humano 

altamente calificado y una infraestructura tecnológica moderna, que garantice la ejecución de 

proyectos en electricidad, electrónica, automatización y control industrial bajo los más altos 

estándares de calidad, seguridad y responsabilidad ambiental.  

Seremos referente por nuestro cumplimiento normativo, ética profesional y contribución 

al bienestar de las comunidades donde desarrollamos nuestras operaciones, impulsando el 

crecimiento y desarrollo del sector industrial en Colombia. 

 

2. Justificación 

Hoy en día la automatización ha tomado un papel muy importante en las grandes industrias 

a nivel mundial, ya que esto les ha permitido mejorar la producción, disminuir tiempos y controlar 

variables que afectan directamente los productos; esto ha generado en las pequeñas y medianas 

empresas colombianas tengan que buscar nuevas soluciones para también mejorar sus procesos de 

producción y de este modo obtener los beneficios y resultados que se esperan de la implementación 

de estas tecnologías. Aun muchas de estas empresas tienen implementado procesos totalmente 

manuales e ineficientes, lo cual ha generado un mayor tiempo esperado en la realización de un 

proceso, mayor probabilidad de un error a causa de la persona a cargo de hacer una tarea dentro 

de la cadena de producción o el simple hecho de tener un alto costo operativo. 

Por este motivo se realizó estas prácticas apoyando a la empresa en ser una solución en 

donde realice la mejor implementación de automatización en la pequeña y mediana empresa y de 

esta forma mejorar en cada una de ellas la producción y lograr un mejor desarrollo tecnológico.   
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3. Identificación de la problemática 

Luego de la realización de algunos estudios por parte de unas entidades y tomando en 

cuenta la experiencia que tiene la empresa, se indica que un poco más del 75% de la empresas solo 

tienen de un 0% a un 19% de sus procesos intercomunicados automáticamente, siendo el sector 

manufacturero el que tiene índices más bajos de automatización en sus empresas, así mismo al 

momento en que entra la automatización a la empresas también entra lo que es la generación 

automática de datos, como por ejemplo historiales de variables de una máquina, esto con el fin de 

usarlo como retroalimentación dentro del proceso de producción y así mismo tomar las acciones 

necesarias para mantener una cadena de producción optima, según los datos recopilados solo un 

0,83% del sector manufacturero tienen entre el 80% y el 100% de sus equipos generando datos 

automáticamente.[9] Se puede entender que el problema que se encontró en la actualidad en 

nuestro campo de trabajo es que las pequeñas y medianas empresas no contaban con el 

conocimiento y las herramientas para implementar un sistema de automatización en sus procesos 

productivos, constituyéndose en una gran limitante para el desarrollo y crecimiento de la PYMEs, 

dejando a estas fuera en la competencia frente a grandes empresas, teniendo en cuenta que una 

industria que no maneje una correcta automatización sus operaciones productivas son más lentas, 

tiene mayor porcentajes de riesgos y costos operativos más altos afectando la eficiencia de la 

pequeña empresa corriendo el riesgo de su desaparición por falta de actualización. 
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4. Marco de referencia 

4.1. PLC 

Un Controlador lógico programable (PLC) es un dispositivo electrónico basado en un 

microprocesador el cual es usado para aplicaciones en el campo industrial y para automatizar 

procesos mediante la ejecución de programas lógicos. [1]  

4.2. HMI 

Una HMI o interfaz hombre-maquina hace referencia a una interfaz el cual le permite al 

usuario interactuar con todo el proceso industrial el cual puede observar cada una de las variables, 

controlar los diferentes actuadores dentro del proceso o simplemente observar el progreso del 

sistema de producción.[2] 

4.3. Automatización 

La automatización es la aplicación de diferentes elementos de Hardware y software que 

trabajan en conjunto con el fin de lograr que un proceso de producción tenga una intervención 

humana mínima y de esta manera conseguir procesos más eficientes.[3] 

4.4. Sensores 

Los sensores se pueden definir como un dispositivo el cual puede detectar cambios en su 

entorno, y su vez ese cambio lo transforma en información de relevancia en un entorno industrial. 

