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RESUMEN

ARO ALUMNOS DIRECTOR DE TEMA DE PROYECTO DE
PROYECTO TITULACION

RAUL ARNALDO “DISENO E IMPLEMENTACION DE
SALTOS TUBAY UNA MALETA DIDACTICA PARA

MSC. VICENTE | EL CONTROL DE UN BLOQUE DE
021 WILLIAM PENARANDA | ELECTROVALVULAS, MEDIANTE
FRANCISCO OBACO COMUNICACION AS-INTERFACE

TIGRERO EN EL ,
LABORATORIO DE FABRICACION
FLEXIBLE”

El presente proyecto de titulacion tiene como objetivo disefiar e
implementar un mdédulo didactico a escala de un proceso industrial para la
introduccion de la red de comunicacion AS-interface. El modulo didactico tiene
como prioridad exponer la efectividad y simplificacién de usar componentes
electrénicos al emplear la red de comunicacion AS-interface dentro de un
proceso industrial, por consiguiente, este moédulo didactico contiene los
componentes basicos para la elaboracion e implementacién de la red industrial
AS-interface, como PLC, Maestro AS-interface y esclavos propios de la red
(sensores y actuadores).

Las préacticas a desarrollar con el bloque de electrovalvulas del médulo
didactico es de gran utilidad para la formacion académica de los estudiantes
de la Carrera de ingenieria electrénica, el alumno se beneficia al ampliar sus
conocimientos de comunicacion industrial y sistemas neuméaticos, ademas
puede complementar los conocimientos de control de procesos industriales,




por lo tanto, lo fundamental de este proyecto es experimentar la sensacion de
vivir una experiencia real al interactuar con los componentes relacionados a la
Comunicacion AS-interface.

Palabras clave: Electrovalvulas, AS-interface.

ABSTRACT
YEAR STUDENTS PRJ. SUBJECT
DIRECTOR
RAUL ARNALDO “‘DESIGN AND
2021 SALTOS TUBAY IMPLEMENTATION OF A
MSC. VICENTE DIDACTIC CASE FOR
WILLIAM PENARANDA | CONTROLLING A BLOCK OF
FRANCISCO OBACO SOLENOID VALVES THROUGH
TIGRERO AS-INTERFACE
COMMUNICATION PROTOCOL
IN THE FLEXIBLE
MANUFACTURING
LABORATORY”

The objective of this degree project is to design and implement a didactic
module at the scale of an industrial process for the introduction of the AS-
interface communication network. The didactic module has as a priority to
expose the effectiveness and simplification of using electronic components
when using the AS-interface communication network within an industrial
process, therefore, this didactic module contains the basic components for the
elaboration and implementation of the AS industrial network. -interface, such
as PLC, AS-interface Master and network-specific slaves (sensors and
actuators).

The practices to be carried out with the block of solenoid valves of the
didactic module are very useful for the academic training of the students of the
Electronic Engineering career, the student benefits by expanding their
knowledge of industrial communication and pneumatic systems, and can also
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complement the knowledge control of industrial processes, therefore, the
fundamental of this project is to experience the sensation of living a real
experience when interacting with the components related to Communication
AS-interface.

Keywords: Solenoid valves, AS -interface.

ABREVIATURAS

CAD: Diseiio asistido por computadora DIN:
Barra de metal normalizada.

ETH: Ethernet.

NC: Normalmente cerrado.

NO: Normalmente abierto.

PLC: Controlador logico programable.
HMI: Interfaz hombre humano.

BZ: Objeto sefalizador.

SN: Sensor de nivel.

CTR: Contactor. BTN:

Pulsador.

INT: Interruptor.

OFF: Apagado. ON:

Encendido.
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INTRODUCCION

El desarrollo de la Industria 4.0 impulsé el interés del sector industrial
en visualizar y almacenar las variables criticas de procesos en un servidor
web. Realizar un analisis a los datos almacenados nos direcciona a mejorar
los procedimientos de produccion e implementar estrategias que permitan
aprovechar de mejor forma es decir eficientemente los recursos necesarios
para elaborar un producto, adicional las demandas de rapidez, eficiencia y
calidad que la industria requiere han generado que cada vez sea mayor el nivel
de automatizacién que una planta debe tener, y por ende, crece la necesidad
de implementar dispositivos inteligentes para satisfacer la demanda del
mercado industrial, las redes de comunicacién para conectar con la tecnologia
Industria 4.0 son: AS-interface, CAN Bus, CANopen, LONworks, PROFIBUS,
DEVICEnet, COMPUBUS y IO-LINK.

La red de comunicacion para este estudio es AS-interface que esta
presente en el mercado industrial desde 1994, es un sistema de bus de campo
estandarizado a nivel mundial y lo podemos ubicar en el nivel inferior de la
pirAmide de automatizacion. AS-interface conecta sensores y actuadores a un
control a través de un solo cable perfilado bifilar.

Empleamos gran parte de nuestros conocimientos técnicos para el
disefio, montaje, programacion y conexion de cada elemento con el fin de
llevar a cabo la implementacion de un modulo didactico de comunicacion
ASinterface que permita controlar un bloque compacto de electrovalvulas
monoestables en el laboratorio de fabricacion flexible de la Universidad
Politécnica Salesiana sede Guayaquil y con la ejecucion de practicas
desarrolladas se permite el aprendizaje desde la tarea mas basica como
levantar la red AS-interface de los diferentes equipos de campo hasta tareas
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avanzadas como almacenar y procesar datos de los distintos procesos
industriales en la nube para su posterior estudio, al finalizar el entrenamiento
con las practicas se contribuye en formar bases solidas para poder afrontar y
dar solucién a problemas muy comunes de redes que enfrentan las industrias.

CAPITULO 1: EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema.

El Laboratorio de Fabricacion Flexible de la Universidad Politécnica
Salesiana sede Guayaquil, cuenta con maletas didacticas para la ensefianza
de la asignatura Redes de Computadoras Ill y otras materias relacionas con
automatizacion de procesos, para repotenciar el laboratorio se implementé
una maleta didactica que permite el control de un bloque compacto de
electrovalvulas neumaticas mediante comunicacion AS-interface, esto permite
al docente impartir practicas que son necesarias para que los estudiantes
desarrollen habilidades y destrezas que se exigen en el campo industrial.

Los estudiantes de la Carrera de Ingenieria Electrénica deben ser
capaz de resolver problemas de comunicacion industrial y para alcanzar este
desenvolvimiento se debe efectuar practicas centradas en el nivel inferior de
la pirAmide de automatizacion, donde se encuentran los conocidos
dispositivos de campo que se vinculan directamente con el proceso
productivo. El ingeniero Electrénico con estas habilidades podra afrontar,
dominar, comprender y brindar una solucion a los diversos procesos de
produccion gue actualmente enfrentan los sectores industriales.

1.2 Delimitacién del problema.

1.2.1 Temporal.
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La implementacion de este proyecto esta delimitada entre el periodo
lectivo 2020 — 2021, con las actividades detalladas en el cronograma adjunto
en el presente documento.

1.2.2 Espacial.

El proyecto va dirigido al laboratorio de Fabricacion Flexible del bloque
E en la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil ubicada en
Chambers #227 entre Laura Vicufia y Robles frente.

\aio Cristébal Colén &) 1)
Colegio Cristébal Coldn Q;/ Ruentellsla Santay, {&*

antuario Catélico
Maria Auxiliadora

Universidad Politécnica
Salesiana Sede...
General Robles y €%
Limbert Universidad.. @

-
Banco Guayaquil (“Fb
i a
M
mora L”/\ "
a8
§ o
@ a
i
Fundacion Damas Google
H_Cuerng Canaular

Figura 1. Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil. (Maps, 2021)

1.2.3 Académica.

Con los conocimientos tedricos y practicos adquiridos durante las
clases de automatizacion industrial I, automatizacién industrial Il y redes de
computadoras lll, se desarrollé6 un médulo didactico para ejecutar practicas
gue permite controlar un blogue compacto de electrovalvulas mediante
comunicacion AS-interface.
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1.3 Objetivos.

1.3.1 Objetivo General.

Disefiar e Implementar un médulo a escala de un proceso industrial
para la introduccién de la Red de Comunicacion Industrial As-interface para
controlar un bloque compacto de electrovalvulas.

1.3.2 Objetivos Especificos.

» Disefiar y construir un moédulo didactico para colocar los
elementos que conforman la Red As — Interface (modulo maestro
AS-i conectado a un PLC S7-1200 de siemens, médulo
AS-i de entradas y salidas, baliza AS-i, etc.)

+ Conectar cada uno de los sensores y actuadores de campo con
cableado inteligente de proceso AS-interface.

* Implementar Diagnosticar y levantar la infraestructura de la red
AS-i para el accionamiento y recepcién de sefiales en el médulo
didactico.

» Desarrollar un programa de légica de control y comunicacién
para las unidades de Siemens que manifieste la recepcién vy el
accionamiento de las sefales discretas de los componentes As
— Interface

* Realizar practicas para controlar el funcionamiento del bloque de
electrovalvulas con la comunicacion de la Red As — Interface.

» Desarrollar 10 practicas de aplicacion.

1.4 Justificacién.

El modulo didactico es de gran ayuda para el estudiante de ingenieria
electronica para que desarrolle destrezas y habilidades al ejecutar practicas
dirigidas a simular procesos industriales simplificados y resolver problemas
comunes que ocurren en los equipos de campos conectados en la red de
comunicacién AS-interface. Para repotenciar el laboratorio de Fabricacion
Flexible se implement6 una maleta didactica para realizar practicas enfocadas
en controlar, monitorear, registrar datos de los sensores y actuadores
conectados en la red de comunicacion AS-interface. El modulo didactico tiene
alcance correspondiente al nivel basico en la piramide de automatizacion.
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1.5Descripcién de la propuesta.

El proyecto para el laboratorio de Fabricacién Flexible consiste en el
disefio e implementacion de un modulo didactico que permite simular,
monitorear y diagnosticar problemas comunes que se suelen presentar en la
red de comunicacion AS-interface.

Para controlar los actuadores y medir de forma correcta las sefiales de
los sensores montados en el moddulo didactico se utilizé la red de
comunicacién industrial As-Interface que es muy utilizada en el nivel basico de
la piramide de automatizacion. También el modulo didactico cuenta con guias
para realizar 10 practicas dirigida a estudiantes de ingenieria electrénica con
el proposito de enriguecer sus conocimientos y habilidades en automatizacion
industrial.

1.6Beneficiarios de la propuesta.

El principal beneficiado de este proyecto es el estudiante de la materia
de Redes de Computadoras Ill y materias afines de la Carrera de Ingenieria
Electrénica de la Universidad Politécnica Salesiana Sede Guayaquil. También
se beneficia el docente que mediante las practicas puede impartir al estudiante
los diferentes protocolos de comunicacion industrial entre ellas la red de
comunicacion As-interface.

1.7 Métodos.

1.7.1 Método experimental.

Mediante los datos que se extrajeron de los instrumentos montados en
el médulo didactico para nuestro caso sensores y actuadores AS-interface se
logré determinar los parametros minimos para programar y elaborar las
practicas de entrenamiento propuestas en el proyecto, la interaccion de datos
envio y recepcion nos ayuda asociar los distintos elementos de la red
ASinterface y de esta forma poner en evidencia y comprobar las
caracteristicas del protocolo de comunicacién empleado.

1.8 Técnicas.
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1.8.1 Técnica experimental.

Se utilizé la técnica experimental que permitié desarrollar pruebas
preliminares para adquirir datos de los sensores y actuadores AS-interface y
paso seguido definir condiciones que facilitaron realizar la programacion cada
una de las practicas que estan descritas en el proyecto.

1.9 Instrumentos de investigacion y recoleccién de datos.

Las paginas web de los proveedores y las hojas de datos técnicos
(datasheet) adjunto en los equipos adquiridos son instrumento de
investigacion, se usaron fuentes bibliograficas y bibliotecas virtuales de la
Universidad Politécnica Salesiana que contiene informacién destacada en
protocolos de comunicacién de la red AS-interface, automatizaciéon de
procesos industriales y para la recoleccion y almacenamiento de datos se uso
el software de programacion TIA Portal V15 y sus librerias.

CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes.

La implementacion de redes industriales se ha extendido en esta Ultima
década en el sector industrial ya sea por exigencias de seguridad para
minimizar los accidentes laborales o requisitos minimos para que las
compafias puedan obtener licencias para operar en un pais, pero no hay duda
de que estan mejorando sus sistemas de procesos de manufactura para
mejorar la gestion calidad en cada uno de los productos de su portafolio con
la finalidad de captar el mayor volumen de clientes posibles. Entonces surge
la necesidad de mejorar indicadores de produccion para aprovechar y
controlar la materia prima con mayor énfasis en cada una de las operaciones
y de esta forma lograr un rendimiento optimo y tener un desperdicio e impacto
ambiental minimo.

Una de las propuestas es reemplazar los sistemas de control
centralizados por redes de comunicacion para tener control distribuido y
alcanzar el propésito de mejorar la eficiencia de produccion.

Haciendo andlisis a lo ya mencionado es razon suficiente para
implementar un modulo didactico que permite generalizar conceptos y
habilidades al momento de interactuar con redes de campo industrial, hoy en
dia hay una gran cantidad de empresas dedicadas a desarrollar y evolucionar
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buses de campos abiertos y componentes electrénicos compatibles entre
marcas muchos de estos encontramos en las instalaciones de una empresa
industrial, un ejemplo de este tipo de bus de campo es la red de comunicacién
AS-interface que pertenece al nivel mas bajo de la piramide de automatizacion
industrial.

2.2Pirdmide de automatizacion (CIM).

Como se muestra en la figura 2, la piramide CIM (Computer Integrated
Manufacturing), esta dada por diferentes caracteristicas segun tiempos de
respuesta. Esto hace que existan diferentes tipos de redes de comunicaciones
necesarias para poder implementar cualquier aplicacion en empresas de
produccion.

En los niveles més alto de la pirdmide CIM (Niveles 3y 4), las tares no
son criticas por lo que las comunicaciones industriales pueden ser “no
deterministas”, es decir se acepta cierto grado de fallas en la comunicacion o
demoras en la transaccion de la informacion. (Murcia & Strack, 2016).

En los niveles méas bajo de la piramide CIM (Niveles 0, 1 y 2) las
actividades son criticas, por lo que las comunicaciones industriales pueden ser
“deterministas”, dicho de otra forma, deben tener la capacidad de garantizar
gue un paquete de datos es enviado y recibido en un determinado periodo de
tiempo compatible con las necesidades de la maquina o proceso que
controlan. (Plata, 2016).

En la parte inferior de la piramide CIM (Niveles 0, 1 y 2) las redes
industriales atienden a ser capaces de ser deterministas en las condiciones de
operacion que impone un entorno industrial: (temperatura, vibracién,
interferencias, suciedad, etc.).

En los niveles menores de la piramide CIM (Niveles 0, 1y 2) se cambia

poca informacion, pero el tiempo de reaccion debe ser bajo (comunicacion en
tiempo real).
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Figura 2. Piramide de Computer Integrated Manufacturing (CIM). (Plata, 2016).

2.3 Redes de Comunicacion Industrial.

Las redes de comunicacion industrial deben su origen a la fundacion
fieldbus que busca el desarrollo y creacion de arquitectura abierta vy
comunicacién universal como lo describe (Pifia, 2015) para que todos los
equipos puedan transmitir y recibir en una misma plataforma la medicién y
control de procesos.

En este proyecto nos enfocaremos en la parte inferior de la piramide de
automatizacion, aqui encontraremos los llamados instrumentos o dispositivos
de campo que interaccionan directamente sobre el proceso productivo. Las
comunicaciones en este nivel poseen caracteristicas puntuales para
responder a los requerimientos de intercomunicacion en tiempo real que se
deben producir y resistencia en un ambiente hostil donde hay gran cantidad
de ruido electromagnético y condiciones ambientales extremas. La utilizacion
de comunicaciones industriales ha llevado a separar dos areas principales, en
primer lugar, comunicacion a nivel de campo, y segunda comunicacion hacia
el SCADA. En ambos casos el envio o transmision de datos se procesa en
tiempo real, o por lo menos con un retardo que no es significativo en
comparacion con los tiempos del proceso, el tiempo de retardo es critico para
el nivel de campo.

2.4 Clasificacion de las Redes.
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Figura 3. Clasificacion de las redes.

2.5 Tipos de Redes.

2.5.1 Red de Factoria.

Para redes de despacho, contabilidad y gerencia, ventas, gestion de
pedidos, almacén, etc. La cantidad de informacion conmutada es muy
elevada, y los tiempos de reaccidn no son criticos.

2.5.2 Red de Planta.

Para acoplar modulos y células de fabricacion entre siy con &reas como
disefio o planificacion. Suele usarse para la conexion entre las funciones de
ingenieria y planificacion con las de supervision de produccion en planta y
series de operaciones.

2.5.3 Red de Célula.

Para enlazar instrumentos de fabricacibn que trabajan en modo
sucesion como Robots, Maquinas de control numérico (CNC), Automatas
programables (PLC), Vehiculos de guiado automéatico (AGV).

2.5.4 Redes de Campo.
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Para recambiar cableado entre sensores-actuadores y los respectivos
elementos de control. Este tipo de buses debe ser de bajo coste, tiempo real,
permitir la transmision serie sobre un bus digital de datos con capacidad de
interconectar controladores con todo tipo de dispositivos de entrada-salida,
sencillos, y permitir controladores esclavos inteligentes. Ademas, deben
gestionar mensajes cortos eficientemente, tener capacidad de manejar trafico
de eventos discretos, poseer mecanismos de control de error (deteccion y
correccion), transmitir mensajes prioritarios, tener un bajo coste de instalacion
y de conexion por nodo, poder recuperarse rapidamente de eventos
anormales en la red y responder rapidamente a los mensajes recibidos. Como
regla general, tienen un tamafno corto (5 a 50 nodos), emplean trafico de
mensajes reducidos para control y sincronizacion entre los instrumentos, y la
transmision de ficheros es ocasional o hipotético. Segun la cuantidad de datos
a propagar, se dividen en buses de alta categoria, buses de dispositivos (unos
pocos bytes a transmitir) y buses actuadores/sensores (se transmiten datos a
nivel de bit), pero en ninguna circunstancia llegan a transmitir grandes
agrupaciones de informacién. (Rosado, 2003).

2.6 Importancia de Redes de Campo y Cedula.

De modo habitual, aunque en particular para los buses de campo y
célula, los privilegios principales que se obtiene en su utilizacidon son: optima
calidad y abundancia en el flujo de datos, ahorro de coste de tender cable e
instalacion, facilidad en el aumento o reduccion del nimero de equipos del
sistema, reduccién de fallos en el montaje, nUmero de terminales y cajas de
empalme (Mares, 2019).

Por lo consiguiente como para las redes de factoria y de planta existe
una implantacion homogénea (basada en Ethernet), en relacién con las
comunicaciones a nivel de célula y de campo no existe principio de
comunicacion que haya conseguido un alto nivel de difusion e igualdad en los
medios industriales, esto hace que en unos casos resulten técnicamente
complejo conformar equipos de diversos fabricantes. Varias reglas intentan
imponerse, existiendo dos cuando mucho destacadas: Profibus y Fieldbus
Foundation, no obstante, tienen una extensa difusion AS-interface, LonWorks,
Interbus, DeviceNet, MODBUS, HART, ControlNet, WORLDFIP, FIP, etc. De
igual forma existe una inclinacion a introducir tecnologia como Ethernet, muy
practicada en redes administrativas, de menudo coste, y que comienza a
aprovecharse en redes industriales de inferior nivel para sistemas en tiempo
real. Otra apariencia importante en estas estructuras integrados es la fiabilidad
porque al integrarse los sistemas de forma global, es decir, en redes
administrativas y de control de procesos, los sistemas de control permanecen
mas expuestos. (Leén & Quilli, 2011).

En este nivel de formacion, el bosquejo de control mas tradicional es el
maestro-esclavo, estableciendo un sistema de control congregado que debe
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recolectar informacién de la planta de fabricacion. Esta integracion
maestroesclavo se emplea especialmente en muchos maquinas basadas en
autOmatas programables, donde éste es el maestro y se responsabiliza de
gobernar médulos remotos de sensores, actuadores, y hasta otros autbmatas
de inferior entidad encargados de administrar procesos locales.

2.6.1 Caracteristicas de las redes de campo.

En las redes de campo se alcanzan a enfatizar las siguientes 4
caracteristicas:
» Sustitucion de la sefal de 4-20mA por sefiales digitales.
« Aplicacion a sistemas de control distribuido.
» Interoperabilidad de dispositivos.
+ Sistemas abiertos.

2.6.2 Topologias de buses de campo.

Los buses de campo aceptan la puesta en funcionamiento de las
diversas topologias. Entre ellas, las méas habitual son:

Linea Troncal (Bus): La configuracion de Linea Troncal (bus) es
bastante clara y entrafia muy poca dificultad, ya que el conjunto de usuarios
se informa a través de una linea comun. Los instrumentos se enlazan con o
sin derivaciones cortas, lo que en ocasiones guia a cableados algo
desagradables.

Arbol: La configuracion en arbol es muy parecida a la lineal con la Gnica
discrepancia de que algunas derivaciones pueden coincidir en los nodos. Esta
estructura admite enlazar en red sectores muy amplios de una forma mas
simple y flexible.

Estrella: Una base central esta ligada a todos los usuarios por medio
de conexiones a dos-puntos conformando una estructura en estrella. Esta
base central logra comportarse como Master y ser responsable del mando de
la red, u operar como “acoplador en estrella”, estableciendo sencillamente la
conexién a través del emisor y el receptor.

Anillo: Si se arma un anillo fisico con algunos empalmes de dospuntos,
se apoda estructura en anillo. Los mensajes se emiten de un cliente al
siguiente. El hecho de que la imagen se amplie cada vez que se transmite el
mensaje admite a éste cruzar exorbitantes distancias. (Mariategui, 2019).
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En la figura 4 podemos ver una configuracion de las 4 topologias
mencionadas:

a) linea troncal
b) arbol

c) estrella

d) anillo.

Figura 4. Topologia buses de campo. (Mariategui, 2019).

2.7 Buses de campo existentes.

Debido a la ausencia de estandares, distintas compafiias han
acrecentado diferentes soluciones, cada una de ellas con diferentes
prestaciones y campos de aplicacién. En una primera distribucién se podria
separar en los siguientes grupos: (Emerson, 2021).

2.7.1 Buses de alta velocidad y baja funcionalidad:

Diseflados para conformar mecanismos basicos por ejemplo finales de
carrera, fotocélulas, relés y actuadores simples, operando en aplicaciones de
tiempo real, y reunidos en un pequefio sector de la planta, tradicionalmente
una maquina. Suelen diferenciar las capas fisicas y conexion del modelo OSl,
es decir, sefales fisicas y patrones de bits de las tramas del bus.

Ciertos ejemplos son:

» CAN: Disefado inicialmente con el fin de disponer su aplicaciéon
en vehiculos.

+ SDS: Bus para la incorporacion de sensores y actuadores,
basado en CAN
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» ASI: Bus serie proyectado por Siemens para la incorporacién de
sensores y actuadores.

2.7.2 Buses de alta velocidad y funcionalidad media.

Se basan en la estructura de una capa de conexion con el objetivo de
envio eficiente de agrupacion de datos de tamafio medio. Estos mensajes
aceptan que el instrumento tenga mejor operatividad de modo que soporte
afadir aspectos algo asi como la configuracion, calibracién o programacion
del instrumento. Son buses calificados de controlar instrumentos de campo
complejos, de manera eficiente y a modesto coste. Regularmente incluyen la
descripcion completa de la capa de aplicacién, lo cual manifiesta que se
dispone de funciones utiles desde programacién basados en PC’s con la
finalidad de acceder, modificar y controlar los diversos instrumentos que
conforman el sistema. Algunos incorporan funciones modelo para distintos
tipos de equipos (perfiles) que simplifican la interoperabilidad de dispositivos
de diferentes fabricantes (Serna & Ortiz, 2011).

Algunos ejemplos son:

» DeviceNet: Evolucionado por Allen-Bradley, emplea como base
el bus CAN, e incluye una capa de aplicacibn encaminada a
objetos.

* LONWorks Red impulsada por Echelon.

» BitBus: Red desarrollada por INTEL.

 DIN MessBus: Basica aleman de bus de instrumentacion,
basado en comunicacion RS-232.

* InterBus-S: Bus de campo aleman de aplicacion usual en
aplicaciones medias.

2.7.3 Buses de altas prestaciones.

Son capaces de sostener comunicaciones a nivel de completa factoria,
en muy diferentes modelos de aplicaciones. Pese a que se fundamentan en
buses de alta velocidad, unos exponen problemas debido a la sobrecarga
forzosa para conseguir las caracteristicas operacionales y de seguridad que
se les solicitan. La capa de aplicacion promete un gran numero de servicios a
la capa de cliente, usualmente un subconjunto del modelo MMS. (Kaschel &
Pinto, 2002).

Algunas caracteristicas:

* Redes multi-maestro con conexiones de redundancia.
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« Comunicacion maestro-esclavo de acuerdo con el esquema
pregunta-respuesta.

* Recuperacion de datos a partir del esclavo con un limite de
tiempo.

« Competencia de direccionamiento  unicast,

multicast y broadcast.

* Reguerimiento de servicios a los esclavos basada en sucesos.

» Intercomunicacién de variables y bloques de informacién dirigida
a objetos.

« Descarga y ejecucion remota de programacion.

« Complejos grados de seguridad de la red, opcionalmente con
métodos de autentificacion.

« Conjunto entero de funciones de gobierno de la red. Algunos
ejemplos son: Profibus, FIP o Fieldbus Foundation.

2.7.4 Buses para areas de seguridad intrinseca.

Incorpora correcciones en la capa fisica para concretar con las
disposiciones especificas de seguridad intrinseca en espacios con atmosferas
explosivas. La seguridad intrinseca es un modelo de proteccion por la que el
dispositivo en cuestion no tiene oportunidad de generar un reventén en la
atmosfera circundante. Un circuito eléctrico o un fragmento de un circuito
posee seguridad intrinseca, en el momento que alguna chispa o consecuencia
térmica en este circuito producidos en las condiciones de prueba establecidas
por un estandar (dentro del cual figuran las condiciones de ejecucién normal y
de fallo especificas) no puede provocar una ignicion. Algunos ejemplos son:
HART, Profibus PA o FIP. (Villagdmez, 2011).

2.7.5 Algunos buses estandarizados.

Dado que el panorama es por lo menos extenso, nos restringiremos a
representar los sistemas de comunicacion mas extendidos y aquellos que
ofrecen sistemas abiertos, de forma que sean multiple los fabricantes que
comercializan los equipos, centrdndonos en los niveles de célula'y de campo.
Las redes de campo son una ciencia para la aplicacion en escenarios
industriales, y son de novedoso desarrollo. (Serna & Ortiz, 2011).

En la Figura 5 se sintetiza el crecimiento de las tecnologias de
automatizacion industrial y las redes de campo.
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Figura 5. Crecimiento de tecnologias de comunicaciones y las redes de campo.
(Serna &
Ortiz, 2011).

2.8 Redes de Sensor - Actuador: AS-interface.

El bus AS-interface (Actuador-Sensor Interface) es una red de dos
cables facil de instalar para E/S discretas, sensor inteligente, datos analdgicos
y seguros, codificador, cortinas de luz y paradas emergencias electronicas.
Diseflado especialmente para brindar simplicidad y confiabilidad, AS-interface
tiene tiempos de montaje, puesta en marcha y actualizacion extremadamente
rapidos, y reemplaza las arquitecturas de cableado tradicionales. Tiene una
topologia totalmente abierta: no hay limitaciones sobre como enrutar o dividir
las ejecuciones de la red. Un solo cable sin blindaje sin terminacion y con un
grado muy alto de inmunidad al ruido transporta tanto datos como energia.
Ademas, AS-interface es verdaderamente un sistema abierto, compatible con
los principales fabricantes de PLC. (Fuchs, 2020).

Figura 6. Redes de Sensor - Actuador: AS-interface. (Wiedemann, 2021).
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2.8.1 Las particularidades principales que dispone el
bus son:

Principio de operatividad basado en método de sondeo con
1 maestro y varios esclavos.

El tiempo maximo de ciclo es de 5ms. Dicho de otra manera,
en 5ms (méx.) se entiende el valor del conjunto de esclavos.
Tiempo de ciclo limitado: Hasta 384 entradas y 384 salidas
digitales en solo 1,27 ms

Un maestro logra controlar hasta 31 esclavos, pese a que
este numero alcanza a 62 para la version 2.1 del protocolo, y
de igual manera es ampliable con la ayuda de repetidores.
Todo esclavo soporta direccionar 4 entradas y 4 salidas
digitales, asimismo, 4 bits de parametros por todo esclavo,
con un maximo de 248 entradas/salidas digitales.

Es probable la comunicacion usando modulos analégicos.

El direccionamiento de los esclavos es electronico, a través
del maestro, 0 un instrumento especifico de
direccionamiento.

Permite algunas topologias de la red (incluyendo topologias
mixtas), con una extension maxima de 100 metros sin
repetidores con pérdida de tensién maxima de 3V.

La tension de funcionalidad de los esclavos debe hallarse
entre 26,5Vy 31,6 V.

Anticipadamente, la corriente de consumo de todo esclavo es
de 200mA.

Gran ancho de banda: Volumen de datos para proceso por
esclavo es de 16 bits hasta 32 bytes.

Afinidad plena: Compatible con todos los instrumentos y
componentes de AS-interface hasta la actualidad.
Integracion no compleja: Sensores y actuadores inteligentes
como I0-Link faciles de incorporar.

Plena libertad topologica.

Economico.

Integracion ventajosa para la seguridad en la misma
infraestructura.

Reduccién dréstica de cableado.

Desemejanza de otras estructuras de bus de campo, no
necesita conectores para enlazar la red de datos y
alimentacion.
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2.8.2 Elementos esenciales para la instalacion Red
AS-interface:

(@]
o
)
<t

Figura 7. Elementos esenciales para armar una Red AS-interface:

2.8.21 Un maestro de bus AS-interface.

Suele encontrarse acoplado a un autémata programable o al
componente de control principal. De la misma manera puede hallarse
conectado a una pasarela (Gateway) que admite comunicarse con el bus

ASinterface a partir de diferentes equipos a través de unared de nivel superior.
(Diaz, 2018).

LEDS indicadores de
estado del maestro
AS-interface.

Pines de conexion con
PLC.

LED indicador de

Borneras para cable
diagnéstico de la red.

AS-interface.

Figura 8. Maestro de bus AS-interface.
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Tabla 1. Representacion de indicadores de maestro AS-interface.

LED
AS-interface.

PF.

CM.

CER.

DIAG.

OFF: Indica que el maestro esta offline,

ON: Cuando se enciende rojo permanente indica que se ha
producido un error y el bus AS-I ha fallado.

Si esta en rojo parpadeando quiere decir que hay un
problema en la configuracion de un esclavo.

Encendido en verde demuestra que no hay averias en el bus.

Fallo en la periferia. Justo después de encendido el LED rojo
fijo da como contestacion que tenemos una alarma de
sobrecarga en las salidas coman o también una sobrecarga
en la fuente del sensor de las entradas estandar.

Modo de configuraciéon. En este aspecto contamos al
maestro CM 1243-2 en modo de configuracion mientras este
encendido en verde fijo. Si esta apagado advierte que esté
en modo protegido.

Error de configuraciéon. Encendido en amarillo indica que en
la red AS-1 un esclavo ha fallado, no esta bien direccionado
0 que no se haya conectado un esclavo que ya se haya
configurado en la red.

Diagnostico. Es el que alerta de algun fallo convirtiéndose en
un indicador de estado. Apagado no hay alimentacién
mediante el bus de comunicacién. Mientras se esta iniciando
el LED es verde parpadeante. El maestro ha iniciado
correctamente cuando el LED es verde fijo. Cuando se
encuentra un fallo de configuracidn, parametrizacion, alarma
de periferia 0 una averia interna el LED es rojo parpadeante.

2.8.2.2 Unafuente de alimentacion
ASinterface.

A diferencia de la mayoria de los buses industriales, el negativo (-) de
AS-interface no puede conectarse a tierra. Esto se debe a que los 2 cables
transportan tanto la alimentacién como la sefal. Puesta a tierra de la sefial las
lineas resultarian en una mala comunicacion, si no en una pérdida total de la

comunicacion.

Los medios de AS-interface tipicos no estan blindados. Si surge una
aplicacion donde el blindaje es requerido, entonces el blindaje estaria
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conectado a tierra en un solo lugar, las fuentes de alimentacion AS-interface
con desacoplamiento de sefial integrado estan disponibles de 2 a 8 amperios.
La fuente de alimentacién AS-interface original proporciond voltajes en el
rango de 30 Vcc. El actual la especificacion era de 29,5 a 31,6 voltios CC. La
razon de ser superior a la industria, 24 Vcc nominal estandar fue para
compensar la caida de voltaje en la linea, asi como la caida a través del chip
IC de AS-interface. El objetivo era poder suplir el final dispositivo con 24VDC
(+10% / - 15%), una de las formas méas econdmicas de utilizar AS-interface es
utilizar un cable 16 AWG, una estandar fuente de alimentacién de 24VDC y un
maestro con des acoplador incorporado.

Bornes de
Alimentacioén
120 VAC

Bornes de
Salida 24 VDC

Figura 9. Fuente de alimentacion AS-interface.

2.8.2.3 Los esclavos del bus AS-interface.

La versatilidad de AS-interface mostrada en la vista empresarial junto
con la simplicidad de su protocolo integrado son las razones por las que
ASinterface es popular entre los fabricantes de dispositivos de E/S para
procesamiento de flujo continuo y por lotes.

La mayoria de los fabricantes de PLC y DCS utilizados en el
procesamiento tienen modulos de tarjeta de AS-interface que van a su plano
posterior.

Muchos fabricantes han incorporado AS-interface en sus productos
discretos. Algunos dispositivos populares que integran AS-interface son:

» Valvulas de cuarto de vuelta (accionamiento neumatico y eléctrico).
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» Indicadores de vélvula de cuarto de vuelta.

* Luces indicadoras y torres de luz.

» Sensores (inductivos, capacitivos y fotoeléctricos).

» Control de motor (combinacién de bobina de contactor y dispositivo de
sobrecarga).

Lo que destaca de AS-interface es la cantidad de productos que tienen
ASinterface integrado en el dispositivo de entrada o salida. (BT, 2002). El sitio
web de ATO (AS-interface Trade Organization), www.as-interface.com, tiene
una buena base para busqueda de fabricantes de productos.

Tabla 2. Equipos para comunicacion AS-interface.

ARRANCADOR AS -I.
Integra un contactor + guardamotor
en un solo dispositivo.
Mddulo Activo.

MODULO COMPACTO K60.
Consta de 4 entradas + 4 salidas
con LED de monitoreo.
Modulo Pasivo.

PARO DE EMERGENCIA.
Paro de emergencia AS-i.
Modulo Activo.

BOTONERA MARCHA / PARO.
Consta de 1 entrada de Marcha.
Consta de 1 entrada de Paro
Modulo Pasivo.

BLOQUE COMPACTO DE
ELECTROVALVULAS.
Consta de 2 salidas neumaticas 3/2 vias.
Consta de 2 salidas neumaticas 5/2 vias
Modulo Pasivo.

SENSOR REFLECTIVO.
Detecta objetos transparentes
Mddulo Pasivo.

Nota: Se visualizan los elementos de integrados en el médulo didactico
con una pequefa descripcion de cada uno.
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2.8.2.4 El cable perfilado.

Regularmente es cable plano de 2 hilos no apantallado. Su tono amarillo
y Su muesca en una cara suele identificarlo y favorecer la instalacion. También
es aceptable el uso de cable estandar de dos hilos con 1,5 mm2 de corte por
hilo, tanto apantallado como no apantallado, pero en esta circunstancia es
necesario ser mas cuidadoso en la conexién para no confundir polaridades.

Cable Plano AS-interface
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Conectores de Pinza Albergue de Conexion del
Modulo

Figura 10. Cable perfilado AS-interface.
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Figura 11. Pasos para acoplamiento del cable AS-interface. (Villamar & Villon, 2015)
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El cable AS-interface se especifica en detalla internacional utilizando la
seccion transversal del cable, este es de 1,5 mm2, esto es semejante a 18
AWG (American Wire Gauge), los dos tienen un DC resistencia de ~ 4.1 W /
mil pies.

La maxima ampacidad permitida segun la tabla 400-5a del Cddigo
Eléctrico Nacional en los EE. UU, el cable flexible conductor de 18 AWG es de
10 amperios. Ademas, en casi todos los sistemas de AS-interface hay
derivaciones a través de conectores M12 a sensores o actuadores. La maxima
ampacidad de los pines M12 es de 4 amperios, por lo tanto, todo el segmento
de la sefial debe basarse en un 4 amperio maximo.

