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Objetivo 
 

   Seleccionar, elaborar e integrar un sistema de control automa-

tizado que sea capaz de simular y desarrollar una variedad limita-

da de proyectos con fines educativos, complementando lo ante-

rior con la realización de un proyecto final que pueda ser presen-

tado como una propuesta técnica para la industria. 

Justificación 
 

   Decidí incorporarme al proyecto “Investigación y Desarrollo de 

Sistemas Mecatrónicos e Industriales” para la realización de mi 

Servicio Social, ya que el proyecto contemplaba desde un princi-

pio el desarrollo de la instrumentación para el Laboratorio de 

Mecatrónica de la Facultad de Ingeniería; mediante la incorpora-

ción e integración de equipos y accesorios de la marca Siemens. 

 

Fue para mi algo que complementó mi conocimiento y aprendi-

zaje referente a la utilización e integración de los equipos sie-

mens; ya que paralelamente a mi servicio, trabajaba en una em-

presa comercializadora de la marca. 

 

Por último la realización de un proyecto final me ayudaría a  con-

juntar propuestas técnicas y económicas con proyecciones con 

fines comerciales , que complementarían directamente mi desa-

rrollo de manera adecuada en el puesto  de ingeniero de ventas 

que actualmente ejerzo. 
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INTRODUCCIÓN 



 

   El presente reporte técnico contiene una recopilación sintetiza-

da de la ejecución, terminación y proyección del desarrollo de mi 

Servicio Social, el cual comprende un periodo de seis meses co-

menzando el 31 de Marzo del 2008 y finalizando el 1 de Octubre 

del mismo año. 

 

Dentro del desarrollo del reporte técnico se encuentran apéndi-

ces con una breve descripción e información de los términos 

más importantes considerados bajo mi criterio; siendo en algu-

nos casos profundizados en los anexos localizados  al final de 

este reporte.  

 

La discrepancia de algunos anexos con el contenido textual obte-

nido de la fuente bibliográfica original; se debe a que en muchos 

de los casos relacioné mi aprendizaje del tema con la informa-

ción contextual, de tal manera que  las ideas finales descritas 

secunden a mi punto de vista. 

 

La ejecución de mi servicio incluyó la elaboración e investigación 

de  procesos básicos para completar los primeros objetivos plan-

teados dentro del programa; los cuales en su mayoría los lleve a 

cabo dentro de las instalaciones de el Laboratorio de Mecatróni-

ca, ubicado en el interior de ciudad universitaria de la Universi-

dad Nacional Autónoma de México (UNAM). Apoyado y supervi-

sado del Ing. Gabriel Chong. 

 

Finalmente la proyección del proyecto final se enfoco a la Indus-

tria Petrolera, de tal forma que presentar la propuesta de este 

proyecto integró los conocimientos adquiridos en el servicio y  

en el mejor de los casos una posible propuesta comercial. Esta 

propuesta la lleve a cabo con estancias en la Cd. de Poza Rica, 

Ver. ayudado de la facilidades otorgadas de mi actual empleo 

junto con la asesoría del Ing. Fernando Chagolla. No obstante el 

gran apoyo y las herramientas que me brindo el Soporte Técnico 

de las compañías Kimray  y Siemens; a las cuales represento y 

representé respectivamente en grado comercial. 

2 

Prólogo 



 

   Mi Servicio Social comenzó con una breve introducción  y reco-

pilación bibliográfica  referente a los sistemas mecatrónicos utili-

zables del Laboratorio de Mecatrónica de la Facultada de Inge-

niería de la UNAM. 

 

  La parte inicial del servicio se baso en conocer como primera 

instancia los equipos con los que contaba el Laboratorio, y me-

diante la investigación literaria encontrar información técnica 

relevante para posteriormente poder integrar un sistema auto-

matizado ¹. 

 

El laboratorio contaba con equipos de la marca Siemens y Allen 

Bradley, habiendo sido estos últimos completamente integrados  

y desarrollados para su utilización.  