El principio de un sensor es transformar en pulsos eléctricos los cambios de las variables físicas 

que hay en su entorno, como lo son la temperatura, la presión, humedad y entre otras variables; 

dado las diferentes variables físicas y su método de medición se tienen sensores para cada una de 

estas variables físicas, como lo son los inductivos, que consisten en “leer” las variables físicas 

mediante la variación de corriente que genera un campo magnético, un ejemplo sencillo es el uso 
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de un sensor para verificar el estado de abierto o cerrado de una puerta, otro ejemplo es el sensor 

ultrasónico, el cual trabaja emitiendo ondas sonoras a altas frecuencias con el fin de detectar 

objetos a cierta distancia y obteniendo la variación del eco y la distancia de recorrido de la onda 

sonora, un ejemplo sencillo es un sensor de nivel en un tanque. [4] 

4.5.  Actuadores 

Los actuadores son elementos que ejercen una acción mecánica el cual ayuda a dar energía 

o movimiento a otro elemento o dispositivo, este tiene la capacidad de generar fuerza a partir de 

líquidos (hidráulicos), de potencia eléctrica o gaseosas (neumáticos), estos elementos funcionan 

recibiendo una orden que viene de un regulador o controlador con la intención de ejecutar dicho 

actuador en un momento específico para cumplir con la función que tiene dentro del proceso 

industrial. [5] 

4.6. Variadores de frecuencia 

El variador de frecuencia o VFD es un elemento importante en la industria cuando 

hablamos de control de motores eléctricos, este elemento es un dispositivo electrónico el cual está 

diseñado para controlar variables del motor como lo son la velocidad y par, variando la frecuencia 

y el voltaje que se le suministra a dicho motor; a su vez se puede controlar lo que es un arranque 

y apagado suave, control del factor de potencia y esto conlleva a tener un ahorro de energía 

significativo. [6] 

4.7.  Protocolo de comunicación  

Los protocolos de comunicación son los que permiten que 2 o más dispositivos se 

identifiquen y puedan comunicarse entre si de manera efectiva gracias a los estándares, formatos 
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y restricciones que se deben cumplir con el envío y recepción de datos que cada protocolo posee, 

en la industria los protocolos más conocidos son MODBUS, PROFINET, OPC UA, entre otros.[7] 

4.8. Visual Studio 

Visual estudio es un entorno de desarrollo integrado (IDE) creado por Microsoft, el cual es 

de gran ayuda al momento de desarrollar aplicaciones, nos permite editar, depurar y compilar 

código de los diferentes programas que se están desarrollando en el IDE, con este software 

podemos desarrollar aplicaciones que se basan en .NET, C#, C++ y entres otros lenguajes de 

programación. [8] 
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5. Objetivos 

5.1. Objetivo general 

Apoyar el desarrollo y ejecución de proyectos de automatización industrial en SOE 

PROCESS SAS, contribuyendo a la optimización de los procesos productivos mediante la 

implementación y mejora de sistemas.        

        

5.2.  Objetivos específicos 

• Implementar un sistema de control automatizado que regule el funcionamiento del molino, 

optimizando su desempeño y reduciendo fallas operativas. 

• Desarrollar la automatización de la unidad extrusora mediante el diseño y programación 

de un sistema que controle parámetros de operación y seguridad.   

• Diseñar e implementar un sistema de control automático que regule temperatura y tiempos 

de operación en la secadora.   
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6. Plan de trabajo 

Tabla 1. Tareas y desarrollo del plan de trabajo realizados en la práctica empresarial 

Proyecto Objetivo tareas Comentarios 

Automatización de 

molino 

 

Implementar un sistema de 

control automatizado que 

regule el funcionamiento del 

molino, optimizando su 

desempeño y reduciendo 

fallas operativas. 

Levantamiento de 

información del proceso. 

Implementado y 

finalizado 

Diseño del diagrama 

eléctrico y de control. 

Programación del 

Controlador. 

Pruebas de 

funcionamiento y ajustes. 

Automatización de 

la unidad 

extrusora 

Desarrollar la automatización 

de la unidad extrusora 

mediante el diseño y 

programación de un sistema 

que controle parámetros de 

operación y seguridad. 