El cable plano perfilado y el conector que penetra en el aislamiento son
generalmente clasificado IP67. Esta clasificacion exige la inmersion en agua
de 1 metro de profundidad durante 30 minutos midiendo el cambio de
resistencia entre conductores. También solemos ver una clasificacion IP65 en
el cable plano si se quita la conexion IDC. IP65 es una prueba de
pulverizacion, la cubierta del cable esta hecha de caucho o de un compuesto
de mezcla de caucho sintético, una vez que los dientes se han quitado los
cables se cicatrizan en gran medida.

2.8.2.5 Descripcion del PLC.

Un controlador l6gico programable, o PLC para abreviar, es
simplemente un dispositivo informatico especial utilizado para sistemas de
control industrial. Se utilizan en muchas industrias, como refinerias de
petréleo, lineas de fabricacion, sistemas de transporte, etc. En todo momento
gue sea necesario dirigir dispositivos, el PLC facilita una forma flexible de
"conectar por software" los equipos en conjuntos.

Las unidades basicas tienen una CPU (un procesador de computadora)
gue se dedica a ejecutar un programa que monitorea una serie de entradas
diferentes y manipula légicamente las salidas para el control deseado. Estan
pensados para ser muy flexibles en la forma en que se pueden programar, al
mismo tiempo que brindan las ventajas de una alta confiabilidad, compactos y
economicos sobre los sistemas de control tradicionales. EI PLC envia las
sefiales a través del maestro AS-interface, que es el encargado de la
transmision y recepcion de los datos en la red. La siguiente figura y tabla
detallan las partes del PLC S7- 1200. (Salvador, 2021).
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Figura 12. Partes del controlador légico programable (PLC).

Tabla 3. Descripcion de partes del PLC.

1. Borneras de alimentacion de Serealizalaconexién de alimentacion de
24VDC. 24 VDC para encender el PLC.

Se recibe el retorno de la sefial (voltaje)
2. Borneras de entradas desde los sensores, a los cuales se les
digitales [DI]. ha enviado 24VDC desde la fuente y que
cierra circuito con la masa de la misma
fuente. Este PLC posee embebidas 6 DI
comprendidas desde 10.0 hasta 10.6.
3. Borneras de entrada Se determina dos entradas analégicas
analogica [Al]. [AIO y All] a fin de conectar directo al
PLC en aplicaciones en que el tiempo de
reaccion sea crucial.

38



Puede colocarse una Memory Card
4. Ranura para memory card. como tarjeta de transferencia. Esto
resulta muy practico en casos en que
sea obligado borrar la memoria interna
del controlador sin la necesidad de la

intervencién del entorno de

programacién.
5. Indicadores de entradas Los indicativos de entradas digitales
activas. gue indican cuando esta accionada o no

una de las entradas mediante unos LED
de tono verde.
Los indicativos de salida se prenden
6. Indicador de salidas cuando se envia a accionar una salida
activas. discreta para confirmar si el controlador
ha enviado a conectar algin dispositivo.

7. Borneras de salidas Se cuenta con 4 salidas a 24VDC que
digitales [DO]. empiezan desde la Q0.0 hasta la QO0.3.

Permite establecer conexion online con

8. Puerto de comunicacioén el PLC, alavez de cargar los programas

Profinet. dentro de su memoria interna. Por este

puerto conseguimos parametrizar el
maestro y los esclavos de la red
ASinterface  por medio de la
programacion (TIA PORTAL).
9. Indicadores de Al subir la tapa debajo y después del
comunicacién Profinet. puerto de comunicacion Profinet se
localiza dos LED de comunicacion con
el objetivo de visualizacion del estado
de conexion.

10. Slot de comunicacion En el slot de conexién que tenemos a
con el maestro lado izquierdo podemos realizar nuestra
ASinterface. unién con el maestro AS-I CM 1243-2.

11. De igual manera que en el maestro AS-i,

Indicador de estado del

el PLC posee LED que indicaran el
PLC.

status del controlador.

Nota: Explicacién de las partes del controlador l6gico programable
descrito en la figura 12. (SIMATIC, 2009).

Indicadores del PLC s7-1200. En la posterior tabla 4. se precisan los
estados de todos los LED para comprender mejor el estatus del CPU y la
comunicacion Profinet.
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Tabla 4. Indicadores de Estatus del CPU.

RUN/STOP La luz naranja expresa que la CPU se encuentra en modo
STOP, en verde fijo es porque se encuentra en modo RUN
y si el LED parpadea dentro de verde y naranja es porque
estd inicializando.

ERROR En caso de que haya un error de configuracién, error
dentro de la CPU, error de la Memory Card el LED centellea
en rojo. Si el LED es de tono rojo fijo quiere expresar que
hay una averia de hardware.

MAINT Mantenimiento; parpadea en el momento que se inserta
una Memory Card. Si logra estar encendido estable es
porque hay un mantenimiento sugerido por la CPU.

LINK Led verde encendido para indicar que lainstalacion es
correcta.
RX/TX Led amarillo prende para sefalar la transmisién de datos al

subir un programa a la CPU. (Siemens, 2014).

2.9 CAN Bus.

El bus CAN es una interfaz equilibrada (diferencial) de 2 cables que se
ejecuta sobre un par trenzado (STP), par trenzado sin blindaje (UTP) o cable
plano. Cada nodo utiliza un D macho de 9 pines conector. La codificacion de
bits utilizada es: codificacion sin retorno a cero (NRZ) (con relleno de bits) para
la comunicacion de datos en un bus diferencial de dos hilos. El uso de
codificacion NRZ asegura mensajes compactos con un niamero minimo de
transiciones y alto.

Resistencia a las perturbaciones externas. Este protocolo se encuentra
orientado en el principio de “productor/consumidor” en el que cada
componente esta constantemente a la escucha y las transferencias se
efectlan bajo la supervision de un equipo especial (el mediador de bus). Las
solicitudes de informacion se componen acorde a una tabla de 6rdenes que
comprende identificadores de variables. Todos los nodos, comprendido el
transmisor estan operativos durante el tiempo que hay movimiento en el bus,
analizan si hay errores (hasta 5 diferentes chequeos de fallas) y obligan la
retransmision en caso de falla; todos los equipos de los nodos tienen que
recibir el mensaje, en caso opuesto se interpreta que hay error. (Rosado,
2003).
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Como atributo fundamental del bus CAN esta la exigencia del uso de
un protocolo para capas muy elevadas aptas de efectuar el enlace de la
aplicaciéon. CAN establece Unicamente una distincién de inferior nivel. Las
facultades de CAN vienen decididas en enorme medida por el protocolo de las
capas altas; este protocolo se selecciona dependiendo de la demanda al que
se coloca la aplicacion, las solicitudes de tiempo real, etc. Como protocolos
basados en CAN son CANopen, Devicenet y SDS.

2.9.1 CANopen.

CANopen es un modelo de comunicacion que se fundamenta en CAN.
El estandar CANopen es util ya que permite la interoperabilidad estandar entre
dispositivos (nodos) en p. Ej. maquinaria industrial. Ademas, proporciona
métodos estandar para configurar dispositivos, también después de la
instalacion. CANopen se disefi6 originalmente para sistemas de control de
maquinas orientados al movimiento. Hoy en dia, CANopen se utiliza
ampliamente en el control de motores (paso a paso / servomotores), pero
también en una amplia gama de otras aplicaciones:

* Robotica. Robotica automatizada, cintas transportadoras y otra
maquinaria industrial.

+ Meédico. Generadores de rayos X, inyectores, mesas para
pacientes y dispositivos de dialisis.

» Agricultura, ferrocarril, remolques, servicio pesado, mineria,
marina y mas.

2.9.1.1 Las principales ventajas de
CANopen son:

» Se caracteriza por ser de una especificacion libre, con el modelo
europeo EN50325-4. La asociacion CiA (CAN in Automation) es
la directora de promover los modelos conectados con el bus
CAN.

* Acepta interoperabilidad entre diversos dispositivos.

« Ordena de capacidad en tiempo real.

« Es una estructura modular que abarca equipos sencillos y
complejos.

« Hay numerosas herramientas o instrumentos de programacion y
verificacion.

2.9.1.2 Caracteristicas sintetizadas de
CANopen son:
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+ Lared es auto configurable.

* Los parametros del equipo son sencillamente accesibles.

« Tienen una sincronizacion entre instrumentos.

« La transmision de datos es ciclica, activada por incidentes y
sincrona (eso para lectura como escritura).

2.10 Devicenet.

Protocolo de intercomunicacién para comunicar sensores, actuadores
y sistemas de automatizacién en comun. Expuesto en 1994, DeviceNet es una
activacion del protocolo Common Industrial Protocol (CIP) en direccién a redes
de comunicaciones industriales. Desarrollado originalmente por la
AllenBradley. Aprovechando principalmente en la conexion de controladores
industriales e instrumentos de entrada/salida (E/S o 1/0), el protocolo persigue
el modelo productor-consumidor, tolera varios modos de comunicacion y tiene
prioridad dentro de mensajes. Se consigue decir que DeviceNet es CAN BUS
ajustado a la industria, fundamentalmente se le incremento un par extra para
trasladar alimentacion de 24V a los equipos del ducto y se afiadio blindaje para
minimizar la interferencia.

Caracteristicas

» Topologia modelo tronco con derivaciones.

* La Linea Truncal debe haber implementado con cable mas
grueso a la vez que las ramificaciones logran ser mas delgadas.
« Soporta uso de repetidores puentes y compuertas

* Aguanta hasta 64 nodos, incorporando al maestro, direcciones
de 0 a 63 (MAC ID).

» Alambre Doble-par: uno para alimentacién de 24V y el otro a la
comunicacion

* Insercién y remocién (mediante un mecanismo), Sin influir a la
red.

» Soporta componentes alimentados a 24V por la red o por si
mismos.

+ Emplea conectores abiertos y sellados.

* Resguardo contra cambio de polaridad o corto circuito.

+ Suficiencia de hasta 16A.

+ Se pueden emplear varias fuentes con la finalidad de cumplir con
los requerimientos de carga y longitud del cable.

* Se puede elegir la velocidad: 125, 250 e 500 kbps.
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 Transmisibn basada en prototipo Conexiones /O vy
PreguntaRespuesta

» Diagnostico para todo equipo vy la red.

« Determinacion de duplicidad de direccioén en la red.

* Mecanismo de conexion enormemente robusto ante la
interferencia electromagnética.

2.11 LONworks.

LONworks relaciona el nombre del bus, sin embargo, éste siempre se
emplea en comun con un protocolo identificado como LONtalk. Este consiste
en una sucesion de protocolos que soportan la comunicacion inteligente a
través de los dispositivos de la red. Este protocolo ha estado incluido en el
estandar ANSI/EIA 709.1 en 1999y el ilustre promotor de este bus es Echelon
Corporation.

LonWorks es el protocolo propietario de Motorola / Echelon, que regula
el contenido de la comunicacién de los dispositivos. Es parte del estandar
LonMark, que también incluye un protocolo LonTalk para dictar como se
comunican los dispositivos entre si.

Piénselo de esta manera: LonTalk dice que A puede hablar con B, pero
no puede hablar directamente con C o D. El contenido de los mensajes entre
Ay B esta regulado por LonWorks, que dice que A puede hacer preguntas,
pero no dar respuestas. LonMark es el estandar que encapsula todo esto. (Net,
2021).

Lonworks tiene varias ventajas y desventajas.
Las ventajas incluyen:

* Menos arquitectura a nivel de dispositivo.

* Incontables desarrolladores de dispositivos Lonworks en el
mercado.

* Los dispositivos Lonworks estan cerca de la capacidad "plug &
play", pero aun estan lejos de lograr la interconectividad en las
computadoras actuales que utilizan Microsoft Windows.

Las desventajas de Lonworks se presentan en la siguiente lista:

« Una menor arquitectura hace que los dispositivos controlados y
las variables se conecten a un dispositivo de control separado.
La mayoria de los disefiadores no recomiendan este tipo de
arquitectura porque las interrupciones de la red podrian
eventualmente producir fallas en el sistema.
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» El protocolo es propietario y no esta realmente abierto al publico.
Solo los miembros reales, en su mayoria fabricantes, estan
incluidos en los desarrollos estandar.

* Las extensiones dentro de Lonworks solo se permiten a través
del Consorcio LonMark.

+ Especifico del hardware y requiere el chip Neuron para el
movimiento de red del protocolo. (Optigo, 2019).

2.12 Interbus.

Se ha desarrollado como un sistema de bus de sensores / actuadores
para la transmision de datos de proceso para aumentar la productividad de las
maquinas y plantas y, al mismo tiempo, reducir los costes. Hoy en dia, la
tecnologia Interbus se conoce como madura y soélida y esta estandarizada en
IEC 61158 e IEC 61784. Con su procedimiento de transmision especial y
topologia en anillo, el sistema Interbus proporciona no solo excelentes
caracteristicas de rendimiento, como datos rapidos, ciclicos y equidistantes en
el tiempo. comunicacion, pero también un manejo sencillo, funciones de
diagnéstico integrales para minimizar el tiempo de inactividad, asi como un
alto grado de inmunidad a las interferencias mediante el uso de fibra optica.
Son estas caracteristicas, en coordinacion con la interconexién de bajo costo
de sensores y actuadores las que estan llevando a la rapida aprobacion de la
estructura de bus de campo. (Profinet, 2021).

2.13 HART.

Es mejor conocido por su facilidad en la calibracién de instrumentos de
proceso digital, pero el dispositivo HART moderno tiene muchas mas
capacidades que son cada vez mas utiles para el usuario final. La mayoria de
los proveedores de automatizacion de procesos ahora ofrecen interfaces de
sistemas de control, sistemas de E / S remotas y aplicaciones de software
basadas en PC que aprovechan la inteligencia de los dispositivos de campo
inteligentes HART para brindar diagnésticos de dispositivos continuos en
tiempo real, informacién de procesos de multiples variables y mucho mas.

La integracion de HART en tiempo real en arquitecturas DCS permite a
los usuarios obtener el maximo beneficio de los dispositivos inteligentes, lo
gue convierte a la comunicacion HART en una parte importante de las
aplicaciones de la planta para el control, la seguridad, la productividad de los
activos y mas. La comunicacion inteligente continua entre el dispositivo de
campo y el sistema de control permite que los problemas con el dispositivo, su
conexion al proceso o inexactitudes en la sefial de control de 4-20 mA se
detecten automaticamente en segundos, todo lo cual permite una accion
proactiva para evitar interrupciones del proceso y no planificadas.
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La comunicacion HART es una mejora compatible con versiones

anteriores para la instrumentacion de 4-20 mA que permite la comunicacion
digital bidireccional remota con dispositivos de campo inteligentes basados en
microprocesadores. Los dispositivos HART admiten dos canales de
comunicacién simultaneos en el mismo cable: el canal de comunicacion
analdgica de “bucle de corriente” de 4-20 mA y el canal de comunicacion digital
HART. (RealPars, 2021).
El canal de comunicacion analégica de 4-20 mA es importante porque
garantiza la compatibilidad con los sistemas heredados y el transporte rapido
de informacién de variables de control hacia / desde la conexion del proceso
y el controlador.

2.14 WORLDFIP y FIP.

WorldFIP es un protocolo de red de bus de campo disefiado para
proporcionar enlaces entre niveles cero (es decir, sensores y actuadores) y
uno (es decir, controladores, PLC, CNC, etc.) en sistemas de automatizacion.
Se propone WorldFIP para que pueda utilizarse con todos tipos de
automatizacion, incluida la centralizada, la sincrona y la asincrénica
aplicacion.

Este protocolo de bus de campo en particular no se dedico solo para el
tiempo real requisitos, sino también para transferir la informacién de
seguimiento de la planta 'y a lo largo de la red hasta los equipos de supervision.
Esto debe hacerse sin interfiriendo con las tareas béasicas en tiempo real del
protocolo. El protocolo WorldFIP es relativamente sencillo de aprender en
comparacion con otros protocolos. Maximiza el uso de estandares
internacionales, como el MME (Especificacion de mensajeria de fabricacion).
Lo que vale la pena agregar aqui es que el verdadero origen del protocolo FIP
fue propuesto por los usuarios de la automatizacion en Francia. (Michel, 2004).

El Protocolo de instrumentacion de fabrica o FIP originalmente fue
especificado por el usuarios franceses e italianos a principios de los afos 80.
Desde el principio, la FIP se dedicé a servir tanto requisito de control
distribuido en tiempo real y la supervision ordinaria y tareas de
instrumentacion. Fue adaptado con éxito en muchas técnicas productos
comerciales como programas de generacion de energia eléctrica, sistemas
viales y el tren de alta velocidad (TGV) junto con muchos otros productos
internacionales.

2.15 Foundation Fieldbus.
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La antigua Fieldbus Foundation, ahora conocida como FieldComm
Group, desarrollé este protocolo para reemplazar las conexiones analdgicas.
El grupo lo cre6 para trabajar en todo tipo de industrias, y se ha vuelto popular
en los segmentos petroquimico, de refinacion, nuclear y otros. Foundation
Fieldbus viene en dos versiones, H1 y HSE (Ethernet de alta velocidad), y se
diferencian en los medios fisicos y la velocidad de comunicacion. Hoy,
Foundation Fieldbus tiene que luchar por su lugar en una nueva aplicacion
contra nuevos protocolos que han comenzado a aparecer en el mundo de la
automatizacion. Sin embargo, el protocolo aun brinda muchos beneficios y
caracteristicas Unicas que pueden mejorar el control de su proceso.

Este protocolo digital permite la comunicacion bidireccional entre sus
dispositivos de campo y el sistema de control. También simplifica el inicio y la
configuracion y permite el acceso a los datos de diagnéstico, lo que puede
ahorrar dinero y tiempo. Por lo tanto, puede admitir una nueva aplicacion o
incluso una planta completa utilizando esta tecnologia. (Visaya, 2018).

2.16 MODBUS.

Modbus es un protocolo muy conocido en los campos de la fabricacion
industrial y la monitorizacion del medio ambiente. Es adecuado para
aplicaciones de E / S distribuidas maestro-esclavo o consulta-respuesta. La
unidad tiene preinstalado un firmware Modbus. Por lo tanto, PC, HMI o PLC
pueden usar el protocolo Modbus / TCP y Modbus / RTU para comunicarse
con los médulos de E / S en la unidad a través de la interfaz RS-232/485 o
Ethernet. Ademas de la funcionalidad de E / S esclava, también es un
controlador programable basado en lenguaje ¢ que cuenta con un sistema
operativo similar a DOS (MiniOS7).

Los clientes pueden utilizar compiladores de C que pueden construir un
archivo ejecutable de 16 bits (* .exe) a fin de desarrollar una programacion y
luego cargarlo al controlador. Eso permite que el controlador funcione de forma
independiente. Hay dos compiladores de versiones de carga gratuita (Turbo C
2.0y Turbo C ++ 1.01), sugerimos a los usuarios que utilicen Turbo C ++ 1.01.
El SDK proporciona funciones ricas para la comunicacion Modbus, como
Modbus / TCP maestro / esclavo, Modbus / RTU maestro / salve, Modbus /
ASCII maestro, etc. (Controls, 2021).

2.17 EIB (European Installation Bus).

Es un método guiado para la domética y el control de equipos eléctricos
para la automatizacion de residencias (Control de iluminacién, Control de
persianas, Control de calefaccion, Administracion de cargas y energia,
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Servicio y observacion). La norma que lo regula es el EN 50090 y ANSI/EIA
776. Hay pasarelas que interconectan con diferentes buses como Profibus DP
con el fin de poder enlazar componentes estandar de automatizacion con los
instrumentos habitualmente controlados por EIB.

2.18 PROFIBUS.

Es un estdndar de comunicacién de datos industriales de 2 hilos (bus
de campo) que permite que componentes como sensores, actuadores y
controladores intercambien valores de proceso y logren la automatizacion de
un proceso completo. Es el bus de campo mas utilizado con mas de 50
millones de dispositivos instalados.

Ha sido estandarizado como IEC 61158 y esta disponible en todo el
mundo. PROFIBUS se utiliza ampliamente en el negocio de la automatizacion
industrial. Miles de productos diferentes ofrecidos por cientos de proveedores
proporcionan una base sélida para utilizar PROFIBUS para cada aplicaciéon de
automatizacion. (Procentec, 2021).

La familia Profibus reside en 3 versiones compatibles:

2.18.1 PROFIBUS-DP (Distributed Peripherals).

Es la solucion de alta velocidad para PROFIBUS. Fue desarrollado
especificamente para la comunicacion entre sistemas de automatizacion y
equipos descentralizados. Es aplicable en sistemas de control donde se
enfatiza el acceso a dispositivos I/O-distribuidos y sustituye a los sistemas
convencionales de 4 a 20 mA, HART o en transmisiones de 24 Voltios. Utiliza
el medio fisico RS-485 o fibra Optica. Requiere menos de dos minutos
transmitir 1 Kbyte de E / S y se usa principalmente en controles de tiempo
critico.

Actualmente, el 90 por ciento de las aplicaciones que involucran
esclavos PROFIBUS utilizan PROFIBUS DP. Esta variante esta disponible en
tres versiones: DP-V0 (1993), DP-V1 (1997) e DP-V2 (2002). El origen de cada
version se produjo junto con el avance tecnoldgico y la creciente demanda de
las aplicaciones desde hace mucho tiempo.

2.18.2 PROFIBUS-PA (Process Automation).
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Es la solucién PROFIBUS que atiende los requisitos de automatizacion
de procesos, donde los sistemas de automatizacién y los sistemas de control
de procesos se conectan con equipos de campo (transmisores de presion y
temperatura, convertidores, posicionadores, etc.). También puede reemplazar
el estandar de 4 a 20 mA.

Hay ventajas potenciales para la utilizacion de esta tecnologia, que
soporta ventajas funcionales mas o menos como la emisién de informacién
transparente, manejo de clase variable, sistemas de seguridad de errores y la
caracteristica de componentes de autodiagndéstico, rango de instrumentos,
medicion con superior resolucién, incorporacién con alta velocidad. control
discreto, etc. Ademas de los beneficios econémicos propios de las
instalaciones (reduccion de costes hasta un 40% comparable a los sistemas
convencionales en algunos casos), reduccion de costes de mantenimiento
(hasta un 25% frente a los sistemas convencionales), menor tiempo de puesta
en marcha, ofrece un aumento significativo en funcionalidad y seguridad.

PROFIBUS PA admite la medicion y el control por medio de una linea
y dos cables individuales. También alimenta el equipo de campo en areas
intrinsecamente seguras. PROFIBUS PA permite el mantenimiento y la
conexion / desconexion de equipos incluso durante el funcionamiento sin
interferir en otras estaciones en zonas potencialmente explosivas.

2.18.3 PROFIBUS-FMS (Fieldbus Message
Specification).

Proporciona al usuario una amplia seleccion de funciones en
comparacion con otras variantes. Es la respuesta en referencia de
comunicacién universal que se puede usar a fin de resolver trabajo de
comunicacién dificil entre PLC y DCS. Esta variante sobrelleva la
intercomunicacion entre estructuras de automatizacion ademas de la
interaccion de datos a través de equipos inteligentes, normalmente empleados
en el nivel de control. Recientemente, dado que su funcién principal es la
comunicacién de igual a igual, esta siendo reemplazada por la aplicacién en
Ethernet.

2.19 Comparaciones entre buses de campo.

En esta parte se otorga tablas que diferencian cualitativamente las
caracteristicas de varios buses de campo que se logran encontrar hoy dia.
Concretamente, los buses de campo incluidos en esta seccion son:

« DeviceNet,
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« ControlNet,

e Profibus,

e Profibus-PA,

e AS-Interface,

¢ Foundation Fieldbus,
« FIP,

e Profibus DP.

2.19.1 Comparacion de caracteristicas generales

Tabla 5. Parte A comparacion de caracteristicas generales.

Red DeviceNet ControlNet Profibus Profibus PA
Organizacion ODVA ControlNet Profibus Profibus
International
Estandar IEC-62026-3 IEC-61158 type 2 IEC-61158 type IEC-61158 type
1/3/10 1/3

Principales | RockwellAutomation| RockwellAutomation Siemens Siemens
Fabricantes | Allen-Bradley Allen-Bradley
Sitio Internet | www.odva.org www.controlnet.org | www.profibus.com| www.profibus.com

www.odva.org

Tabla 6. Parte B comparacion de caracteristicas generales.

Red AS-interface Foundation FIP Profibus DP
Fieldbus
Organizacion AS-I Foundation Fieldbus WorldFIP Profibus
Consortium
Estandar IEC-62026-2 | IEC-61158 type 1/9 | IEC-61158 type | IEC-61158 type 3
7

Principales Siemens RockwellAutomation Schneider Siemens

Fabricantes Schneider Allen-Bradley Electric
Electric

Sitio Internet WWW.as- www.fieldbus.org www.worldfip.org | www.profibus.com

interface.com

2.19.2 Comparacion de caracteristicas fisicas.
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Tabla 7. Parte A comparacion de caracteristicas fisicas.

Red DeviveNet ControlNet Profibus Profibus PA
Topologia | Linea Troncal con Linea Troncal | Linea Troncal Arbol| Linea Troncal
derivaciones Arbol Arbol
Estrella Estrella
Anillo
Longitud 500 m 248 a1 km 200m 100m
Maxima (depende n° 1200m con 24km con
taps). repetidores repetidores
20km con
repetidores
Velocidad 125kbps@500m 5Mbps 9,6kbps@1200m 31,25kbps
250kbps@250m 19,2kbps@1200m
500kbps@124m 93,75kbps@1200m
187,5kbps@600m
500kbps@200m
Medio Par trenzado: Thick | Cable coaxial | Par trenzado, Fibra | Par trenzado,
y Thin Fibra 6ptica Optica Fibra 6ptica
Dos hilos sin
trenzar: Flat
Nodos 64 48 (99) 32 (126) 32
Maximos
Tabla 8. Parte B comparacién de caracteristicas fisicas.
Red AS-I| Foundation FIP Profibus DP
Fieldbus
Topologia Linea Linea Troncal Linea Troncal Linea Troncal
Troncal Arbol Estrella Estrella
Estrella Anillo
Longitud 100 m 1900 m 1900 m 24 km
Maxima
Velocidad 167kbps 31,25kbps 31,25kbps@1900m 12Mbps@100m
1Mbps@750m
2,5Mbps@500m
Medio Dos hilos sin Par trenzado Par trenzado Par trenzado
trenzar
Nodos 32 64 (256) 32
Maximos

2.19.3 Comparacion de caracteristicas de protocolo.
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Tabla 9. Parte A comparacion de caracteristicas de protocolo.

Red DeviveNet ControlNet Profibus Profibus PA
Método de CSMA / NBA CTDMA Paso de Testigo | Paso de Testigo
Acceso
Volumen de 8 butes 510 bytes 256 hytes 64 bytes
Datos
Respuesta de 5-15ms 2—-100 ms 11 ms No encontrado
Tiempo
Real
Capas de Definida por CIP| Definida por Definicion Definicién Propia
Aplicacion CIP Propia

Tabla 10. Parte B comparacion de caracteristicas de protocolo.

Red AS-| Foundation FIP Profibus DP
Fieldbus
Método de Sondeo Esquematizado Centralizado Paso de testigo
Acceso
Volumen de 24 bits 128 bytes 252 bytes 246 bytes
Datos
Respuesta 154 us — 4,7 ms 36 ms 5ms No encontrado
de Tiempo
Real
Capas de Definiciéon Propia Definicién Definicién Definicién
Aplicacion Propia Propia Propia

En las tablas, se aprecia el grado de aplicacién de cada red de campo,
conforme con el modelo OSI, es de descripcion propia, exceptuando a las
redes DeviceNet y ControlNet. Para el caso de las ultimas tablas de redes de
campo, se identifica una definicibn estandar a través de un protocolo
identificado como CIP (Common Industrial Protocol). Las caracteristicas que
proporciona a las redes de campo la activacion de CIP en sus capas
superiores es la transparencia de intercomunicacion entre ellas, s6lo debiendo
traducir un mensaje en los niveles inferiores del modelo OSI y conservando su
disefio para las capas de aplicacion.
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CAPITULO 3: IMPLEMENTACION DE LA RED AS-INTERFACE.

3.1 Disefio de la estructura metéalica del médulo didactico en
AutoCAD.

El primer paso fue disefiar la maleta didactica en el programa AutoCAD
para esto se revisO la hoja técnica (datasheet), de cada uno de los
componentes que forman la red AS-interface y se extrajeron las medidas
reales para proceder a realizar los dibujos en 3D de cada elemento electrénico
incluyendo la maleta didactica.
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i

Figura 13. Disefio de los componentes Electronicos en AutoCad 3D.

Una vez que se elaboré cada uno de los componentes electronicos en
el programa AutoCAD se procedié a ubicar y ordenar en una plancha
rectangular cada uno de los elementos con la finalidad de dimensionar el
tamafio real de la maleta didactica y la ubicacion final de todos los
componentes que comprenden la red de comunicacion AS-interface.
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Figura 14. Medidas del médulo didactico, las unidades estan en mm.

En la figura 15. A la izquierda se puede visualizar la maleta didactica
con todos los equipos electronicos fijados y conectados conformando la red
AS-interface y a la derecha el médulo didactico con su respectiva cubierta,
adicional se puede observar el diagrama que indica la ubicacién de cada uno
de los elementos que conforman la maleta didactica.

Figura 15. Modulo didactico en perspectiva isométrica.
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3.2 Construccion, perforacion y serigrafia de la maleta
didéactica.

En la figura 16. se puede apreciar el resultado final del proceso para
construir la estructura o carcasa del médulo didactico, este proceso consistio
en cortar, perforar, doblar y soldar las distintas planchas para luego proceder
a ensamblar la forma final de la maleta. El médulo didactico se construyé en
partes individuales de planchas de acero inoxidable cuyo espesor es 2 mm.

Figura 16. Estructura y perforaciones de la maleta did4ctica.

En la Figura 17. se aprecia la serigrafia sobre las planchas frontal de la
maleta didactica, solo recalcar que se empled el método de impresion y se
colocé de forma manual esto quiere decir que se arreglé una letra y simbolo a
la vez, este fue un proceso de paciencia y precision.
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Figura 17. Plancha metalica frontal y base con su respectiva serigrafia.

Nota: Serigrafia, a la izquierda plancha frontal y a la derecha plancha
de base para el médulo didactico.

En la figura 18. se muestra el proceso de serigrafia culminado sobre la
maleta didactica, resaltar que la actividad se realizé para que quede lo mas
parecido al disefio realizado en AutoCAD.

TILINC ¢ SOV ACON L U M E T4 DRSACTICR
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SETRANTY, FEGTOCILS (F (IvMELACTSS £6-STHM AZY
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e

Figura 18. Impresion de serigrafia sobre modulo didactico

Nota: Modulo didactico, a la izquierda maleta en blanco y a la derecha
con serigrafia completa.
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3.3 Montajes de Equipos.

Para montar los componentes que forman la red AS-interface se sigui6
instrucciones y recomendaciones descritas en la hoja técnica (datasheet), de
los equipos adquiridos, un punto importante es respetar la distancia minima
entre equipos para mantener un O6ptimo rendimiento y no acelerar el
envejecimiento de estos.

Los equipos se enlazan entre si por medio de la topologia de BUS de
campo, esta ingenieria de bus permite conectar en conjunto a todos los
esclavos, incluyendo el maestro AS-interface y la respectiva fuente de poder,
otra bondad de la red son los conectores de pinza que permiten montar el
cable de bus de comunicacion y haciendo presion ponchar el cable auto
cicatrizante, la finalidad es hacer mas rapido y sencillo el montaje de los
componentes electrénicos en la maleta didactica.

A continuacién, se muestra en la figura 19. como esta distribuida y
elaborada la red AS-interface sobre el médulo didactico.

Fuente Poder Maestro
/
“a =i
‘ g !l = Modulo I/O Cable Perfilado
: | &
ﬁg == | Arrancador Sensorly?2 Marcha / Paro
L

Modulo Compacto de
Electrovalvulas

Baliza Cable Control Stop Emergencia

Figura 19. Disefio de la red AS-interface.
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Nota: El diagrama presenta la conexion de los elementos que
conforman la red AS-interface sobre el médulo didactico.
3.4 Cableado de Equipos.

Para cablear la maleta didactica se siguié instrucciones vy
recomendaciones descritas en la hoja técnica (datasheet), de los equipos
electrénicos, algunos de los puntos importantes fue identificar, conectar y
polarizar de forma correcta los equipos, adicional se implement6 equipos de
proteccion como fusibles y botéon de encendido para un uso correcto del
médulo didactico.

Se elaboré el plano eléctrico en AutoCAD para identificar la conexién
gue debe tener cada elemento electronico dentro de la maleta didactica.

A continuacion, se describe algunos pasos para conectar cada
dispositivo descrito en el plano eléctrico y dejar listo el mismo para ejecutar las
practicas de levantamiento de red y funcionamiento de la modulo didactico.

3.4.1 Paso 1. Instalacién de breaker.

Se utilizé una seccion de riel DIN de unos 7 cm, para construir una base
de aluminio con el fin de elevar el breaker y pueda sobresalir en la placa
perforada, con pernos se fijé el riel a la base. Se us6 un breaker de 2 polos:
uno para alimentar la entrada de la fuente AS-interface y fuente de poder de
24 Vdc, el segundo para alimentacion del PLC y esclavos de la red
ASinterface.

Riel Omega (DIN) Breaker 2 polos

Base de aluminio Breaker sobresale
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Figura 20. Instalar breakers de alimentacion principal.

3.4.2 Paso 2. Instalacion del interruptor ON/OFF de
encendido.

El interruptor que se muestra en la figura 21. tiene como funcién
principal el encendido y apagado de la maleta didactica. El interruptor permite
el paso del suministro de 120 VAC desde el conector hembra que se encuentra
ubicado en la parte de posterior de la maleta didactica hacia las fuentes de

poder de 24 Vdc.

Este interruptor dispone de tres terminales y una luz indicadora interna
de color rojo que se utiliza para indicar que la modulo didactico esta
energizado. El switch es muy facil de instalar, se colocé a presién porque no

es necesario utilizar pernos de sujecion.

Interruptor On _ Off para encender y

Conector hembra para
apagar modulo didactico.

alimentacion 120 Vac.

2
@
3
-~
o
‘a
Q
<
o
7]
4
w
2
4
-

Conexion de interruptor On_ Off
por la parte interior de la maleta

didactica.

Salida auxiliar de 24 Vdc con conector
para tipo banana, rojo positivo 24Vdc y
negro negativo.

Figura 21. Fijar interruptor On-Off y conexion para alimentacion 120Vac.

3.4.3 Paso 3. Montar conector banana e interruptor
palanca.

En la figura 22. Se observa un antes y un después de la instalacién de
los conectores tipo banana e interruptores tipo palanca, también se aprecia
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perforaciones, conectores, interruptores, montaje de conectores con tuercas y
el respectivo cableado, la conexion entre los equipos se realizé siguiendo el
diagrama descrito en el plano eléctrico. El cableado va hacia las 4 entradas y
4 salidas del modulo 4 1/0 AS-interface aqui se soldd6 los terminales de los
conectores banana e interruptores palanca con 8 cables con conector tipo
hembra M12 para acoplar con cada entrada y salida del médulo 4 1/0O
ASinterface.

Perforaciones para Conectores  hembra Instalacion de
colocar conectores e tipo banana e conectores e
interruptores. interruptor de palanca. interruptores.

NS

T
VICENTE PERARANDA YORONG
AAsrey

AL SALTOS TUBAY
WILLIAM OBACO TVORERD

3 CLay

°
Ay e, Yag
€

N A
Il

<]

Conectores e Cable con Interruptor y
interruptores conector recto conectores
montados y hembra M12. soldados vista
soldados interior.

Figura 22. Montaje de conectores para el modulo 4 I/O AS-interface.

3.4.4 Paso 4. Instalar modulo 4 1/0 AS-Interface
sensor y actuador.
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Lo primero gque se realizo es identificar como va polarizado el médulo
de sensor y actuador AS-interface porque se debe colocar 2 cables auto
cicatrizante, el primero es un cable plano de color amarillo en el cual vienen 2
cables numero 18 para conectar a la red AS-interface, el segundo es un cable
plano de color negro con 2 hilos de numero 18 con voltaje auxiliar de 24vdc.
Para instalar este componente electronico se requirio fijar con pernos muy bien
la base, colocar adecuadamente los cables planos en los respectivos
albergues de conexion para luego ajustar con pernos la base y que no se
vayan a soltar por una vibracion o tiron mientras se conectan los otros equipos
electrénicos. Se conect6 8 cables con conector recto hembra M12 en las 4
entradas y 4 salidas del médulo de sensor y actuador AS-interface esta
conexion fue sencilla ya que solo implica enroscar los conectores.