 

Como los equipos Allen Bradley ya estaban listos para ser utiliza-

dos, se determino desarrollar los equipos de la marca Siemens; 

que contemplaban un alcance limitado de adquisiciones nuevas 

para Hardware y Software, con la finalidad de integrarlos con los 

equipos existentes y así desarrollarlos para su utilización. 

 

El Hardware con el que el Laboratorio de Mecatrónica contaba 

eran  un PLC ² modelo Logo y un S7 200; estos controladores 

cumplían con los requerimientos básicos  de la Industria. Por lo 

que se opto por la compra de un tercer modelo de PLC (S7 300), 

con la finalidad de complementar y desarrollar al 100% cualquier 

proyecto. 

 

Mientras tanto el Software con el que se contaba comprendía un 

programa conocido con el nombre de Step 7 Basic, el cual  per-

mite la programación de los PLC, mediante tres tipos de lenguaje  

(Bloques, Instrucciones y Funciones Lógicas); sin embargo  y en 

base a la investigación técnica, se determinó la compra de se-

gundo programa que fue el Win CC para la visualización y ejecu-

ción virtual de los proyectos . 
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I.– INFORME TÉCNICO 
¹ SISTEMA AUTOMATIZADO 

   Un sistema automatizado 
comprende el uso de siste-
mas o elementos computari-
zados para controlar maqui-
narias y/o procesos industria-
les sustituyendo a operado-
res humanos. 

 

En general los sistemas de 
automatización optimizan 
una cadena de valores agre-
gados para las empresas de 
manufactura industrial desde 
el diseño y desarrollo de pro-
ducto hasta la producción, 
ventas y servicio.   

 

² PLC 

   Un PLC (Controlador Lógico 
Programable) es un hardwa-
re industrial, que se utiliza 
para la obtención, ejecución 
y procesamiento de datos. 

 

 Actualmente puede comuni-
carse con otros controlado-
res y computadoras y son 
parte fundamental de mo-
dernos sistemas de control 
distribuido. 



¹ Hardware  

   Siemens cuenta con una 
línea para los Sistemas de 
Automatización y Control 
llamada Simatic, la cual in-
cluye  una variedad extensa 
de Controladores Lógicos 
Programables (PLC´s) , que 
están diseñados en base a 
los requerimientos de la 
Industria.  

 

² S7-200 & S7-300 

   Controladores Lógico Pro-

gramables  de la línea Sima-

tic de la marca Siemens. 

 

Estos PLC´s son muy utiliza-

dos en la industria actual 

por sus amplias característi-

cas, además de que cuentan 

con la posibilidad de módu-

los de expansión.  

(ANEXO A) 
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Elaboración Estructural 

   Defino a la elaboración estructural: a la integración física de 

todos los componentes mediante la elaboración  de un sistema 

mecatrónico y la aplicación de las especificaciones del fabricante 

(Siemens) de un diseño Integral.  

 

Lo anterior consistió en la incorporación de sistema de control 

mecánico con un sistema electrónico que a su vez interactúa con 

un sistema informático, con la finalidad de poder manejar infor-

mación y programar procesos totalmente automatizados.  

 

Sistema Mecánico y Electrónico: 

 

Para el montaje del Hardware¹ o PLC´s (S7-200 y S7-300 ²),  y los 

módulos de expansión (entradas y salidas I/O), se construyo un 

pequeño centro de  control, el cual consistió básicamente de 

una base hecha en plástico  de 50 X 30 cm que incorporaban un 

riel DIMM, para poder ensamblar los controladores con los que 

contábamos, así mismo con la incorporación del riel se pretende 

modificar las configuraciones de los PLC´s y sus módulos de ex-

pansión a futuro. 

 

La base de plástico también incorporaba orificios con Plugs tipo 

hembra, lo cual serviría para poder conectar distintas cosas acor-

de con  los proyectos con los que se trabajarán. 

 

Se continuo con el cableado e interconexión de los Controlado-

res S7-200 y S7-300 comenzando como primer paso con el en-

samble de la fuente de poder de 24 Volts (CD) y el PLC. 