Revisión de sensores y 

actuadores del sistema. No se pudo realizar 

dicho proyecto 

debido a 

circunstancias con 

la empresa cliente, 

por ende, se 

reemplaza 

principalmente por 

la automatización 

de una caldera 

Elaboración del diagrama 

de control. 

Programación y 

simulación del PLC. 

Pruebas funcionales. 

Automatización de 

secadora vertical 

Diseñar e implementar un 

sistema de control automático 

que regule temperatura y 

tiempos de operación en la 

secadora. 

Análisis de las variables 

críticas del proceso. 

Implementado y 

finalizado 

Desarrollo del esquema de 

control. 

Programación del PLC y 

pruebas de campo. 

Documentación final del 

proyecto. 

Nota: esta tabla se elaboró a partir del plan de trabajo presentado por la empresa SOE PROCESS 

S.A.S que tenían preparado para el practicante. 
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A continuación, se detalla cada uno de los proyectos previamente mencionados y 

adicionalmente cada una de las tareas adicionales realizadas por el practicante. 

6.1.  Automatización de Molino 

Durante el primer mes de las prácticas se tuvo como actividad principal el desarrollo del 

proyecto del control y automatización de un proceso de molienda, el cual se divide en 2 etapas.  

6.1.1. Diseño y elaboración de la automatización del molino 

La primera etapa consta de diferentes actividades como lo son el análisis completo del 

sistema al momento en que solicitan el servicio, esto incluye el paso a paso que realiza el proceso 

de molienda, las señales y variables implicadas en el proceso, el desarrollo de la programación del 

PLC, la programación, configuración y conexión de la HMI y por último la configuración y puesta 

en marcha de todo el sistema. 

Figura 1. Replica y estructura de Molino Ferraz M1200 visualizada desde antigua HMI 

 

Nota: la imagen fue tomada directamente de la antigua HMI que la empresa cliente tenía en planta 

antes de la implementación de la nueva HMI.    
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Al momento en que el equipo de ingenieros de SOE PROCESS entró a la planta y 

realizaron el análisis de todo el sistema, ellos elaboran un informe detallado de todo el sistema con 

información como los sensores a utilizar con sus respectivas referencias, los variadores de cada 

motor, las señales activas que llegan al PLC y las señales faltantes, entre otra información también 

el proceso automático que desean que realice el sistema, después de esto se es suministrado dicho 

informe al practicante para posteriormente la elaboración de todo lo que corresponde a la 

automatización y control del sistema. 

Figura 2. Muestra Informe de actividades molino Ferraz 

 

Nota: primer documento que se entrega al practicante al momento de empezar un proyecto con el 

fin de que tenga la información necesaria para la realización de sus tareas. 

Ya con esta información primero se procedió a realizar un diagrama de flujo en donde se 

pueda apreciar el paso a paso de todo el sistema con sus respectivas variables y control del sistema 

y así de este modo se verificó si cumple con los requerimientos del cliente. 

 



PRÁCTICA EMPRESARIAL EN SOE PROCESS S.A.S                                                           19 

Figura 3. Diagrama de flujo paso a paso proceso de molienda 

 

Nota: el diagrama de flujo expone una lógica procedimental del proceso a automatizar con el fin 

de entender el paso a paso de dicho proceso. 

Para este proyecto del molino se propuso todo un cambio de equipo, en donde se migró de 

un sistema Schneider a un sistema Siemens, para este caso se usó específicamente un  S7-1200 de 

referencia 1214C DC/DC/DC con el cual se ha realizado todo el proceso de control y 

automatización del sistema, para ello también se estableció protocolos de comunicación MODBUS 

TCP/IP para el cual se ha controlado el variador del molino que corresponde a un ATV930 de 

Schneider y otro variador ATV320 que controla un motor alimentador, estos dos variadores se 

configuraron con el software SoMove de Schneider el cual nos permitió configurar todos los 

parámetros del variador, tanto configuración del motor como tipo de control por protocolo de 

comunicación. 
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Figura 4. Programación PLC en TIA PORTAL 

 

Nota: TIA PORTAL es el software de la marca siemens el cual nos permite programar diferentes 

PLC y HMI de la misma marca. 

