
 

                         DESARROLLO DE LA INTERFAZ 

 

Inicialmente se presenta de forma detallada, la secuencia de pasos que se debe seguir para 

el arranque del prototipo. Con base en estas especificaciones de operación, se construye 

el diagrama de casos de uso y el diagrama de flujo, que son los que definen la estructura 

para la interfaz que será usada para el arranque del proceso. El desarrollo de la interfaz se 

realiza mediante el uso del software tía portal v13 y teniendo en cuenta los requerimientos 

funcionales y no funcionales de hardware y software. 

 

secuencia de pasos para el arranque  

 

La secuencia es la siguiente:  

 

Paso 1: Alistamiento 

• El operador debe de garantizar que se cumplan todos los requisitos del formato 

preoperacional y de inspección para que el proceso funcione correctamente. 

 



 

 

 

 

Area  Funciona l:

Fecha :

Nombre  herramienta /  

equipo: Prototipo automatizado para lubricación en seco con grafito

Hora  inicia l:

Equipo en uso:

PART ES ASPECT OS A INSPECCIONAR SI/NO

TORNILLO DE PURGA Y CONTROL SUELTO

MANDOS DE CONTROL AVERIADOS

RETENEDORES O SELLOS CON FUGAS.

OTROS

FISURAS EN TUBERIAS

FUGAS

OTROS

FALTA TENSION CADENA

SOPORTE DEFORMADOS

DESGATE EN DIENTES PIÑONES

OTROS

CABLES EN MAL ESTADO

OLOR A QUEMADO

SEÑALIZACIÒN EN MAL ESTADO

OTROS

FISURAS

PERDIDA DE TORNILLOS.

TORNILLERIA DESGASTADA,  DEFORMACION DE LA ROSCA.

OTROS

PRE-OPERACIONAL REALICE LA LIMPIEZA CON TRAPO SECO.

1. Demarcación y 

Señalización 

PREVIAMENETE VERIFICADAS SUS PARTES Y REALIZADA LA 

LIMPIEZA DEL EQUIPO,  CON LOS EPP ADECUADOS EL OPERADOR 

CAPACIT ADO , CON LAS NORMAS DE SEGURIDAD ENCENDERA EL 

EQUIPO Y VERIFICARA SU FUNCIONAMIENTO.

OTROS

EL ESTADO EN  GENERAL DEL EQUIPO ES CORRECTO PARA LA 

ACTIVIDAD A EJECUTAR .                                                                                                          

Nota : No: Reporte  la  novedad.

2.  Extintor 

ELEMENT OS DE PROT ECCIÓN PERSONAL 

2.Botas puntera dieléctricas 

3.Monogafas 

4.Guantes 
SI NO

5.Ropa de trabajo

AREA DE T RABAJO 
¿El área de trabajo se 

encuentra libre de 

obstáculos o objetos que 
¿El área de trabajo es adecuada para el desarrollo de la actividad?

SIST EMA DE AIRE 

COMPRIMIDO

POT ENCIA ELÈCT RICA

T RANSMISION

T UBERIAS

Nombre  de  quien verifica  

Placa  o Código:

Institución Universitaria Antonio José Camacho

Lugar de  traba jo 

FORMAT O PRE-OPERACIONAL Y DE INSPECCIÓN 

Código: TH-FT-44

Versión: 2

Página: 1 de 2

Vigente desde: 21/11/2022

Firma:

Hora  fina l:

OBSERVACIONES

T ORNILLERIA, 

GUARDA DE 

SEGURIDAD



Paso 2: Sin alarmas activas 

Se verifica que el sistema no tenga ninguna alarma ya sea del paro de emergencia, del 

micro de seguridad o de falta de aire en la tubería. 

 

Paso 3: verificar el nivel de grafito en la tolva. 

 

Paso 4: pulsar start motor  

 

Paso 5: verificar que este cambie a color verde. 