 

Posterior a la prueba del funcionamiento de la fuente de poder y 

el PLC , se incorporaron los módulos de expansión que com-

prendían entradas y salidas tanto digitales como análogas.  

(Ver Imagen 001) 



¹ Software 

    Para programar sus con-
trolador Siemens cuenta 
dentro de  su línea Simatic , 
con el programa Step 7, el 
cual cuenta con diferentes 
versiones que van acorde 
con las necesidades y la 
complejidad de la progra-
mación que el usuario des-
arrolle.  

 

Además del programa Step 
7, Siemens tiene  un progra-
ma para completar la Inter-
acción Maquina Hombre 
(HMI),  llamado Win CC que 
permite la visualización, 
ejecución y control de los 
procesos del PLC, mediante 
paneles o plataformas vir-
tuales.  

 

² LENGUAJE DE PROGRA-
MACIÓN 

   El Software de Siemens 
maneja para  su programa-
ción tres tipos de lenguaje: 
Bloques (KOP), por Instruc-
ciones (AWL) y Por funcio-
nes lógicas  (FUP) .  

(ANEXO B) 

 

 ³MANUAL DEL USUARIO 

   Siemens proporciono ma-
nuales del usuario que ex-
plican detalladamente el 
funcionamiento, la forma 
de ensamble y exponen 
ejercicios para la incorpora-
ción de sus sistemas auto-
matizados.  

(ANEXO L) 
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Sistema Informático: 

   Se instalo el Software¹ o Programa Step 7 para la programación 

y la ejecución de proyectos para el PLC modelo S7-200 y S7-300. 

 

Se Seleccionó el lenguaje  de programación ² tipo BOK acorde 

con la factibilidad y conocimiento por parte del usuario para pro-

gramar en el, los ejercicios muestra de los manuales del usua-

rio³.  

 

Se desarrollaron tres programas primarios (básicos) para el con-

trol de una banda magnética, líneas de producción y la coordina-

ción de sistemas de para de emergencia en los procesos respec-

tivamente, acorde con los ejercicios propuestos en los manuales 

de usuario. 

 

Se instalo el programa Win CC  para realizar pruebas virtuales y 

la programación en los paneles. 

 

Finalmente una vez cargado el programa en el PLC, se conecto el 

panel modelo  TD 200 para el controlador S7-200 y un panel mo-

delo TP 177B para el controlador del S7-300. 

(Ver Imagen 002) 

IMAGEN 001 



INTEGRACIÓN TOTAL (TIA) 

    La Integración Total en 
Automatización representa 
para SIEMENS un nuevo y 
revolucionario método para 
unificar la automatización, 
es decir, manufactura y 
proceso, visualización y 
control; para ello se inte-
gran en un único sistema 
conocido como SIMATIC.   

 

Dentro de la amplia gama 
de aplicaciones de la línea 
SIMATIC se encuentran los 
controladores lógicos de 
procesos mejor conocidos 
como PLC´s.  

 

Programas capaces de tra-
bajar con equipos ajenos  
que incluyen plataformas 
virtuales para minimizar 
errores en campo. 

 

Y finalmente el desarrollo 
panales a la vanguardia de 
la tecnología que ayudan al 
personal a trabajar con el 
equipo dentro del proceso. 

. 
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IMAGEN 002 

Fases de Implementación (TIA) 

   Mediante un programa calendarizado de actividades realizado 

en Microsoft Project, se destinaron los tiempos de ejecución pa-

ra los diferentes avances acorde con las fechas dispuestas en el. 

(Ver Imagen 003) 

(VEASE AMPLIACIÓN  EN ANEXO D) 
IMAGEN 003 



¹ GAS LIFT 

   Comprende una serie de 
procesos utilizados para 
levantar artificialmente el 
aceite o el agua de los po-
zos donde la presión del 
depósito es insuficiente. El 
proceso implica la inyección 
de gas a través de anillos 
situados en tubos-carcasa. 