 

Figura 5. Variadores ATV930 y ATV320 

 

Nota: la imagen de la izquierda corresponde al ATV930 que era el variador de frecuencia que 

controlaba el motor del molino, y la imagen de la derecha corresponde al variador ATV320 que 

controlaba el motor alimentador del sistema. 
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6.1.2. Programación de la HMI 

Después de tener todo lo que respecta a la programación del PLC, se enfocó como actividad 

principal el desarrollo de la HMI, que en este caso no se usó una HMI especifica de alguna marca, 

como por ejemplo Siemens, sino que se optó por una aplicación de Windows desarrollada en Visual 

Studio. Para el desarrollo del aplicativo se escogió una comunicación con el PLC por medio de 

.NET Framework con la librería de código abierto S7.NET+ que permitió acceder a todas las 

entradas, salidas y memorias del PLC, así mismo se desarrolló con el lenguaje de C# todo el 

entorno visual y de control en el cual el usuario ha podido interactuar con todo el sistema.  

Figura 6. Muestra programación HMI con S7.NET y C# 

 

Nota: El software que se muestra en la imagen corresponde a Visual Studio, el software que nos 

permite programar aplicaciones para Windows, en el cual se observa una pequeña parte de código 

de la consulta y escritura de variables entre el computador y el HMI. 
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Figura 7. Implementación de la HMI v1.0 

 

Nota: Imagen tomada en la planta de producción en donde se observa la implementación del pc 

con la aplicación HMI en donde se observa el proceso de molienda. 

Para la culminación de la primera etapa del molino Ferraz se hizo el ajuste de las ganancias 

del control de lazo cerrado usando un PID en el sistema, en donde la corriente del motor del molino 

afectaba de forma directa la velocidad del motor alimentador, de tal manera que siempre se 

mantuviera en un setpoint de corriente del motor de molino para que trabajara de forma eficiente 

y controlada. 

Figura 8. Ajuste PID del sistema 

 

Nota: en la imagen se observa el software de TIA PORTAL en donde se realiza el ajuste de control 

del motor del molino. En la grafica se observa el comportamiento de dicho controlador. 
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6.1.3. Integración de elementos adicionales al sistema y actualización de HMI 

Posterior a la culminación y puesta en marcha de la primera etapa se procedió a realizar la 

segunda etapa del molino, el cual consistió en integrar más elementos, como lo son sensores de 

Temperatura, el cual dependiendo del setpoint pueden detener el sistema completo por seguridad, 

a su vez se agregó un control que activa una salida hacia un filtro de mangas que realiza limpieza 

al sistema que regula la temperatura. Otra de las peticiones del cliente fue agregar un usuario y 

contraseña por el cual se pudiera loggear y abrir otra ventana el cual solo el supervisor podría 

ingresar por medio de la HMI y podía alterar algunas salidas del sistema o cambiar los setpoints 

mientras todo el sistema se encuentra trabajando en modo automático, con estas adiciones también 

se hizo una segunda versión de la HMI agregando el sistema de login, la activación de los filtros 

de mangas y adicional a eso una mejora visual el cual se hizo conforme a los requerimientos del 

cliente. 

Figura 9. Diferentes ventanas de la HMI v2.0 

 

Nota: la imagen muestra diferentes capturas de la HMI actualizada, entre esas, la imagen principal 

muestra el logo de la empresa que como se puede apreciar esta editada por fines de 

confidencialidad. 
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6.1.4. Elaboración de la Documentación 

Para finalizar la parte de programación y desarrollo del control del sistema se desarrolló la 

documentación correspondiente en donde se especifica la conexión de cada elemento con PLC, así 

mismo como la configuración de conexión por MODBUS con cada variador y lo que corresponde 

a la instalación del módulo de comunicación en caso del ATV320 y también se realizó diagrama 

de conexión de cada uno de los equipos con el PLC.  