 

Paso 6: verificar que el motor entre en funcionamiento. 

 

Paso 7 verificar que el piloto verde este encendido.  

 

Paso 8: verificar que las válvulas abren y cierran de acuerdo al tiempo programado. una 

vez confirmada la apertura de las válvulas. 

 

Paso 9: verificar que la aspersión del grafito está siendo efectiva de acuerdo al tiempo 

programado. 

 

Paso 10: Arranque terminado. 

 

 

 

 

 

 



Diagrama de flujo para la secuencia de arranque. 

 

 

 



DEFINICION DE ENTRADAS Y SALIDAS 

 

ENTRADAS SALIDAS 

STRAT MOTOR 

STOP ELECTROVALVULA 1 

MICRO DE SEGURIDAD ELECTROVALVULA 2 

PARO DE EMERGENCIA PILOTO VERDE START 

PRESOSTATO PILOTO ROJO PARO 

CONFIRMACION DEL CONTACTOR PILOTO NARANJA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SECUENCIA DE CADA SEGMENTO EN LA PROGRAMACION EN TIA PORTAL V13 

LEGUAJE DE PROGRAMACION LADDER. 

 

 

Segmento 1. 

Accionamiento de motor y arranque del sistema. 

 



 

Segmento 2. 

Paro del sistema. 

 

 

 



 

Segmento 3. 

Conversión del tiempo de operación del motor a milisegundos. 

 

Segmento 4. 

Conversión del tiempo de retardo abrir válvula 2 a milisegundos. 



 

 

Segmento 5. 

Conversión del tiempo de dosificación del grafito a milisegundos. 

 

 



 

Segmento 6. 

Cumplido el tiempo programado en el temporizador de retardo a la conexión 

memorizado entonces…  

 

Segmento 7. 

Iniciar dosificación del grafito.  



 

 

Segmento 8. 

Al iniciar la dosificación de grafito abre la válvula 1 y resetea el inicio de la 

dosificación de grafito. 

 

 



 

Segmento 9. 

Retardo para abrir válvula 2  

 

Segmento 10. 

Cumplido el tiempo de retardo a la conexión del temporizador (ton) entonces cierra 

la válvula 2 



 

 

 

Segmento 11. 

Control de nivel del grafito.  

 



 

Segmento 13. 

Horómetros del motor para previos mantenimientos. 

 

 

 



 

Segmento 14. 

Acumulador de tiempo en horas de trabajo del motor  

 

Segmento 15. 

Reset de horómetros. 



 

 

Segmento 16. 

Contador de ciclos válvula 1. 

 

 



 

Segmento 17. 

Reset de siclos de válvula 1. 

 

 

 



 

Segmento 18. 

Contador de ciclos válvula 2. 

 

Segmento 19. 

Reset de ciclos válvula 2. 



 

 

 

Segmento 20. 

Encendido de piloto verde arranque motor. 

 



 

Segmento 21. 

Encendido de piloto rojo paro de motor. 

 

Segmento 22. 

Encendido de piloto naranja alarmas del sistema por paro de emergencia, micro de 

seguridad o falta de aire en la tubería. 



 

 

 

Segmento 23. 

Arranque motor. 

 



 

Segmento 24. 

Enclavamientos apertura de válvula 1. 

 

Segmento 25. 

Enclavamientos apertura de válvula 2. 



 

Segmento 26. 

Visualización estado de motor (on) en HMI. 

 

Segmento 27. 

Visualización estado de motor (off) HMI. 



 

 

Segmento 28. 

Visualización válvula 1 abierta en el HMI. 

 

 



 

Segmento 29. 

Visualización válvula 2 abierta en el HMI. 

 

Segmento 30. 

Visualización de alarma por paro de emergencia HMI. 



 

 

Segmento 31. 

Visualización de alarma por micro de seguridad HMI. 

 

 



 

Segmento 32. 

Visualización de alarma por suministro de aire en las tuberías HMI. 

 

 