 

 El gas de inyección airea el 
líquido para reducir su den-
sidad, la presión de forma-
ción es entonces capaz de 
levantar la columna de 
petróleo y de las fuerzas del 
líquido del pozo. El gas pue-
de ser inyectado de forma 
continua o intermitente, 
dependiendo de las carac-
terísticas de producción del 
pozo y la disposición de los 
equipos de gas.  

(ANEXO E) 

 

² MACROPERA 

Es un lugar especifico deli-
mitado en su mayoría de las 
veces por cercas o bardas 
perimetrales donde se con-
centran pozos, y cuando 
son requeridos sistemas 
Artificiales de Bombeo que 
pueden ser Mecánicos o 
Neumáticos. 

 

 

 

 

Proyecto Final (Propuesta) 

   El presente proyecto es una propuesta para la industria petro-

lera, basado en el hecho que el Activo Integral Aceite Terciario 

del Golfo (Pemex Poza Rica), pretende incrementar la produc-

ción, mediante la actualización de sus equipos actualmente ins-

talados. 

 

La propuesta de este proyecto incluye el suministro instalación, 

configuración y puesta en marcha de sistemas de control que 

automatizará el proceso de inyección de gas a pozos que cuen-

ten con el sistema de producción asistida denominado Gas Lift ¹. 

 

   Se están considerando que existen alrededor de unos 200 po-

zos candidatos a instalarse. Estos pozos se encuentran agrupa-

dos dentro de sitios denominados como “Macroperas” ². Se asu-

me un número típico de hasta 10 pozos por macropera. 
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¹ POZO 

   Son lugares acondiciona-
dos para la extracción de 
gas, crudo o líquidos, en la 
actualidad en el marco pe-
trolero, se utilizan sistemas 
de seguridad par a conoci-
dos como cabezales para la 
extracción segura de la pro-
ducción.    

(ANEXO F) 

 

² POZO RESERVORIO 

   Se le conoce como pozo 
reservorio a  un sistema de  
almacenamiento profundo 
que estabiliza  y conserva el  
gas proveniente del com-
presor para  que posterior 
sea inyectado al pozo  aun 
cuando el gas del compre-
sor no tenga la presión sufi-
ciente. 
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   Se considera que todos los pozos se encuentran dentro de una 

macropera, lo cual permitirá la utilización de un sólo equipo pro-

cesador o PLC por cada macropera. 

 

El sistema controlará el proceso de inyección de gas proveniente 

de un compresor . Se asume que en cada macropera existen un 

compresor y un máximo de 10 pozos. El Controlador PLC contro-

lará desde la detección de gas disponible para realizar la inyec-

ción, hasta la secuencia de inyección, la medición de gas inyecta-

do y hasta los resultados de producción de aceite como conse-

cuencia de la inyección. 

 

Con la implementación de este sistema, se incrementarán sus-

tancialmente los reportes estadísticos de producción por pozo ¹, 

por macropera y como meta final se logrará la optimización de la 

producción total del campo. 

Filosofía de Control 

   El sistema iniciará la operación con la detección de gas disponi-

ble para realizar la inyección. El gas para inyección provendrá de 

un compresor local ubicado en cada macropera, o de un pozo 

reservorio ². 

 

Cuando no sea necesario inyectar gas a los pozos de aceite, el 

gas proveniente del compresor será inyectado al pozo reservorio 

para su uso posterior. 

 

Cuando se tenga gas disponible y se requiera inyectar gas a algu-

no de los pozos de la macropera, el controlador local “PLC” reali-

zará el control de válvulas para asegurar la correcta secuencia en 

el proceso de inyección. El controlador además realizara la medi-

ción y almacenaje de todas las variables operativas necesarias 

durante el proceso de inyección, como son la presión, el flujo, 

temperatura, tiempo de inyección, etc. 



¹ TREN DE INYECCIÓN 

   Se le conoce como tren de  
Inyección de Gas a los Siste-
mas  Artificiales de Bombeo 
Neumático encargados de 
la regulación de l gas que se 
le suministra a un pozo. 

 

Estos trenes constan princi-
palmente de: válvulas 
check, válvulas de control, 
válvulas de aguja, dosifica-
dores de gas, reguladores 
de presión de suministro, 
registradores de  flujo y 
presión , porta placa de 
orificios, entre otros. 