Figura 10. Evidencia documentación de configuración e instalación de equipos 

 

Nota: la imagen muestra solo una parte del documento debido a la extensión del mismo, en ese 

documento se encuentra información como la conexión entre equipos, proceso de conexión y 

demás datos para la correcta instalación de cada equipo. 

 

Figura 11. Evidencia desarrollo de diagrama de conexión del sistema 

 

Nota: Diagrama eléctrico que le permite a los técnicos realizar las conexiones eléctricas entre cada 

equipo de la forma correspondiente. 
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6.2.  Automatización de secadora vertical 

En este segundo proyecto se trabajó en función de cumplir el tercer objetivo que consiste 

en desarrollar el control y la automatización de una secadora vertical Hirin, para cada proyecto se 

ha tenido una metodología similar a la del molino, en la cual el equipo de ingenieros desarrolló un 

informe detallado con información relevante acerca del funcionamiento que tiene el sistema en 

aquel momento, la señales que llegaban al PLC y el cableado que tenía cada elemento con sus 

respectivas marquillas. 

Figura 12. Evidencia documentación secadora vertical Hirin 

 

Nota: el documento visualizado en la imagen contiene información como los equipos que 

utilizaba la empresa y que conexiones tenían. 

6.2.1. Diseño y elaboración de la automatización de la secadora 

Con toda la información proporcionada en el documento preliminar se procedió a 

desarrollar el diagrama de flujo en donde se explicó el paso a paso, el proceso automático que 

realiza el secador automático y todos los posibles escenarios en los cuales se puede tener control 
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del sistema, esto con el fin de obtener el proceso exacto para posteriormente proceder a la 

programación y desarrollo del PLC correspondiente. 

Figura 13. Evidencia diagrama de flujo secadora vertical Hirin 

 

Nota: el diagrama de flujo expone el paso a paso dentro del proceso de secado para así poder 

tener claridad de como programar cada uno de los pasos dentro de la secadora vertical. 

 

Ya teniendo claridad del proceso a programar, se procedió a escoger los elementos 

necesarios para implementar dicho proyecto, para eso principalmente se hizo una migración de 

equipos, pasando de un S7 300 con todos sus módulos E/S a un S7 1200 exactamente 1214C 

DC/DC/DC con 8 módulos adicionales en donde se amplió las entradas y salidas del sistema tanto 

análogas como digitales, para así poder suplir con todas las señales que entran y salen del PLC. 

Así mismo también se configuró 2 lazos de control el cual se encargan controlar la apertura de 2 

válvulas proporcionales que son las que permiten el paso de aire caliente, con el fin de controlar y 

mantener cierta temperatura en las cámaras de secado correspondientes. 
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Figura 14. Programación PLC S7 1200 para secadora vertical 

 

Nota: Programación en Ladder de cada proceso de la secadora en Tia Portal. 

6.2.2. Diseño y programación de la HMI 

Posterior al desarrollo del control y automatización del sistema en el PLC se procedió a 

actualizar la HMI con la cual ya contaba la empresa, con el fin de darle al cliente el diseño de la 

HMI que necesita y que cumpla con los requerimientos previstos por él, para eso también se migró 

de un HMI tradicional a un HMI basado y creado en Visual Studio con conexión al PLC mediante 

el uso del S7.NET+. 

Figura 15. Antiguo diseño HMI del secador vertical 

 

Nota: Foto tomada directamente de la antigua pantalla HMI de la secadora vertical que se 

encontraba en la planta. 
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Figura 16. Nuevo aspecto HMI en Visual Studio 

 

Nota: Cada una de las imágenes representa una ventana de la HMI de la secadora vertical. 

6.2.3. Desarrollo de la documentación del proceso de la secadora vertical 

Ya definidos todos los elementos a usar, la programación terminada y la HMI diseñada, se 

empezó el desarrollo de la documentación del proyecto en donde se especificó el manejo e 

instalación de cada módulo adicional que se instaló en el PLC, que señales son las que 

correspondían a cada entrada o salida de los módulos correspondientes, así mismo como la 

configuración del protocolo de Modbus TCP/IP en los variadores ATV930 y ATV630 que son los 

que se emplearon en este proyecto. 