Médulo para sensor y Cable plano de color anean e coneaes
actuador AS-interface amarillo y negro w0 de. g
............ actuador AS-interface

Vi

POOER M
—wvaar PS1* 'wqgef‘ on0ER “".ﬂ'.'.‘.:;«:“"'l....

Figura 23. Montaje del médulo 4 I/O AS-interface para sensor y actuador

Nota: Puede apreciarse el montaje del modulo en la estructura, la
conexion del cable de la red y la conexion de los cables de las entradas y
salidas.

3.4.5 Paso 5. Instalar sensor reflectivo AS-Interface.

Para fijar los sensores al modulo didactico se uso la interface de
conexion 3RX9801 de siemens con derivacion M12 para conectar sensor,
ademas se colocoé espejos reflectivos con pegamento en la tapa frontal de la
maleta didactica y para finalizar la tarea se pasé entre las bases de los
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sensores el cable AS-interface de color amarillo y se ponché ajustando con un
destornillador los pernos de presion.

Espejos reflectivos Sensor montado sobre la maleta.

SEMEAG & L AMNTAC KON O LA MALETA DACTIER

PUVRA T COMTRCH, 08 UM BLOOWE OF S8 TROVLARAAS

ST PROTOOC O 08 COMMMICALION A% INTES ALK
TR0 R T AR IEACKON FLERIMA

Base con conector para colocar sensor

Figura 24. Instalacion de sensores reflectivos.

3.4.6 Paso 6. Instalar bloque compacto de
electrovalvulas AS-Interface.

En la figura 25. se evidencia el montaje del bloque compacto de
electrovalvulas AS-interface, se utilizé una base de aluminio la cual se fijé con
pernos y tuercas, se coloco los respectivos racores neumaticos para nuestro
caso racor recto 1/8” para manguera 6 y silenciador neumatico de 1/2” y para
finalizar se enlaza el cable de comunicacion AS-interface.
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Presentacion de bloque compacto Montaje del bloque compacto de
de electrovalvulas AS-interface. electrovalvulas AS-interface.

STRASTE T D B (Tt a4 ST AT
N L LASCIN YID 0 i

3

Figura 25. Montaje de bloque compacto de electrovalvulas.

3.4.7 Paso 7. Montar y conectar PLC, arrancador,
maestro y fuente de poder AS-interface.

En primer lugar, se fijo el riel omega y para esto se corté una seccion
de 25 cm, luego haciendo el uso de remaches se procedio a fijar el mismo en
la plancha frontal de la maleta didactica de acuerdo con el disefio elaborado
en AutoCAD. Después se procedio a colocar el PLC y los equipos AS-interface
como el maestro, fuente poder, y arrancador sobre el riel omega como se
muestra en la figura 26. El siguiente paso fue acoplar el maestro AS-interface
con el PLC, estos equipos poseen slot de acople rapido para ejecutar este tipo
de conexion, adicional mencionar que cada uno de estos componentes
electrénicos poseen pestafias para introducir sobre el riel omega.
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Fuente Poder
AS-interface

Maestro AS-
interface

Controlador Légico
Programable (PLC)

DISENG € IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA

PARA EL LINTROL DE UN B\ OQUE DE ELECTROVALVULA 5

MEDIANTE PNOTOCOLO DE C\)YMUNICACION AS-INTERF/.CE
EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE H1

Riel omega

Arrancador
AS-interface

(el
ug.u
©)
a

AS-i

Figura 26. Fijacion de equipos en parte frontal de la maleta didactica.

Una vez montado y fijado los equipos sobre el riel omega se procede a
realizar la conexion entre los mismos como se evidencia en la figura 27, para

esto se siguib el diagrama descrito en el plano eléctrico.
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Conexion de alimentacién Conexion de alimentacién
para fuente AS-interface. 24Vdc para PLC

TA D”JACTICA
DISEN O E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA
PARA \ L CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTPVALVULAS

0 DE COMUNICACIOM AS-INTERFACE
b\ e CAC " JN FLEXIBLE H1

“RIO DE FABY
5 L — o
- 1 —
i

Conexion del cable perfilado AS-interface

Figura 27. Polarizacion y Conexion de equipos a la red AS-interface.

3.4.8 Paso 8. Instalacion de fuente auxiliar de 24VDC.

Se coloco6 fuente auxiliar de 24Vdc en la parte interna de la maleta
didactica para alimentar un bloque de borneras paso 20 para distribuir voltaje
de control hacia cada uno de los componentes electronicos que conforman el
modulo didactico. Para esto se utilizé una seccién de riel omega de 20 cm y
desde luego se aprovecho el remache que utilizamos en el paso 5 para fijar
ambos rieles DIN. La alimentacién de suministro de la fuente auxiliar proviene
del breaker de proteccidn descrito en el paso 1, mencionar que la conexién se
la realiz6 siguiendo el diagrama de conexién eléctrica.

Fuente auxiliar de 24Vdc

Conexion fuente 24Vdc y rotulacion de cables.

Cableado de borneras y rotulacién de cables
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Figura 28. Montaje de borneras y fuente auxiliar 24Vdc.
3.4.9 Paso 9. Montaje e instalacion de torre de
sefializacion.

La torre de sefializacidon se procede a fijar con pernos y tuercas de 5mm
en la parte derecha ‘interna’ de la maleta didactica. Se corta y perfora una
plancha de acrilico transparente de 11x28cm para colocar con pegamento y
generar el efecto de transparencia a la torre de sefializacién que va montada
en la parte interna del médulo didactico. La torre de sefalizacion esta
compuesta de 4 partes desarmables: la primera es de iluminacién verde, la
segunda iluminacion amarilla, la tercera iluminacion rojo y la cuarta es una
alarma sonora.

Para la conexion eléctrica se dispone de 5 terminales, 3 para sefiales
de luces, 1 sirena y 1 terminal para sefial comun y todas estas sefales se
colocaron sobre el acrilico transparente con conectores hembra tipo banana,
estos terminales o cables se conectan desde el acrilico transparente hacia los
conectores del modulo sensor y actuador AS-interface por medio de cables
con conectores tipo banana.

Espacio para colocar Torre de sefalizacion Montaje con pernos de
torre de sefalizacion. y herramientas. torre de sefializacion.

TERAND § TR atn CIDACTICA

T IMELDMINTADION D6 UNA MALETA

PURA f2. CONTHOL OF UM SLOQUE OF ELECTROVALVULAS
PRCTOCOLD OF COMUNGIACION AS-INTERFACE

£ 0, LASSRATINID 3% z(.-zntn- FUEBLE

P

Tomar medidas para colocar Torre de sefalizacion
acrilico transparente. fijada y probada.
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Figura 29. Montaje y conexion de baliza.

3.4.10 Paso 10. Acomodar y sujetar los cables.

Luego de montar los componentes electrénicos que conforman la
maleta didactica se procedié a arreglar y sujetar los cables con correas
plasticas de 15 cm para evitar que se desconecten durante las maniobras y
para mantener un orden en el interior del médulo didactico. Adicional se
etiqueta los cables y cada equipo que se encuentra identificado en el diagrama
del plano eléctrico.

Cables de control y comunicacién AS -
interface sin etiquetas y desordenados.

Figura 30. Cables internos desordenados y sin etiquetas.

3.4.11 Paso 11. Conectar equipos externos.

Para finalizar de armar el médulo didactico se conect6 2 cajas de
ASinterface para comando, la primera caja es un interruptor de emergencia y
la segunda caja es una botonera de pulsador marcha y paro, ambas cajas
poseen un socket para conexion rapida con el cable perfilado de color amarillo
AS-interface, la conexion fue sencilla solo se debid colocar el cable y hacer
presién con la mano al socket hasta que haga clic y asi se logr6é una rapida y
sencilla conexion.
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Presion con la mano el socket Modulo didéctico finalizado
para asegurar la caja de mando y listo para realizar las
con el cable perfilado. practicas.

Montaje del cable perfilado sobre el socket de la caja de mando.

Figura 31. Conectar equipos externos.
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CAPITULO 4: PRACTICAS.

4.1 PRACTICA#1

“ UNIVERSIDAD POLITECNICA

ga SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras lll

TITULO DE LA PRACTICA: LEVANTAMIENTO DE LA

NRO. PRACTICA: | 1 | bED AS-INTERFACE.

OBJETIVOS:

« Crear nuevo proyecto en programa TIA Portal V15, agregar los equipos a la
ventana vista de redes (PLC, maestro AS-interface y esclavos).

+ Asignar una direccion a los esclavos y conectar a la red AS-interface cada
equipo.

» Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

Encender la maleta didactica activando el interruptor swl.
Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

Tener precaucion con descargas eléctricas

Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

Verificar que la botonera tipo hongo o paro de emergencia
no esté accionada.

Verificar que el PLC no tenga error de comunicacion en
red. (Ver datasheet).

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Crear nuevo proyecto en programa TIA Portal V15, agregar los equipos
ala ventana vista de redes (PLC, maestro AS-interface y esclavos).

1.1 Se procede a abrir programa TIA Portal V15, se crea un nuevo proyecto y se
le asigna un titulo.

Totally Integrated Automation
PORTA

“ Iniciar IS Crear proyecto

? @ ripioyeri oxisents T e e oI RACTICA# 1 LEVANTAMENTO DE LARED AS] |
.0\\;'",. - o om o Ruta: [EowPSTess -

I @ Crearproyecto Versién: | V15 [~]
[

< =
‘a @ Migrar proyecto

Autor: | COHT J

Comentario [

Crear proyecto
et Asignar nombre de proyecto

@ Software instalado

® Ayuda

Figura 1: Programa de TIA Portal

1.2 En pestafia de dispositivos y redes se procede a seleccionar nuestro PLC de
acuerdo con el modelo de referencia.

. . otally Integrated Automation
_ Seleccionar con doble clic
> s izquierdo el PLC de médulo

B
R
e
Dispositivos y a Q_Mowanodos los dispositivos o dldaCtICO
s oY &rErEEnay @
@ Agregar dispositivo

o W m m ommom ) i ~ L@ Controladores ~|  Dpispositivo:
2 ¢ o
% ~ (@ SimaTIC 57-1200
~ (@ cPu
Contrsladores » (@ CPU 1211C ACIDCIRlY
. » (i@ CPU 1211C DCIDCIDC

- » [ CPU 1211C DCIDCIRlY

= CPU 1214C DUDCIDC
» [18 cPu 1212C ACIDCIRY

» (i cPU 1212C DCIDCIDC
» (8 CPU 1212C DCIDCIRlY
» [l CPU 1214C ACIDCIRY, Version: o I
~ (@ cPU 1214C DCIDCIDC - -

Clic izquierdo para —_— I oesoioresc e |°|  Desipdon:

, i }6ES7 214-1AG31-0XBO Memoria de trabajo 75KE; fuente de
desplegar el menu |;| Ei——
de dispositivos

Referencia: | 6ES7 214-1AG31-0XBO |

= : SINKISOURCE, DQ10 x 24V DCy Al2 integradas; 6

. » LS CPU 1214C DCIDCIRlY contadores rapidos y 4 salidas de impulso

Sistemas PC » [ CPU 1215C ACIDCIRly integradas; Signal Board amplia EIS integradas;
h = —~ hasta 3 médulos de comunicaciones para

2O L2 1 e DAL comunicacién serie; hasta 8 médulos de

» L@ CPU 1215C DCDCIRlY sefiales para ampliacion EIS; 0,04ms/1000

» [ CPU 1217C DCIDCIDC instrucciones; interfaz PROFINET para

B P ZECOaIEg programacion, HM y comunicacion PLC-PLC

» [ CPU 1212FC DCIDCRlY
» [ CPU 1214FC DOIDCIDC
» [ CPU 1214FC DCIDCIRlY
» [ CPU 1215FC DCIDCIDC
» [l CPU 1215FC DCIDCRly

Figura 2: Seleccion de PLC en TIA Portal.
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1.3 En la zona de herramientas se selecciona catalogo de hardware, se busca el
maestro AS-interface y se lo arrastra hacia la zona de trabajo.

T4 Siemens - E:\UPS\Tesis\PRACTICA#1\LEVANTAMIENTO DE RED ASI
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Figura 3: Zona de trabajo - vista de redes

1.4 Se procede a agregar todos los esclavos que forman la red AS-interface en
la zona de trabajo de igual forma que el paso 1.3.

U4 Siemens - E:\UPS\Tesis\PRACTICA#1\LEVA _

Proyecto  Edicién Ver Insertar  Online d H HH d b I I i
ntegrated Automatio
Sl e &y =~ En dispositivos de campo se busca los esclavos natio
Dispositivos
7@ Conectar en red| }§ Conexiones [Conext [~] &2 Relaciones "' &3 £ [ ® & =
| [a] |+~ catslogo
v | ] LEVANTAMIENTO DE RED ASI [~ ‘
" o cm1243
B Agregar dispositivo ) - -
R PI;C_Pro‘y‘eno | Az- :DI/ZDO, 33 ‘ [fitro perfl:  [Todos>
~ [mPLC Pojecto[cPUT21.. | CPUT214C E AS-i 4DII200, 3... 3 | ~ [ Controladores
HY configuracion de disp... | = ~ (@ simamc 571200
%] online y diagnéstico » i ceu
» [ Blogues de programa » (@ Signal Boards
» [ Objetos tecnolégicos I » [ Tarjetas de comunicacion
» @} Fuentes externas » [ BatteryBoards
» [ Variables PLC »lmo
» [ Tipos de datos PLC » [@oQ
» [ Tablas de observacion. i » [moioe
» (i Backups online As-iStandard S... As-iStandard s... As-iStandards... [ »ma
» [§i Datos de proxy de dis... 7FE 1.1F 3FF I > mAQ
Informacién del progr... H H ] » [maisQ
tas de textos de avi.. ~ [ Modulos de comunicacién
» [ Médulos locales o > _u Industrial Remote Commu...
<[ M ] ""7 » (@ PROFIBUS
» Punt 1t
v | Vista detallada WLt 8 puitho )
il » [ Sistemas de identificacion
~ [ AS-nterface
~ @ cmi2432
Nombre AS-i Standard 5. ASlsafe35U1, ... AS-i35U1, 4D g i | SR724% 2N 0.0XB0
7FF ASlsafe 35U1, 2... g AS-i 3501, 4DI4... @Oy » L@l Médulos tecnolégicos
0 = » [ simamc 57-1500
» (@ simamc s7-300
[renl » [ SIMATIC 57400

Figura 4: Esclavos agregados a la zona de trabajo.
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Paso 2. Asignar una direccion a los esclavos y conectar a lared ASinterface

cada equipo.

2.1 Se asigna direccion a cada uno de los esclavos en la zona de edicion.
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Figura 5: Direccionamiento de arrancador en area de edicion.

2.2 Para configurar el perfil de esclavo AS-interface se debe revisar el datasheet
de cada elemento.
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Figura 6:

Configuracion del perfil de los esclavos AS-interface
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2.3 Para enlazar los esclavos se debe arrastrar con el mouse los puntos de
conexion hacia la red AS-interface.
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Figura 7: Red AS-interface.
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Paso 3. Cargar programa de configuracién al PLC y verificar levantamiento
de lared.

3.1 En el arbol del proyecto se selecciona PLC y en la zona superior se debe
seleccionar el icono de carga al dispositivo.
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Figura 8: Cargar configuracion al PLC.

3.2 Luego de seleccionar cargar en dispositivo se despliega la siguiente ventana,
aqui se debe seleccionar el tipo de interfaz, tarjeta de red acorde al computador
personal y cargar el programa en el PLC.
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Figura 9: Ventana de carga a PLC
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3.3 Se establece una conexidn online con el PLC y se verifica el levantamiento de
cada uno de los equipos de la red AS-interface. Los vistos de color verde son
indicador de que la red esta en buen tanto los esclavos como en el PLC.
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Figura 10: Diagnostico de la red AS-interface.

RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

+ Como se aprecia en la Figura. 10 los esclavos estan correctamente
conectados y parametrizados.

* Las luces verdes de la figura 11. son un indicador de que la red se
levant6 correctamente y no presenta ningun error. A continuacion, se
detallan los equipos de conectados.

o PLC

o  Maestro AS-interface o Arrancador suave

o  Mddulo de entradas y salidas digitales o Bloque
compacto de electrovélvulas o Sensor Reflectivo 1y 2 o
Botonera de marcha y paro

o Botonera de emergencia
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DISEND E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA

PARA EL CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS

MEDIANTE PROTOCOLD DE COMUNICACION AS-INTERFACE
EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE ]

AACx r\ PLLC

EAS-1 X = MODULO ESCLAVO AS-INTERFASE PS1: FUENTE DE PODER 24 Vde PRECAUCION
ANCADOR PS2 - FUENTE DE PODER AS-INTERFACE 30 Vde TENSION ELECTRICA
L0 4D1/4D0 PLC= CONTROLADOR LOCICO PROGRAMABLE PELIGROSA VERIFICAR
OR REFLECTIVO 1 H 1-6 = DISPOSITIVO DE SENALIZACION OPTICO SRATHONA DunRA
] IN 1-4 =« ENTRADA DICITAL 26 Vdo DEPROTECCION
OUT 1-4 = SALIDA DIOITAL 26 Vde ADVERTENCIA
repesaaTy SION 24 Vde LEEN INSTRUCCIONES DE
SEAVICIOS U OPERACION

Figura 11: Comprobacion del levantamiento de la red en maleta didactica.

CONCLUSIONES:

Para agregar un elemento que no forme parte del catalogo Siemens, se debe ir
a la zona de herramientas y elegir un esclavo universal estandar ASinterface.
Es importante revisar la hoja técnica de los esclavos para realizar una correcta
configuracién y evitar conflictos de direccionamiento entre esclavos y errores al
compilar el programa.

Para asignar 1 direccion a los esclavos es necesario conectarse en modo
online desde el maestro AS-interface porque un equipo nuevo viene con
direcciones preestablecidas.

Realizar la practica minuciosamente siguiendo el paso a paso indicado en la
guia de préacticas permitira obtener resultados satisfactorios.
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4.2 PRACTICA#2

[ UNIVERSIDAD POLITECNICA

{ SALES'ANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electrénica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras llI

NRO. PRACTICA:

TITULO DE LA PRACTICA: REALIZAR UNA
EVALUACION DE LAS ENTRADAS Y SALIDAS DE LA
RED AS-INTERFACE.

OBJETIVOS:

+ Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red.

» Crear un programa que permita activar una salida del bloque compacto de
electrovalvulas por medio de médulo de entradas/salidas digitales.

* Mostar una alarma sonora y luminosa de color rojo cuando se desconecte de
la red AS-interface un esclavo.

INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

NO

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.
Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

Encender la maleta didactica activando el interruptor
swl.

Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

Tener precaucion con descargas eléctricas

Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonomico

Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

Verificar que el PLC no tenga error de comunicacion
en red. (Ver datasheet).
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DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Iniciar con el paso 3 de la practica 1. Cargar programa de configuracién
al PLC y verificar levantamiento de la red.

1.1 En el &rbol del proyecto se selecciona PLC y en la zona superior se debe
seleccionar el icono de carga al dispositivo.
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Figura 1: Cargar configuracion al PLC.

1.2 Luego de seleccionar cargar en dispositivo se despliega la siguiente ventana,
aqui se debe seleccionar el tipo de interfaz, tarjeta de red acorde al computador
personal y cargar el programa en el PLC.
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Figura 2: Ventana de carga a PLC
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1.3 Se establece una conexion online con el PLC y se verifica el levantamiento
de cada uno de los equipos de la red AS-interface. Los vistos de color verde son
indicador de que la red esta en buen tanto los esclavos como en el PLC.
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Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda i

% cuterproyec 5 Y w X Se e n 0 E B R v e @ o LEM Verde indica conexion FoR

R = o Onliney PLC en estado run

% Conectarenred| 1§ Conexiones ne A ~| 2 Relaciones | gy i i) g = = |

v | Panel de mando de la CPU
~ ] LEVANTAMENTO DE RED ... [ @ [ | Aneicemancoceiacy

B Agregar dispositivo PLC_Proyecto [CPU 1214C DCIDCID.

gy Dispositivos yredes PLC Proyecto AS-i 4DIJ200, 3... | M Run/sTOP
P ) CPU 1214C AS-i 4DIi2D0, 3...

T Tl s

Y configuracion de ...
%/ online ydiagnésti... MAINT MRES.

3]

» gl Blogues de progra.. @

» [3 Objetos tecnolégi -
» [55 Frentes =xternas

» [ Variables PLC [ ]

» Lig Tipos de datos PLC

» 53 Tablas de observac ) V! <[ [0

V|
» [ig Backups online AS-iSta, ‘ards.. As-iStandardS... As-i Standards... * | v|Tiempo de ciclo
[§i, Datos de proxyde ... 7FE é 11F 3FF 5
e "WRS I

formacién del pr...
g] Listas de textos de
» [ Médulos locales

9 i
T .. . . . e
Led verde indican conexion online sin alarmar de red AS-interface
A(vrus\‘u\mmc 1,000 ms
Nombre AS-iStandards... ASisafe35U1,... AS-i35U1, 4DIL. g, 1 largo: 20000
m Configuracién de dispositiv... b 7FF Aslsafe 35U1, 2... ﬂ AS-i 35U1, 4DI4... mO)
%/ Online y diagnestico B (m]
g Blogues de programa
(% Objetos tecnolégicos [v]

Figura 3: Diagnostico de la red AS-interface.
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Paso 2. Crear un programa que permita activar una salida del bloque
compacto de electrovalvulas por medio de moédulo de entradas/salidas

digitales.

2.1 Aqui se debe agregar un bloque de control FC.

F % B Guardar proyecto =
Arbol del proyecto

X

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana  Ayuda
X Do o0

|Evaluacion de entradas ysalidas

3 Bl I3 S ronblecer conexidn anline o¥ Dechacer canexibn onfine A TR M 32 | || »

& Agregar dispositivo
g Dispositivos yredes.
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214CD...
Y configuracién de dispositi...
%/ Online y diagnéstico
Blogues de programa
gt e H
& Mein [0B1]
» [ Blogues de sistema
» [ Objetos tecnolégicos
» [ Fuentes exteras
» [ Variables PLC
» [g) Tipos de datos PLC
» 53\ Tablas de observacién y for.
(i Backups online
[, Datos de proxy de dispositi.
2} Informacién del programa
%] Listas de textos de aviso PLC
» (g Médulos locales
» [ Periferia descentralizada
is positivos no agrupados

- s )

[0

> | Vista detallada

Lenguaje: [ xop
Namero: [
Blogue de O Menual
organizacién @ Automético
’ﬁ; Descripcion:

*

Funcién

Blogue
de datos

> | Mas informacién

Les funciones son - _ues Idgicos sin memoria.

Bloque de control FC

) Agregar yabrir

Cancelar

Aceptar | |

Totally Integrated Automation
PORTA

Opciones

v | Buscarlreemplazar

[

Figura 4: Crear blogue de control.

2.2 Dentro del bloque FC s e crea un programa que permita evaluar entradas de

marcha / paro —

paro de emergencia.

ispositivos

Lo - - L b —

[ TESIS

B¢ Agregar dispositivo

gy Dispositivos yredes

[/ PLC_Proyecto [CPU 1214CD_..
IIY configuracién de dispositi...
% Online ydiagnéstico

~ |l Blogues de programa

¢ Agregar nuevo blogue

4 Main [0B1]

4 Evaluacion de entradas .
[3% Objetos tecnolégicos
Fuentes externas
[ & Variables PLC
[ Tipos de datos PLC
[ Tablas de observacién yfor..
[& Backups online
Cj: Datos de proxy de dispositi...

vVvvvvwvw

Informacién del programa

Listas de textos de aviso PLC
@ Médulos locales

[ Periferia descentralizada

fi4 Dispositivos no agrupados
Ajustes Security

r.i Datos comunes

Configuracién del documento

v v

HF HiF —0— 7 = &

¥ Titulo del bloque:

Segmento 1:

mo
4
:
- i
&

Encendido del sistema

7.0
8.0 “Paro de
“Marcha® “Paro” Emergencia®
1L 11 1L {
| 1 17 1 1
%Q0.0
“Encendido.”
y

¥  Segmento 2:

Evaluacién de entradas del EASH 2 (Modulo 4IN/4OUT) y salidas de EASA 5 (Bloque de electrovél wulas)

%Q0.0 3.0 %Q6.0
“Encendido.” "INT® AT
I 1 - | | T { —

%Q0.0
“Encendido.”

& o

—

Figura 5: Programa de encendido de sistema.
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2.3 Luego se crea un codigo de programacion que permita evaluara entradas
EAS-1 2 (Modulo 4IN/4OUT) y salidas de EAS-1 5 (Blogque de electrovalvulas).

W&l = T N,

61 ¢

Cddigo de programa

] TESIS

B Agregar dispositivo

ﬂ%ﬁ Dispositivos yredes

[/ PLC_Proyecto [CPU 1214CD...
[IY configuracién de dispositi... ¥  Segmento 2: Evaluacién de entradas del EASH 2 (Modulo 4IN/40UT) y salidas de EAS 5 (Bloque d= elec]
%/ Online ydiagnéstico Com

~ [ Blogues de programa .

[>]

HF HiF =0~ 7 = 2

ﬁ Agr‘egar nuevo bloque %Q0.0 w30 %Q6.0
4 Main [OB1] *Encendido.” INT® A
i ] 11 11
4 Evaluacion de entradas . | | | | { )_.
» ' Blogues de sistema
» [ Objetos tecnolégicos |4 %31 %Q6.1
» Fuentes externas "IN2" "B+
[ i 11
» L Variables PLC | | { }—
Tipos de datos PLC
: Tablas de observacién yfor.. w32 4062
» &) Backups online *IN3” o
. Datos de proxyde dispositi... | | { F—
Informacién del programa
= Listas de textos de aviso PLC w33 %063
» E!. Médulos locales “INg" D+
i iferi i 1L
» L Periferia descentralizada | | : )__.

[ Dispositivos no agrupados

@ Ajustes Security

Figura 6: Programacion de Modulo EAI-1-2.

2.4 En lafigura 7. Se puede apreciar la ventana para cargar la programacion en
el PLC S7 1200.

T4 Siemens - C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Tia Portal\TESIS - practicas\TESIS

Proyecto  Edicion Ver Inserar Online Opciones Hemamientas Ventana  Ayuda Totally Intepeatad Automation
F (% B Guardarproyecto b ¥ XD i@m [  Establecer conexién online ¥ Deshacer conexion online Az [R [ 3 —| || * PORTAL
Arbol del proyecto 4
ispositivos Opciones
B RE3 prETNINAT Cargs I
—_— Comprobar antes de cargar > [Favoritos
L - v | Instrucciones basicas
g "9’995""5"°“‘;"° Estado || Destino Mensaje Accin Nombre.
Dispositivos y redes. o] . = ; 5 Y
T B [T 1 @ PLC_Proyecto Listo para operacién de carga. Cargar 'PLC_Proyecto [a]y [ Generel | |
» oo 2 » i Operaciones légicas con. el
[IY configuracién de dispositi.. i = » [ Temporizadores 5
% Online y diagnéstico 5 i et 2
~ Il Blogues de programa = . e
& Agregar nuevo blogue ‘ﬁ 3 ‘7,?
ity es mateméticas | v |
B Moin [081] . Cargando la configuracién : araar proarama LT
4 Evaluacion de entradas Estova a requerir algo de tiempo. g p g lr A
» [ Objetos tecnolégicos @ q onesavaneAdass |3
» [} Fuentes extemas b -] |
~ =l » [ | Fecha yhora
» L variables FLC Q@ > s rgar con cohgfencia o o ych lr“-l
» [ Tipos de datos PLC DystingsChar E
[ Tablas de ohseraciony o, ST riasearieasdal I
» [ig Backups online » =) PROFlenergy )
» [, Datos de proxy de disposit. : » [ Alarmas
P Al i D » [ Avisos =
Informacién del programa v :
Z] Listas de textos de aviso PLC Actualizar | 4 J Diagnéstico
»IEmsduoslocales | M i I o
» [ Periferia descentralizada lizar I} . Conceiorion] » B Recetns y Data’Logging
¥ — » [] Funciones de blogues de.
» — = = =
€3]] 4. | [ Mostrar todos los avisos - =
» [§f Datos comunes - — S—t <] [ B
» [5] Configuracién del documento (| > | Tecnologia
g.__._.‘A__. o L Mensaje Ira 2 Fecha Hora — o9
L} 1> () PLC_Proyecto 0110412021 1:59:31 [~]> | Comunicacién
[ 5| |> |Paquetes opcionales

> |Vista detallada <]
4 Vista del portal Vista general |4 Evaluacion d... |4 Mein (0B1)

Figura 7: Cargar cédigo de programacion.
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2.5 En lafigura 8. Se observa la conexion online entre el PLC S7 1200 y la PC
Los indicadores de color verde muestran que la conexion de red es exitosa.
La conexion online se us6 para supervisar la activacion de los botones de
control y salidas del actuador como bloque compacto de electrovéalvulas.

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuds iy intemmated Abiomation
(% ] Guardarproyecto = ¥ 12 5 X 9 & (¢ 5 MG B [ ¥ sssblecer conexion onine & Deshacer conexiénonline & [8 B % —| || * PORTAL

[ Dispositives | e
e, ERER8 @ R 2@ D =l gl &F & E =]
oy v | Panel de mando de la CPU

Sauoiona

YILITESS B 2~ o se ha defnido nin dicié ~
S e guna condicién. fad
I Agregar dispositivo PLC_Proyecto [CPU 1214C DCID
 Dispositivos y redes Ak Ak —0— 7 - K unoTor |
i =
S PLC_Proyecto [CPU 1214.. [
Sy [v e ¥  Segmento 1: Encendido del sistema 7‘ ERROR 9
Y configuracion de disg ... L& =
%/ Online y diagnéstico i i .. MRES 2
~ Il Blogues de programe o= =
& Agregar nuevo blcq U7.0 ?JT\ B E
4 Wain [081] Y us.1 8.0 “Paro de %Q0.0 L A
“Marcha® “Paro” Emergencia” “Encendido.” v | Entorno de llamada )
4 Evalusciondeent 3. @ s o i — 1R
L 7 T i} i} { Fo—= _ | [0 se ha definido ninguna condici| | =
» [ Objetos tecnolégicos _
» G Fuentes externas \ |
#Q0.0

» [ Variables PLC
» [ Tipos de datos PLC o
» [ Tablas de observacién

b 5 s nve Conexion online

» [, Datos de proxy de disp.

BT

§ Informacién del prog) .. ~  Segmento2: Evsluacién de entradas del EASH 2 (Modulo 4INI4OUT) y salidas de =

: m | Puntos de parada
stas de textos de avis.. B prOgl’a a IFETY parnda =
» [ Médulos locales i i &t e % o (E6E

» [ Periferia descentralizada

“Encondit* e igeq E5te disposiive 1o sopor puTios
i 5 3 de parada.
bt bt R
H
H
I L s _ =
¥ 100 2 S lerrouia de llomada

Figura 8: Conexion online del PLC S7 1200.
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RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la figura 9. Se evidencia que se activé el icono de supervision online entre
el PLC S7 1200y la PC se realiz6 esta actividad para evidenciar la activacion
de las lineas de programacién de acuerdo con la activacion fisica del botén de

marcha.

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda Te
. . . pRE x ]l 5
Activar Supervisor online
EAEP8ras A H@ G EED - ad 26 =

1 g Activar salida digital Q0.0 del
Encendido del sistema P LC

 POTEGaT NUEVO DIOT o
%81 8.0 “Paro de “@Qo.0
Main [OB1
:E |[ ]d : “Marchs® “Paro® Emergencie® “Encendido.”
valuacion de entra... e N |1 N
» [ Objetos tecnolégicos ‘ d [ 4 Y . 9
» GG Fuentes externas |
= — 0.0
» [ Variables PLC .
. ?T e ° “Encendido.”
[i) Tipos de dstos
——

» [ Tablas de observacion .
» [ Backups online

» (3. Datos de proxyde dir ...

4 Informacién del pro ra... =

Segmento 2: Evaluacién de entre Yas del EASH 2 (Modulo 4IN/4OUT) y salidas de EAS

£ lictac da tevtoc de aic
ntario

Presionar boton > | jnea de programacion
marcha ~ del botén marcha

» 5] Configuracion del documne... ;;' |
[ i o T UV —
< ]

]

Figura 9: Comprobar activacion de boton marcha - Online.

En la figura 10. Se observa que se activa la linea de programacion de acuerdo
con la activacion fisica del botén de paro.

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herr—im-w-- ‘m-emmn  ~ean
St = ' conexién online ¥ Deshacerconexiénonline Sz M B % — || *
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o programacion del
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Main [0B1 s o
= o811 s *Marcha* “Paro” < .nergencia *Encendido.
4 Evaluacion eentra.. @ P e o o1
r : = ——— ——
» [3 Objetos tecnolégicos J L] o 1
T — ¥ P p———"
0.0

ACION FLEXIE

S

Presionar botén paro "\_. .
s e P Salidas del PLC
» (3. Datos de proxy de disp... | en eStadO Off

2} Informacién del progra... v  Segmento2: Evaluacién(
2] Listas de textos de avis...
» [ Médulos locales
» (@ Periferia descentralizada %000 —
» 'k Dispositivos no agrupados “Encendido.” “INT*
v o
b i

» 55 Ajustes Security
» (4§ Datos comunes
» []) Configuracién del docume...

%3.1

[100%

<]

Figura 10: Comprobar activacion de botén paro - Online.
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En la figura 11. Se observa que se activa la linea de programacion de acuerdo
a la activacion fisica del bot6n de paro.
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Figura 11: Comprobar activacion de botén paro de emergencia - Online.

En la figura 12. Se observa que se activa la linea de programacién de acuerdo
con la activacion fisica de las entradas del moédulcEAS-I 2 (Modulo 4IN/4OUT)

Proyecto Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana

Cf (Y B Guardorproyecto & M i5 T X D MG E R

ydds

Tot)
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+—0— {7 —» 2

Tutor:
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L Autore:
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[>
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el F i
Presionar interruptor i
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Figura 12: Comprobar activacion

de entradas del médulo EAS-| 2 - Online.
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En la figura 13. Se observa que se activa la linea de programacion de acuerdo
con la activacion fisica de las salidas del médulo EAS-I 2 (Modulo 4IN/40QUT)

Proyecto  Edicibn Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda T
el i o X )i 5\ MG B [ W estsblecer conexitn online ¥ Deshacer conexiénonline #2 (R B % — || *
G oo s =5=/8: 8+ 5 Programacion de las salidas 4
B | o << ha definido ninguna condicién. del mddulo EAS-I 2 E
Ak ik == -
A

¥  Segmento 2: Evaluacién de entradas del EAS 2 (Modulo 4IN/4OUT) y salidas de EASH 5 (Bl que de electrovélvulas)

5 T %Q0.0 3.0 %€Q6.0
it R . *Encendido.” “INT* A
4 Eval aciondeentra. @ L 11 11 .
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» Fuentes ext. mas
w31 %061
“IN2® “B+"
Activar salidas del et —
P .
modulo EAS-i 2 s
*IN3" o
- : ' e
Z) Listas de textos de avis.. L Lk
» [ Médulos locales V] g 2
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Figura 13: Comprobar activacion de salidas del médulo EAS-I 2 - Online.

CONCLUSIONES:

Para conectar el equipo PLC S7 1200 online se debe cargar la configuracion
de equipos AS-interface de la practica # 01.

Tener en cuenta que para supervisar la activacion de las entradas de campo
de sebe activar el supervisor online (icono en forma de gafas).

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin presentar
advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la guia
de practicas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.3 PRACTICA#3

“ UNIVERSIDAD POLITECNICA

:&5, SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras lll

TITULO DE LA PRACTICA: CLASIFICACION DE

NRO. PRACTICA: | 3 | cAJAS DE ACUERDO CON SU TAMARO.

OBJETIVOS:

» Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red.

» Utilizar el software TIA Portal V15 para crear una interfaz amigable (HMI) y
ejecutar en runtime para simular proceso.