 

² AFORODE POZO 

   Es la medición que se rea-
liza de la producción de un 
pozo en un periodo deter-
minado. 

 

Estos afores de pozo se 
hacen a través de los siste-
mas de separación  de alta 
o baja presión en los cuales 
se mide  la cantidad de 
líquidos y gases que pasa en 
un instante provenientes 
del  pozo o cabezal. 
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Una vez terminado el proceso 

de inyección, el controlador 

medirá los resultados de pro-

ducción resultado de la inyec-

ción de gas, Estos resultados 

estarán disponibles para los 

ingenieros de producción, los 

cuales podrán alterar las varia-

bles del proceso de inyección 

hasta lograr maximizar la pro-

ducción por pozo mediante la 

utilización de los reportes es-

tadísticos de producción.  

 

Este será un proceso sin fin, el 

cual consistirá en la optimiza-

ción y mejora continua de las 

variables de los trenes de In-

yección de Gas ¹, hasta lograr 

incrementar los volúmenes de 

producción de todo el campo. 

Fases de Implementación (Proyecto Final) 

   Se propone instalar el sistema en fase, para medir los resulta-

dos de manera optima y rápidamente. 

 

Fase 1: Instalación del sistema de control y medición de inyec-

ción. 

 

Fase 2: Instalación del sistema de automatizados y de cableado. 

 

Fase 3: Optimización de la producción mediante la utilización de 

los reportes estadísticos de producción y los afores del pozo². 

 

Se  formulo un programa con fechas arbitrarias que comprende 

un periodo aproximado de  dos meses para estimar el posible  

tiempo de ejecución de la propuesta técnica presentada. 

 

(Ver Imagen 004) 
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Descripción Detallada del Sistema 

Sistema de Control 

   El sistema de control a instalar en cada macropera, consistirá 

en un gabinete tipo 8HS64 de la marca Siemens, con todos los 

accesorios necesarios para recibir energía eléctrica en corriente 

directa de una batería recargable mediante un panel solar. Así 

mismo un fuente de poder modelo PS307 que suministre: 24 

VCD al PLC. 

 

Dentro de este gabinete se alojara un riel DIMM que  soportara 

un PLC modelo S7 300 de la marca Siemens., así como los dife-

rentes módulos de expansión, según sean necesarios.  

 

Se propone utilizar este PLC de ultima generación ya que cuenta 

con todos lo puertos de entrada y salida (digitales o análogas) 

necesarios para realizar el control y medición del gas de inyec-

ción en hasta 10 pozos (sin considerar módulos de expansión). 

(VEASE AMPLIACIÓN  EN ANEXO K) 
IMAGEN 004 



¹ PATIN DE MEDICION 

Se conoce como Patín de 
Medición al conjunto de 
elementos mecánicos y 
electrónicos - eléctricos que 
integra a un tren de regula-
ción. 

 

² VÁLVULA SOLENIODE 

   Es una pequeña válvula  

que  transforma  una señal  

eléctrica en una señal 

mecánica. 

(ANEXO H) 

³ ACTUADOR 

   Es un elemento de control  

que para este proyecto  

opera de manera neumática  

a una válvula motora. 

   

 

Para los casos en que se tengan mas de 10 pozos dentro de una 

sola macropera, existe la opción de agregar módulos EM300 (DO 

& DI) de expansión al controlador principal para resolver esta 

situación. 

 

El sistema de control por macropera contempla la instalación de 

un gabinete de control y de la instalación de 2 transmisores 

electrónicos por patín de medición¹. Un transmisor de tempera-

tura tipo RTD (0-20mA) y dos transmisor de presión diferencial. 

tipo  seco  (0-20mA), ambos a prueba de explosión (Clase1 Div1). 

 

Los transmisores a instalar servirán para la detención de gas dis-

ponible proveniente del compresor o del pozo reservorio. El 

transmisor de presión diferencial y el transmisor de temperatura 

proveerán de datos suficientes al controlador S7 300 para reali-

zar el cálculo del flujo inyectado en cada pozo. 