Figura 17. Evidencia documentación de Secadora vertical Hirin 

 

Nota: Esta documentación fue enviada al área operativa para su implementación en la planta. 
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6.3.  Desarrollo y apoyo de proyectos adicionales 

Para el caso del proyecto de la extrusora, que hace referencia al objetivo número 2, este 

proyecto se aplazó por motivos administrativos entre el cliente y la empresa por ende se reemplazó 

por otros proyectos como lo son el control de una caldera y modificación a un proyecto de 

recopilación de tiempos de encendido y apagado de bombas. 

6.3.1. Automatización de Caldera 

En este proyecto se trabajó el control del suministro de agua para una caldera, en donde 

por medio del control de válvulas y bombas se permite el paso del agua, teniendo también válvulas 

y bombas de respaldo el cual se deben activar si la línea principal de suministro falla o surge algún 

inconveniente con este, del mismo modo se elaboró un documento con las especificaciones y 

proceso que debe realizar dicho sistema para posteriormente programarlo en el respectivo PLC. 

Figura 18. Documentación propuesta del proyecto para la caldera 

 

Nota: En la documentación también se encontró una representación gráfica de cómo debía quedar 

el sistema de control de la caldera. 
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En la parte de la programación primero se escogió el PLC S7 1200 1214C AC/DC/Rly, en 

la primera etapa de la programación se tiene que debíamos activar y desactivar de forma manual 2 

válvulas, las cuales correspondían a 2 válvulas de purga del sistema, a su vez en modo automático 

se debe encender estas válvulas cada determinado tiempo y durar encendidas un tiempo establecido 

por el operario.  

Figura 19. Programación PLC proyecto caldera 

 

Nota: Programación realizada en el software Tia Portal 

Para la primera etapa se diseñó la HMI solo con las 2 válvulas, con sus botones de 

encendido y apagado de cada válvula y con una ventana adicional que solicita al usuario los 

tiempos de funcionamiento de las válvulas que se activa al momento en que se oprime el botón de 

inicio. 
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Figura 20. HMI para control de válvulas de caldera v1.0 

 

Nota: Captura de pantalla de la primera versión de la HMI implementada en el proceso de 

control de la caldera 

Para la segunda etapa se configuró 2 válvulas y 2 bombas que permiten el paso del agua 

hacia la caldera, en donde también se programó un sistema que verifique el funcionamiento tanto 

de la válvula o de la bomba y en caso de que falle muestre un aviso en el HMI para que el operador 

actúe conforme a las alarmas y avisos dados; la configuración consiste en que 1 válvula permite el 

paso hacia la bomba y hay otra línea igual, que en caso de que la línea principal falle se activa 

automáticamente la línea de respaldo, así mismo se realiza los cambios en el PLC y el HMI. 

Figura 21. HMI Caldera v2 

 

Nota: Segunda versión de la HMI de la caldera con mejoras visuales y adición de elementos 

gráficos  



PRÁCTICA EMPRESARIAL EN SOE PROCESS S.A.S                                                           32 

6.3.2. Desarrollo de historial tiempo de encendido de bombas 

Para este proyecto se modificó una parte de la programación y se hizo un segundo HMI en 

donde el propósito era poder visualizar el tiempo de encendido de cada bomba, los cuales cada 

bomba estan en 5 Tanques diferentes, el propósito era visualización en tiempo real y un historial 

en donde se guarde la fecha, el número de la bomba y el tiempo que duró encendido, para lo que 

respecta al historial, se usaron 2 métodos para guardar los datos el cual se realizó para tener un 

Backup de información, el primer método es hacer el proceso de creación del archivo en Excel, 

tomar los datos y almacenarlos en este mismo, todo hecho desde el programa de Visual Studio, y 

a su vez en caso de desconexión del pc en donde se alberga el HMI, el PLC guarda la misma 

información de forma interna usando el método de Datalogger, en donde de igual forma se crea el 

archivo tipo CSV y a medida que se enciende y se apaga alguna bomba este registra los tiempos 

que deseamos observar en el historial. 