* Crear un programa con el software TIA Portal v15 que permita utilizar las
entradas de los sensores reflectivos AS-interface.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swl.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucién con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergondémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicaciéon en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Luego de iniciar con el paso 3 de la practica 1. Para facilitar la
programacién se procede a crear la tabla de variables para simular el
proceso de “Clasificacion de cajas de acuerdo con su tamano”

1.1 Se asigna un nombre a cada una de las variables HMI en relacién con su
aplicaciéon de campo, se define el tipo de dato y se anexa a la conexion HMI.

|53 Variables HMI |35 Variables de

Y
Tak'a c~ v~riakles ~stind-~

Nombre a Tipo de datos Conexién Nombre del PLC Variable PLC Direccién
@ A+ Bool [ HM_Conexi... [ ..." PLC_Proyecto AT ]
a Activar tornillo sin fin Z2ol {MI_Zon_.iér._1 PLC_Proyecto “Activar tornillo sin fin®
< Alarma en Arrancador AS-i Bool HMI_Conexién_1  ".C_Proyecto “Alarma en Arrancador A...
< Alarmas Ulint HMI_Conexién_1 PL\" Proyecto No definido %DB9.DEWO
@ B+ Bool HMI_Conexién_1 PLC_\ -oyecto "B+t
-a Bitentrada B ' " Conexién_1 PLC_Pro, =cto “Bitentrada”
S | Bolsa sellada B T|p0 de Conexién, “Bolsa sellada”
<a c+ B Conexion_ .z RCEs
0| Caja transporte 3 Bl dato Conexién, ConeXIOn “Caja transporte 37
80| Cierre de compuerta entrada y .. B Conexion_: v cas iuyeesw “Cierre de compuerta ent..
< Cilindro arrastre manual Beol HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto “Cilindro arrastre manual®
4 Cilindro1 Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto *Secuencia 1 Cilindro A"
a Cilindro2 Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto “Secuencia 1 Cilindro B*
a Cilindro3 Bool HMI_Conexién 1 PLC Proyecto “Secuencia 1 Cilindro C*
a Cilindro4 Boul “Secuencia 1 Cilindro D
a Cendicien de pausa Bool N om bres de “Condicion de pausa”
- Coneteo cajas Grandes DWord . “Conteo cajas Grandes®
- Conteo batch de bolsas plastica DWord Va”able “Conteo batch de bolsas ..
50 “ant=2d- bo'-1s ~~lla-1s DWord el e “Conteo de bolsas sellada
a Conteo de botellas llenadas DWord HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto “Conteo de botellas llena..
<a Contec de botellas rechazadas DWord HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto “Contec de botellas rech...
aa R R Biacd — il - Ry R

Figura 1: Tabla de variables de HMI.

1.2 Crear la interfaz operacional del proceso a simular (HMI), para esto se cre6 un
ambiente amigable y de facil interaccion. Aqui se coloc6 el logo de la
universidad, el titulo del proyecto y se deja delimitada el &rea de trabajo.

TESIS » Scada [SIMATIC PC station] » Scada [WinCC RT Advanced] » Imagenes » 1. Clasificador de cajas

[ E[[-BIUSA:tE: AsRs s =3 —: @t Rl gs F1o2 @

BYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL 1
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION |
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE 1

Logo UPS Titulo de Proyecto

Area de Trabajo

Figura 2: Area de trabajo HMI.
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1.3 Se crea un cuadro y se coloca algunas variables para supervisar y llevar un
registro de los contadores del proceso.

TESIS » Scada [SIMATIC PC station] » Scada [WinCC RT Advanced] » Imagenes » 1. Clasificador de cajas

BYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA £1 CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVAL VULAS MEDIANTE PROTOCRL0 DE COMUNICACZON
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Total de Cajas :
f ™ T = = = ‘ &

| crande [ITY PSS
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Figura 3: Registros de variables HMI.

1.4 Se configura las propiedades de campos tales como valores de procesos que
esta constituido por nombre, asignar variable de la lista que se cre6 en el paso
1.1, todos estos pasos para poder visualizar y registrar los datos.
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Figura 4: Configurar animaciones de campo de E/S.
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1.5 Después de agregar y configurar todos 2 campos del panel de registros, se
procede agregar botones y realizar la respectiva configuracion como eventos,
animaciones y propiedades.
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1.7 Acto seguido se configura animaciones de las luces pilotos que se usan para
indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen la funcién de
semaforizacion del estado del programa.
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Figura 7: Configurar animaciones de luces piloto del proceso industrial

1.8 Para realizar el Layout del proceso industrial se agrego6 objetos como
transportes, sensores, actuadores neumaticos y se configuré las propiedades,
animaciones y eventos de todos los objetos dibujados.

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACIXCA PARA £L CONTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOU0L0 BE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL L ABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Total de Cajas
Grande [TTY ESE
Mediano m - meseT

Pequeiio m - meser

Total de Pallets con Cajas:

Grandes m
Medianas m
Pequeiias m
Se agrega objetos como o
transportes de cadena
P - A

Figura 8: Transporte de cadena para Layout de proceso industrial.
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1.9 Aqui se procede agregar y colocar nomi$4és a objetos como cajas, cilindros
neumaticos y sensores.
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1.11 En esta figura 11 se observa la configuracion de animaciones de los objetos
que representan a cilindros neumaticos.
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Figura 11: Configurar animaciones de objeto — cilindro neumético.

1.12 Enlafigura 12 se observa dibujado y configurado los sensores, cilindros
neumaticos, transportes de cadena, luces pilotos, tabla de registros entre otros
componentes electrénicos.
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Figura 12: Interfaz HMI con varios objetos representativos.
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1.13 En este paso se procedié a agregar todas las cajas que conforman el pallet
lleno, pero se agregd una caja a la vez, se configur6 el objeto con la finalidad
de crear una animacion continua.
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1.15 En lafigura 15. se aprecia el ajuste de propiedades en los botones de tablero
de control, tales como marcha, paro, confirmar, emergencia, pausa.
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Figura 15: Configurar propiedades de objeto — botones de control.

1.16 En lafigura 16. se ajuste animaciones de los botones del tablero de control,
tales como marcha, paro, confirmar, emergencia, pausa.
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Figura 16: Configurar animaciones de objeto — botones de control.
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1.17 Enlafigural?7. Se presenta el disefio de la pantalla HMI finalizado, como se
puede apreciar es un disefio amigable y de facil operacién.
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Figura 17: Disefio de pantalla HMI para la practica 3 finalizado.
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Paso 2.

programacion de la pantalla HMI.

2.1. Se cre6 un bloque de control (FC) con el nombre clasificador de cajas, se

Programar PLC 1200 para simular proceso

realiz6 de esta forma para crear algunas practicas con la finalidad de poder

ejecutarlas a todas desde el blogque main y evitar la ejecucion de varias ventanas

en el mismo instante de tiempo del software TIA Portal.
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Figura 18: Bloque de control — Clasificador de cajas.

2.2. En la figura 19. Se observa parte de la programacion para contar pallets,

cajas pequefias, medianas y grandes. El codigo de programacion se evidencia

en anexos.
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Figura 19: Programacién — Clasificador de cajas.
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2.3. En la figura 20. Se aprecia el codigo de programacion en el segmento 1
para hacer el llamado del bloque de funcién - clasificador de cajas, desde el

blogue principal (Main).
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Figura 20: Programacion — Clasificador de cajas.
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RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la Figura. 21 se observa la ejecucion runtime del programa clasificador
de cajas y en los pallets se evidencia cajas agrupadas por tamafios
grandes, mediana y pequeiias.

La botonera de control funciona de forma correcta aqui esta los botones de
marcha, paro, emergencia, pausa y rearme.

Adicional se visualiza un tablero con un resumen o registros de produccion
gue se obtuvo mientras duro la practica.
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Figura 21: Runtime _ Clasificador de cajas.
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In 4 = Manual / Automatico entrada de caja

Entrada de cajas manual / automatico desde Scada
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Figura 22: Ingreso de cajas fe forma manual y automatico.
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En la figura 23. Se observa cajas separadas de acuerdo a la clasificacién
grandes, medianas y pequefas.
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Figura 23: Clasificacion de cajas grandes, medianas y pequefias.

En la figura 24. se aprecia el sistema en pausa — Indicador blanco
parpadeando, para nuevamente arrancar el sistema se debe pulsar botén
rearmar desde Scada.
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Figura 24: Sistema en pausa — Clasificador de cajas.
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En la figura 25. Se evidencia que el pallet se completa y el sistema se va a
pausa hasta que el operador retire el pallet lleno, luego pulsa el botén reset al
contador y posterior un rearme el sistema.
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Figura 25: Reset del proceso industrial — Clasificador de cajas.

CONCLUSIONES:

Al ejecutar la simulacién del proceso se debe borrar por seguridad los datos
del ejercicio anterior con el botén rearme.

Para contabilizar las cajas en el clasificador se debe activar los sensores de
ingreso ubicados en los transportes de cadena.

Tener en cuenta que una vez que los pallets llegan a su capacidad maxima se
debe reiniciar el contador con el boton rearme.

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin
presentar advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la
guia de practicas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.4 PRACTICA#4

“ UNIVERSIDAD POLITECNICA

:&5, SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras lll

TITULO DE LA PRACTICA: RECHAZO DE BOTELLAS

NRO. PRACTICA: | 4 MAL TAPADAS.

OBJETIVOS:

» Cargar programa de configuracién al PLC y verificar levantamiento de la red
AS-interface.

« Utilizar el software TIA Portal V15 para dibujar una interfaz amigable (HMI) y
ejecutar en runtime para simular el proceso industrial.

* Programar el PLC s7 1200 con el software TIA Portal v15 y hacer uso de las
sefales de E/S AS-interface.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swil.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucion con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Iniciar con el paso 3 de la practica 1. Luego para facilitar la
programacién crear unatabla de variables para simular el proceso industrial
de “Rechazo de botellas mal tapadas”

1.1 Se asigna un nombre a cada una de las variables HMI en relacién con su
aplicaciéon de campo, se define el tipo de dato y se anexa a la conexion HMI.

Variables HMI

Nombre a Tabla de variables Tipo de datos Jonexién Nombre del PLC
a Conteo de botellas llenadas Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexion_1 rLC_Proyecto
a Conteo de botellas rechazadas Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexién_1 .'LC_Proyecto
a Conteo de cajas Medianas Tabla de variables estandar DWword HMI_Conexién_1 PL.C_Proyecto
a Conteo de cajas pequefias Tabla de variables estandar Dword HMI_Conexién_1 PLL Proyecto
- Conteo de cajas total Tabla de variables estandar ~MNo, o HMI_Conexién_1 PLC_F ayecto
a Conteo pallets caja grande Tabla de variables estandar Dwerd HMI_Conexion_1 PLC_Proy *cto
a Conteo pallets caja mediana Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexi¢
a Conteo pallets caja pequefia Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexic COI’]eXIéI’I
a D+ Tabla de variables estandar E li_Conexic
- Desplazamiento de botella Tabla de variables estandar L T|po de _Conexién_1 PLC_Proyecto
< Detecta caja grande Tabla de variables estandar E I_Conexion_1 PLC_Proyecto
- Detecta caja mediana Tabla de variables estandar E dato _Conexién_1 PLC_Proyecto
a Detecta caja pequena Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
- Encendido Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
S0 | Entrada de caja Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
- Falla de red AS-i Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
ar INT Tabladeve ~ *° o= == HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto
S0 | IN2 wo'= de ve HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
- IN3 Tabla de ve N om bres de HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
@ INd MenusliAuto nbisdeve  Variable HM_Conexion_1 PLC_Proyecto
S | ManuallAutomatico scada Tabla de ve HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
S | Marcha Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
a Marcha scada Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
< Metal Tabla de variables estandar Bool HM_Conexion 1 PLC_Proyecto

Figura
1: Tabla de variables de HMI.

1.2 Crear la interfaz operacional del proceso industrial a simular (HMI), para esto
se cred un ambiente amigable y de facil interaccion. Aqui se coloco el logo de
la universidad, el titulo del proyecto y se deja delimitada el &rea de trabajo.

TESIS » Scada [SIMATIC PC station] » Scada [WinCC RT Advanced] » Imagenes » 1. Clasificador de cajas

- - o I OE M B BN N I B M B B o o
DISENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA £l CONTROL
DE BN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEBIANTE PROTOUL0 DE COMUNICACION 1
AS-ENTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Logo UPS Titulo de Proyecto

Area de Trabajo

Figura 2: Area de trabajo HMI.
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1.3 Se crea un cuadro y se coloca algunas variables para supervisar y llevar un
registro de los contadores del proceso.

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTYCA PARA EL CORTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOU0LO BE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Tabla de registros

Total de botellas llenadas
| ¢ = = o= ooy

Total de botellas rechazadas 1

A

Variables supervisadas

% = = m m m = = = om

Figura 3: Registro de variables HMI.

1.4 Se configura las propiedades de campos tales como valores de procesos que
esta constituido por nombre, asignar variable de la lista que se cred en el paso
1.1, todos estos pasos para poder visualizar y registrar datos.

Total de botellas llenadas

Total de botellas rechazadas

|75%

TN TR

{g Propiedades ﬂ"_i.‘.lnformacién yﬂﬂ Diagnéstico

Propiedades

Vista general

v 4 Conexicnes de varia...
i Agregaranimacion
R Valor de proceso;

» ™ visualizacién

» & Movimientos

Animaciones hlentos || Textos |

| Conexion de v ‘riable Se aSIgna una

Proniedad ;
variable de proceso
Nombre: |Valor de proceso e
i
Proceso
o Variable: | Conteo de botellas rechazadas Em|

Direccion: | | [oword |

‘ var. FLC: | Conteo oe botellas recnazagas "

Figura 4: Configurar animaciones de campo de E/S.
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1.5 Después de agregar y configurar todos los campos del panel de registros, se
procede agregar botones y realizar la respectiva configuracion como eventos,
animaciones y propiedades.

Total de botellas llenadas

Botones de acceso rapido Fotal de botella rechazadas

Reset contadores
s ==

=0

Evento se activa al pulsar boton

I::!Ii pBACO TIGRERC TUYOR: ING. VICERTE PEHARANDA MSC.

[

[d Propiedades  |%i} Informacién i) %) Diagnéstico |

Propiedades I” Animaciones ” Eventos ” Textos ‘
2FRE X Opciones de eventos al
Hacer rlic 7
Pl A CTRIREED pulsar boton
Selar Nombre de imagen /
Activar Nimero de objeto o
Desactivar j <Agregar funcién>
Cambio

d

Figura 5: Configuracion de botones de acceso rapido.

1.6 Ahora se procede agregar y configurar propiedades de las luces pilotos que
se usan para indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen
la funcién de semaforizaciéon del estado del programa.

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACITCA PARA £L CONTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOUL0 DE COMUNICATION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Luces piloto del proceso industrial

_] Propiedades H Animaciones H Eventos " Textos ASIgnar Varlables del prOCGSO = PLC
i} Lista de propiedades Il General

Ge"e_'al = Proceso Contenido

Apariencia

Representacion Variable: [OUT2 (Amarillo) | valorpara®ont: 1 [3]

Elarpfadeo : Variable PLC: "OUT2 (Amarillo)” A On: IPilutLight_Reund_N_On_monc

imites L

Miscelaneo I Direccién: Bool Off. [PilotLight_Round_N_Off_mono

Seguridad H Nimero de bit

Modo

Figura 6: Configurar propiedades de luces piloto del proceso industrial.
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1.7 Acto seguido se configura animaciones de las luces pilotos que se usan para
indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen la funcién de
semaforizacion del estado del programa.

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACIYCA PARA £l CONTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOUGLO0 DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

|_g Propiedades ""jilnfurmacit’)n yﬂi.j Diagnéstico —|

“ Eventos ﬂ Textos

Conexion de variable E . .
e || o o valor de
i Agregaranimacién Nombre: ‘Valorde proceso B ellge Valor de ']
R\ or e proce:JY proceso y se asigna
» % visualizacién ’ Proceso .
> F Vaiimisnios ! verisble: [6073 Gemorile) variable de procesos
I Var. PLC: [OUT2 (Amarillo) Lol
Direccién: | HBooI l

Figura 7: Configurar animaciones de luces piloto del proceso industrial.

1.8 Para realizar el Layout del proceso industrial se agreg6 objetos como
transportes, sensores, inspectores de tapas, actuadores neuméticosy se

configuré las propiedades, animaciones y eventos de todos los objetos
dibujados.

DISENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACIICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOL0 DE COMUNICATION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Sistema de
rechazo de
botellas

Total de botellas llenadas

Total de botellas rechazadas

Transportes de cadena e
inspector de tapas

Reset contadores

h A

Figura 8: Inspector de nivel y sistema de expulsion - Layout de proceso
industrial
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1.9 Se observa en la figura 9 como se configuro las animaciones de las botellas.

Se asigna una variable de
proceso, rango de
operacion y visibilidad del
objeto

Y (TTRTTIT

|_§ﬁopiedades ﬂ‘_‘glnformacién yMg.J Diagnéstico ‘

Propiedades Animaciones || Eventos || Textos

| visibilidad

Vista general
el | Proceso Visibilidad
v ® Vvisualizacion
& Agregaranimacion  fy' Variable: @ visible
1L || | [Desplazamiento de botella Em O b
» & Movimientos -
O Rango R |
\ | [Z]
| | @sitindividual (s &

Figura 9: Configurar animaciones de objeto — caja de cartén.

1.10 En esta figura 10 se observa la configuracion de animaciones de los objetos
que representan a cilindros neumaticos.

Cilindro neumaético

s E=N =t

Se asigna una variable de
proceso, rango de
operacion y visibilidad del
objeto

Total de botellas llenadas

75%

|g Propiedades H"j.‘;lnformacién y‘]&\ Diagnéstico |

Propiedades Animaciones [LEventos J Textos L

Visibilidad
~ X:Z ﬁ;’:;' Proceso Visibilidad
B Agregaranimacién |4 Variable: @® visible
& R visibilidad] [: [As Em O Invisible
» & Movimientos P ® Rango De: [173‘:
‘ N
C Bit wdivwal 03

Figura 10: Configurar animaciones de objeto — cilindro neumatico.
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1.11 Enlafigural 1 se observa dibujado y configurado inspector de tapas ,
cilindros neumaticos, transportes de cadena, indicadores luminosos, tabla de
registros entre otros componentes electrénicos.

CLNIVERGIDADIPOIITECNICA: DISENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACIXCA PARA £1 CONTROL

. . T A q i
Indicadores luminosos UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTO(I)L? DE COMUNICATION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORED BE FABRICACION FLEXIBLE

Tablero de
supervision

Total de botellas llenadas

""" Total de botellas rechazadas

@ -, \-' Reset contadores
AN

\\” 5
S = a A

Panel de
control

@ i
Marcha ) Frmargemcia  Autematin  Panca Rearme

Figura 11: Interfaz HMI con varios objetos representativos.

1.12 Enlafigura 12. se aprecia el ajuste de propiedades en los botones de tablero
de control, tales como marcha, paro, confirmar, emergencia, pausa.

Tanoms 15 151+ B I U 5 A
= = =

Boton Paro

Total de botellas rechazadas

Reset contadores

75% bl

Jg Propiedades “1‘-‘0 Informacién i) ﬂ '] Diagnéstico

|| Propiedades | Animaciones | Eventos | Textes [ ]

=¥ Lista de propiedades

‘ General

= —

s Proceso
Apariencia

Patron de rellenc Variable: |Paro scada =1 Formato: |Interruptor con gréfico [+

Variable PLC: "Paro scada” ”

Aspecto |
Representacion ] P
U ’l Direccién: Bool Grifico

OFF: |Pushbutton_Stop_Off_256¢ [E[~"

Parpadeo

Limites

Estilos/disefios

Figura 12: Configurar propiedades de objeto — botones de control.
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1.13 En lafigura 13. se ajuste animaciones de los botones del tablero de control,

tales como marcha, paro, confirmar, emergencia, pausa.
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Paso 2. Programar PLC 1200 para simular proceso y visualizar en la
programacion de la pantalla HMI.

2.1. Se cre6 un blogue de control (FC) con el nombre “Rechazo de botellas”, se

realiz6 de esta forma para crear algunas practicas con la finalidad de poder

ejecutarlas a todas desde el blogque main y evitar la ejecucion de varias ventanas

en el mismo instante de tiempo del software TIA Portal.

EE E IS

e Main 25 |

B Agregar dispositivo
ah Dispositivos yredes ¥  Segmento 1: Encendido del sistema
~ [/l PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DC...
HY configuracion de dispositivos
% Online y diagnéstico |
~ [l Bloques de programa
& Agregar nuevo bloque ‘

1} [} (
1 F { } {s )—

@ Diagnostic error interrupt [0,

4 Main [0B1] Tl
o+ Clasificanor ne caias [ri2]

4 2. Rechazo de botellas [FC1]

3 3.Sellador bolsas plasticas [

4F 4. Secuencia de cilindros [F..

4 5. Horno fundidor de metal ...

4 Bits de Alarmas [FC5] v  Segmento 2: Parodelsistema
@ Alarmas [DB9] |

» 5 Blogues de sistema

%WM3.0
“Marcha scada”™
]

w81 Q3.0 %@10.0
“Marcha* “OUT1 (Verde)" “Encendido®

» [ objetos tecnolégicos “10.0
» Fuentes externas “Encendido”
» LG Variables PLC Bloque de ContrOI {R}——

» [ Tipos de datos PLC
» [ Teblas de observacién yforzad...

= % 7.0
» (i Backups online *Paro de
» [, Datos de proxy de dispositive Emergencia®
5§ Informacién del programa
= a a =

T=NEE] € 6o 08 62 B 6= 1= = Of & o = G|

Figura 15: Bloque de control — Rechazo de botellas.

2.2. En la figura 16. Se observa parte de la programacion para contabilizar
botellas llenas dentro de pardmetros estandar y algunas condiciones para

incrementar el contador o en su defecto mantener el contador con el valor actual.

El cédigo de programacion se evidencia en anexos.

» r_:J Backups online
» J] Datos de proxy de dispositivo

oy odeloroorarns

[ TESIS | o
B Agregar dispositivo
dh Disposivosyredes Condiciones para Contar botell I
v [ PLC_Proyecto [CPU1214CDC . omatico
I} configuracion de disposi Incrementar Contador ontar botellas flenas
%/ Online ydiagnéstico
v |l Bloques de programa
K Agvegar nueve b!oque gleon 'hrnsuglf
& Diagnostic error interrupt [O. 0.0 *Pausa del Automatico W1003 %60 W07
4 Main [0B1] o *Encendido” sistena” scada” *Clock_2Hz" At *Bitentrada”
4 1. Clasificader de cajas IFC21 _| |—V|_ __| : :p : —(R; _(5 )_|
4 2. Rechazo de botellas [FC1] W54
4 3. Sellador bolsas plasticas | %33 *FP Clock® D824
4 4. Secuencia dr .ilindros [F... *IN4 Manual/Auto” °cs*
4 5. Horno fund’ jor de metal ... — cu
4 Bits de Alarr .as [FC5] Dint
@ Alarmas [ 89] I —cu Q—i
» g Blogues Je sistema W50
= = “Manuall 2.0 w72
e T xR o copviors’ —§ .
Bloque de funcion p y y o Bt
7 Ll NpUs UE uawS [Lu W52
» [ Tablas de observacion yforzad... “FNsensor 1

Figura 16: Programacion — Rechazo de botellas.
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2.3. En la figura 17. Se aprecia el codigo de programacion en el segmento 1
para hacer el llamado del bloque de funcién - clasificador de cajas, desde el
bloque principal (main).

] TESIS ] T =
ﬁf' Agregar dispositivo el ol e £
g Dispositivos yredes
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DC... %M 0 WFC2
Y configuracién de dispositivos *Pantalla cajas” 1. Clasificador de cajas™
R Online ydiagnéstico i~ Ll - CES
~ gl Blogues d .
«+ Blogues de programa
i e Programa para ejecutar bloque de control
4 Diagnostic error interrupt [O..
& Main [0B1] i LW Segmento 2: Practica rechazo de botellas
4 1. Clasificador de caias [FC21 Comnentar
48 2. Rechazo de botellas [FC1]
4 3. Sellador bolsas plasticas [. %9 1
3 4.Secuenciad cilindros [F... 'Pan}lalla. o r ha:/f:?b _
4 5. Horno fundido) de metal ... botellas oozl s .2
48 Bits de Alarmas [F\5] I | EN ENO —
@ Alarm-- e
» !¢ Bloqu .
» [ Objetos 1 Maln = v
5 ¥  Segmento 3: Practica sellador de bolsas plasticas
4 Fuentes externas i
» [ Variables PLC
» :L' Tipos de datos PLC
=) c < i6 99 2
» el Tabl:. crle ol;.ervacmn yforzad... i .S
RAE BackUpsonling sellador” “3. Sellador bolsas plasticas™
» C:. Datos de.;/)roxy de dispositivo o T
50 Jnforn i |

Figura 17: Programacion — Rechazo botellas mal tapadas.
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En la figura 2

RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE
RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS
. Sistema encendido
Sistema en paro/pausa
. D INSPECTOR DE TAPAS
—
M1 M2
TRIBON 0% FEAND. Total de botellas llenadas o |
e ¥ e Total de botellas rechazadas [
Q @ @ -, Q Reset contadores
oeow - " A
Marcha — faomort Aumamvo. | Peiss Rearme
AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO CENTE PENARANDA MSC.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

s ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

O Sistema encendido
O Sistema en paro/pausa
. Fallo de red INSPECTOR DE TAPAS
A e o
M1 M2
CILINDRO DE RECHAZO

Total de botellas llenadas

Total de botellas rechazadas

Panel de control

COeW™~

Paro Wanual
Marcha Paro Emergenca Automatico  Pausa Rearme

Reset contadores

n A
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En la figura 2

En la Figura. 18 se observa la ejecucion runtime del programa rechazo de
botellas mal tapadas.

Sistema industrial estado en paro - indicador blanco encendido

La botonera de control funciona de forma correcta aqui esta los botones de
marcha, paro, emergencia, pausa y rearme.

Adicional se visualiza un tablero con un resumen o registros de produccion
gue se obtuvo mientras duro la practica.

Figura 18: Runtime — Rechazo de botellas mal tapadas.

Sistema encendido (indicador color verde) a la espera de salida de botellas
desde llenadora hacia transportes T1-T2 que de igual forma se evidencia
encendidos.

Figura 19: Sistema encendido — Rechazo de botellas mal tapadas.
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En la figura 2

0. Se observa el paso de una botella sobre el transporte de
cadena en direccion al inspector de tapas en modo manual.
Entradas de esclavo AS-interface 2
In1 = salida de botellas
In 4 = Manual / Automatico salida de botellas
Salidas de botellas manual / automético desde Scada.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

S ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

ECUADOR AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

Sistema encendido

Sistema en paro/pausa
INSPECTOR DE TAPAS

| _®@

Fallo de red

x

o
M2
CILINDRO DE RECHAZO Total de botellas llenadas 1|

2T

WL L T Total de botellas rechazadas _
Panel de control
O @ ‘ Reset contadores
O k S an A
. Paro Manual E
Marcha iy Emergencia  Automatico  Pausa
AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 20: Paso de botella al inspector de tapas.

En la figura 21. Se evidencia el paso de varias botellas desde la llenadora
hacia el inspector de tapas en modo manual.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

s ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

ECUADOR AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

Sistema encendido

Sistema en paro/pausa

0@

INSPECTOR DE TAPAS

ﬂﬂﬁﬁ [

cluNDno DE RECHAZO

Fallo de red

Total de botellas llenadas

LLENADORA Y TAPONADORA Total de botellas rechazadas

Panel de contml

Reset contadores

h A

Marcha Paro

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 21, Ingreso-devarias-botellas-al inspector de tapas.

118




En la figura 2

2. Se evidencia salida de botellas desde la llenadora hacia el
inspector de tapas en modo automatico.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

Sistema encendido

Sistema en paro/pausa

@O0

INSPECTOR DE TAPAS

Fallo de red

CILINDRO DE RECHAZO
A Total de botellas llenadas

LLENADORA Y TAPONADORA Total de botellas rechazadas

Panel de control
\‘J @ NI Reset contadores
L > )
( ) |
Marcha Paro ﬁ

Paro Manual
Emergencia  Automatico Pausa Rearme

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 22: Paso de botellas por el inspector de tapas en modo automatico.

En la figura 23. Se observa el rechazo de botella mal tapada, se acciona
cilindro neumatico para realizar expulsion de botella.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE
RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS
O Sistema encendido
O Sistema en paro/pausa
. INSPECTOR DE TAPAS
Fallo de red
o 5}
M M2
DD, DE BEHAZD Total de botellas llenadas
LIENADORA Y IARONADORA Total de botellas rechazadas [
Panel de control
Y [0 | Reset contadores
@ew [
Nee) L= > " A
Marcha o Emtipenca Autonarics. | Paisn Rearme
AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 23: Rechazo de botellas mal tapadas en modo automatico.
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En la figura 2

4. Se visualiza el espacio entre botellas del rechazada por
botella mal tapada.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

Sistema encendido

Sistema en paro/pausa
INSPECTOR DE TAPAS

@O0

Fallo de red

CILINDRO DE RECHAZO
Total de botellas llenadas

LLENADORA Y TAPONADORA Total de botellas rechazadas
Panel de control

Q @ ‘ o | Q Reset contadores
> | 1
7 ‘

\) N | £ > A A
M: |

Marcha pao Emegenca  Automatico  Pausa Rearme

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 24: Espacio de rechazo de botellas mal tapadas.

En la figura 25. Se puede ver el sistema encendido y en pausa — Indicador

blanco parpadeando, para reanudar el sistema se debe pulsar boton rearme
desde Scada. Adicional se puede observar en el panel de registro el total de
botellas llenadas y rechazadas durante la produccién. Para cualquier alarma o
falla una vez corregida se debe reanudar el sistema presionando el botén

rearme

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

RECHAZO DE BOTELLAS MAL TAPADAS

O Sistema encendido

Sistema en paro/pausa
INSPECTOR DE TAPAS
. Fallo de red

n

Total de botellas llenadas 294

0}

M2

LLENADORA Y TAPONADORA Total de botellas rechazadas

@e

Marcha Paro

Reset contadores

h A

ING. VICENTE PENARANDA MSC.

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR:

Figura 24: Reanudar proceso industrial - Rechazo de botellas mal tapadas.
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CONCLUSIONES:

Al ejecutar la simulacién del proceso industrial se debe borrar por
seguridad los datos del ejercicio anterior con el boton rearme.

Para contabilizar las botellas mal tapadas se debe activar el sensor de
inspector de botellas y el cilindro neumético.

Tener en cuenta que frente a cualquier alarma o falla una vez corregida se
debe reanudar el proceso industrial con el boton rearme.

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin
presentar advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la
guia de practicas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.5

PRACTICA #5

UNIVERSIDAD POLITECNICA

& JSALESIANA

ECUADOR

&

GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

CARRERA: Ingenieria Electrénica

ASIGNATURA: Redes de Computadoras Il

NRO. PRACTICA: | 5

TITULO DE LA PRACTICA: MONITOREO EN SCADA
DEL LLENADO Y SELLADO DE BOLSAS PLASTICAS.

OBJETIVOS:

» Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red

AS-interface.

« Utilizar el software TIA Portal V15 para programar un interfaz amigable (HMI)
y ejecutar runtime para simular el proceso industrial.

* Programar el PLC s7 1200 utilizando el software TIA Portal v15 y hacer uso
de las sefales de E/S AS-interface.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swl.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucién con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergondémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicaciéon en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Iniciar con el paso 3 de la practica 1. Luego para facilitar la
programaciéon y poder simular el proceso industrial de “Monitoreo en Scada
del llenado y sellado de bolsas plasticas” se crea una tabla de variables.

1.1 Se asigna un nombre a cada una de las variables HMI en relacién con su
aplicacion de campo, se define el tipo de dato y se anexa a la conexion HMI.

Variables HMI

Nombre a Tabla de varizbles Tipo de datos Conexién Nombre del PLC Variable P...
@ Conteo batch de bolsas plasti:a Tabla de variables estandar Dword HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto *Conteo b..
- Conteo de bolsas selladas Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexién 1 PLC_Proyecto “Conteod..
e-0 Conteo de botellas llenadas Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexion_1 ™ C_Proyecto *Conteo d..
a Conteo de botellas rechazadas Tabla de variables estandar DWord HMI_Cenexién_1 PL Proyecto *Conteo d..
S0 | Conteo de cajas Medianas Tabla de variables estandar ow_.d HMI_Conexién_1 PLC_\ -oyectc “Conteo d..
a Conteo de cajas pequefias Tabla de variables estandar DWord HMI_Conexion_1 PLC_Pro,=cto “Contec d..
e | Conteo de cajas total Tabla de variables estandar DWord HMI_Conex “Conteo d..
a Conteo pallets caja grande Tabla de variables estandar DWord HMI_Conex C0n8X|én *Conteo p..
a Conteo pallets caja mediana Tabla de variables estandar I_Conex *Conteo p..
- Conteo pallets caja pequefia Tabla de variables estandar TI 0 de I_Conexion_1 FLC_Proyecto “Conteo p..
g0 | D+ Tabla de variables estandar p Il_Conexion_1 PLC_Proyecto D+
a Desplazamiento de botella Tabla de variables esténdar datos Il_Conexién_1 PLC_Proyecto *Desplaza..
4 Detecta caja grande Tabla de variables estandar ll_Conexién_1 PLC_Proyecto “Detecta c.
a Detecta caja mediana Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto “Detecta c.
a Detecta caja pequena Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto "Detecta c..
- Encendido Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto Encendido
g-ui | Entrada de caja Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto “Entrada ...
T Tallo de.2d . "Z4 T=hla de variable: HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto “Falla de r.|
< IN1 Tabla de v “=ble: Nombres de HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto INT
g | IN2 Tabla de variable: . HMI_Cenexion_1  PLC_Proyecto IN2
&0 IN3 Tabla de variable: Varlable HMI_Conexién_1 PLC_Proyectc IN3
< IN4 ManualiAuto Tabla de variable: HMI_Conexion_1 PLC_Proyecto “IN4 Man...
- Manual/Automatico scada Tabla de variables estandar Bool HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto “Manuall...
o) Larche ghla de variables ectandar Eool Ll Copexion 1__PLC Provecto Marcha

Figura 1: Tabla de variables de HMI.

1.2 Crear la interfaz operacional del proceso industrial a simular (HMI), para esto
se cred un ambiente amigable y de facil interaccion. Aqui se colocé el logo de
la universidad, el titulo del proyecto y se deja delimitada el area de trabajo.

TESIS » Scada [SIMATIC PC station] » Scada [WinCC RT Advanced] » Imagenes » 1. Clasificador de cajas

DISENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA £L CONTROL 1
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOUDLO BE COMUNICACION §
AS-INTERFACE EN EL LABORATOREO DE FABRICACION FLEXIBLE 1

Logo UPS Titulo de Proyecto

Area de Trabajo

Figura 2: Area de trabajo HMI.
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1.3 Se crea un cuadro y se coloca algunas variables para supervisar y llevar un
registro de los contadores del proceso.

(:E: A: Ry T3 — B Bl F1o2

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA £l CORTROL
DE UN BLOGUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOC0L0 DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Tabla de registros

- o m om om om gy

Total de bolsas selladas 1

Total de batchs enviados !
- m m == om

Variables supervisadas s oo adnes

Figura 3: Tabla de registro variables HMI.

1.4 Se configura las propiedades de campos tales como valores de procesos que
esté constituido por nombre, asignar variable de la lista que se cred en el paso
1.1, todos estos pasos para poder visualizar y registrar datos.

|gPropiedades II'_i.’.Informacién y"ﬂ Diagnéstico |

Propiedad Animaci bventos || Textos |
Conexion de \ vriable Se asig na una ]
Vista general = .
v <l Conexiones de varia... Popisar | Varlable de prOCeSO ===
Wi Agregaranimacion | Nombre: [Valor de proceso F‘]
L0} Valor de proceso N
» ® Visualizacién i Prorasc
2 »
» & Movimientos Variable: | Conteo batch de bolsas plasticas (&l
Var.PLC: | Conteo batch de bolsas plasticas [#*
Direccién: | | [pword |

Figura 4: Configurar animaciones de campo de E/S.
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1.5 Después de agregar y configurar todos los campos del panel de registros, se

procede agregar botones y realizar la respectiva configuracion como eventos,
animaciones y propiedades.




1.7 Acto seguido se configura animaciones de las luces pilotos que se usan para

indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen la funcion de
semaforizacion del estado del programa.

UN IDAD DISENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
v a { o SIA #  DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICATION
; e Pt AR AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Luces piloto del proceso industrial

*

|g Propiedades ||1‘-’v Informacién ylﬂ Diagnéstico

Propiedades Animaciones H Eventos H Textos

. , Conexién de variable En anlmaC|0neS se d
ista genera . -
o Ve b e ""’P'e":" s elige valor de
§ Agregaranimacién | Nombre: |Valorde proceso A
I proceso y se asigna
®, Visualizacion B eso -
s Frumimenes || (RS— variable de procesos
Var.PLC: [Falla de red AS+ fal
Direccion: [ JLBoﬂ J

Figura 7: Configurar animaciones de luces piloto del proceso industrial

1.8 Para realizar el Layout del proceso industrial se agregd objetos como
transportes, sensores, triturador de material , actuadores neumaticos y se

configuré las propiedades, animaciones y eventos de todos los objetos
dibujados.