 

Sistema de Control de Actuadores (Por Pozo) 

 

Dependiendo del número de pozos existentes en cada macrope-

ra, se requerirá la instalación de válvulas solenoide² para operar 

los actuadores³ que controlaran la secuencia de la inyección. El 

número de válvulas solenoide necesarias por cada Macroperas 

es igual a n+1, donde n es el número de pozos productores de 

aceite.  

 

La válvula solenoide adicional operará la válvula de entrada al 

pozo reservorio, en el cual se hará la inyección del gas en caso 

de que no se requiera inyectar en ningún pozo de aceite. 

 

Por cada pozo existente en las Macroperas se requiere instalar 

en el un arreglo de válvulas de control, solenoide, cableado y 

conexiones de proceso . 

 

(Ver Imagen 005) 
11 
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   El arreglo siguiente permitirá controlar la inyección de gas, rea-

lizar bypass para operación manual y cierre total de la conexión 

a proceso. 

 

También se puede observar en el diagrama anterior que se in-

cluirían dos válvulas de aguja de alta presión (2000 PSI) y una de 

control por cada pozo. 

 

 

 

 

Consideraciones Especiales. 

 

   En la presente propuesta se asumen distancias máximas y can-

tidades de material típicas para los siguientes conceptos: 

 

Se asume hasta 60 ms. de cable desde el gabinete de control 

por macropera hasta cada uno de los actuadores que contro-

laran la secuencia de inyección de gas. 

 

Se asume que existe un sistema de medición tipo placa de 

orificio y conexiones a proceso de 1/2 pulgada para el trans-

misor de presión incluidos en cada tren de  inyección. 

 

Se consideran distancias máximas de hasta 1 metro desde la 

posición del actuador hasta la posición donde se instalara la 

válvula solenoide que controlara dicho actuador. 

¹ VÁLVULA DE AGUJA 

Su función es estrangular el 
flujo delimitando su pre-
sión, manualmente. 

 

Son comúnmente usadas 
para regular la presión  y 
flujo que se inyecta al pozo. 

 

(ANEXO I) 

 

² VÁLVULA DE CONTROL 

   Esta válvula también es 
conocida como válvula mo-
tora, por sus múltiples apli-
caciones en campo. 

 

En el caso particular de este 
proyecto, este tipo de 
válvula tienen actuador 
neumático controlado por 
una válvula solenoide que  
mandara una señal de aper-
tura o cierre acorde con el 
PLC. 

(ANEXO J) 

 

 

IMAGEN 005 

Válvula Solenoide 

Válvula de Aguja 
Válvula Motora 

Pozo 
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   Mediante manuales, información técnica y la accesoria del so-

porte técnico, se  logro incorporar e integrar un sistema me-

catrónico e informático; dando como resultado un sistema de 

control automatizado. 

 

Se dejaron funcionando e instalados dos centros de control sen-

cillos que incluyen: PLC´s, módulos de expansión, software y Pa-

neles, entre los equipos más importantes. Los centros de control 

servirán para posteriores ejercicios o proyectos con fines educa-

tivos y/o comerciales. 

 

Finalmente el haber realizado un proyecto que culminara con 

una propuesta técnica para la industria petrolera, complemento 

mi aprendizaje referente a la utilización e instalación de equi-

pos , así como la elaboración  de   propuestas. 
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STEP-7 

   Es un sistema de supervisión o SCADA (basado en PC) para visualizar 

y manejar procesos, secuencias de fabricación, máquinas y plantas en 

todos los sectores, desde sencillos sistemas mono puesto hasta siste-

mas multiusuario distribuidos con servidores redundantes y soluciones 

diversificadas geográficamente con clientes web. Win CC representa al 

mismo tiempo la central de información para la integración vertical a 

escala corporativa (supervisión del proceso y plataforma para integra-

ción de las tecnologías de la información y las aplicaciones de gestión).  

