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Investigar es ver lo que todo el mundo ha visto, y pensar lo 

que nadie más ha pensado… 

Albert Szent-Györgyi
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El presente proyecto desarrollado, describe los resultados obtenidos en
precisión y estabilidad de los sistemas de posición y presión, mediante los
controladores difuso y PID respectivamente, analizados mediante la
simulación e implementación para la aplicación de procesos industriales como
la extrusión de plástico.

Los modelos matemáticos de los sistemas hidráulicos de control de
posición y presión, están desarrollados en SIMSCAPETM de MATLABTM, para
la implementación física se realiza la programación en TIA Portal y la interfaz
gráfica local y remota en WinCC Basic y WinCC Advanced respectivamente.
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El sistema físico consta de un modulo maestro PLC S7-1500 que
comanda a dos esclavos PLC S7-1200 que corresponda al control de
posición y presión en una red industrial PROFINET.

El control local se realiza mediante la implementación de un HMI
Industrial y el control remoto mediante un sistema SCADA.
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SISTEMA DE CONTROL DE POSICIÓN



• Si el error es “0”, entonces Sol A+ y Sol A- es “mantener”. 

• Si el error es “izquierda -”, entonces Sol A+ es “mantener” y Sol A-

es “abrir -”.

• Si el error es “izquierda +”, entonces Sol A+ es “mantener” y Sol A-

es “abrir +”.

• Si el error es “derecha -”, entonces Sol A+ es “abrir -” y Sol A- es 

“mantener”. 

• Si el error es “derecha +”, entonces Sol A+ es “abrir +” y Sol A- es 

“mantener”.
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SISTEMA DE CONTROL DE PRESIÓN
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DIAGRAMA DE BLOQUES DEL CONTROL DE POSICIÓN DIAGRAMA DE BLOQUES DEL CONTROL DE PRESIÓN



SISTEMA DE CONTROL DE PRESIÓN Y POSICIÓN 
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SISTEMA DE CONTROL DE PRESIÓN



CONTROL LOCAL - POSICIÓN 



CONTROL LOCAL - PRESIÓN 



CONTROL REMOTO - POSICIÓN 



CONTROL REMOTO - PRESIÓN 
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CONTROL DE POSICIÓN 

Fuzzy_Simulation Fuzzy_Implementation

Tss [s] 36 47

ess [%] 0 0,1

Mp [%] 0 0

TABLA 1. ERRORES DE LAS CURVAS DE SINTONÍA PID AUTOMÁTICO Y MANUAL



CONTROL DE POSICIÓN - SIMULACIÓN

Se obtiene un error de precisión de 0.70% , 
que es admisible en un error industrial



CONTROL DE POSICIÓN - IMPLEMENTACIÓN

Se obtiene un error de precisión de 1.09 % , 
que es admisible en un error industrial



CONTROL DE PRESIÓN 

PLC_Automatic PLC_Manual

Tss [s] 73 43

ess [%] 0 0

Mp [%] 19.3 18.3

TABLE II.
ERRORES DE LAS CURVAS DE SINTONÍA 

PID AUTOMÁTICO Y MANUAL



CONTROL DE PRESIÓN - SIMULACIÓN

Se obtiene un error de precisión de 0.76 % , 
que es admisible en un error industrial



CONTROL DE PRESIÓN - IMPLEMENTACIÓN

Se obtiene un error de precisión de 0.79 % , 
que es admisible en un error industrial
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CONCLUSIONES

La modelación de los sistemas de control de posición y presión realizados
en SIMSCAPETM de MATLABTM presenta la suficiente precisión con un error
máximo de 0.76%, que indica que se puede realizar la implementación de los
sistemas industriales.

La implementación de los sistemas modelados se realiza con los elementos
seleccionados que permiten un funcionamiento adecuado con una diferencia
de error máxima de 0.39 % de la modelación, que es admisible debido a
perturbaciones y factores externos al sistema.

La adquisición de datos, la visualización y control del proceso se realiza
mediante el control remoto SCADA implementado en TIA portal asegura la
fiabilidad y eficiencia del sistema.
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