DYSENO E IM21 EMENTACION DE UNA MALETA DIDACIICA PARA £1 CONTROL
DE UN BLOQUE DE EL ECTROVAL VULAS MEBIANTE PROTOCOL0 DE COMUNICATION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Transporte ingreso

Sellador de material
de bolsas

plasticas

Sellador Vertical  Sellador Horizontal  Cilindro arrastre Toraillo sin fia

Total de bolsas selladas

Total de batchs enviados

Triturador de material
AR

Figura 8: Triturador de material y sistema de sellador - Layout de proceso

industrial.
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1.9 Se observa en la figura 9 como se configur6 las animaciones del triturador sin

fin.




1.11 Enlafigura 11. se ajuste animaciones de las bolsas plasticas sobre un
pallet.

L Tel[T 1:
Y -—— ” —1 l W
W-——rt ” S W-—rt
Selador Vertical  Sellador Horizontal  Cilindro arrastre  Toraillo sin fia

Total de bolsas selladas

Se asigna una variable de
visibilidad, posicion y
rango.

75% R

|§ Propiedades ﬁlnfcrmacién yhy Diagnéstico

Propiedades Animaciones ” Eventos || Textos

Visibilidad
» & e bitceso Visibilidad
~  Visorde graficos_10 Variable: @® visible
Vista general [ Conteo de bolsas selladas ‘im O Invisible
v @l\{x‘suallzaclon N ) @ e e !:@3
& Agregaranimaci... [ —
@ Visibilidad r alo 3
~ & Movimientos | Opsitindividual
& Agregaranimaci...
»  Recténgulo_15 |

Figura 11: Configurar animaciones de objeto _ Bolsas plasticas.

1.12 Enlafigura 12. se aprecia el ajuste de propiedades en los botones de tablero

de control, tales como marcha, paro, confirmar, emergencia, pausa.

DYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA £EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVAL VULAS MEDIANTE PROTOCOLO BE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Panel de oontml

Botén marcha

Propiedades de botones de control

|gProui" ~ades ||"_i.‘.lnformacién y||ij Diagnéstico I

J Propiedades Animaciones J iilentis JI Lengs J_ ______________________ ]

=X i = 7]
E‘: Lista de propiedades —‘ General n
General E | Procosn M |
Apariencia
Patrén de relleno Variable: |Marcha scada B Formato: | Interruptor con gréfico [+] |
:specto 5 Variable PLC: *Marcha scada® o [
epresentacion L Grafico
Formato de texto Direccion: Eool ‘
Parpadeo valar de *ON' :@ ON: [Pushbutton_Round_G_On_256¢ lz]+] |
Limites OFF: [Pushbutton-Round G o 256c  |av]

Figura 12: Configurar propiedades de objeto — botones de control.
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1.13 En lafigura 13 se observa el HMI del sellador de bolsas plasticas, entre los
objetos principales estan los cilindros neumaticos, tr iturador sin fin
indicadores luminosos, tabla de registros , sellador entre otros componentes
electronicos.
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Paso 2. Programar PLC 1200 para simular proceso y visualizar en la
programacion de la pantalla HMI.

2.1. Se cred un bloque de control (FC) con el nombre “Sellador de bolsas
plasticas”, se realizé de esta forma para crear algunas practicas con la finalidad
de poder ejecutarlas a todas desde el bloque main y evitar la ejecucién de varias
ventanas en el mismo instante de tiempo del software TIA Portal.

] TESIS

I Agregar dispositivo
s Dispositivos yredes 1
fl%ﬁ ISpOSHIVOS/yreECE Bloque main to 1: Encendido del sistema

IE3:

b die = 7 = o

~ [l PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/t
Y configuracién de dispositivos
%/ Online ydiagnoéstico

r- %181 MO0 %G8.0
¥ gl Blogues de programa “Marcha” “Encendidd’ “QUTT (verde)”

I Agregar nueve blogue | | {5} {5 p—
4 Diagnostic error interrupt [OB82]

& Main [0B1] ‘».15:':?::05:5‘
3 1. Clasificador de cajas [FC2] — —
4 2.Rechazo de botellas [FC1]

: i- 3. S.ejlladqr bqlsa‘; pla‘:gic;'f [F.C,GJI
4 4. Secuencia de cilindros [FC3]
4 5. Horno fundidor de meta' FC4]
38 Bits de Alarmas [FC5]

@ Alarmas [DB9] |
» | Blogques de sist=m=

Bloque de control

¥  Segmento 2: Parc delsistema

%80 %M0.O %03.0
“Encendidd’ "QUTT (verde)

{"} {")}—

» L,u Objetos tecnolégi
» Fuentes externas

» [ Variables PLC

» (g Tipos de datos PLC
» [ Tablas de observacion v forzado per.

Figura 15: Bloque de control — Sellador de bolsas plasticas.

2.2. Enlafigura 16. Se observa parte de la programacion para el
desplazamiento de bolsas plasticas. El cddigo completo de programacion se
evidencia en anexos.

E E2 &=z cOR08: @ W EE CGCaEB =% ad & 26
vl Condiciones para Temporizador de
Agregar . . .
Aozt INCrementar desplazamiento desplazamiento
~ (@ PLC_Pro
IIY configuracion de dispositivos e >egmento . ©  movimiento ae oolsa sellada yllenada
@ online y diagnéstico J
~ |5 Blogues de programa
I Agregar nuevo blogue i
4 Disgnostic error interrupt [0B82] o Ko sy
4 Main [0B1] llada” Srems st
4 1. Clasificador de cajas [FC2] it i/t {5}
38 2 Rechazo de botellas IFC11
48 3 Sellador bolsas plasticas [FC6] st s
4 4.Secuencia de cilindros [FC3] "Balza sallada” llaa”
4 5.Homo) didor de metal [FC4] {*F {7} 15
4 Bits de Jarmas [FC5] L
w00
@ Alsrras [DB9) “Encendids
s
Bloque de funcién
e
L Ve OIS T o
» s de datos PLC SEma
» [zl Tablas de observacion yforzado per. i/t
» [&) Backups online
G Do PR

Figura 16: Programacion para desplazamiento de bolsas plasticas.
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2.3. En lafigura 17. Se aprecia el codigo de programacion en el segmento 3
para hacer el llamado del bloque de funcién — Sellador bolsas plasticas, desde el
bloque principal (main).

] TESIS
B Agregar dispositive
#h Dispositivos yredes
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DC/DC]
[} configuracién de dispositivos

HF Ak —0— 7t = 2

__ 5]

| s z e = M9 1
Y Online ydiagnéstico “Pantalla YFC1
¥ r:. Blogues de programa prsallar® "> Rarhazn da hatallac®
‘7' Agregar nuevo bloque .
 Disgrostic emorintemupt [0882] | | Programa para ejecutar bloque de control
& Wsin [0B1] e
4 1. Clasificador de cajas [FC2]
4 2.Rechazo de botellas [FC1] ¥  Segmento 3: Practica sellador de bolsas plasticas
3 3.Sellador bolsas plasticas [FC6] Comentario
4 4. Secuencia de cilindros [FC3]
4 5. Horno fundidor ‘= metal [FC4] %G9 2
4 Bits de Alarmas [FC 7] *Pantalla e
@ Alarmas [DB9] sellador” 3. Sellador bolsas plasticas™
» g Blogues de sistema —o ——¢&n ENO
» [ Objet
» @ rent Bloque main
P 3
» Lg Variat

» [ Tipos de datos PLC ¥  Segmento 4: Practica de secuencia de cilindros

» [l Tablas de observacion yforzado per.
» [ Backups online

» [, Datos de proxy de dispositive M9 3
Floz 5 “Pantalla w3
298 Informacién del programa r8 . 2 7 5 -
i Listas de textoside aviso PLC cilindros 4. Secuencia de cilindros'
» (@ Médulos locales E | EN ENO

Figura 17: Programacién — Sellado de bolsas plasticas.

132




RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la Figura. 18 se observa la ejecucién runtime del programa sellador de
bolsas pléasticas.

Sistema industrial en estado de paro - indicador blanco encendido

La botonera de control funciona de forma correcta aqui esta los botones de
marcha, paro, emergencia, pausa y rearme.

Adicional se visualiza un tablero con un resumen o registros de produccién
gue se obtuvo mientras durd la practica.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

s ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

ECUADOR AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

SELLADOR DE BOLSAS PLASTICAS

o Sistema encendido
- Panel de control

® e TS — 2 @e @ S0

Par Manual
Emergencia  Automatico Pausa Rearme

Marcha Paro

AT
X Py | W @9
9| Tornillo sin fin # " " )
Sellador Vertical Sellador Horizontal  Cilindro arrastre Tornillo sin fin
el L Total de bolsas selladas o |

Neom=

Total de batchs enviados o |

Reset contadores

n A

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

\ I
Sellador \]w -

Figura 18: Runtime _ Sellador de bolsas plésticas.

Sistema encendido (indicador color verde) a la espera por falta de taca (rollo de
bolsa pléastica).

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
S ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
e AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

SELLADOR DE BOLSAS PLASTICAS

oe

O Sistema encendido
- Panel de control

' IN0|©

aro Manual
Marcha i Emergenca Automatico  Pausa Rearme

| Sistema en paro/pausa

‘ Fallo de red

9

M1

S _ A

Sellador Vertical  Sellador Horizontal  Cilindro arrastre Tornillo sin fin

Total de bolsas selladas _

Total de batchs enviados _

Sellador Reset contadores

o —
" ' h A




En la figura 20. Se puede ver que el sensor detecta rollo de bolsa plastica 'y

se rearma el sistema.
En modo manual se puede accionar cada cilindro para prueba de
funcionamiento. El encendido manual de tornillo sin fin es Glnicamente con

tolva de producto vacio.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

SELLADOR DE BOLSAS PLASTICAS

O Sistema encendido
Panel de control
O Sistema en paro/pausa U ‘ (=] |
Y e
. Fallo de red = @ @ ( Q
N\ Y :
]
Marcha o Encnanca it Il Pass Rearme

= (I
# =t "
Sellador Vertical Sellador Horizontal Cilindro arrastre Tornillo sin fin
Total de bolsas selladas o |
Total de batchs enviados o |

Reset contadores

m A

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 20: Arranque del equipo en modo manual.

En la figura 21. Se evidencia en la tolva el ingreso de materia y para esto se
enciende el transporte 1 en modo automatico.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

O Sistema encendido
Panel de control

SELLADOR DE BOLSAS PLASTICAS
| [0 |
R
k &/

Pa
Marcha Bar) Emergenca  Automatico Pausa Rearme

O Sistema en paro/pausa

. Fallo de red

= =
# " #
Sellador Vertical  Sellador Horizontal  Cifindro arrastre  Tornillo sin fin

Total de bolsas selladas _

Total de batchs enviados _

Reset contadores

h A

Sellador

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 21: Ingreso de materia a la tolva del triturador sin fin.
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En la figura 22. Se visualiza la tolva llena y se da paso al llenado y sellado de
las bolsas plasticas en modo automatico.

UNIVERSIDAD POLITECNICA

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

ECUADOR

SELLADOR DE BOLSAS PLASTICAS
O Sistema encendido

O Sistema en paro/pausa

. Fallo de red

Panel de control

@ e [

Paro Manual
Marcha Paro Emergenca  Automatico

e I

Sellador Vertical  Sellador Horizontal  Cilindro arrastre

Tornillo sin fin

Total de bolsas selladas
Total de batchs enviados 2|
Sellador

Reset contadores

AUTORES:

RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY -

WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

TUTOR:

ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 22: Llenado y sellado de bolsas plasticas en modo automético.

En la figura 23. Se observa la tolva vacia y se activo el transporte de cadena
para el ingreso de materia prima.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

O Sistema encendido

O Sistema en paro/pausa

. Fallo de red

Panel de control

eew (1]

Manual
Emergencia  Automatico

Pausa Rearme

= =

Sellador Vertical  Sellador Horizontal  Cifindro arrastre Tornillo sin fin

Total de bolsas selladas 4|

Total de batchs enviados
Sellador

Reset contadores

AUTORES:

RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY -

WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

TUTOR:

ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 23: Nivel bajo en tolva de materia prima.
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En la figura 24. Se puede ver el sistema encendido y en pausa — Indicador
blanco parpadeando, para reanudar el sistema se debe pulsar botén rearme
desde Scada. Adicional se puede observar en el panel de registro el total de
bolsas selladas y los baches envasados durante la produccién. Para cualquier
alarma o falla una vez corregida se debe reanudar el sistema presionando el
botdn rearme.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

O Sistema encendido

Panel de control

LR 0|0

0 Manual
Marcha Paro  Emergenca Automatico  Pausa Rearme

Sistema en paro/pausa

‘ Fallo de red

mom e $
# " # )
Sellador Vertical Sellador Horizontal  Cilindro arrastre Tornillo sin fin

Total de bolsas selladas a |

Total de batchs enviados 4|

Sellador Reset contadores

n A

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 24: Reanudar proceso industrial — Sellado de bolsas plasticas.

CONCLUSIONES:

Al ejecutar la simulacién del proceso industrial se debe borrar por seguridad los
datos del ejercicio anterior con el botén rearme.

Para llenar las bolsas plasticas se debe triturar primero la materia prima en el
triturador y enviar hacia el proceso de llenar y sellar.

Tener en cuenta que frente a cualquier alarma o falla una vez corregida se
debe reanudar el proceso industrial con el boton rearme.

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin presentar
advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la guia
de préacticas permite obtener resultados satisfactorios.
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GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras I

TITULO DE LA PRACTICA: USAR WEB SERVER DEL
NRO. PRACTICA: | 6 | PLC S7-1200 PARA VISUALIZAR VARIABLES DEL
PROCESO DE PRODUCCION.

OBJETIVOS:

« Cargar configuracion y programacion de la practica # 03 “Clasificacion de
cajas de acuerdo con su tamano” al PLC y verificar levantamiento de la red
AS-interface

» Utilizar un explorador para supervisar variables del proceso industrial via
remota.

» Configurar el PLC s7 1200 para activar conexién con servidor web server.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swil.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucion con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Cargar programa de configuracién al PLC para verificar

levantamiento de la red y cargar programa de la practica # 03 “Clasificaciéon
de cajas de acuerdo con su tamano”.

1.1 En el arbol del proyecto se selecciona PLC y en la zona superior se debe
seleccionar el icono de carga al dispositivo. Se establece una conexién online
con el PLC y se verifica el levantamiento de cada uno de los equipos de la red

AS-interface. Los vistos de color verde son indicador de que la red esta en
buen tanto los esclavos como en el PLC.

T4 Siemens - E:\UPS\Tesis\PRACTICA#1\LEVANTAMIENTO DE RED ASI

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana  Ayuda

3F (Y B Guardarproyecto 5 ¥ 12 T3 X W2 (¥: T MG B [} ¥ establecer conexién on

20 Led verde indica conexién
s i imemme awe ONline y PLC en estado run

% Conectarenred| $§ Conexiones [~ L1 Relaciones

~ | ] LEVANTAMIENTO DE RED @[~
3 dis, [

>

<‘| | Panel de mando de la CPU
1

r dispositivo L PLC Proyecto [Lr 1214C DUVCID.
ispositivos y redes PLC_Proyecto AS-i 4DIf200, 3. »7 RUN/STOP RUN
CPU 1214C ASH 4DI200, 3...
- 4 <RROR
de S

@/ Online y diagnésti... VAINT MRES
» [ Blogues de progra ®
» [3 Objetos tecnolégi... |

entes externas

<] n
. StandardS...

[ = 7 "
| ] ;
A" “standards... AS-iStandards... | v | Tiempo de ciclo
» [} Datos de proxyde .. EEE é s e 13
58§ Informacion del pr. -
) Listes de textos de
AS-i_1
ms
! =

» [ Modulos locales ]
= — 5
0

ﬂ‘j "uu . ]
Led verde indican conexién online sin alarmar de red AS-interface =
e e A AN T i

Aaasun s g
AS-i 35U1, 4DI4... @Oy

Figura 1: Diagnostico de la red AS-interface.

1.2 Aqui se debe seleccionar el tipo de interfaz, tarjeta de red acorde al computador
personal y cargar el programa en el PLC.

P |nterfaz de conexion

Opciones

Lenguaje: Ko [+ v [ Buscarireemplazar
v []TESIS ":, ||
‘ Nimero: _7 ] o
Owa =
@® Automiti g
)
= s
Las

acién

Presionar cargar para
subir el programa al PLC

S~

> |Vista detallada

jo>soprenanss |7 Informacién @ %) Diagnéstico |

Figura 2: Ventana de carga a PLC.
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Paso 2. Configurar PLC s7 1200 para activar conexion con servidor web

server.

2.1 En la figura 3. Se observa la ventana para ingresar a
dispositivo PLC s7 1200.

Arbol del proyecto
Dispositivos

=)

v ] TESIS
B Agregar dispositivo
h Dispositivos yredes
Fo i el

X Onune yaiagnostico
~ g Bloques de programa
B Agregar nuevo blogue
4 Diagnostic errorinterru...
& Main [0B1]

General

Configuracion de dispositivo

|3‘ Propiedades

configuracion de

“_iilnformacién i) | %l Diagnéstico

4 1. Clasificador de cajas ..
4 2. Rechazo de botellas [
4 3. Sellador bolsas plasti.
4 4. Secuencia de cilindro.
4 5. Homo fundidor de m...

No hay ‘propiedades" disponibles.

Actualmente no es posible visualizar propiedades. Es posible que no se hays seleccionado ningtn objeto o que el objeto

4 Base de datos [FC7]
4 Bits de Alarmas [FC5]
@ Alarmas [DB9]
» ' Blogues de sistema
» 3 Objetos tecnolégicos
» @ Fuentes externas
~ [ Variables PLC
%5 Mostrar todas las variab.

B Acregar tabla de variabl.

no tenga

Figura 3: Configuracion de dispositivos.

2.2 En la figura 4. Se puede ver la ventana de propiedades al hacer doble clic en
dispositivo PLC, luego hay que ubicarse en servidor web.

T Siemens - C\UsersEmma y Sol\Desktop\Proyectoliia PortaTESISWESIS WX
Proyecto  Edicién Ver Insertar Onli Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda Totally Integrated Automation
Cf (3 B Guerdarproyecto. 5 ¥ X ®s s 5 MG B [ 5 Esublecer conexion online ¥ Deshacer conexion online de [M 8 % —| ] * PORTAL
TESIS » PLC_Proyecto [CPU 1214C DUDUDC] —FEX
Dispositivos | | Vista topolégica g Vista de redes [[IY Vista de di |] opciones [EE]
eair 7 e M o
] d¢ [P Popectolcrutz1a] [7] | ) B[4 [ @& =] =l
= = RS E e 5
= = S
Omsss A = [Buscar> [iat] [t | =
B Agregar dispositivo Rack_0 T g
g Dispositivos yredes . & M Filtro | <Todos> |22 E\ H
o ES
~ Ll PLC_Proyecto [CPU 1214CD... 2 S r'vld r W b ( ﬂ CcPU 3
Y Configuracién de dispositi... | e 0 e » [ Signal Boards H
%/ Online y diagnéstico = » [ Tarjetas de comunicacién
~ Il Blogues de programa . (] » (13 Battery Boards. -
I Agregar nuevo blogue <] v ] > 00% | E2 s et | »@ol o
4 Diagnostic error interru. [d Propiedades 4 Informacién )| %) Diagnéstico | » [moQ
i » (@ DD
S Mein (05 || General | Variables 10| Constantes de sistema | Textos | M ood
4 1. Clasificador de cajas vima
& 2. Rechazo de botellss .. : fi":'mmg 7 [y a »mr
4 3. Sellador bolsas plasti. ALt =] » [ avaQ 2
4 5ccienca delindro) e Gancml » [ Mbdulos de comunicacién |2
& 5. Homo fundidor de m """‘“’d"“ Etheroet » [ Médulos tecnolégicos H
» Avanzado
4 Base de datos [FC7| . B
S N”mf IF(L] Sincronizacién horaria [T] Activar servidor web en el médulo 5l
» DI14iDQ 10 Pa ST aECat <BIG TR HTTP o
@ Alarms [D89] = miti ia b B
» & Blogues de sistems ks R i H
» [ Objetos tecnolégicos : 2"“" oreEriphes ‘”{5() §| Actuali- cin automtica @
» G Fuentes exteras AL O Ik -
~ L Variables PLC Aranque ‘ (|
% Mostrar todas las variab. Selo Jehal =
I Agregar tabla de variabl. Cerga porcemiinicrcin, ) L Intervalo de actualizacion: i
S Tblo de veriobles estn. U1 MR- Sh-t= IS y SR o ‘ 2
T e ] e /|| Paginas por el usuario | |
> | Vista detallada I<] il "7‘ [.|> |Informacién
——

Figura 4: Configuracion de propiedades servidor web.
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2.3 Luego hay que establecer conexion online con el PLC y la PC, se debe hacer
clic derecho sobre el icono “establecer conexidn online” adicional se debe
revisar practica # 01. Los indicadores de color verde indican conexién de red
exitosa. No olvidar hacer clic para habilitar el servidor web.

T4 Siemens - C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Tia Portal\TESIS\TESIS

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana “uda Totally Integrated Automation
30 Guardar proyecto 5} 5= (5 L § P Es i6n anline ¥ Deshacer conexibn online |mme =
B proyecto 5 = G I & & ? I8 =n- PORTAI
77777 I
Dispositivos | vista topolo, a ., . (]| |
= e [ oo (R Sle
B2 | & Frore o ) o E &S0 Qs Establecer conexion online  ijs
5
= e ]
- s e is 1 NN S el
Rack_0 e
[ Fitro [ <Todos> I~ [e¥]|3
» (@ cru £
— » [ Signal Boards H
| » [l Terjetas de comunicacién
[ )| — e ) e Il [+ » [ Battery Boards =
gleln ] EN = Mrarerel srerer » [goi &l
) |’ Propiedades |} Infu. macién )| % Diagnéstico | » [moe
[} 5 1 T | » (@i DiinQ
|| General [ Variables 10 | Constantes de sistam> Tavtne =
ot oo = o
S [fRtne % e pdicadores color verde | ai
s General = 5 S
|l @ General . » [ Médulos de comunicacién E
& 5.Homo fundidord.. @ » [ Médulos tecnolégicos ®
B: de d [FC7]
oacedadaras i/ @) () Activar senvidor web en el médulo -
4 Bits de Alarmas [FCS] @ b L:—I
8 Aarmas [085] @ |[*oremaio =l [] Permiti el acceso sélo via HTTPS =
I 3
» '3 Blogues de sistema ) pae ‘f s
e = » Contadores répidos (HSC) I o ]
d ‘ualizaciér uomética
» -
. i i |
cllivar servidor we ) Activar actuslizacién a =
SR £
o S e s 8
[ Tabla de variables e.. [ Merce: de sitemeyde cklo H
e [v]» senidorweb o ; s
<0 = 51 ]| Pégines porel usuaro | |

Figura 5: Conexion online.

2.4 Después se debe ingresar a un navegar de su preferenciay se debe escribir
la direccion | P de PLC s7 1200 en este caso 192.168.0.2 . Hay que recordar
que el PC debe estar en la misma red con el PLC s7 1200.

ueva pestafia x  + l=l@] %
C B 19216802 e :
i Aplicaciones Qo Intro - 102.168.0.2 x

Q  192.168.0.2 - Busqu:

@ Intro - 192.168.0.2/Por Intro.mws
@ Intro - 192.1
= sam= - Dijreccion IP. 192.168.0.2

B 57-1200 stativii_i - avs. aiGconing_from _intro=true

Guiye

Q_ Buscar en Google o escribir una URL s

Figura 6: Acceso a navegador con IP 192.168.0.2.

141




2.5 En la figura 7. Se puede evidenciar la pa gina principal del servidor web
conectado con el PLC s7 1200.

& Intro x 4+
< C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Intro.mws! x @ :

3 Aplicaciones G Gmail @ YouTube B¥ Maps

Servidor web PLC s7 1200

04

034

B . @
8O oo ||

Figura 7: Acceso a servidor web de PLC 27 1200.

2.6 En la figura 8. Se puede observar Informacién general del PLC s7 1200 y el
servidor web.

B $7-1200 station_1 x  + l=lalx
¢ C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Portal.mwsi?PriNav=Start w o O :
s G Gmail @ YouTube B Maps
SIEMENS R 03:03:18am 20.02.1970
| _I| PLC_Proyecto
— cors
» Start Page ' SIEMENS (et
[] Station name: $7-1200 station_1
Module name: PLC_Proyecto
tc Buftcl] Module type: CPU 1214C DCDCDC
1 1P Address: 162.168.02
1
Status:
I Operating Mode: RUN
Status: v OK
|
Introduction ., .
Informacion del servidor
web y PLC s7 1200.
7 = ™
OFC | |0 CIC R[] _cmoao |
- —

Figura 8: Informacion de servidor web.
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2.7 En la ventana de estado del servidor web se puede visualizar las variables del
proceso, hay que agregar de acuerdo con el requerimiento del proceso
industrial.

< C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Portal.mwsl?PriNay—/=-=*=*~
5 Aplicaciones G Gmai @ YouTube B® Maps Informacion del servidor

web y PLC s7 1200.
SIEMENS

Start Page [ Enter the address of a tag here which you want to monitor
1 Address Display Format Monitor Value
Identification . New variable

Diagnostic Buffely Monitor Value

Module
Information

Communication

» Variable Status

Figura 9: Estatus de las variables del servidor web.

2.8Enla figura 10. S e puede ver lalista de variables de estado del proceso
industrial que se puede agregar a la tabla de estatus del servidor web para
realizar un andlisis y registrar los datos en un disco de almacenamiento.

1. Clasificador de cajas
%/ Online ydiagnéstico ; Nombre Tipo de datos Direccién Rem: .
5! Blogues de programa ( J B E a Entrada de caja Bool %MO.7 LISta de
B Agregar nuevo blog... I a Detecta caja grande Bool %M1.0 H
4 Diagnostic error int... [*} S - Detecta ca;a i\ediana Bool %M1.1 Varlables
4 Main [OB1] @ |: < Detecta caja pequena Bool %M1.2 del
& 1.Clasificadordeca.. @ |=|s @ Caja transporte 3 Bool %M0.6
4 2.Rechazode botell.. @ 6 a Reset cajas grandes Bool BM2.1 proceso
48 3.Sellador bolsas pl.. 01; 7 40  Resetcajas medianas Bool %BM2.2 Industrlal
& 4.Secuencia decili.. @ 8 < Reset cajas pequefias Bool %M2.3
4 5. Horno fundidord... ( } 9 - Movimiento de caja transporte 1 Time %MD20 - - -
4 Base de datos [FC7] Q 10 @ Movimiento de caja trasnporte 2 Time %MD24 @ E‘ E‘
48 Bits de Alarmas [FC5] @ 1@ Movimieno de caja trasnporte 3 Time %MD28 =] ™ ™M
@ Alarmas [DB9] [ J 1Z_ 3 M. i _nt. de _ija Lan-por- 4 Tme M2 ] =] =]
» 'z Bloques de sistema @ 13 @ Movimiento de cajas transport... Time %MD36 ] =] =]
| % Objetos tecnolégicos 4 @ Conteo cajas Grandes Dword :j\ %MD40 19 (=] =) ™
Fuentes externas 15 <4 Conteo de cajas Medianas Dword %NMD44 @ @ E‘
CG Variables PLC e 16 4 Conteo de cajas pequefias Dword %MD48 B B B
ﬁ Mostrar todas las va.. 17 <4 Conteo de cajas total Dword %MD52 @ @ @
B Agregar tabla de var. 15 <@ Conteo pallets caja grande Dword %MD56 ™ ™ ™
5 Tabla de variables e... 19 4 Conteo pallets caja mediana Dword %MD60 @ @ @
: 20 <@ Conteo pallets caja pequefia Dword %MD64 =] ™ =]
2.Rechazo de botell... 21 <Agregar> ] ] ]
g 3.5ellador de bolsa..
J 4._Secuencia de cili...

Figura 10: Tabla de variables del proceso industrial.
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2.9 En la figura 11. Se puede ver la lista de variables del servidor web.

& (&} A No es seguro | 192.168.0.2/Portal/Portal.mwsl?PriNav=Varstate&v1=MD408&t1=DEC&v2=MD44&t2=DEC&Vv3=MD48

Aplicaciones & Gmail @ YouTube Ad Maps

Lista de variables del
SIEMENS ) servidor web

|| Vvariable Status
|

Start Page I Enter the address of a tag here which you want to monitor
Address Display Format Monitor Value

identification | [AIE] DEC v|o
1 LM DEC v|o
Diagnostic Butiev MD43 DEC v | 10
MDE: 44
vodue g [ HES 2
Information MD56 DEC v| 0
MDE0 DEC v| 0
Communicatiop MD64 DEC v| 1
) “,s New variable BIN v
Variable Sta

\ .
Data Logs Monitor Value

User Pages

Introduction

Figura 11: Tabla de variables del servidor web.
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RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la figura 12. Se puede observar la lista de variables de acuerdo con los
resultados de operacion del proceso industrial.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

s ALESI AN A DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

ECUADOR AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

CLASIFICADOR DE CAJAS Iy
Total de Cajas

Grande
Mediano
Pequeiio

Total de Pallets con Cajas:

Grandes [
Medianas [

Pequeiias
Panel de control

& L e Y
SArTY Biolel -

Manual
Marcha Eay; Emergenca  Automatico Pausa Rearme

O Sistema encendido

O Sistema en paro/pausa

. Fallo de red

Datos de operacion del proceso industrial

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 12: Variables de operacién del proceso industrial.

En la figura 13. Se puede ver la lista de variables del servidor web y los
valores actualizados de acuerdo con los resultados de operacién del proceso
industrial.

% 57-1200 station_1 x 4+ o |E] %
:i;mmi; Ai :i:cCE(:V\C:;‘:iZLG:'Oi::A; Portal LISta de Varlables del }=DEC&v4=MD52&:t4=DEC&V5=MD56&1t5=DEC&... B ¥¢ e
e e

Start Page [ Bl =rter the acaress of a tag here wihich you want to monitor

Display Format Monitor Value
Identfication M DEC v] 5
! DEC
Diagnostic Bufler [N e I
Module {DECH—
Information VDS DEC
1 DEC
Communication  [I¥tSY DEC

New variable BIN v
» Variable Status, -

Data Logs onit_._/all_

User Pages

Introduction

Figura 13: Tabla de variables supervisadas desde el servidor web.
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CONCLUSIONES:

Al ejecutar la simulacién del proceso industrial se debe borrar por seguridad
los datos del ejercicio anterior con el botén rearme.

Para realizar la conexién online con el servidor web la PC y PLC 1200
deben estar en el mismo dominio de red.

Hay que considerar que no es necesario tener conexion a internet para
acceder al servidor web y supervisar las variables de proceso industrial.

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin
presentar advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la
guia de practicas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.7 PRACTICA#7

[ UNIVERSIDAD POLITECNICA

( SALES|ANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras IlI

TITULO DE LA PRACTICA: USAR LABVIEW PARA
NRO. PRACTICA: | 7 | SUPERVISAR LA APERTURA Y CIERRE DE LAS
PUERTAS DE UN HORNO FUNDIDOR DE METALES.

OBJETIVOS:

» Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red.

* Programar PLC S7-1200 con el software TIA Portal V15 y hacer uso de las
sefales E/S AS-interface

* Crear enlace OPC para comunicacion entre programas TIA Portal y
LabVIEW.

+ Configuracion de OPC en software LabVIEW V16

» Utilizar el software LabVIEW V16 para dibujar una interfaz amigable (Scada) y
ejecutarlo para simular el proceso industrial.

147




INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swil.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucion con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Iniciar con el paso 3 de la practica 1. Cargar programa de configuracién
al PLCy verificar levantamiento de la red.

1.1 En el &rbol del proyecto se selecciona PLC y en la zona superior se debe
seleccionar el icono de carga al dispositivo.

Proyecto Edicion Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Vertana Ayuda

5f (Y B Guarderproyecto & ¥ il = X N (@& G MG 8 [ establecer conexibn online ¥ Deshacer conexién online Az [N I %

B Arbol el proyecto m < e i
[ [Fvsat =

[0 It cnecwenres tcomeions [ ICONO para cargar
-ssmmeows Arbol de proyecto en dispositivo

| 3
P ot e, 3...
CPU1214C EE AS-i 4DII2D0, 3...

12

%) Online . diagnéstico

» I Blogues . = programa
» [ Objetos te nolégicos
» g} Fuentes ext mas

» (g var

» [ Tipc

vaw PLC

» (i Bac 5-i Standard S_.. As-i Standard S... As-i Standard S...
» [} Datos de proxy de dis 7FE 11F 3.FF
0% Informacion del progr.

5] Listas de textos de avi..
» [l Modulos locales oy
<] T LB

v | Vista detallada

|| Msdulo

As-i1

Nombre AS-iStandard ... Asisafe 35U1, ... AS-i 3SU1, 4DI/... g
I Configuracion de dispositiv.. 7FF ASlsafe 35U1, 2. 9 AS-i 35U1, 4DI4_.. mg
%) online ydiagnéstico (]

i Blogues de programa

[w [>]

Figura 1: Cargar configuracion al PLC.

1.2 Luego de seleccionar cargar en dispositivo se despliega la siguiente ventana,
aqui se debe seleccionar el tipo de interfaz, tarjeta de red acorde al computador
personal y cargar el programa en el PLC.

T4 Siemens - C:\Users\Emma y Sol\Desktop\ProyectolTia Portal\TESIS - practicas\TESIS

Proyecto Edicion Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda
3 % B Guard: - ablecer conexifn anline «¥ Dechacer canexién online

Interfaz de conexiéon

Totally Integrated Automation
PORTAL

=S e
N — Lenguaje: I v | Buscar/reemplazar
~ [ TEsIS ~ .
& Agregar dispositivo 8| Nimero:
gy Dispositivos yredes Bloque de
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214CD... organizacion

omatico

Descripcién:

Las funciones son blogues I4gicos sin memoria.

[0
5 t
2
£ -

WE

Seleccionar PLC

, r
5§ Informacién del programa
E e aviso PLC DB

Presionar cargar para
subir el programa al PLC = ==

3 T E— S
> [Vista detallada 1 Y 1% i6

Figura 2: Ventana de carga a PLC
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1.3 Se establece una conexion online con el PLC y se verifica el levantamiento
de cada uno de los equipos de la red AS-interface. Los vistos de color verde son
indicador de que la red esta en buen tanto los esclavos como en el PLC.

i Siemens - E:\UPS\Tesis\PRACTICA#1\LEVANTAMIENTO DE RED ASI

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Heramientas Ventana Ayuda i

(3 (% B Guardarproyecto & X 12 (1 X )& (¥ G MG B [ ¥ eswblecerconexion online @ ¢ Led verde indica conexiéon POR
e 0 o Onliney PLC en estado run

=t} % Conectaren red| §.§ Conexiones [Coneiion Hi ] L3 Relaciones | s mp i L) 4 2 S |

| Panel de mando de la CPU
~ | LEVANTAMENTO DE RED ...
B Agregar dispositive
y Dispositivos y redes
~ ' PLC_Proyecto [CPU
JIY configuracion de ...
@/ Online y diagnésti..

w3

PLC_Proyecto [CPU 1214C DCIDCID...
PLC Proyecto AS-i 4DIf200, 3... | m runistor
cPU1214C AS44DII200, 3...
g o
MAINT MRES

» g Blogues de progra
» [3 Objetos tecnolégi

» [55 Frentes =xternas

» [ Variables PLC [ ]
» Lig Tipos de datos PLC

» 53 Tablas de observac V! < [0

V|
» [ig Backups online AS-iSta, ‘ards.. As-iStandardS... AS-i Standards... * | v|Tiempo de ciclo
[3, Datos de proxyde ... 7FE é 11F 3FF "
formacién del pr... e I

g] Listas de textos de
» [ Modulos locales

| @ -
. . ., . . . st ™
Led verde indican conexion online sin alarmar de red AS-interface
A(vrua\‘u\'\mc 1,000 ms
Nombre AS-iStandard S... Aslsafe3s5U1,... ASi3SU1, 4DIL. g Was largo: 2.000 ms
0¥ Configuracion de dispositiv..; [a] 7FF ASlsafe 3501, 2... ﬂ AS-i 35U1, 4DIl4... @O
@) Online ydiagnéstico B (]
g Blogues de programa
% Objetos tecnolégicos Iv]

Figura 3: Diagnostico de la red AS-interface.
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Paso 2. Programar PLC S7-1200 con el software TIA Portal V15y hacer uso
de las sefales E/S AS-interface.