Permite configurar y programar 

no sólo PLC´s, sino también siste-

mas de automatización basados 

en PC y automatización descen-

tralizada de la línea SIMATIC. De 

este modo el usuario tiene liber-

tad para elegir su hardware y 

puede utilizar el mismo software 

aunque trabaje con configuracio-

nes mixtas. STEP 7 se ofrece en 

dos variantes, una profesional y 

otra básica.  

La variante profesional cuanta 

con una licencia  web para poder 

controlar sistemas de procesos 

mediante conexiones 

remotas; además de con-

tar con un plataforma 

virtual para la evaluación 

y presentación preliminar 

de los proyectos. 

Para la elaboración de los 

programas STEP 7 cuenta 

con tres lenguajes de en-

samble: Por Bloques 

(KOP), por Instrucciones 

(AWL) y Por funciones 

lógicas  (FUP). 

S7-200 

WIN CC 

   Uno los controladores más utilizados, además de poseer las funciones básicas de su antecesor LOGO, 

cuenta con la posibilidad de la integración de módulos de expansión, unidades entradas y salidas para 

señales analógicas y/o discretas, memoria de almacenamiento externa, entre otros . 

La programación de este PLC´s se hará enfocada a proyectos básicos y se utilizara la pantalla TD 200 para 

el manejo y visualización de procesos.  

ANEXO A 



S7 300 y S7 400, son controladores diseña-

dos para usuarios que requieren de aplica-

ciones avanzadas; ya que brinda mayor ca-

pacidad de memoria, poseen más unidades 

de salida y entrada, mayor velocidad de pro-

cesamiento, puede comunicarse a través de 

redes Profibus y Profinet . 

* La selección los modelos S7200 y el S7300 

se basó en la amplia gama de aplicaciones 

que ofrecen los controladores, además de 

ser equipos utilizados actualmente en la 

Industria. 

Push Button Paneles 

Los Push Button Paneles (PP) son la alternativa innova-

dora a los paneles de mando con pulsadores cableados 

de forma convencional. Pre confeccionados para su 

conexión inmediata, estos paneles con conectividad a 

bus permiten ahorros drásticos de tiempo comparados 

con el cableado convencional. 

Micro Paneles 

Desarrollados a medida para aplicaciones con micro-

PLC SIMATIC S7-200, ya sea con visualizador de textos 

(TD) o con pantalla gráfica, como paneles de operador 

(OP) con teclado de membrana o pantalla táctil (TP). 

Mobile Paneles 

Los paneles móviles permiten manejar y visualizar en el 

punto donde ocurre todo y con acceso directo y contac-

to visual con el proceso. Ofrecen la posibilidad de cam-

biar las conexiones de manera fácil y segura durante el 

funcionamiento (Mobile Panel 177 y Mobile Panel 277) 

o bien la libertad de un entorno sin cables (Mobile Pa-

nel 277 (F) IWLAN), lo cual permite utilizarlos de mane-

ra flexible en la máquina o instalación. 

Basic Paneles 

Los Basic Paneles tienen funciones HMI básicas para 

máquinas e instalaciones pequeñas. Se encuentran dis-

ponibles cuatro tamaños de pantalla táctil distintos de 

4 a 15 pulgadas con teclas adicionales para la conexión 

a PROFINET/Ethernet o PROFIBUS DP/MPI. 

Paneles de la serie 70/170/270 

Con pantalla gráfica en 4" ó 6" para una visualización 

real de los procesos. Se ofrecen en versión táctil (TP), 

con pantalla sensible al contacto, o bien como paneles 

de operador (OP), con teclado de membrana, o bien 

como combinación táctil/teclas como es el caso del OP 

177B de 6" ó el TP 177B de 4". 

Multi Paneles 

Serie 170/270/370 

Tanto en la variante con pantalla táctil como con tecla-

do de membrana, pueden utilizarse como los paneles 

convencionales para manejo y visualización. Además, 

los Multi Paneles (MP) ofrecen la posibilidad de instalar 

otras aplicaciones, permitiendo así, por ejemplo con el 

PLC en software . 