Figura 22. HMI Tiempo de funcionamiento Bombas 

 

Nota: Fotografía tomada directamente de la pantalla del computador en donde se implementó la 

aplicación HMI 
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Figura 23. Programación PLC Historial de tiempos 

 

Nota: programación de historial de tiempos realizado y simulado en Tia Portal. 

 

 

Figura 24. Archivo con Historial de Tiempos de Bombas 

 

Nota: El archivo de Excel es generado automáticamente desde el HMI y muestra un historial de 

tiempos de cada bomba y un resumen estadístico por días  
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6.3.3. Apoyo técnico en tareas de revisión de equipos 

Adicional a los proyectos principales también se realizó configuraciones básicas de HMI, 

específicamente se configura un HMI de siemens para poder usar un acceso remoto al equipo 

mediante un pc y por medio del software SmartClient, y de este modo manejar de forma remota el 

HMI. 

Figura 25. Aplicación SmartClient de Siemens 

 

Nota: SmartClient y SmartServer son aplicaciones de Siemens que permiten el control remoto de 

las HMI de la misma marca. 

En otras actividades de apoyo técnico, también se revisó un caso de error de comunicación 

de un variador ATV930 mediante CANopen y al mismo tiempo se revisó toda la configuración del 

PLC M241 de Schneider en cuanto a protocolo de comunicación como también lógica de 

programación, y se da solución al problema estableciendo nuevamente la comunicación entre el 

variador y el PLC. 
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Figura 26. Variador ATV 930 con error de comunicación 

 

Nota: el variador ATV930 muestra en su pantalla el error de interrupción del protocolo de 

comunicación CANopen. 

 

 

Figura 27. PLC M241 Schneider 

 

Nota: el PLC M241 de Scheneider se encargaba de realizar del proceso de control y comunicación 

de un conjunto de variadores de la misma marca 
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Figura 28. Setup protocolo CANopen en M241 

 

Nota: Imagen tomada del software Machine Expert de Schneider en donde se configura toda la 

programación del PLC y del protocolo de comunicación. 

 

 

Figura 29. Programación en PLC M241 

 

Nota: programación de bloques del PLC M241 visualizada en el software Machine Expert. 
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7. Conclusiones 

• Se logró implementar de forma satisfactoria el sistema de control automatizado del molino 

Ferraz, en donde al momento de realizar las pruebas e implementación se pudo observar 

una mejoría en los tiempos del proceso de molienda y una mejor respuesta del molino al 

momento de moler el producto. 

• Se diseñó e implementó con éxito el proceso de la secadora vertical en el cual el control de 

temperatura de las cámaras de secado mostró como resultado una mejoría en la precisión 

y exactitud de las temperaturas requeridas para cada una de las cámaras de secado en el 

sistema. 

• Se obtuvo resultados positivos en la elaboración del control de la caldera, el cual permitió 

que se mejoraran los tiempos de llenado y purga del sistema, y adicionalmente una 

respuesta automática en caso tal que la caldera sufriera alguna falla, de este modo se mejoró 

la seguridad del proceso y de los trabajadores que la operan. 

• La práctica empresarial realizada en SOE PROCESS S.A.S.  permitió aplicar en un entorno 

real todos los conocimientos adquiridos académicamente que a su vez requirió de 

investigación adicional para poder llevar a cabo completa y satisfactoriamente las tareas 

asignadas, especialmente en las áreas de automatización y control industrial, apoyando en 

proyectos reales de la empresa se participó activamente en el diseño, programación 

configuración y puesta en marcha de sistemas de control basados en PLC y HMI en los 

casos ya descritos.  

• Durante este tiempo también se desarrolla significativamente las habilidades tanto técnicas 

como blandas, como los son el trabajo en equipo, comunicación efectiva, análisis de 

procesos y el cumplimiento de las funciones asignadas. 
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• Finalmente, la experiencia adquirida en SOE PROCESS S.A.S. aportó al desarrollo 

profesional una visión practica y real del sector industrial en cuanto a la comprensión de la 

importancia de la organización, la planificación y el control de procesos en proyectos de 

automatización y de esta manera afianzar el criterio como futuro ingeniero y la preparación 

para poder enfrentar próximos proyectos en el ámbito laboral. 
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