2.1. Se cre6 un bloque de control (FC) con el nombre horno fundidor de metal,
se realiz6 de esta forma para crear algunas practicas con la finalidad de poder
ejecutarlas a todas desde el bloque main y evitar la ejecucion de varias ventanas
en el mismo instante de tiempo del software TIA Portal.

v ] TESIs ~
B Agregar dispositive b ———
oy Dispositivos yredes .
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DCIDC] ' M aln
Y configuracién de dispositivos

%/ Online y diagnéstico

“Encendido”

~g E\Lcriues de programa I

-2

4 4.Secuencia de cilindros [FC3|
4 5. Horno fundidor de metal [FC4]
L dascedoslio]

2.0
%M0.0 Reset
*Encendido contadores”®

— T —

.~ Bloque de control

bles PL
de datos PLC

» [53 Tablas de observacién yforzado per.
S v

Figura 4: Bloque de control — Horno fundidor de metal.

2.2. En la figura 5. Se observa parte de la programacion para contar los batch de
produccién. El cédigo de programacion se evidencia en anexos.

[ ] TESsIs
B ~gregar dispositivo
s Dispositivos yredes
~ [ PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DC/DC]
Y configuracién de dispositivos
%/ Online y diagnéstico

—HF Ak =0 7 = &

¥  Segmento 7: Apagado de transporte 2, apagadc de motor agitador y contec de batch

[

- 'ﬁ‘ Blogues de programa o O i %02 . ?‘ii (1] .513 1 "1'.’Hv0 2 i %02 i
- i *Encendido “Transporte2 INT* N2 *Moter Vibrador “Transporte2
Agregar nuevo blogue . Ehe : : :
R} {R
4 Diagnostic error interrupt [0B82] F 1k i A {R} {R }—
& Voin [0B1]

4 1. Clasificader de cajas [FC2] %WM10.1

e Conteo de batch %0823

4 3. Sellador bolsas plasticas [FC6] E it S N < T

& 4. Secuencia de cilindros [FC3] éf_'ifﬂ{!i_,- ;flmm

& 5. Homo fundidor de metai [FC4]

ok Lose ue daws [Fu/] S——a Q—

& Bits de Alarmas I” 5] S

@ Alarmas [DBY] W2.0 :CH:EF de
%M0.0 *Reset v — batchs

"Encendidec” contadores”

Bloque de control —t I} —

» [ Variables PLC %M0.0

» Fﬁpc de datos PLC *Encendido”
18] s atos
il /‘

Figura 5: Programacién — Clasificador de cajas.
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2.3 En lafigura 6. Se aprecia el codigo de programacion en el segmento 1 para
hacer el llamado del bloque de funcién — horno fundidor de metal, desde el

bloque principal (Main).

Dispositivos

TESIS » PLC Proyecto [CPU 1214C DUDUDC] » Bloques de programa » Main [OB1]

v ] TESIS
& Agregar dispositivo
gﬂg Dispositives yredes
57 :LI PLC_Proyecto [CPU 1214C DC/DC/DC]
Y configuracién de dispositivos
%/ Online ydiagnéstice
S 4 rz. Bloques de programa
B¢ ~gregar nuevo blogue
4 Diagnostic error interrupt [OB82]
& weinjoei] o
= 1. Clasificador de cajas [FC2]
& 2.Re 320 de botells
4 3.Sellac ~rbolsas plasti
4 4. Secuenci. de cilindros [FC3]
48 5. Horne fundio.r de metal [FC4]

4 Base de
4 Bits de Al -
@ Alarmas Maln
@ Veriabl 1
» 'z Bloques de ma
» L« Objetos tecnolégices

» @} Fuentes externas
» [g Variables PLC
» [5 Tipos de dates PLC

» [ Tablas de cbservacion yforzado per.
C

E] \:1 =

-

-

<]

W =

—— Programa para ejecutar blogue de funcion
E

ik, =P EEE: Qe [=EH R BEB = G

Segmento 5: Programa hemoe fundider de metal
%WM9 4 WFca

“Pantalla labview" “5. Horno fundidor de metal®
— ———en ENO

Segmento 6:

UFCS
"Bits de Alarmas”

— EN ENO

Segmento 7:

WFCT
“Base de datos”

Figura 6: Programaciéon — Horno fundidor de metal.
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Paso 3. Crear enlace OPC para comunicacion entre programas TIA Portal y

LabVIEW.

3.1. En pantalla principal de configuracién del programa OPC Servers, se da clic
en agregar canal, luego se le asigna un nombre a este nuevo canal de
comunicacion como se visualiza en la figura 7.

@ NIOPC Servers - Configuration [Untitled]
File Edit View Tools Runtime Help

DS dHBEa F|asd o8 s5|]

& Click to add a channel.

Nombre de nuevo canal

Agregar un canal

New Channel - Identification

A channel name can be from 1to 256
characters in length.

Names can not contain periods, double
(quotations or start with an underscore.

Channel name:

OPC - Tia Portal - LabView|

) o) |

Help

Date | Time Source Event

18/03/2021  22:42:54 NI OPC Servers... Stopping Simulator dej
(1)18/03/2021  22:42:55 NI OPC Servers... Runtime shutdown co|
119/03/2021  17:07:12 NI OPC Servers... NIOPC Servers 2016
(1)19/03/2021  17:07:32 NI OPC Servers... Simulator device drive|
1)19/03/2021  17:07:32 NI OPC Servers... Runtime service starte
(119/03/2021  17:07:32 NIOPC Servers... Starting Simulator dev|
119/03/2021  17:07:32 i i Device Drivg
@19/03/2021 233410 NI OPC Servers... Configuration session
@19/032021 233422 NI OPC Servers... Configuration session
(i)20/03/2021 0:56:35 NI OPC Servers... Closing project C:\Userstermma

Figura 7: Configuracion de nuevo canal en OPC.

3.2. En la figura 8. Se asigna un dispositivo de control al canal creado, en este
caso Siemens TCP/IP Ethernet, también se configura el adaptador de red a

utilizar en la comunicacion.

New Channel - Device Driver

Select the device driveryou want to assigntothe
cchannel,

[The drop-down list below contains the names of all the
drivers that are installed on your system.

Dispositivo de control

Siemens TCP/IP Ethemet

[”] Enable diagnostics

Help

<Bock |[_Net> ] [ Cancal ] |

)

New Channel - Network Interface

This channel is configured to communicate over
@ network. You can select the network adapter
that the driver should use from the list below.

Select 'Default’ i you want the operating system
to choose the network adapter for you.

Network Adapter:
| Quakcomm Atheros .. [192.168.0.100] e

Adaptador de red

<Bock [ Net> ] [ Concdl | |

Hep |

Figura 8: Configuracion de dispositivo de control y adaptador de red.
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3.3 Una vez creado el canal se da clic en agregar dispositivo, luego se le asigna
un nombre al nuevo dispositivo como se visualiza en la figura 9.

@ NIOPC Servers - Configuration [Untitled *]
File Edit View Tools Runtime Help
DEZde 9 F| 9 ¥ das X
=45} OPC - Tia Portal - 1abView Device ... Model D Description
) Click to add a device. Bl th add = detice




3.5 Enlafigura 11 se agrega direccion IP de PLC S7-1200 con el que realizara
el enlace OPC.

@ NIOPC Servers - Configuration [Untitled *]
File Edit View Tools Runtime Help

DSR2 P9 % dad X7
-5 OPC- Tia Portal - LabView Device.. /| Model D Description
i Click to add a device. {7 Click to add a device.

New Device - ID =

[The device you are defining may be multidropped as
part of a network of devices. In order to communicate
with the device, it must be assigned a unique ID.

Your documentation for the device may refer to this as
@ "Network D" or “Network Address."

[& &

Date | Time Source Event 3
Device ID:
1)18/03/2021 22:42:54 NI OPC Servers... Stopping Simulator device 3
D18/03/201 224255 sl
19/03/201  17:07:12 DireCCi()n IP de PLC
1)19/03/2021 17:07:32
1)19/03/2021 17:07:32 NI OPC Servers... Runtime service started.
1)19/03/2021 17:07:32 NI OPC Servers... Starting Simulator device d
1)19/03/2021 17:07:32 Simulator Simulator Device Driver V5.
@19/03/2021 NI OPC Servers... Configuration session start [ < Back H Next > ] [ Erocel ] [ Help ]

NI OPC Servers... Configuration session assig|
NIOPC Servers...

@ 19/03/2021
i) 20/03/2021

roject C:

Figura 11: Configuracion de direccién IP al nuevo dispositivo.

3.6. En la figura 12 se agregan todas las variables del proceso, se le asigna un
nombre y direccion respectiva con las variables del proyecto en TIA portal.

@ NIOPC Servers - Configuration [C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\OPC Server\Tesis 20032021.0pf *]
File Edit View Tools Runtime Help
DSER|SHEE 5|9 4 5@

=& OPC - Tia Portal - LabView TagNa.. /| Address DataType  ScanRate  Scaling Description
M Tesis :

%1 Click to add a static tag. Tags are not required, but are browsa’ * *

Agregar variable

Tag Properties

[ General ."FSQE‘Q“

Identification
Name: MARCHA

address: 181 [@][v]

e | §

[Epv o Description:

Date Time Source Event Dat: properties

5)20/03/2021 0:56:35 NI OPC Servers... Closing project C:\Use Data type:

()onmanmr ot NIODC Senvare  NITODC Sanarc MR

. Propiedades de nueva variable scnrate: [0 [ miseconds

i

D20/03/2021 202127 Simulator Simulator Device Divel| | go: i scan rate s sppled for non OFC hents. Ttonly apples to

OPC dients when the device scan rate mode is set to Respect tag

v 20/03/2021 21:47:05 NI OPC Servers... Configuration session spedfied rate”.

020/03/207_1 21:48:48 NIOPC Servers... Confi ion session

@20/03200 223207 NIOPC Servers... Configuration session o) o) [Camy) [ren)
1)20/03/2021 223223 NI OPC Servers... Stopping Simulator dey

1) 20/03/2021 22:32:23 NI OPC Servers... Siemens TCP/IP Ethernet device driver loaded succes...

Figura 12: Propiedades de variable.
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3.7 En lafigura 13 se debe establecer la c%r?eri()n del Runtime de OPC para

enlazar comunicaciéon con TIA portal.

¢ NIOPC Servers - Configuration [Tesis 22032021 *]

File Edit View Tools [Runtime] Help :
RE=N" | g}‘ &5 Connect... ] ; ‘ E

= “ch - TIAPORTAL Discannect ilame Address Data Type Scan Rate Scaling Description
™ rrcic

Estado de Runtime




3.9. En la pantalla principal de Quick Client se visualizan todas las variables que
se han introducido. Para saber que el OPCISgetver esta bien configurado, el valor
de las variables booleanas debe ser true o false (0 0 1) y la calidad buena. En
este caso, como se puede observar, el OPC Server funciona correctamente y se
pueden visualizar en tiempo real los valores de las salidas.

a< OPC Quick Client - Untitled *
File Edit View Tools Help
(]




Paso 4. Configuracion OPC en software LabVIEW

4.1. Para enlazar variables de OPC con LabVIEW se debe ir al &rbol
del proyecto, crear un servidor de entradas y salidas (I/O server)

[ Tesvi Front panc on Tesis.lvproj/My Computer
File Edit View Project Operate Tools Window Help

> ® 11 [ 15pt Application Font ~ | 3o~ o+ v éHv

g DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
1
UNIVERSIDAD POLITECNICA CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

s AL Es I AN A PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL

ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

. SISTEMA ENCENDIDO
£? Tesis.vproj * - Project Explorer [ollea =
. SISTEMA EN PARO / PAUSA File Edit View Project Operate Tools Window Help
Iheel =0
. FALLO DE RED

ltems | Files |

‘ = (& Project: Tesis.vproj

% 000000000000000000" || ENNE = T

|- Depel  Add , | Virtual Folder

% Build

Control
N Find Project Items... ontro

Library
Arrange By

Arbol del proyecto Exni i

Collapse All

Help...

Properties XControl

Web Service

Nuevo servidor 1/O

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 16: Arbol de proyecto de LabVIEW.

4.2. En la siguiente ventana se debe seleccionar el servidor OPC
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Tesis.vi Front Panel on Tesis.lvproj/My Computer

File Edit View Project Operate

Tools Window Help
& & (@ Il [15pt Application Font_~ | v o~ v

UNIVERSIDAD POLITECNICA

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

¥ Create New /0 Server ==
2 Tesis.vproj * - Project Explorer

File

VO Server Type

Edit View Project Operate Tod| [ Alarm Printer

F{] | Custom VI-OnInput Change
Custom VI - Periodic

Data Set Marking

EPICS Client

EPICS Server

Modbus

Modbus Slave

lis

1% Dependencies
% Build Specifications

Description

Communicate with OPC (OLE for Process
Control) Servers.

[Continue...] [ Cancel Help

Servidor OPC
|

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 17: Nuevo servidor I/O.
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4.3. Una vez creado el servidor OPC en Lab®¥EW se debe crear una nueva
vinculacion de las variables.

JE¥ Tesvi Front Panet on Tesis.lvproj/My Computer
File Edit View Project Operate Tools Window Help

2 ¥ () 11 |15ptApplication Font ~ | $ov Sov v EfH~

5 DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
= UNIVERSIDAD POLITECNICA CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
1 Y c A I : C| A N A PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL




4.5. En la siguiente ventana se observan lab®hriables OPC ya vinculadas con
LabVIEW. Para agregar las variables vinculadas se debe arrastrar cada una de
ellas al diagrama de bloques del proyecto.

£} Tesis.vi Front Panel on Untitled Project 1/My Computer * = [ |[=] | ¥ Tesis.vi Block Diagram on Untitled Project 1/My Computer * =Y

Project Operate To

File Edit View Project Operate Tools Window Help
D>® @ N @ 9 ba@ o |I5ptApplicationFont ~ | §ov Thav EHv tay <A

File Edit ﬁ

D @ @ Il [15ptApplication Font ~ | $ov Whav v &9~ | Search A kP

UQUETET

= CoNTROTTE I ~
3 SALESIANA PROTOCOLO DE COMUNICA
' s = 1LARORATORIO DE EA




RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la figura 22 se observa la ejecucion del programa horno fundidor de metales.
Sistema industrial estado en paro — indicador blanco encendido

La botonera de control funciona de forma correcta, aqui estan los botones de
marcha, paro y paro de emergencia.

Interruptor OPC debe estar en ON para habilitar bloque de programacion.

UNIYERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

SAL ES IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

ECUADOR

@) sisreva encenooo

@ ruoocreo

%_OOOOOOOO 0000000000

PARO
MARCHA  PARO  EMERGENCIA

O @

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC. ‘

Figura 22: Scada horno fundidor de metal.

En la figura 23 se observa la entrada de metal sobre el transporte 1 en direccion
a la tolva de producto.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
SAL ES IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

#  sistema encenomo

. SISTEMA EN PARO / PAUSA

. } FALLO DERED

OOOOODQOOOOOOOQOOO

4
T

2‘,,;77

T

I
-~
ML A

PARO
MARCHA PARO EMERGENCIA

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING, VICENTE PENARANDA MSC,

Figura 23: Ingreso de metal a tolva de producto.
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Una vez llena la tolva de producto, se apaga transporte 1 y se enciende motor
vibrador de tolva y transporte 2 con metal en direccién al horno fundidor.
IN 1= Sensor alto de tolva
IN 2= Sensor bajo de tolva

UNIYERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
s AL Es I AN A PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
s LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

#  sistema encenoibo

. }  SISTEMA EN PARO / PAUSA

‘., FALLO DE RED

%OOOOOOOOOOOOOOOOOO

<

PARO
MARCHA PARO EMERGENCIA

O @

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC. ‘

Figura 24: Entrada de metal a horno fundidor.

En la figura 25 quedando vacio tolva se cierran compuertas de horno para
proceso de fundicién de metal, mientras tolva se va llenando nuevamente.
Luego de un tiempo definido se abren compuertas para recibir otro batch de
viruta metalica.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

s AL Es I AN A PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Q SISTEMA ENCENDIDO

. }  SISTEMA EN PARO / PAUSA

. FALLO DE RED

%‘OOOOOOOOOOOOOOOOOO

T

PARO
MARCHA PARO EMERGENCIA

O @

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC. i

Figura 25: Proceso de fundicidon de metal.
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CONCLUSIONES:
Se debe seleccionar el modelo correcto de dispositivo en el enlace OPC
Tener en cuenta la direccion IP del PLC en el enlace OPC
El estado del Runtime del OPC debe estar conectado para realizar un
correcto enlace.
El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin
presentar advertencias.
Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la
guia de préacticas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.8 PRACTICA#8

[ UNIVERSIDAD POLITECNICA

" SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electrénica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras llI

TITULO DE LA PRACTICA: CONTROL REMOTO DE LA
NRO. PRACTICA: | 8 | SECUENCIA DE CILINDROS NEUMATICOS DESDE
UNA APP (SMART CLIENT).

OBJETIVOS:

+ Cargar programa de configuracion al PLC y verificar levantamiento de la red.

* Crear un programa HMI que permita simular el proceso industrial “Control
remoto de la secuencia de cilindros neumaticos desde una APP (SMART
CLIENT)".

* Programar PLC S7-1200 con el software TIA Portal V15 y hacer uso de las
sefiales E/S AS-interface para simular el programa del HMI.

Configurar dispositivo PLC S7-1200 para tener acceso remoto utilizando Smatrt
client.

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swl.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precauciéon con descargas eléctricas

INSTRUCCIONES o - : .
7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo

BASICAS ergonémico
UTILIZADAS PARA 8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
TODAS LAS

. emergencia no esté accionada.
PRACTICAS 9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en
red. (Ver datasheet)
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DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Iniciar con el paso 3 de la practica 1. Luego para facilitar la
programacion y poder simular el proceso industrial de “Control remoto de
la secuencia de cilindros neumaticos desde una APP (SMART CLIENT)” se
crea la tabla de variables.

1.1 Se asigna un nombre a cada una de las variables HMI en relacion con su
aplicaciéon de campo, se define el tipo de dato y se anexa a la conexién HMI.

Tabla de variables estdndar

L - - - -

Nombre a

Cierre de compuerta entrada y ..
Cilindro arrastre manual
Cilindro1

Cilindro2

Cilindro3

Cilindro4

Cendicion de pausa

Coneteo cajas Grandes
Conteo batch de bolsas plas.ica
Conteo de bolsas selladas
Conteo de botellas llenadas
Conteo de botellas rechazavas
Conteo de cajas Medianas
Conteo de cajas pequefias
Conteo de cajas total

Conteo pallets caja grande
Centeo pallets caja medianc
Conteo pallets caja pequefia
D+

eSpwza.ien . de Lotena
Detecta caja grande

Detecta caja mediana

Detecta caja pequena
Encendido

Entrada de caja

Tipe de datos

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
DWord
Dword
DWor
DWor
Dwor
Dwer
DWor
DWord
DWord
DWerd
DWord
Bool
Dv...*
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Tipo de

datos

Conexién
HM_Conexién_1 PLC_Proyecto
PL ._Proyecto
PLC_Proyecto
PLC_. . wecto
PLC_Proy cto
1 PLC_Proyec.»
HM_Conexién_1 PLC_Proyecto
HMI_Conexién_1 PLC_
HMI_Conexién_1 PLC_
i6n_1 PLC
PLC..ojoane
PLC_Proyecto
PLC_Proyecto
PLC_Proyecto
PLC_Proyecto
PLC_Proyecto

HMI_Conexién_1
HMI_Conexion_1
HMI_Conexién_1
HMI_Conexion_1

HM|_Conexién

ion_1
i6n_1
ién_1
ien_1
HM_Conexién_1
HMI_Conexién_1

HMI_Conexién_1 PLC_Proyecto
HM_Conexién_1 PLC_Proyecto
HM_Conexién_1 PLC_Proyecto

Nombres de
Variable

HM|_Conexién_1 PLC_Proyecto

Nombre del PLC

Conexion

Variable PLC

*Cierre de compuerta ent..

“Cilindro arrastre manual®
"Secuencia 1 Cilindro A
“Secuencia 1 Cilindro B*
“Secuencia 1 Cilindro C*
"Secuencia 1 Cilindro D*
“Cendicion de pausa®
Conteo cajas Grandes®
Conteo batch de bolsas
Conteo de bolsas sellada

Conteo de botellas llena..
“Conteo de botellas rech...
“"Conteo de cajas Median...
“Conteo de cajas pequefi..

“Conteo de cajas total”

“Conteo pallets caja gran..
*Centeo pallets caja medi.
“Conteo pallets caja pequ.

Dt

“Desplazamientoc de bote..

“Detecta caja grande®
"Detecta caja mediana”
“Detecta caja pequena”
Encendido

“Entrada de caja”

Direccién

Tabla de variables de HMI.

Figura 1:

1.2 Crear la interfaz operacional del proceso industrial (HMI), para esto se cre6 un
ambiente amigable y de facil interaccion. Aqui se coloco el logo de la
universidad, el titulo del proyecto y se deja delimitada el area de trabajo.

Logo UPS

BYSENO £ IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACIICA PARA EL CONTROL 1
DE UN BLOGUE DE ELECTROVAL VULAS MEDIANTE PROTOC0L0 BE COMUNICACION 1
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Area de Trabajo

Titulo de Proyecto

Figura 2: Area de trabajo HMI.
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1.3 Se crea un tablero de recetas para seleccionar la secuencia de los cilindros y
observar la activacion desde el HMI.




1.5 Después de agregar la receta de secuencia de cilindros neumaticos se

procede a agregar los objetos y realizar la respectiva

eventos, animaciones y propiedades.

configuracién como

Cilindro
neumatico

A+B+/A-B-/C+D+/C-D-
A+/A-/B+/B-/C+/C-/D+/D-
A+/B+/C+/D+/D-/C-[B-/A-

A+/A-/B+/B-/C+/C-/D+/D-/C+/C-/B+/B-/A+[A-

<l i > | |75% |¥|
jg Propi¢
Propiedades Animaciones ” Eventos ” Textos Opclones de eventOS a.l
Visibilidad pulsar botén =
- me g_e"efa' Proceso Visiumuua: -
w T Visualizacién
B Agregar animacion Variable: @) visible
B S isibilidad; If [A+ Em J Invisible
» & Movimientos i- Al De: |1 -
v : s
"' a3l
Npaea 10 5]

Figura 5: Configuracion de botones de acceso rapido.

1.6 Se procede agregar y configurar propiedades de las luces pilotos que se usan
para indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen la
funcién de semaforizacion del estado del programa.

Asignar variables del proceso - PLC

A+B+/A-B-/C+D+/C-D-

A+/A-/B+/B-/C+/C-/D+/D-

A+/B+/C+/D+/D-/C-[B-/A-

s 175%

J Propiedades “ Animaciones || Eventos H Textos I
Ej Lista de propiedades General
General B
i Proceso Contenido
Apariencia
Representacion Variable: |Falla de red AS-i [El Valor para *ON"; | B
/| 2 - e
P?rPadeo I Variable PLC: “Falla de red AS-" A On: \ PilotLight_Round_R_On_256¢ ‘\E\m
Limites r
Mscelineo 3; Direccién: Bool Off: |PilotLight_Round_R_Off 256¢ V\EFI
Seguridad I erode t B

Figura 6: Configurar propiedades de luces piloto del proceso industrial.
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1.7 Acto seguido se configura animaciones¥iélias luces pilotos que se usan para
indicar el estado actual del proceso industrial, estas luces tienen la funcion de
semaforizacion del estado del programa.




1.9 En la figura 9 se observa el HMI deControl remoto de la secuencia de cilindros
neumaticos desde una APP (SMART CLIENT) , entre los objetos principales
estan los cilindros neumaéticos, indicadores luminosos, entre otros
componentes electrénicos.




Paso 2. Programar PLC S7-1200 con el sbffvare TIA Portal V15 y hacer uso
de las sefales E/S AS-interface para simular el programa del HMI.

2.1. Se cred un bloque de control (FC) con el nombre secuencia de cilindros, se
realizé de esta forma para crear las practicas con la finalidad de poder ejecutar a
todas desde el bloque main y evitar la ejecucion de varias ventanas en el mismo
instante de tiempo.
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2.3. En la figura 13. Se aprecia el cédigo de programacion en el segmento 1

para hacer el llamado del bloque de funcién — secuencia de cilindros, desde el
blogue principal (main).

EE B e S A

I

Ed s

]

? B

1 1 TESIS PN




Paso 3. Configurar dispositivo PLC st P200 paratener acceso remoto
utilizando Smart client.

3.1. Como se puede ver en la figura 14. Hay que acceder a configuracion de
runtime haciendo doble clic izquierdo sobre el icono.
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RESULTADO(S) OBTENIDO(S)
En la Figura. 16 se observa la ejecucién de runtime del programa secuencia de
cilindros.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL

SAl ESIANA

?

DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION




En Simatic Wincc Smartclient se configuré la contrasefia de ingreso al Scada
para realizar esto se agrego 2 contrasefias — en este caso tendremos una
para operacion remota mévil y otro solo para observacién del sistema; luego
clic izquierdo en aplicar y aceptar.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

\ A D NDRO
O Sistema encendido o)

Sistema en paro/pausa

' Fallo de red

c“'ndro A ]m

i /je——
Cilindro C
Panel de control
@ow
Cilindro D ]-a kp -

Marcha Paro

>+D+/C-D-

-/C+/C-/D+/D-

)+/D-/C-/B-/A-

€ Logoff workstation

-/C+/C-/D+/D-/C+/C-/B+/B-/A+/A-

AgAa

al
Emergencia

Figura 18: Configurar contrasefia de acceso a Smart client.

Luego en Play Store de Google se descarga Smatclient app de Siemens AG.

Sm@rtClient

SIMATIC

Acerca de esta app

Califica esta app

Figura 19: APP de Smart Client.
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Al abrir Smartclient app por primera vez se tiene que colocar una nueva

SIEMENS
ekt o okt R
SIMATIC
WinCC Sme@rtClient Gonfim ew Passwoe

SIMATIC

© Siemens AG, 2012 - 2016

Available SmartServer Available SmartServer

192.168.0.100 192.168.0.100

Add Profile

Connect

Step sesrch c Stop Search

Settings
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contrasefia, esta contrasefia es para la aplicacion como tal, la contrasefia se

digita cada vez que se desea ingresar a la app o cuando la app tiene mucho
tiempo inactivo

Figura 20: Acceso ala APP de siemens.

En la pantalla principal de Smartclient app, dar clic en icono radar para buscar
automaticamente sistemas Scada en la red. Cuando se detecte un sistema
Scada se debe agregar al perfil y posterior a ello conectarse. Tener en cuenta
que para conectarse con el Scada el teléfono tiene que estar en la misma red
wifi del computador.

Figura 21: Agregar perfil y conexion a Scada.
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Cuando se conect6 al Scada, el servidor requirié de una contrasefia la cual
fue dada en la configuracién Smartclient del computador, dependiendo del
nivel de contrasefia se puede conectar como Operador remoto 0 como
observador del sistema industrial.

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

Authentication needed @ sistema cncendido o

>+D+/C-D-
Cilindro A
-/C+/C-/D+/D-

+/D-/C-/B-/A-
Cilindro B

-/C+/C-/D+/D-/C+/C-/B+/B-/A+/A-

A 2 8 4 5 6 B9 D

Cilindro C

Y W fell Frd it Byl Bt BN Fof D
a| '8 [d Ff kgl Phe EIY Eke BN i

£ 2 &l b inm @
Cilindro D

W,

Figura 22: Conexién desde APP a PLC S7 1200.

El ingreso al Scada como operador remoto permite dar marcha, paro e iniciar
cada secuencia de cilindros programado como se evidencia en la figura 23.

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION
AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

SECUENCIA DE CILINDROS

Sistema en paro/pausa

OO

Fallo de red

A+B+/A-B-/C+D+/C-D-
Cilindro A
A+/A-/B+/B-/C+/C-/D+/D-
A+/B+/C+/D+/D-/C-/B-/A~
Cilindro B
A+/A-/B+/B-]C+[C-/D+/D-/C+/C-/B+/B-]A+[A-
Cilindro C
cliniro ARA

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY -~ WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 23: Arranque del Scada desde el nivel operador.
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Ingreso a Scada como observador, solo se visualiza en tiempo real secuencia
de cilindros y es resaltado con el icono de advertencia (no input).

DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL CONTROL
DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE PROTOCOLO DE COMUNICACION

AS-INTERFACE EN EL LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

SECUENCIA DE CILINDROS

O Sistema encendido
O Sistema en paro/pausa

@ roder

A+B+/A-B-/C+D+/C-D-

Cilindro A

A+/A-/B+/B-/C+/C-/D+ /D~

4 4
A+/B+/C+/D+/D-/C-/B-/A-
Cilindro B

A+/A-/B+[B-/C+/C-/D+/D-/C+/C-/B+]B-/A+[A-

Cilindro C

Panel de control L
3 il

’ﬁ

Cilindro D

|
Q |
!

Marcha L il m

Emergancia

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY -~ WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 24: Arranque del Scada desde el nivel observador.

Para finalizar el control del proceso industrial se debe desconectar del
sistema Scada para esto se despliega un menu en la parte inferior de la
pantalla.

SMART CLIENT

& Autodetect 192.168.0.100

(0] o

Screenshot Disconnect

Figura 25: Cerrar APP y conexién con Scada.
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Al desconectar la APP aparece en la pantalla principal de Smartclient app, en
ella se encuentra guardada la conexion del Scada. Para poder editar la
conexién se pulsa el icono superior derecho.

El recuadro verde indica que el estado de la conexidn esta disponible.

Connactions € Edit Connection Profile
o Tesig
: TS Addresn 192.168.0.100
Autodetect 192.168.0.100 port 5900 Tesis
1921680100 192.168.0.100
Password
Onentation Autorotate 4
Bandwidth HIgh(LTE,WIFI) 4
F enforce encryption []
_ _
Settings Information Settings Information

Figura 26: Datos de conexién guardados.

CONCLUSIONES:
Al ejecutar la simulaciéon del proceso industrial se debe enlazar los equipos
APP, PLC S7 1200y PC y cargar la configuracion de la red AS-interface al
PLC.
Para realizar la conexién online con la APP y PLC S7 1200 ambos equipos
deben estar en el mismo dominio de red.
Hay que considerar que no es necesario tener conexion a internet para acceder
desde la APP y realizar el control remoto del proceso industrial.
La APP, el PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin
presentar advertencias.
Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la guia
de préacticas permite obtener resultados satisfactorios.

182




49 PRACTICA#9

“ UNIVERSIDAD POLITECNICA

:&5, SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras IlI

TITULO DE LA PRACTICA: CREAR UNA BASE DE
NRO. PRACTICA: | 9 | DATOS DE LAS VARIABLES DEL PROCESO CON EL
PROGRAMA LABVIEW.

OBJETIVOS:

* Creary configurar base de datos en la herramienta Access.

+ Configuracion de OPC en software de LabVIEW V16.

» Elaborar programa en LabVIEW para el envi6 de datos a tabla de Access

* Programar el PLC s7 1200 con el software TIA Portal v15 y hacer uso de las
sefales de E/S AS-interface.

183




INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swil.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucion con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Crear y configurar base de datos en la herramienta Access.

1.1. En la herramienta de Microsoft Access, se crea una base de datos en
blanco para guardar las variables del proceso de LabVIEW, se agrega un
nombre y se guarda en el tipo de formato 2000

Access Buenas noches

GD I Archivo de nueva base de datos

@U" » Proyecto » Labview » Lobview base de datos + [ ][ Search Labview base oe datos

Inicio

Organize ¥ New folder g=
Base de datos en blanco
Nombre de archivo

TESIS

O MhiciosoR ccess ‘ Name Date modified Type

W Favorites

w=ne NOmbre de base de datos

B Desktop
| 3

A Libraries il

¥ Documents e

& v Crear base de datos

&) Pictures

B videos

< M | 3

Nombre de archivo:  TESIS -

Tipo: | Bases de datos de Microsoft Access (formate 2000) v]

e e " Formato 2000

Figura 1: Creacion de nueva base de datos en Access.

1.2. Una vez creado archivo se debe ir a vista de disefio, aqui aparece una
ventana donde se agrega un nombre a nueva tabla de datos.

En la tabla se agregan los nombres y tipo de datos a cada variable para la
adquisicion correcta de datos.

< TESIS: Base de datos- C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Labview\Labvie... Herramientas de tabla
Archivo Inicio Crear Datos externos Herramientas de base de datos Ayuda Disefio £ ;Qué desea ha
D [E/ ‘E“ Insertar filas DE [Z\;
2 Eliminar filas
Ver Probar reglas - - X Tabla de datos Relaciones Dependencias
- de validacion EQ Modificar blsareda (0 Gaues del objeto
Herramientas Mostrar u ocultar Eventos de campo, registro y tabla Relaciones
D Vista Hoja de datos ? [j TESIS X
N7 7o Nomore del campo Tipo de datos
’[‘( | Vista Diseito = |F |FECHA Y HORA Fecha/Hora
S— £ BATCH Numero
e TESIS
Nuevos datos
Vista de disefio
Propiedades del campo
c T |

Figura 2: Configuracion de datos.
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Paso 2. Elaborar programa en LabVIEW para el envi6 de datos a tabla de

Access.

2.1. Se elaborara una base de datos del conteo de batch a partir del proceso
horno fundidor de metal de la practica#7.
Se agrego la variable conteo de batch siguiendo los pasos 3y 4 de la practica#7.

¥ Tesis.vi Front Panel on TESIS.Ivproj/My Computer *

"= || @ |52 | ¥ Tesisvi Block Diagram on TESIS.Ivproj/My Computer *

File Edit View Project Operate Tools Window Help

P B 11 [15pt Applic: :ato Fut Sov

File Edit View Project Operate Tools Window Help

SISTEMA ENCENDIDO

L]
& ook

SISTEMA EN PARO / PAUSA

PARO

PAPO EM |EP( ENC b«

®EISALESIANA

Motor Vibrador

Transporte 2
— oL

al cerrada

Variable Batch agregada

frontal abierta

Co

Conteo de Batch

Compuerta frontal abierta
[

Compuerta frontal cerrada
[E_xa|

pVisible]

Yav EEv @D+ »f Search > ® Il @ 95 Yo 7 |15ptApplicationFont ~ | §ov Tav EH~
CONTROUL DE UN BLOT
PROTOCOLO DE CON u
LABORATORI(
Movimiento
Transporte
:lmdt E

»[RgPantalla labview],,

STOP

Figura 3: Variable de conteo de batch agregada a diagrama de bloque.

2.2. Para la programacion de una base de datos en LabVIEW, se debe estar

ubicado en la ventana diagrama de bloques, haciendo clic derecho se muestra
ventana de funciones y en el apartado de conectividad se encuentra libreria de
base de datos se agrega bloque de “Abrir conexién”, “Insertar datos” y “Cerrar

conexion”.

= |[ & | 52| | £# Tesisi Block Diagram on TESIS.ivproj/My Computer *

ile Edit View Project erate  Tools Window 2 Functions
2 & (@ Il [15pt Application Font ~ | $v Tov v §9v -l Search * ? EE = En;tg} PIJI ‘)O;‘; “DT’E“ ng vmgvamiq
SALES IANA PROTO(IIJO\:;SRDAET:;;I; L Transporte @ SU%;‘,L
Ventana de funciones =
Iranspor - Numeric
FunCién de mpuerta frontal abierta .
Conectividad o]

Bloques
por utilizar

Datab:
Base de datos 3 i
=l & el
WNET DB Tools Open DB Tools Close DB Tools Insert DB Tools Select DB Tools
= gonﬂectlonwL Connection.vi Datavi Datai Update Data.
| s -5
AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO [
@& & e M &
Database DB Tools C reate DB Tools Drop Database Utility
i L

uﬁr_J

Q search ff

)
i |

2o

Cluster, Class, &
aaaaaaa

Dialog & User

Application
Control

>

Figura 4: Ventana de funciones.