S7-300 

Paneles 

ANEXO B 



ANEXO C 



ANEXO D 
 



ANEXO E 

Gas Lift 

 

   Comprende una serie de procesos utilizados para levantar artificialmente el aceite o el agua de los pozos donde 

la presión del depósito es insuficiente. El proceso implica la inyección de gas a través del anillos situados en tubos

-carcasa. El gas de inyección airea el líquido para reducir su densidad, la presión de formación es entonces capaz 

de levantar la columna de petróleo y de las fuerzas del líquido del pozo. El gas puede ser inyectado de forma con-

tinua o intermitente, dependiendo de las características de producción del pozo y la disposición de los equipos 

de gas. 

 

La cantidad de gas que se inyecta para maximizar la producción de petróleo varía en función de las condiciones 

del pozo y geometrías. Inyectar demasiado gas o demasiado poco dará lugar a que una producción inferior a la 

requerida. Generalmente, la cantidad óptima de inyección de gas se determina por las pruebas de pozos, donde 

se varía la velocidad de inyección y la producción de líquidos (petróleo y quizás agua) se mide.  

 

Aunque el gas es recuperado del petróleo a una etapa de separación más tarde, el proceso requiere energía para 

mover un compresor con el fin de aumentar la presión del gas a un nivel que le permita volver a ser inyectado.  

 

El siguiente diagrama proporciona los componentes básicos de un  sistema Gas lift.  El Sistema comprende de 

una unidad de compresión, la cual recircula gas obtenido del pozo incrementado nuevamente su presión  que 

será inyectada nuevamente al pozo de forma intermitente. 



ANEXO F 

Pozo 

 

   Conozco tres tipos de pozos utilizados actualmente en el marco petrolero, clasificados de acuerdo con su pro-

ductividad o en su caso acorde al sistema de bombeo artificial que utilizan. 

Pozo Fluyente: 

   La mayoría de los pozos son clasificados con este nombre en sus primeros años de vida, ya que son capaces de 

producir sin la necesidad de ningún sistema artificial de bombeo. Este tipo de pozos cuenta con un proceso pre-

vio de cementación  para su infraestructura finalizando con un cabezal en la parte superior de este. Fig. 1 

Pozo con Sistema de Bombeo Mecánico: 

   Este tipo de pozos necesitan para su producción la inyección de gas mediante sistemas artificiales de bombeo; 

para este caso son utilizados unidades de bombeo llamadas “Mark”. Un Mark es un sistema mecánico operado 

con un motor a dissel o gasolina que acciona la función oscilante de un brazo que esta conectado a una varilla 

que es insertada por periodos intermitentes y continuos a un cabezal, de tal forma que empuja mediante energía 

cinética el gas proveniente del mismo sistema o de un acumulador o compresor. Fig. 2 

Pozo con Sistema de Bombeo Neumáticos: 

   Este tipo de sistemas utiliza la recirculación del gas, que en muchas de las ocasiones proviene del mismo pozo. 

La recirculación o reutilización de gas proviene de un compresor que incrementa la presión de este para poste-

riormente ser inyectado al pozo.  

Antes de poder ser inyectado al pozo debe pasar por un proceso de regulación conocido como “tren de regula-

ción de Gas”, en el cual el flujo de gas pasa por una válvula motora operada por un actuador que controla los 

tiempos de apertura y cierre de la misma, de tal forma que el suministro de gas no exceda los niveles requeridos 

y provoque fractura en el pozo. Fig. 3 

Fig. 1 Fig. 2 

Fig. 3 



ANEXO G 



ANEXO H 



ANEXO I 



ANEXO J 



ANEXO K 
 



ANEXO L 
 

Manuales de Usuario: 

   Los links que a continuación se describen pertenecen a los manuales 

utilizados durante el Servicio Social para el desarrollo  de ejercicios y 

la instalación correcta de l hardware y software. 

 

http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652056 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652511 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652631 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/40263542 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/40808553 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18796010 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18656980 
 
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18660846 
 

 

http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652056
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652511
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18652631
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/40263542
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/40808553
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18796010
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18656980
http://support.automation.siemens.com/WW/view/es/18660846