2.3. Para entrar en el asistente del bloque y poder configurarlo se define la
siguiente propiedad, crear constante true en la entrada «“promt” del bloque «abrir
conexion” y darle run al programa. Al abrir ventana asistente se debe escoger la

opcion “Microsoft OLE DB Provider for ODBC Drivers”-

SISTEMA ENCENDIDO

@ s e pausa

& oo

% 000000000000C0000

4

b

£ Tesisvi = |[&][(s2'] | £ Tesis.vi Block Diagram * =
File Edit View Project Operate Tools Window Help & File Edit View Project Operate Tools Window Help
e @ON ?-.' BB @N G % T
= CONTROL DE UN BLOG A 1
3 SALESIANA PROTOCOLO DE CON Transporte A d
ECUADOR LABORATORI [ S Iste n te e
_____ L Transporte 11’ L O

OLE DB Providerts)

Microsoft Jet 4 0 OLE DB Provider

Microsoft OLE DB Provider for DTS Packages
Microsoft OLE DB Provider for Indexing Service
Microsoft OLE DB Provider for Oracle

Microsoft OLE DB Provider for Search

Microsoft OLE DB Provider for SQL Server
Microsoft OLE DB Simple Provider
MSDataShape

OLE DB Provider for Microsoft Directory Services
SQL Server Native Clent 10.0

SQL Server Native Clent 11.0

SQL Server Replication OLE DB Provider for DTS
WinCC OLEDB Provider for Archives

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

7 ata Link Properties = brador b qu ue “Abn r
Provider | Connection | Advanced | Al YR
i o conexion

e uerta frontal abierta
Next >> o

sTOP

Figura 5: Ventana de asistencia.

2.4. Se construye una cadena de conexion para la fuente de datos y se escoge
el controlador para el tipo de archivo en este caso Access .mdb y se lo guarda
en la misma carpeta del archivo de base de datos.

®
& ook

SISTEMA EN PARO / PAUSA

7 A000000000000000000

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

£ Tesisvi o= ][= £ Tesis.vi Block Diagram * =
File Edit View Project Operate Tools Window Help \ File Edit View Project Operate Tools Window Help
| i Zs
B @N ? == B @ Q95 b
@ TUNTRUL DE UN'BLOG Movimiento
) SALESIANA PROTOCOLO DE COR Trensporte
LABORATORIC = 1000,
LADEH Transoo rte 1] [+ ] '
(7 Data Link Properties (=5 | - - ~e
@) ssreva encenoo Frovider | Connection | Advanced [ Al E Cad d
Specify the following to connect to ODBC data: Le2 a‘ e n a e

1. Specify the source of data:
Use data source name

© Use connection sting
Connection string:

[Buid...|
2. Enter mfomanon to log on to the server
User name:
Password:

"I Blank password  [] Alow saving password

3. Enterthe initial catalog to use:

[ Test Connection |
0K Cancel Help

conexion

erta frontal cerrada

e el

puerta frontal abierta
e
uerta frontal cerrada

STOP

B

Bk

=g

Figura 6: Construccion de cadena de conexion.
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2.5. En esta ventana se selecciona la base de datos creada en Access luego se
escoge el archivo de la cadena de conexion creada en el paso 2.4 llamada
“ENLACE”, este archivo va a realizar el enlace de comunicacién con Access.

£ Tesisi = |[@ ][] | £¥ Tesiswi Block Diagram * -}
File Edit View Project Operate Tools Window Help File Edit View Project Operate Tools Window Help
PR @ g B @N G a2
= TONTROL DE UN BLOG Movimiento
JSALESIANA oo |
LABORATORK [ ——
3] Dota Link Propertes Seleccionar =
SgEnEr 5 Provider | Connection | Advanced | Al H ]
SISTEMA ENCENDIDO L arChIVO base »nteo Batch]”,
SISTEMA EN PARO / PAUSA ) de datos
h »[®g Pantalla labview],,
FALLO DE RED 1
[ Cancel |
Database -
| Database Help
[ sdect.. | [ Crate.. | [ Repar.. | [Compact.. |
Advanced...
System Database
© None
Database:
[ Options>>
sToP
———— P s1or it
[ ok Cancel | [ Hew | 5o
=
e
&
AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO =

Figura 7: Seleccion de base de datos.

2.6. En esta ventana se valida conexidn con archivo Access dando clic en

prueba de conexion.

£ Tesisi = |[E | 2] | f# TesisviBlock Diagram *
File Edit View Project Operate Tools Window Help File Edit View Project Operate Tools Window Help
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Specify the following to connect to ODBC data e 2

1. Specify the source of data: 0OPC

Use data source name

@ Use connection string
Connection string;
DBQ-C:\Users\Emma y Sof\Desktop\Proyect | Buid... |

2. Enf Microsoft Data Link

i

‘0‘ Test connection succeeded.

j

puerta frontal

Prueba de
conexion

puerta frontal abierta
B

?l STOP

puerta frontal cerrada

=8

Figura 8: Prueba de conexion.
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2.7. Se crea un control en bloque de

‘abrir conexion” €n ella se selecciona el

archivo de la cadena de conexion guardada como “ENLACE”.

3 Tesiswi Front Panel on TESIS.Ivproj/My Computer *

[F=-J-=-/ESs] | E* Tesis.viBlock Diagram on TESIS.Ivproj/My Computer *
File Window  Help

File Edit View Project Operate Tools Window Help

Edit View Project Operate Tools
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it | fov Tav 4D+ fa

nn#on Moo, ™= == == ==

C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\
Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn - t

NCIA
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)

pS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO

Conteo Batch
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0PC
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Figura 9: Configuracion del bloque de abrir conexion.

2.8. Se agrega variable String a bloque de “adquisicion de datos” con el mismo

nombre de archivo Access.

Se crea “case structure” para la condicion de adquisicion de datos, la estructura
de adquisicion es habilitada cuando se cierra compuertas del horno.

bS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA
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Figura 10: Condicién de adquisicién de datos.
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2.9. Se agrupan los datos de “fecha y hora” y “conteo de batch” para enviar a
tabla de base de datos.

£ Tesis.vi Front Panel on TESIS.Ivproj/My Computer * = | = | 52 | | {3 Tesiswi Block Diagram on TESIS.Ivproj/My Computer * = | =]

File Edit View Project Operate Tools Window Help

File Edit View Project Operate Tools Window Help
3 11 [15pt Application Font ~ | S~ g ? L I § 2 4o 7 [15ptApplicationFont ~ | Sov Wav 6D~ taf A 2
= T A CONTROL DE W BRBRAE EL TE Movimiento
-SI AN A PROTOCOLO A= “ARAINACION AS - INTERFACE EN EL e = o
-
ECUADOR LABOivn 1 wiuw we 1 nBRICACION FLEXIBLE E" !ﬂ SNV ke
- ComeoBawch

ol ;—.
connection information ’* Conteo Batch]),
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Compuerta frontal abierta

Compuerta frontal cerrada

onteo Batch

§S TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR:  ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 11: Estructura del caso en verdadero.
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pS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 12: Estructura del caso en falso.

190




2.10. Interfaz y programacion final de la practica.

3 DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
UNIVERSIDAD POLITEGNICA CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

s AL ES I AN A PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL

ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

connection information oPC
SRTEMAENCENDIDO C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\ =
Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn "
SISTEMA EN PARO / PAUSA
STOP

STOP:
FALLO DE RED

00CC00000000000000

PARO

PARO [20]330clN (@ 7N 12/04/2021 22:33:20

Q .\* Conteo Batch

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 11: Interfaz del Scada.
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= Batch
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e,
[ #a Motor vibrador]?, % -
EMERGENCIA T 2 hias
. pnsporte “ (¥R Pantalla labview],,
P BaPors emegenc BaTonsporc 2,
FECHA Y HORA

Verde

Compuetta frontal abierta

Sensor 1

Compuerta frontal abierta

STOP

Compuerta frontal cerrada

[ 8 Cierre de compuertas]?,

]

connection information

Figura 12: Programacion final en diagrama de bloques.
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RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

En la figura 13 se observa la ejecucién del programa horno fundidor de metales.
Sistema industrial estado en paro — indicador blanco encendido

La botonera de control funciona de forma correcta, aqui estan los botones de
marcha, paro y paro de emergencia.

Interruptor OPC debe estar en ON para habilitar bloque de programacion.
Conteo de batch en cero.

= DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
UNIVERSIDAD POLITECHICA CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
SAL ES IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

connection information e

A ENe oPC
. : SEERE [:\Usérs\EmmaySoI\Deskiop\ProyE(m\ .
C

“|Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn

‘ STEMA EN PARO
STOP

®

FALLO DE RED

‘OOOOOOOOOOOOOOOOOO'

| T

Mo

T2

PARO
MARCHA PARO [2V13:(c/2\{a 7N 27/03/2021 23:22:49

N ‘\ Conteo Batch
OC @ m=

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 13: Scada horno fundidor de metal.

En la figura 14 se observa la entrada de metal sobre el transporte 1 en direcciéon
a la tolva de producto.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE
SAL Es IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

connection information e

3 STEMA ENCI
& ssmaencenono | C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\ .
®|Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn C

@ sisrevaen paro  pausa

STOP

. §  FALLO DERED

%‘OOOOOOOOOOOOOOOOOO

s

PARD
MARCHA  PARO  EMERGENCIA PENEIPUBERTET
N B ConteoBatch I
& A ) =

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 14: Ingreso de metal a tolva de producto.
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Una vez llena la tolva de producto, se apaga transporte 1 y se enciende motor
vibrador de tolva y transporte 2 con metal en direccién al horno fundidor.

IN 1= Sensor alto de tolva

IN 2= Sensor bajo de tolva

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

SAL ES IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE

ECUADOR

connection information opc

& ssenaencenomo C:\Users\EmmaySol\Desktop\onyactc\ PA
C

Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn

STOP

. SISTEMA EN PARO / PAUSA

@ oo

% OOOOOOOOODOOOOQOOO'

N l
‘ %

PARO
HA PARO (213333 (a7:N 27/03/2021 23:28:18

B .\ Conteo Batch

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC. ‘

Figura 15: Entrada de metal a horno fundidor.

En la figura 16 quedando vacio tolva se cierran compuertas de horno para
proceso de fundicién de metal mientras tolva se va llenando nuevamente.
Cuando se cierran compuertas se habilita el bloque de adquisicién de datos.
Luego de un tiempo definido se abren compuertas para recibir otro batch de
viruta metalica.

UNIVERSIDAD POLITECNICA DISENO E IMPLEMENTACION DE UNA MALETA DIDACTICA PARA EL
CONTROL DE UN BLOQUE DE ELECTROVALVULAS MEDIANTE

SAL Es IANA PROTOCOLO DE COMUNICACION AS - INTERFACE EN EL
ECUADOR LABORATORIO DE FABRICACION FLEXIBLE
connection information opc

& ssensencenomo C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\ pA
Labview\Labview base de datos\ENLACE.dsn ¢

' }  SISTEMA EN PARO / PAUSA

. }  FALLO DE RED

%"‘ODODOOOOOOOOOOOOOQ‘

T l \

STOP

PARO i
MARCHA ~ PARO  EMERGENCIA  PHJEPIARER:ZE] I

AUTORES: RAUL ARNALDO SALTOS TUBAY - WILLIAM FRANCISCO OBACO TIGRERO TUTOR: ING. VICENTE PENARANDA MSC.

Figura 16: Proceso de fundiciéon de metal.
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Se abre la base de datos y dentro del documento se visualizan datos del proceso-
Fecha/hora y Conteo de Batch.

<  TESIS: Base de datos- C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Labview\Labvie... Herramientas de tabla Inic. ses,

Archivo  Inicio  Crear  Datosexternos  Herramientas de base de datos ~ Ayuda  Campos  Tabla P ;Qué desea hacer?
» A e N ab

t\( X Cortar ElAs(endante Y: Seleccion = Nuevo > Totales 38 Reemplazar Caibit i o

= E Copiar i %! Descendente =] Avanzadas - e B Guardar ' Revisién ortogréfica i -' Ira~ 1 7% L e 1

7 todo~ X Eliminar ~ [ Mas - I3 Seleccionar~ s KT E== Y
Vistas Portapapeles ] Ordenar y filtrar Registros Buscar Formato de texto

1 ADVERTENCIA DE SEGURIDAD Se deshabilté parte del contenido activo. Haga clic para obtener més detalles. Habilitar contenido
Todos los objet... © « |= TS x|
= 72 FECHAY HORA ~| BATCH - |Hagaclicparaagregar -
Buscar..

27/03/2021 23:24:52

L = 27/03/2021 23:24:53

= Esis Rt

27/03/2021 23:24:54
27/03/2021 23:24:55
27/03/2021 23:24:56
27/03/2021 23:25:13
27/03/2021 23:25:14
27/03/2021 23:25:15
27/03/2021 23:25:16
27/03/2021 23:25:17
27/03/2021 23:25:18
27/03/2021 23:25:19
27/03/2021 23:25:20
27/03/2021 23:25:21
27/03/2021 23:25:22
27/03/2021 23:28:41
27/03/2021 23:28:42
27/03/2021 23:28:43
27/03/2021 23:28:44
27/03/2021 23:28:45
27/03/2021 23:28:46
27/03/2021 23:28:47

220022020 000058

W W ww e wRNNNNRNNRNNNRNR BB e

CONCLUSIONES:
El estado del Runtime del OPC debe estar conectado para realizar un correcto
enlace.
Para crear un programa de base de datos se debe tener en el apartado de
conectividad la libreria de base de datos.
El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin presentar
advertencias.
Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la
guia de préacticas permite obtener resultados satisfactorios.
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4.10 PRACTICA # 10

“ UNIVERSIDAD POLITECNICA

:&5, SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA: Ingenieria Electronica |ASIGNATURA: Redes de Computadoras IlI

NRO. PRACTICA:

10

TITULO DE LA PRACTICA: CREAR UNA BASE DE
DATOS DE LAS VARIABLES O ALARMAS DEL PLC
S71200 EN UN BLOC DE NOTAS.

OBJETIVOS:

» Cargar configuracion y programacion de la practica # 03 “Clasificacion de
cajas de acuerdo con su tamano” al PLC y verificar levantamiento de la red

AS-interface

+ Configurar el PLC s7 1200 para activar conexion con servidor web server.
* Realizar un programa que permita crear una base de datos en servidor web

de TIA portal.
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INSTRUCCIONES
BASICAS
UTILIZADAS PARA
TODAS LAS
PRACTICAS

=

Quitar el seguro y tapa a la maleta didactica.

2. Conectar la maleta didactica a un tomacorriente de
110VAC.

3. Energizar la maleta didactica accionando el breaker
ubicado en el equipo.

4. Encender la maleta didactica activando el interruptor
swil.

5. Conectar el computador al PLC utilizando un cable
ethernet para realizar el levantamiento de los equipos
conectados en la red AS-interface.

6. Tener precaucion con descargas eléctricas

7. Verificar estabilidad de la maleta para evitar un riesgo
ergonémico

8. Verificar que la botonera tipo hongo o paro de
emergencia no esté accionada.

9. Verificar que el PLC no tenga error de comunicacién en

red. (Ver datasheet)

DESARROLLO DE LA PRACTICA
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Paso 1. Cargar programa de configuracién al PLC para verificar
levantamiento de la red y cargar programa de la practica # 03 “Clasificaciéon
de cajas de acuerdo con su tamaino”.

1.1 En el arbol del proyecto se selecciona PLC y en la zona superior se debe
seleccionar el icono de carga al dispositivo. Se establece una conexion online
con el PLC y se verifica el levantamiento de cada uno de los equipos de la red
AS-interface. Los vistos de color verde son indicador de que la red esta en
buen tanto los esclavos como en el PLC.

T4 Siemens - E:\UPS\Tesis\PRACTICA#1\LEVANTAMIENTO DE RED ASI

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana  Ayuda

iy o & ¥ 5 s x 9iee s B EE R 8 2on Led verde indica conexion
online y PLC en estado run

= [2] 2 |5 conectarenred| 1§ conexiones [~] &2 Relaciones o .

iol

|

|| Dispositivos | | Vista topolégica_|gh Vis'

T e i Y|
‘ e <| + | Panel de mando de la CPU
~ | ] LEVANTAMIENTO DE RED LIRS ‘

& Agregar dispositivo [
iy Dispositivos yredes | PLC_’royecto As :ouzbo. 5=
~ T PLC Proyecio [CPU . ° CPU 1214C AS-+ 4DII2D0, 3...

PL ._Proyecto [CPU 1214C DC/DCID.

Vronistop [ RUN

1, ERROR STOP
IIY configuracion de ... I (S |
%) Online y diagnésti.. |

» [g Bloques de progra.. @ |

» [ Objetos tecnolégi I

» [ Frienter =ernas

» L Variables PLC [+

» g Tipes de gatos FLC

» [53 Tablas de observac = <] [

N V] y
» [ig Backups online A1 ~ndardS... AS-i Standard S .. AS-i Standard S... * | v|Tiempo de ciclo
» [, Datos de proxyde 7.FE A 1. 3FF |

formacién del pr.

stas de textos de .
» [ Médulos locales [
= — ] AS-i_1
&1 18] .

50

Led verde indican conexion online sin alarmar de red AS-interface o~
Nombre As-i Standards... ASisafe 35U1,... AS-i35U1, 4DIL. g Més largo 2,000 ms
im Configuracién de dispositiv... ‘Tl 7 ,é\ AsSisafe 3SU1, 2... . AS-i 35U1, 4DV4... no | ’

Figura 1: Diagnostico de la red AS-interface.

MAINT MRES

1.2 Aqui se debe seleccionar el tipo de interfaz, tarjeta de red acorde al computador
personal y cargar el programa en el PLC.

T Siemens - CAUsersEmma y SolDesktop\Proyectollia POrtaltTESIS - practicastTESIS

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones  Hemamientas Ventana  Ayuda T e
con = 2, IR 1 PORT.

Interfaz de conexion

\ =
- 15
] |2
|| E {or [=] [ Buscarireemplazar H
Il !-OB ‘ Nomero: [ el m|
Blogue de Owm al =
organizacion | © i £
" :
= E ” |
B ‘ S
Bloque | Las funciones son biogues Iogicos sin mem
de funcién
'FC

=ncién

Seleccionar PLC F ‘

» [ Médulos locales -_— .
v

Presionar cargar para =
subir el programa al PLC [t e

> | Vista detallada

Figura 2: Ventana de carga a PLC.
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Paso 2. Configurar PLC s7 1200 para activar conexidn con servidor web

server.

2.1 En la figura 3. Se observa la ventana para ingresar a configuracion de
dispositivo PLC s7 1200.




199

2.3 Luego hay que establecer conexion online con el PLC y la PC, se debe hacer

clic derecho sobre el icono “establecer conexion online” adicional se debe
revisar practica # 01. Los indicadores de color verde indican conexion de red

exitosa. No olvidar hacer clic para habilitar el servidor web.




2.5 En la figura 7. Se puede evidenciar la pa gina principal del servidor web
conectado con el PLC s7 1200.

B0 Intro x  +
€ C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Intro.mws! * O :

% Aplicaciones G Gmail @ YouTube B® Maps

Servidor web PLC s7 1200

04

A AEIND)

0
01/04/2021

Figura 7: Acceso a servidor web de PLC 27 1200.

2.6 En la figura 8. Se puede observar Informacién general del PLC s7 1200y el
servidor web.

& C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Portal.mws|?PriNav=Varstate

~

3% Aplicaciones & Gmail @ YouTube B¥ Maps

SIEMENS

o= =/ w] SRR = Ak (= S RONELTQ

—

1
Start Pagk Enter the address of a tag here which you want to monitor

1 Address Display Format Monito, Value
Identificaion New variable [BIN v

Variable Status

N m
Diagnostic Buffer Monitor Value
Module ., .
Information Informacion del servidor
web y PLC s7 1200.

Communication

» Variable Status

Figura 8: Informacion de servidor web.
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Paso 3. Realizar un programa que permita crear una base de datos en
servidor web de TIA portal.

3.1. Se crea nuevo bloque FC en Tia Portal con el nombre “base de datos”-

T4 Siemens - C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Tia Portal\TESIS\TESIS
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4 Vista del portal Vista general | 4 Disgnostice.. w Dispositivos .. |4 Base de dato.

A Siemens -

C:\UsersiEmma y Sol\Desktop\Proyecto\Tia Portal\TESIS - Base de datos\TESIS

moyectn | edicién Ve inserar’ Onioe KOpcioncs | Heranienms |\ Venizna Ayids I ———
¥ (% [ Guardarproyecto 5 ¥ X K)o mn o S Fetablecer cone ine. PORTAL
< “Agregar nuevo blogue
Nombre: .
[ef
[Variables| | pcionas;
@i = 1* a8
- je— Tipo: > | Favoritos
- s '_ . -
W Agregar dispositivo ar o Lenguaje: > | lnstmcc:ones basicas
By Dispositivos yredes ~ Titd Blogue de N 1o & v | Instrucciones avanzadas
~ LMl PLC_Proyecto [CPU 1214CD... Co i —1 Nu‘mbve rfj
Bl ket —— Agregar nuevo bloque o il
%/ Online ydiagnéstico E g » [] string + Char 3
-G~ i L #. i » [] Periferia descentralizada
s :Q“ =Pt Descripcién: » [ PROFlener
& Agregar nuevo bloque FB 0 9y
& Liognosu e, witer. Bloque Los blogues de datos (DB) sirven para almacenar datos del programa.. » [] Alarmas L |
4 Main [0B1] gefnaon » ;J Avisos. b | %
4 1. Clasificador de cajas — » [] Diagnéstico g
» ] iImpulso
4 2.Rechazo de botellas [ [ Imp | |
48 3. Sellador bolsas plasti. % v [ Recetas y Data Logging | |
4 4. Secuencia de cilindro. Fases de receta g
& 5. Homo fundidor de m.. Funcién 4 RecipeE: g
4 Base de datos [FC7] - e 2
4 Bits de Alarmas [FC5] ] Data Logging
@ Alarmas [DBS] 4 DatalogCreate [
» 5 Blogues de sistema | EB | 4 DataLogOpen
» '4 Objetos tecnolégicos Bloque - l?a(aLonge
» [ Fuentes externas | dedstos | ) -
» [ Variables PLC i 4 DataLogClose
» (i) Tios de datos FLC > orma. Bloque DB | momiogpeee (]
» [33) Tablas de observacién y for. 2 ) <] [ ] E
» [ig Backups online - [¥) Agregary abrir sptar | Cancelar A Eeeroia
Y3 T p—— —oim > | Comunicacién
>.|Vista detallada | propi ion )| % Diagnéstico | > | Paquetes opcionales

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda To
f 7% Bl Guardar proyecto X s G MG B3 ¥ establecer conexion online (¥ Deshacer canexiononline Sz [ A 2 - || *
TESIS » PLC_Proyecto [CPU 1214C DUDUDC] » Bloques de programa » Variables [DB33]
Dispositivos
=F 2F B, B E= °7 Consenvarvalores actuales (g Instantinea "% ™, Copiarinstanténeas a valores de arranque »* H
Variables
v ] TESIS Nombre Tipo de datos Valor dearrang... | Remanen... |Accesibled... Escrib... Visible en .. Valor dea. |Comentario
I Agregar dispositivo i @~ stwtic
g Dispositivos yredes 2 @ Records ubint 300 (m] =] =] ™ (m]
~ 1§ PLC_Proyecto [CPU 1214C D.. 3 @n Id DWord 5 a ™ ) =] ]
IIY Configuracién de dispositi... 4 l@s Format Ulnt 1 B ™ =] =] 8
| Online ydiagnéstico 5 @@=  Timestamp Uint =] ] ~ =] =)
~ [l Blogues de programa 6 @@=  Name String =] (=) =) (m]
[ Agregar nuevo blogue 7 @s v Dam Struct g @ 2] =]
4 Diagnostic error interru._. & 4@ = Cajsspequenas  Dword =] ) ) (=]
& Mein [0B1] @ =  Csjsmedisnas  Dword =] (=] =] (m]
4 1. Clasificador de cajes .. 1040 =  Cojas grandes DWord =] ) ™ ]
4 2. Rechazo de botellas .. 1@ = Totsldecajas DWord =) ] =] B
4 3.Sellador bolsas plasti 12/@ s Heaters String ‘Cajas pequenas, Cajas medianas, Cajss grandes, Total de cajss’ B
4 4.Secuencia de cilindro. i34@= Done Bool fa o] ™ =] & a
48 5.Homo fundidor de m... i4l@=  Busy Bool ] =] (=) ™ (m]
4 Base de datos [FC7] 154@s  Ermor Bool a ] =2} =] 8
4 Bits de Alarmas [FC5] i6l@s  Stws Word 620 a =] ] ) (]
@ Alarmas [DB9]
@ Veriables [DB33]
» ' Bloques de sistema
» [ Objetos tecnolégicos
» @} Fuentes externas
» LG Variables PLC
» [ Tipos de datos PLC
» [53 Tablas de observacién yfor..
(&) Backups online =
S ] <] i ] [>
sta detallada E} | % Diagnéstico |

3.3. Se crea bloque de datos (DB) para almgggnar variables de bloque



DatalLogCreate

Figura 11: Agregar nuevo blogue DB a PLC.

3.4. Se crea variables dentro de blogue de datos (DB).

“Records” numero maximo de registros en el Data Log.
“Id” Direccionamiento del Data Log.
“Format” Formato de datos: 1: CSV (Comma separated values).

“Name” se coloca nombre con el que se guardara archivo CSV.
“Timestamp” Sellado horario: 1: Fecha y hora en archivo CSV.
“Data” son las variables de datos a guardar en archivo CSV.
“Heaters” se coloca encabezados en archivo CSV.

Figura 12: Variables en bloque DB.
204




205

3.5. El archivo CSV sera creado cuando se active la pantalla de clasificador en el
Scada, se agregan variables a bloque DatalL.ogCreate.

T4 Siemens - C:\Users\Emma y Sol\Desktop\Proyecto\Tia Portal\TESIS\TESIS

Proyecto Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda

F (% B Guardarproyecto 55 M X D 5 ME [ & Establecer conexién online ¥ Deshacer conexiénonline g (8 [ 2 — ]




3.7. Bloque de DataLogWrite se habilita cuando pantalla de clasificador de cajas
este activa en el Scada.

La entrada REQ del bloque DatalLogWrite es para la escritura de datos y sera
cada 10 segundos.

Id es el direccionamiento del blogue de Base de datos al cual va a realizar la
escritura de datos.
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3.8. Se mueven las variables del proceso a blogue de base de datos
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Figura 16: Variables que se maveran a base de datos.
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3.10. En la figura 18 se muestra la carga de programa de Base de datos a PLC
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3.11. En la figura 19. Se puede evidenciar el servidor web del PLC s7 1200.

En menu Data Logs se puede visualizar todas las bases de datos creadas en el PLC,
no hay ninguna creada hasta que inicie la pantalla de clasificador de cajas en el
Scada.

B 57-1200 station_1 x  +
< C A Noesseguro | 192.168.0.2/Portal/Portal.mwsI?PriNav=Datalog & e 5

i Aplicaciones M Gmail @ YouTube B¥ Maps

SIEMENS 09:22:41 pm 05.04.2021

S7-1200 station_1/PLC_Proyecto

Data Logs

Start Page
Download &

Date UTC Time Files Download Clear Delete
Identification
B il Number of recent entries to view: [ [25
Module
Information

Communication
Variable Status

» Data Logs
User Pages.

Update Firmware

Introduction

Figura 19: Data Log en el servidor Web

3.12. Al iniciar el Runtime del Scada e ingresando a la pantalla de clasificacion de
cajas se crea la base de datos en el servidor Web como se observa en la figura 20.
Teniendo adquirido varios datos, se descarga archivo CSV.

= )

Portal/Portal.mwsl?PriNav=Datalog & % e &

12:24:19am 06.04.2021

|l DataLogs

Start Page
Date UTC Time Files Download
Identification 06.04.2021 1223:50am Cajas
Diagnostic Buffer .
Number of recent entries to view: = [25 | =
Module
Information
Communication
Variable Status

» Data Logs

User Pages

Introduction

Figura 20: Base de datos creada en servidor Web.
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3.13. Para visualizar archivo CSV se debe abrir un nuevo archivo Excel.
Luego en la pestafia de datos se debe dar clic en la opcion obtener datos desde
archivo CSV, se importa archivo descargado y se carga archivo delimitado con coma.

Autoguardado @) = Librol - Excel
Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Complementos Ayuda £ Buscar
[ByDesde el texto/CSV [® Fuentes recientes [T Consultas y conexiones | a 1 FTa] =g 4 8= Ei:l
m N ) ) (%) z G : ?
by WO R b Lttt | e [ 7| Ordenar  Fitro Tetoen = %8 | pngica
i si
datos v B8 Desde una tabla o rang¢ todo~ |2 Al & Avanzadas columnas £6 ~ [ hipétesis
Obtenery transform r datos Consultas y conexiones :ntas de datos pre
1t vV A
ap | peledieors Pestafia de datos
Importe datos de archivos det xto, de valores
delimitados por comas o de tex » con formato || E £ G | H 1 ) | K L M

[: .;dehmfado por espacios).
Obtener datos
de CSV

® N O G E W N e

e
oS o oakrbiro v

20|
21

Figura 21: Herramienta Microsoft Excel.
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servidor Web de PLC

En la figura 21 se visualiza los d

RESULTADO(S) OBTENIDO(S)

atos obtenidos de archivo CSV descargado del

Librol - Excel Herramientas de tabla  Herramientas de cons..
Archivo  Inicio  Insertar  Disposicion de pagina  Formulas  Datos  Revisar  Vista  Complementos  Ayuda Disefio Consulta £ Buscar g B
AL - f v

A 8 € D F H -
WReord  Blvate B urctime B cajas pequenasHd ¢ B3 Cajas grandes K T 2 Consultas y conexiones ¥ X
2 1 04/06/2021 0:19:54 0 0 [ 1
Consultas | Conexiones
3 2 04/06/2021 0:20:01 0 0 0 3 —_—
4 3 04/06/2021 0:20:11 1 1 1 a 1 consulta
5 4 04/06/2021 0:20:21 2 1 1 6 2
6 5 04/06/2021 0:20:31 4 1 1 8 8 Cajas (2
7 6 04/06/2021  0:20:41 5 1 2 9 SSech ORI
8 7 04/06/2021 0:20:51 5 1 3 1
9 8 04/06/2021 0:21:01 S 2 4 13
10, 9 04/06/2021 0:21:11 5 3 4 14
1 10 04/06/2021 0:21:21 6 4 4 16
2] n 04/06/2021 0:21:31 8 4 4 18
13 12 04/06/2021 0:21:41 9 4 4 19,
14| 13 04/06/2021 0:21:51 10 b 5 21
15 14 04/06/2021 0:22:01 10 6 5 23
6| 15 04/06/2021 0:22:11 10 7 5 2
17 16 04/06/2021 0:22:21 11 8 6 26
18| 17 04/06/2021 0:22:31 12 8 6 28
19 18 04/06/2021 0:22:41 13 8 6 29
20| 19 04/06/2021 0:22:51 15 8 6 31
21| 20 04/06/2021 0:23:01 17 8 6 33
2 2 04/06/2021 0:23:11 18 8 6 34
23 22 04/06/2021 0:23:21 19 9 6 36
2| 2 04/06/2021 0:23:31 19 1 6 38
25| 2 04/06/2021 0:23:41 20 1 6 39
% 25 04/06/2021 0:23:51 2 1 6 a
27 |//eND -
Hoja2 | Hojal ® « »

Figura 21: Base de datos en Herramienta Excel.

En la figura 22 se visualizan las variables en el sistema Scada
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En la figura 23 se visualizan variables en modo online con PLC S7-1200
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Figura 23: Modo online en TIA portal.

En la figura 24 se visualizan las variables en herramienta Bloc de notas.

| Cajas - Notepad

File Edit Format View Help

Record,Date,UTC Time,Cajas pequenas, Cajas medianas, Cajas grandes, Total de cajas
1, 4/06/2021, 0:19:54, 0, 0, 0, 2l
2, 4/06/2021, 0:20:01, 0, 0, 0, 3
3, 4/06/2021, 0:20:11, I, T, T, 4
4, 4/06/2021, 0:20:21, 2 1, 1, 6
5, 4/06/2021, 0:20:31, 4, 3 19 3 8
6, 4/06/2021, 0:20:41, 5, 8 24 9
7, 4/06/2021, 0:20:51, 5 2 8 35 11
8, 4/06/2021, 0:21:01, 5% 25 4, 13
9, 4/06/2021, 0:21:11, 5 3% 4, 14
10, 4/06/2021, 0:21:21, 6, 4, 4, 16
11, 4/06/2021, 0:21:31, 8, 4, 4, 18
12, 4/06/2021, 0:21:41, 9, 4, 4, 19
13, 4/06/2021, 0:21:51, 10, 5% 55 21
14, 4/06/2021, 0:22:01, 10, 6, 5, 23
15, 4/06/2021, 0:22:11, 10, 7 5 24
16, 4/06/2021, 0:22:21, 13, 8, 6, 26
17, 4/06/2021, 0:22:31, 12, 8, 6, 28
18, 4/06/2021, 0:22:41, 435 8, 6, 29
19, 4/06/2021, 0:22:51, 15; 8, 6, 31
20, 4/06/2021, 0:23:01, 17, 8, 6, 33
21, 4/06/2021, 0:23:11, 18, 8, 6, 34
22, 4/06/2021, 0:23:21, 19, 9, 6, 36
23, 4/06/2021, 0:23:31, 19, 11, 6, 38
24, 4/06/2021, 0:23:41, 20, 11, 6, 39
25, 4/06/2021, 0:23:51, 22 11 6, 41

Figura 24: Bloc de notas.
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CONCLUSIONES:

Al ejecutar la simulaciéon del proceso industrial se debe borrar por seguridad los
datos del ejercicio anterior con el botdn rearme.

Para realizar la conexion online con el servidor web la PC y PLC 1200 deben
estar en el mismo dominio de red.

El'ID de Data Log Create y Data Log Write deben ser la misma para poder
realizar el registro de datos.

El PLC, sensores y actuadores AS-interface intercambiaron datos sin presentar
advertencias.

Realizar la practica minuciosamente y seguir el paso a paso indicado en la guia
de préacticas permite obtener resultados satisfactorios.
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CONCLUSIONES.

Con el disefio e implementacion de la maleta didactica se pudo
minimizar el espacio organizando la postura de cada uno de los componentes
electrénicos, el cableado de los sensores y actuadores de campo incluyendo
al maestro AS-interface sin olvidar las botoneras de control en especial el paro
de emergencia que es primordial y de gran importancia en todo proceso
industrial porque evita accidentes al usuario.

El levantamiento de la comunicacién entre equipos que conforman la
red AS-interface se lo realiz6 de forma sencilla y eficaz, haciendo que el
direccionamiento de E/S fuera casi inmediato. Ademas, hacer uso del modo
diagnostico en el software TIA portal permitid que se identificara a todos los
equipos configurados conectados a la red, también se colocdé una alarma
sonora-visual que alertara algun problema en la red.

Con la ejecucion de las practicas se evidencio la importancia y eficiencia
del bus AS-interface a nivel de campo porque se logré diagnosticar y controlar
los componentes que forman la maleta didactica como modulo de entradas y
salidas, sensores, botoneras, torres luminosas, arrancador, bloque compacto
de electrovalvulas.

Empleamos la herramienta OPC server para establecer comunicacion
entre los softwares LabVIEW y TIA portal, adicional se elabordé un sistema
Scada de un proceso industrial (Practica 7 y 9) para visualizar y controlar
variables del proceso. El software OPC server es fundamental para
intercambiar datos entre los programas y representar en animaciones del panel
frontal de LabVIEW.

Con la herramienta de SmartClient de Siemens se realizé una conexion
remota con el Scada principal de TIA portal para supervision y control del
proceso de produccién en tiempo real de acuerdo con los niveles de acceso
(Operador, técnico y administrador). Esta herramienta para su uso no necesito
de una licencia.
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RECOMENDACIONES.

Primera, es un paso esencial y crucial montar o conectar a cada uno de
los esclavos declarados en la configuracion de la red AS-interface antes de
encender la maleta didactica para permitir que el maestro As-interface realice
el reconocimiento sin mayor complicacion y evitar que el PLC decrete un error
antes de iniciar la practica.

Segunda, se debe considerar que el total de la carga o conexion de
equipos como sensores Yy actuadores conectados al médulo AS-interface no
debe exceder la corriente maxima de operacion. Para esto se debera consultar
la hoja de datos (datasheet) del esclavo en cuestion para identificar la corriente
maxima y evitar variaciones de tension que generan perturbaciones dentro de
los equipos que forman la red AS-interface.

Tercera, para realizar las practicas asegurese de tener al alcance un
punto de tomacorriente 120Vac, un punto de 100 psi de aire comprimido, un
pc con el software TIA Portal y las guias para ejecutar las practicas, se les
desea mucho éxito en cada una de las practicas.

Cuarta, para evitar conflictos de conexion en la red local se deben
configurar los siguientes equipos: PC, PLC y router con distintas direcciones
IP y una misma mascara de subred. El router es el elemento de transmision y
recepcion de datos del proceso.

Quinta, se debe tener a disposicién una lista de los esclavos ASinterface

con sus respectivas direcciones, ya que en el maestro AS-interface se genera
un error al tener direcciones duplicadas.
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CRONOGRAMA DE EJECUCION.
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Cantidad

Descripciéon

Precio Unidad| Precio

Fuente de poder 24VDC 5A max. Fuente rango
amplificado 100-240 VAC.

Fuente de poder ASI 3A max.

CPU Siemens S7-1200 tipo compact. Incluve: Bornes
de simulacion tipo toggle v modulo de comunicacion

AS-i.

Modulo ASI 4DI/4DQ formato IP66, incluye base v 8
conectores para conexion frontal.

—

Arrancador compacto con modulo de comunicacion
ASI en modo esclavo v fuente de control a 24VDC.

Modulo esclavo para circuitos impresos d 4DI/4DQ

Modulo esclavo pulsador de emergencia

Cable perfilado ASI fuente Im.

Cilindro neumatico

Bloque compacto de electrovahmulas 24VDC
Baliza

Estructura metalica

Acrilico

Terminales

[ T S S e T Y SN Sy S e

Otros

TOTAL

$4.500,00

REFERENCIAS.
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ANEXOS.

Vista isométrica del médulo didactico con y sin su cubierta protectora

Vista lateral del mdédulo didactico con sus medidas.
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350

Distribuciéon de elementos en el exterior del médulo didactico.
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Distribucion de elementos en el interior del médulo didactico.
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Distribuciéon de 120VAC - 24VDC en el mdédulo didactico
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Diagrama unifilar eléctrico del modulo didactico.
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Diagrama de conexién para PLC S7-1200 y Maestro AS-interface.
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Diagrama de conexién para Esclavo AS-interface 1 (Compact Starter
SIRIUS).
227



- ﬁ1 DVOJNAW m_l:cr;loa
USPLUG UNDER LOAD

SIEMENS mie
SIRIUS
RESET
©
IR DRESEYP
ay/az[Josss[T] @
v
TEST
=0
LR

————— |

1 9ENC
l@%@@@@m D
& & €&

2/T1 4/T2 6/13
Aux Pwr
ASl+ ASI- 24VDC M

Q@

_D

_<}EAS41IEA842

Diagrama de conexién para Esclavo AS-interface 2 (Modulo 4Dl / DO).
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§®Q o Hz

Amarillo

§®Q o H32
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At o Hé
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Programa de practica #3 — Clasificacidén de cajas de acuerdo con su tamafio.
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Segmento 1: Encendido del sistema

W81 %M0.0
“Marcha® “Encendido”

11 (s
1| 15}

%€Q3.0
“OUTI (Verde)"

%“@M3.0
“Marcha scada”
1 1L

Segmento 2: Parc del sistema

Comentario

%80 %M0.0
“Paro” “Encendido”

{5\
\SI

%€Q3.0
"OUTI (Verde)"

i/ {R}

W7.0
“Paro de
Emergencia”

A

Y31
“Paro scada”

1

9am3.2

“Paro de
emergencia

scada”

Segmento 3: Sistema en Stop / pausa

Comentaro

%MO0.0
“Encendido”

i/

iR}
\RI

%031
"OUT2 (Amarillo)®
{ }

%M3.6

M100.2 “Pausa del

*Clock_2.5Hz" sistemna”
11 ] 1

Segmento 4: Fallo en arrancador

Comentario

®l2.2

“Sobrecorriente
transporte 1°

L

%M3.7
“Alarmz en
Arrancador AS-
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Segmento 5: Encendido de transportes principal

ntario
%M3.7
“Alarma en %M3.6
%MO0.0 Amancador AS- “Pausa del %MO.1 %003 %MO0_5
“ Encendido™ e sistema” “Transportel” “Transporte3™ “Transporte5"
1 l 1 { 1

{ 4, /1 { } 1T 17

Segmento 6: Entrada de caja en manual y automatico, ademas del conteo de cada caja que entra al sistema

Mmentario

%M5.0
%M3.6 “Manual/ %33
%M0.0 “Pausa del Automatico %3.0 “IN4 Manual/ %MO.7 %MO.7
* Encendido” sistema” Scas *INT" Automatico” *Entrada de caja” “Entrada de caja”
I3 ] | ] L 1 /1 ] /L
LI /} l/: LI} I/I I/I (S ;
%M5.0
“Manual/
%M100.7 Automatico
*Qock_0.5Hz" Stdh
] | ] |
L § LI}
%33
“IN4 Manual/
Automatico”
] L
LI |
%DB3
-crn
%MO0.7 cu
“Entrada de caja” Dint
—l/—a Q=
%M2.0 %MD52
" Reset “Conteo de
contzdores” _p o — CEjas total”
1000 —py
¥  Segmento 7: Movimiento de caja entrada
Comentario
%DB1
-
®M3.6
%M0.0 ®BMO.7 "Pauza dd TONR
"Encendidd "Entrada decja” s Time
11 11 1/1
11 1 F 1/} IN ¢
%MD20
%M0.7 “Maimisnisde
“Entradadecad ja ranzpats
| 1"
{/1 [l 34
T
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¥  Segmento 8: Detects caja grande
Comentario
%MD20
"Maimientade %L MO.6 %LM1.0
ja ranzpais s . -
%00 RMO.7 * %M0.7 Gja tranzparts %120 %M0.2 Detmctz iz
“Encmndidd “Entrads decja’ | “Entrada decja” 3 "Senzr 17 “Tranzport=2* grande’
X X frime | %) 7 % 5} {5 —s
Tz4&
%M10 %MOL6
Dexlczia %140 *Gjs ranzpoe
grandd Sz 1 - %
1
/b { {S }—
¥  Segmento 9: Movimiento de caja grande en transporte 2 y conteo
Comentario
%MD24
RM10 %M3.6 “Maimisniade
% MO0 *Deterts i3 "Pauza de e sanparie %06.0
“Encandidd grande sizema” = B
|« |
{ | i | i/} [ Time | { —
T21S
% D82
ks
TONR
Time
IN Q—
_EMLO %MD24
Dtz caia "Maimianiade
grands’ =3 raanpais
-
1/} - a 4
=4 —PT
%MD24 %0810
"Maimimiade %M10 w
@jarampate HM0.2 *Detets ja au
£ *Tranzpat=2* grande’ Dint
_'TimeI {R} {R } a H—
1335 % MDa0
“Cnimocias
o — Grands="
%M2.1
"R=mgojas
grands"
]l | "
e | o~
-
%M2.0
“Rmst
cndos’
]l |
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v

Segmento 10: Movimiento de caja en transporte 3

Comentarc

%DB6
%MO.6 M6 )
%M0L0 "Gja ranzpate "Pauza de TONR
“Encandidd 3 s’ Time
N X V—n
%MD28
%M0L6 "Maimisnade
“Gja ranzpoie =ja raanpats
3 a3
1/} El
=& BT
%MD28
"Maimisnade
» %M0.6
=,-=!';?|m “Gja ranzpat=
3
{R F—r

=
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Segmento 11: Detects caja mediana

v
Comentario
%MD28
M1 Mcimexice %M1
%MLO "Dtz 33 e %15.0 %Me.4 “Detcts 33
“Encandidd mediana’ “Sensx 2T "Tranzpoad mediana’
11 | SRt |
| {1 [Time | 14 {5} {S F—
T24s
%BM1.2
%15.0 “Detacts 2z
Sz 2” pequena’
—— b —
¥  Segmento 12: Movimiento de caja mediana en transporte 4 y conteo
Comentario
%MI1 %M3.6
%M0.0 “Detacts i3 “Pauza de %06.1
“Encendidd’ madiana” st P
{ | i | /1 { F—
%DB4
73
TONR
Time
IN q
_mMLY %MD32
Dexts iz “Maimimisde
madians =jaranzpoie
s
7 R E
%MD32 %085
"Maimienade %M1 ar
s Yanspate %ML “Detmca iz au
“Tranzpotad madiana’ Dint
_|Time= {*} {" } '-"-' Q
1345 %MD44
“Contsode
o s Madianas
%M2.2
“RAmscia
madiana:”
N "
1w
%M2.0
"Rt
cntdos”
i
|2}




Segmento 13: Movimiento de caja pequefia en transporte 5 y conteo

Comentario

%D87
%M1.2 %M3.6 2
% M0.0 “Datacts oz "Pauza dd TONR
“Encendidd paquena’ sizama’ Time
1| 1 1/1
1T | | 1/ IN Q—
%MD36
®M1.2 "Maimisniade
"Dt iz Gjas ranzpate
pequens” ] 5"
1
1/ R
T2a ot
%MD36 %Des
“Maimisniade %M1.2 G
a3 ranzpots or ;:'a au
5% Demcta )
paquens Dint
2= )
| Time | {* } a Q—
1246 %MD48
“Cont=ode
o jaspequeiad’
®M2.3
A=t cjac
pequeias’
1| a
1T == B
®M2.0
"Rt
cnldos’
1|
LB}
¥  Segmento 14: Conteo de pallets
Comentario
*DB11
-~
% M2.1 ac
%M00 st au
"Encandidd’ grands" Dint
1| 1|
1t 1T @ Q
%M2.0 %MD56
“Hagat “Contmopal e
cnbdo=" _g o Giagrands
100 gy
*=D812
ar
%M2.2
Rt ojas au
medianas’ Dint
- —a o—
%®M2.0 % MD&0
"Rt “Contaopalist
cntdo=" _p o c=ja madiana”
10 —py
%DB26
o
%M2.3 2
"Rt cziaz au
paqueias’ Dint
b
®M2.0 % MD&4
"Rt “Contsopalles
cntda=" _g o s pequeia”
100 —py




¥  Segmento 15: Resetde marcas
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%=M0.&
%M0LO %M0.2 %BMOL4 "Gjs ranzpote BMOL.7
"Encandidd “Tranzpot=2* “Tranzpoaf 3 “Entrada decsja”
% {7} ") ") (* )
%Mi0 ®MLT ®BM1.2 ®M3.6
“Dexclz s “Dexlz ia "Dtz iz “Pauzadd
grande’ mediana” pquens” sisiema’
{* } {R } {*} {R}
¥  Segmento 16: Pausa del sistema
Comentario
=M3.6
"Pauzade
QU sztamns”
| (5}
e 1]
| |
11
@
1 |
LB
®M3T7
"Alarma en
Arrancadx AT
-
I
| BN T
%M3.3
"Falladered AS”
(]|
B |
%M3L
“Pauzasads”
| |
11
¥  Segmento 17: Condicion de pausa
Comentario
%M3.6 %M2.3 %ML
% M0O "Pauzads R=gain "Cndican de
“Encmndidd siziama” paqueiaz” pauzs”
1| 1| | 1 (5} .
10 L 1T {5}
®M2.2
A=z
madianas”
1 1
1T
*RM2.1
A=t
grands="
| |
1T
*=M3.4
“Pauzas=ds”
] L
L
®M3.3
“Falia dered ASS"
] |
LI}



¥  Segmento 18: Rearme del sistema

Comentario
®BM3.7
®M3.6 ®M40 ®M35 “Alarmaen wMA0 %M3.6
% MO0 “Pauza dd “Cndigon de “Resrmedd Arrancada AS “Cndican de “Pauza dd
“Encendidd szlama” pauza” 33l s3ds” i Pauza’ szlama”
| L ! I 1| 171 { } "
1T L} LI 1T {R } {R} {8
®MIT7
“Alarmaen
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Programa de practica #4 — Rechazo de botellas

¥  Segmento 1: Encendido del sistema

Comentario

%81
“Marcha®
1 1

%Q3.0
"OUT! (Verde)"
{

mal tapadas

9%M0.0
*Encendido”

YM3.0
“Marcha scada”
1 1

L

¥  Segmento 2: Parodelsistema

Comentaric

9%48.0
“Paro”

{5}
\SI

%Mo0.0
“Encendido”

A

W7.0
“Paro de
Emergencia®

A

M3
“Paro scada”

A

932
“Paro de
emergencia
scada”

¥  Segmento 3: Sistema en paro /pausa

9Mo.0
"Encendido”

A

{R}
\Rl

%Q31
"OUT2 (Amarillo)”
{

936
9%M100.2 “Pausa del
"Clock_2.5Hz" sistema”
] | ] |
1T 1T
M3.7
“Alarma en
Arrancador AS-
"
] L

238

L



Segmento 4: Fallo en arrancador
Comentario
3.7
W22 “Alarma en
*Sobrecorriente Arrancador AS-
transporte 1° i
11
i | {s}
Segmento 5: Encendido de transportes
Comentario
3.7
"Alarma en %36
%M0.0 ArrancgdorAS- "Pausa del 901 9o .2
“Encendido” i" sistema” "Transporte1” "Transporte2”
{ | 1 4 { } { }
Segmento 6: Movimiento de bits
Comentario
M3.6
%M0.0 %1003 "Pausa del SHR
“Encendido” *Clock_2Hz" sistema” DWord
11 In L ]
1T 1N} |/= EN ENO
WMms
“EN Clock” MD110 WMD110

"Desplazamiento

de botella” — |y

1—N
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b 4

v

Segmento 7: Entrada de botlla en manual y automatico
Comentario
%MS5.0
%MG.6 “Manual
%MO.0 “Pausa del Autom stico %M100.3 %MI107
“Encendidd” sistema” scada “Qock_2Hz" “Bitentrada”
L ] ] | 1P |
_l I |/= 1T 1P | {5}
%M5.4
" Qock” 7
%I3.3 =onz
“INdManuall (o)
Automatico” au
!} Dint
LI}
a
%M5.0 epscrnts
%13.3 “Manual/ Resat
“IN4Manuall Automatico %13.0 contadorss’ g
Automaticd’ scada N 1000C e Py
i/} A In}
%M5.2
“FN sensor 17
Segmento 8: Rechazo de botella mal tapada
Comentario
%M112.7
%MD.O %I5.0 %05.0 “Rechazods
“Encendidd’ “Sensor2” AT batella
] | ] 1
| | {N {%} {%}
%M5.5
“FN Sensor2”
%DB25
ot
cru
Dint
.1} G —
s %MD76
Reset “@nteode
contadores” _p botsllas
it h X
o il o . MEchazadas
%15.0 %05.0
“Sensor2” A+
1P L IR\
lp I \ " U
%M5.3
“FF sensor 2
Segmento 9: Resetde bits
Comentario
%MD.0
“Encendidc’ MOVE
—/} EN ENC
- %MD110
“Desplazamiento
¥ ouTy —debatella”
%NB.6 %0
“Fausa del “ondicion de %06.0
sistema” pausa” A+
{ {
{®} {R} {R}
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Segmento 10: Pausa del sistema

Comentario
%12.2 %M3.6
“Scbrecorriente “Pausa del
transporte 17 sistema”
] | 15\
LN ‘5'
%MB.3
“Falla dersd A5
] L
L
cR.Qu
oT.QuU
] |
L
%MB.4
“Pausa scada”
] L
L
Segmento 11: Cendicion de pausa
Comentario
%M3.6 %0
%MDLO “Fausa del %NB.4 “ondicion de
“Encendidd” sistemz “Fausa scads” pausa
| e | ] L ] | 15\
17 17 1T {5}
G
] |
1T
“e5".qu
] |
LA |
%M3.3
“Falla dered ASH”
13 |
L1l )
Segmento 12: Rearme del sistema
%M3.7
%M3.6 %ME.0 “Alarmaen %het.0 %NB.6
%MDLO “Fausa del “Condicion de %13.1 Arrancador AS- “Gondicion de “Fausa del
"Encendidd sistem 3" pausa” "IN2" ! pausa” sistema”
L ] L ]l L ] L IR\ IR } JR L.
— | 17 1T 17T {R} {F} {R}
wWNB.7 %MB.5
“Alarma en Rearmedal
Arrancador AS- sistama scada
~
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Programa de practica #5 — Monitoreo de Scada del llenado y sellado de bolsas
plasticas.

¥  Segmento 1: Encendido del sistema

comentar

%8 1 %M0.0 %Q3.0
*Marcha” “Encendido” “OUT! (Verde)®

1 {5} {5}
femm—] | {S} {5}

9Mm3.0
*Marcha scada”

¥  Segmento 2: Parodelsistema

Comentaric

%8 .0 %M0.0 %Q3.0
“Paro” “Encendido” "OUT! (Verde)®
|
/1 {R} {R}
7.0
“Paro de

Emergencia”

i/

YM31
“Paro scada”

A

9M3.2

"Paro de
emergencia

scada”

¥  Segmento 3: Sistema en Stop / pausa

Comentario

%MO0.0 %03.1
*Encendido”® “OUT2 (Amarille)”

1 { }

Mm3.6
9%M100.2 “Pausa del
*Clock_2.5Hz" sistema”
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¥  Segmento 4: Falloenarrancador
Comentaric
%NB.7
%l2.2 “Alarma en
“Sobrecorrients Arrancador A
transports 17 i
] L
1| {5}
¥  Segmento 5: Encendido manual de componentes de maquina
Para encender tornillo sin fin debe detectar rollo de bolsa plastica
%M5.0
%I3.3 “Manuall %M11.0 %MI1.4
%M0.0 “IN4Manuall Autom atico “sellader “Activarcilindro
“Encendidd’ Autom aticd” xada vertical manual”
] | ] ] ] L
117 I/: I/: 1T { }
%M1 1.1
“Sellador %M11.5
horizonta! “Activarcilindro
manual® 2"
_| I { }
I L M
%M11.2
“dlindro %M1 1.6
arrastre “Activarcilindro
manual® ]
%M11.3 %17
“Tornillosin fin %13.0 %131 “Activar toenillo
manual” "INT" "IN2” sin fin”
11 | 1  Be
LI | /1 1 17
Segmento 6: Encendido de motor entrada de polvo base
Comentario
%M12.0
%I13.3 %MB.6 “Activacion
%MO.0 “IN4Manual/ “Pausa del %13.0 %I3.1 m ator entrada
“Encendidd’ Automaticd” sistema” NT” “IN2" de product
] | ]l L ] ] ]
17 17 /1 i/t i/ {5}

%M5.0 %M1 2.1
"Manuall “Talva con
Automatico producto
cada” IR}
IR 7
%M1 2.0
%M3.6 “Activacion
“Fausa del %I13.0 %I3.1 motor entrada
sistema” "INTT "IN2" de producto
| 11 | 1 IR}
|/} 110 1 r {R}
%M1 2.1
“Tolva con
productd”
{5}
15} .
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b 4

Segmento 7: Movimiento entrada de polvo base

Comentario
%1 2.0 s
st Ti8
‘Activacion %MB.6
LMDO muaentrad_a "Fausa del TONR
*Encendidd” de productd sistema” T18°.Q Time
] | ] L ] ]
11 1F i/} i1 IN L—
%MDED
“Movimiento
entrads de
ET — producto’
LM12.6
“Transportede
producto’
d 1S
A) ’
Segmento 8: Activacion de cilindro 1 (sellador vertical)
Activacion de cilindro 2 (sellador horizontal) y cilindro 3 (arrastre de bolsa)
%DB27
Ti7"
%M12.1 %MB.6
%MOLO “Tolva con “Fausa del %I3.2 TONR
“Encendidd’ producto’ sistem3” "IN3" Time
] | ] L | ] L
11 1T /1 11 C—
ET T Oms
%M11.7 %M1 1.4
“Activartornillo “Activarcilindro
TI7TET sin fin" 1"
| =]
IR} {5}
|Timel \R I ‘S U
%M11.5 %M11.6
“Activarcilindro “Activarcilindro
27 3"
IR} { 1
{%} {F}
%M11.4 %M11.5
“Activarcilindro “Activarcilindro
T177.ET - 2*
| =]
IR} {5}
| Time | {f} {5}
T21.58
%M11.6 %MI1.7
“Activarcilindro “Activartornillo
- sin fin”
{15} {5 )
{5} {5}
%M1 2.4
“Detects bolsz
sellads”
(s }——
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Segmento 9:

Reset de bits

Comentarno
%MD.0
“Encendidc’ MOVE
/1 N ENC
- %MD110
“Desplazamiento
w oury  d=batslls”
%MB.6 %0
“Fausa dsl “Gondicion de %056.0
sistema” pausa” AP
{R) IR} IR
{R} {R} {®}
Segmento 10: Pausa del sistema
% ntario
%12.2 %NB.6
“Sobrecorriente “Pausa dsl
transports 17 i
] | 15\
L \SI
%NB.3
“Falla dered ASH”
] L
L
G
1 |
|2
QU
] L
L
%NG.4
“Fausa xada”
] |
LI}
Segmento 11: Condicion de pausa
Comentario
%NB.6 %0
%MO.O “Fausa del %MB.4 “Gondicion de
“Encendidc’ sistema” “Pausa scada” pausa”
] L ] L ] L 5\
LI} LI} L lsl
G QU
] |
10
o qu
] |
LI
%NB.3
“Falla dered ASH”
] |
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Segmento 12:

Rearme del sistema

Comentarno
%MB.7
%MB.6 %h3.0 “Alarma en %ME.0 %MB.6
%MD “Fausa del “Gondicion de %I3.1 Arrancader A “@ndicion de “Fausa del
“Encendidd’ sistema’ pauss” "iN2" J pausa” sistema”
] | ] L ] | ] L IR\ IR\ IR\
LI 11 L LI} \Rl \RI \Rl
%MB.7 %NB.5
“Alarma en _:"‘95"“?“‘ .
Arrancador AS- sistema scada
-
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Programa de practica #7 — Usar LabVIEW para supervisar la aperturay cierre
de las puertas de un horno fundidor de metales.

¥  Segmento 1: Encendido del sistema

nentario

%®i8.1 %M0.0 *Q3.0
“Marcha" “ Encendido” “OUTY (Verde
] | {5} ;.54
11 {3} {5}

®M3.0

" Marcha scads”

¥  Segmento 2: Parodelsistema

mentaro

%i8.0 %M0.0 %Q3.0
*Paro” " Encandido” “QUT1 (Verdel"

Vl IR} {R}
I LI | T

%i7.0
“Paro de
Emergenciz”

4

%M3.1
" Paro scads”

4

%M3.2
“Paro de
emergendcia
scada”

¥  Segmento 3: Sistema en Stop / pausa

%MO0.0 ®Q3.1
* Encendido” “QUT2 (Amarillo)
Vl { 1}
| I L

¥  Segmento 4: Falloenarrancador

omentarno

%M3.7
%22 "Alarma en
“Sobrecorriente irrancidor AS-
transporta 1° i
] L S\
LI} \ s I
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¥  Segmento 5: Encendido transporte 1

%MLO %13.0 %M1
“Encandidd’ "INT® “Tranzpal”®
] |
11 1 {5}
%MI0.3
Padidade
e
hand
| |
1% )

¥  Segmento 6: Encendido de transporte 1 yentrada de metal

Comentario
?.M“l‘l %DB21
Gerrede -~
R TE
%*ML.0 %M1 sbaday TON
“Encandidd “Tranzpoial” TIF.Q alids Time
i 11 1 /1 |
11 11 1/} /1 e N qQ—
e % MD6E8
"Maimieniade
T _metal®
xMIQY
"Cerrede
canpuets
*13.0 %13.1 !'_vya&_-" %001 %M10.2 % M0.2
"INT" "IN2" =lida “Tranzportat” "Mdr Vibrada™ “Tranzpat=2 "
11 11 1 /1
1 F 11 1/t {R} {5} {5 ——
Segmento 7:

Apagado de transporte 2, apagado de motor agitador y conteo de batch
Comentario

%M0.0 %M0.2 *13.0 %13.1 xM10.2 %M0.2
“Encandidd “Tranzportsd” "IN1" "IN2" "Mr Vibrada” “Tranzport=2*
| | 1 /1
1 i | 4 i/ {R} {R }—
?&M‘IOAI %0823
Gerrede -car
compueta
entrada y au
salids” Dint
—_—l{5 p———a qQ—
%MD
%M2.0 Cnimde
%M0.0 "Rt o/ — bakhs
*Encendidd cniadas’
I ] |
T LI R
10 —py
%M0.0
“Encandidd’
|
1

Segmento 8: Cierre de compuertas entrada y salida de horno fundidor

Comentario

*®M101
"Cerrade
compuets
%M0.0 staday %06.0 %06.1
*Encendidd salida’ AL 3"
{ } i | { } { —
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Segmento 9: Tiempe de fundido del metal

Comentario

%M10.1 ; %HMI0
%D822
"Cearrade <15 ®MI03 "Gerrede
compuets “Padidade compuels
% M0.0 =aday TON metsl o svaday
“Encendidd walida T hand alids
1 L 1 L
LI | L | IN q ( ; (“;
TS __PT 38 o
Segmento 10:
Comentario
%MI01
“‘Cearrads
compuets
%M0.0 endaday %M10.2
“Encandidd =lidd Mz Vinrady
/1 {"} {® }
%M10.3
“Padidade
matsl o %M1 %MO.2
nand “Tranzparial® "Tranzpot=2”
R\ {R } (R \
) W ) N L
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Programa de practica #8 — Control remoto de la secuencia de cilindros

neumaticos desde una APP (Smart Client).

v

b 4

b 4

Segmento 1:

%I8.1
“Marcha"

Encendido del sistema

%MO0.0
" Encendido”

*Q3.0
“OUT1 (Verdel"

em—oy| |

%M3.0
“Marcha scads”

Segmento 2:

omentano

%i8.0
“Paro”

'] 1
\Sl

Paro del sistema

%MO0.0
* Encandido”

{51}
L Sl ;

%Q3.0
“OUTT (Verdel

Vi

%®i7.0
“Paro de
Emergendz”

_VI—

%M3.1
“ Paro scads”

Vi

%M3.2

“Paro de
emergendis

scada”™

—I|—

%M3.3
“Fallz dered ASS"

Segmento 3:

Comentario
%MO0.0

4

(R}
1T

Sistema en Stop / pausa

(R}
52k

*Q3.1
"OUT2 (Amarillo)’

'l 1

| " Encendido™
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¥  Segmento 4: Seleccion de secuencia
Comentario
%DB17
Tio
%MOLO %I3.0 %MS. 1 %M5.2 %MS6.3 TON %M6.0
“Encendidd’ “INTT “Secuenciz 27 “Secuenciz 37 “Secuenciz 4 Time “secusnciz 17
] | ] L ] ] ]
1T 1T I/'I |/= I/‘l IN ¢—
T2 15 —FPT ET— T2 Oms
%ME.4
“Secuencia 1
scada”
] L
i
%DB18
T
%13.1 %ME.0 %M5.2 %M6.3 TON %M5.1
“IN2T “Secuenciz 17 “Secuenciz 37 “Sscuenciz 4 Time “Secuencia 27
| | A N 4 IN c— F—
T® 15 FT ET T2 Oms
%M5.5
“Secusnciz 2
scads”
11
LI |
%DB19
12"
%l3.2 %M6.0 %M6.1 %M6.3 TON %MS.2
“INzT “Secuencia 1 “secuencia 2° “Secuencia ¥ Time "secuencia 3°
]l L | 1 ]
11 /1 4 4 L c—— —
T2 1% e pPT ET = 1= 0ms
%M5.6
“Secuencia 3
scada”
]l 1
11
%DB20
13"
%I3.3
“IN4Manual) %M5.0 %M6.1 %M6.2 TON %M6.3
Autom atic’ “secusncia 1 “Secuencia 2° “Sscuencia 3° Time “Secuencia 4
11 | 1 |
11 {/} /1 i/} IN «—
T2 15 e PT ET =15
%M6.7
“Secuencia 4
scada”
] L
11



¥  Segmento 5: Secuencia 1 A+B+/A-B-/C+D+/C-D-

mentario

%M7.0 %7 .1

%M5.0 2 “Secuencia 1 “Secuencia 1

“Secuencia 1" TELET GlindroA™ dlindrog”
11 | =] [ ) PR
11 | Time | 1 T L S
%72 %M .3

3 2 “Secuencia 1 "Secuencia 1

TELET TELET GlindroC GlindroD"

= -
ITime} ITime} { } { —

T2 4 T=6

T6".Q Time

3
9

¥  Segmento 6: Secuencia 2 A+/A4B+B-IC+/C/D+/D-

Lomentario
%M7 .4
F%M5.1 s “Secuencia 2
“Secuenciz 27 TTET dlindroA
11 | = | Y
L |Time | v/
%7 .5
z < “Secuencis 2
T7ET TTET Glindrog”
| =] | = |
|Time | |Time | { —
T= & T2 65
%7 .6
“Secuencia 2
TIET TIET GlindroC
T = l 1
|Time| ITime L T
T2 8BS T% 108
®N7.7
= Lo “Secuenciz 2
7T TIET GlindroD”
| =] | = | P
|Time | |Time | | O
T2 125 T= 145
%DB14
T2
TON
T7°.Q Time
—/—n Qo
T 165 e PT ET 2 om
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Segmento 7: Secuencia 3 A+/B+/C+/D+/D-IC/B-A-

253

Comentario
%hMB.O
W2 + “Secuencia 3
“Secuenciz 37 TELET GlindroA™
1 | = | [y
11 | Time | \ 7
T2 145
%MB1
- . “Secuencia 3
“TB".ET “TB".ET dlindrog”
2 Nl {
|Time | | Time | L
%MB 2
2 % “Secuencia 3
“TB".ET “T8".ET GlindroC
| o Prc? [ \
|T|me| ITlmel 7
T2 45 T* 105
%MB 3
2 5 “Secuencia 3
“T8.ET “T8".ET GlindroD”
| = | | = | PR
|Time | |Time | \ 7
T= 65 T=ES
%DB15
8"
TON
T8°.Q Time
:/‘l IN i —
TS 165 e PT £F —T% 0ms



Segmento 8: Secuencia 4 A+/A-B+B-IC+/C/D+D-IC+CHB+B-IA+A-

Comentario

%MB 4
%M6.3 * “Secuencia 4
“Secuenciz 4 TYLET GlindroA™
11 | =] [\
1T | Time | L
TS"ET “T9".ET
| = | = |
|Time | |Time |
TE 245 T# 265
%MB.5
u 1 “Secusnciz 4
“T9.ET “T9"ET GlindroB”
= <=
|Time | |Time | { F—
“TET “T9".ET
=1 | = |
|T1me| |T|me|
T2 206 T= 225
%ME 6
. . “Secuenciz 4
T9"ET “T9".ET ClindroC
| =1 | = | PR
|Time | |Time | L '
TS".ET “T9".ET
3= <=
| Time | | Time |
T= 165 T= 185
wMB7
- = “Sscuenciz 4
“T9".ET “T9".ET GlindroD”
Ji>= | = T ST
|Time| |Time| \ 7
TR 125 T2 145
%DB16
s
TON
T9°.Q Time
U Q—
T2 2BS ET T=0ms
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¥  Segmento 9: Acivacion de cilindro AB CD

Comentario

SM70
Secoenca 1 %Q5.0
Cingo & P

%M7 4
Secoenda 2
Cingo &

%Mz20
Secsnca 3
Cingio &

®M24
Seownca 4
Catngeo &

%71
Secoenca 1 %0Q6.1
[ P

W72
Secsenga 1 *QE2
[ e
11

*M76
Seooenca 2
Cingo C

%Mma2
Seomnca 3
Cinso C

®ME5
Secsenca 4
Congne C

%73
Seoxenca 1 Q63
Cminge 07 .

%Mm23
Secoenca 3
Cimgeo 2°
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Programa de alarmas en el PLC

Segmento 1: Bitde Alarma

v
entario
%I17.0 %DB9.DEX0.0
“Farode "Alarmas’."Faro
Emergencia” deemergencia”
1/} {5}
I/I lsl
%DB9.DEX0.1

“Alarmas."Faro

%MS.2
“Farode
ergencia deemergencia
scada” xada”
11 {5}
11 {5}
%DB9.DEX0.2
%MB.7 “Alarmas’.
“Alarma en “Alarmaen
Arrancador AS- arrancador AS
= -
] | TR
L] {5}
%DB9.DEX0.3
%M5.6 “Alarmas’.
“Fausa del “Pausaddl
sistema” sistama’
] L | \
17 {5}
%DB9.DEX0.4
%NB.3 “Alarmas”."Fallo
“Falls dered ASH” de red ASH
] L ] )1
17 {5}
%DB9.DEX0.S
“Alarmas.

“Falletdscajz
grandsllena”

J5\
lsl

%DB9.DEX0.6
“Alarmas’.

“Fallstdscajz

mediana llenz”

{5}
L

%DB9.DEX07
“Alarmas’.

“Falletdecaja

pequena llena”

{5}
‘S'

%I3.1

“IN2T

%DB9.DEX1.0
“Alarmas’.
Tolvade
polvobass
esta vacia®

15\

{5}

%l3.2

"IN3"

%DB9.DEX1.1
“Alarmas’.
“Falta rollode
boisa plastica”

! \
\Sl

4




Bitde Alarma

Segmento 2:
Comentario
%DB9.DEX0.2
%DB9.DEX0.1 "Alarmas”. %DB9.DEX0.3
%DB9.DBX0.0 “Alarmas”."Paro "Alarma en "Alarmas”.
%1 “Alarmag”."Faro deemergencia arrancador AS- “Fausadel
“Resetalarmas” deemergencia” scads ' sistema
11 IR} IR} IR\ (R} R
1T {F} {R} {R} {R} 1
%DB9.DEX0S %DB9.DEX0.6 %DB9.DBX0.7
%DB9.DEX0.4 “Alarmas’. “Alarmas’. “Alarmas’.
“alarmas “Fzllo “Palletdecajz “Falletdecajz “Palletdecaja
derad AT grandesllenz” medians llenz” pequena llens”
IR\ IR\ IR\ {
{R} {R} {*) {R}—
%DB9.DEX1.0
“Alarmas’. %DB9.DEX1.1
“Tolvs ds “Alarmas’.
polvobase “faita rollode
eta vadiz boisa plastica”
IR\ IR\
{F} {F}
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Programa base de datos.

¥  Segmento 1: Creararchive CSV de base de datos

Comentario
%DB32
"Crear archive
base de datos”®
DatalLogCreate
— EN ENO
%M9.0 DONE —i“Variables®.Done
*Pantalla cajas” BUSY —i "Variables® Busy
: : REQ ERROR —i "Variables® .Error
*Variables®. STATUS — "Variables® Status
Records — RECORDS
“Variables®.
Format — FORMAT
"Variables®.
Timestamp — MIMESTAMP
“Variables® Name NAME
*Variables®.Ild — |p
"Variables®.
Heaters — HEADER
*Variables®.Data — DATA

¥  Segmento 2: Escribiren archivo SCV

%DB34
“Escribiren
YM9 0 base de datos”
"Pantalla cajas” DataLogWite
{ | EN ENO
DONE =752
TE°.Q BUSY —ifal=e
: : REQ ERROR —ifalse
*Variables®.ld — |p STATUS — O

¥  Segmento 3: Tiempo de escritura de datos

Comentario
Y%DB35
“T16"
TON
6" .Q Time
N IN Q
T#105 — PT ET — T#0ms
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¥  Segmento 4: Moverdatos de variables a base de datos

9MD40
"Conteo cajas
Grandes” -

9aMD48
"Conteo de
cajas pequenas” -

Blogue MAIN en TIA Portal

MOVE
EN ENO
IN 3 OUT1

MOVE
EN ENO
~IN 3 OUT1

- pequenas”

“Variables®. “MD44
Data."Cajas “Conteo de

- grandes cajas Medianas” -
“Variables®. 9MD52
Data."Cajas "Conteo de

cajas total” -

259

MOVE
EN ENQ —
“Variables®.
Data."Cajas
IN 3¢ OuTi — medianas”
MOVE
EN ENO —
“Variables®.
Data."Total de
“IN 3 OUTI — c&jas’



¥  Segmento 1: Practica clasificador de botellas

Comentario

%MS.0
“Fantallz cajas”

———en

®FC2

“1. dasficador decajad’

ENC

¥  Segmento 2: Practica rechazo de botellas

Comentario

%MS.1
“Fantalla
botsllas”

———en

"2. Rechazodebotellas”

ENC

¥  Segmento 3: Practica sellador de bolsas plasticas

Comentano

%M. 2
“Fantalla
sellador”

———n

%RFCS

"3. sellador bolsasplasticas”

ENC

¥  Segmento 4: Practica de secuencia de cilindros

Comentario

%MS.3
“Fantzlla
cilindres”

—en

%®FC3

4. Secuencia decilindrog

ENC

¥  Segmento 5: Programa horne fundidor de metal

%hVS.4
“Fantallz labview”

p——en

¥  Segmento 6:

omentario

%RFCS
“BitsdeAlarmas”

¥  Segmento 7:

Comentario

“Basededatcs”
EN

Programa de falla en lared AS - interface

%RFCH

5. Hornofundidor demetal”

ENC

ENC

ENC




¥  Segmento 1: Fallo de red AS|

Comentario

%Q3.2 %33

#LADDR #10_State “OUT3 (Rojo)* “Falla de red ASA"
= I I T I i 1 | 1
|Ulnt| | Intl v/ v/

270 16210
%1007 %Q3.3
"Clock_0.5Hz" "OUT4 (Buzzer)*

l L { }
1T 1 7
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