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Resumen  

 

Este escrito presenta el diseño y simulación del proceso de empaquetado de camarón 

mediante PLC S7-1200 y HMI. 

 

El paso inicial consistió en entender la lógica de programación del proceso de 

empaquetado del camarón de sus tres procesos fundamentales (Hidratación-Congelación-

Empaquetado). Una vez entendida la lógica del proceso, se procedió al análisis en tiempo 

real y posteriormente a realizar el esquema de bloques en el TIA PORTAL. 

 

En cuanto al sistema de recursos lógicos, se utilizó el TIA PORTAL como centro de 

programación donde guarda los datos en la memoria para poder cargar las señales al PLC 

S7-1200 en función de las variables que se deben tener en cuenta a la hora de iniciar el 

proceso dentro de la pantalla del HMI. 

 

Palabras claves: TIA Portal, PLC S7-1200, HMI, Programación. 

 

Abstract 

 

This tesis presents the design and simulation of the shrimp packaging process through 

PLC 27-1200 and HMI. 

  

The first step was to understand the logic of the programming process of the shrimp 

packaging with are: freezing, hydration and packaging. Was the logic process was 

understood, the real time analysis was made, then the next step to create a block diagram in 

the TIA PORTAL. 

 

Regarding to the logic resources system, the TIA PORTAL was used as a programming 

center where it stores the data in memory in orden to load the signals to the PLC S7-1200 

according to the variables that must be taken into account when starting the process within 

the HMI screen. 

 

Key words: TIA Portal, PLC S7-1200, HMI, Programming  
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1. INTRODUCCIÓN 

 

El presente trabajo se focaliza en el diseño del proceso de empaquetado de camarón 

utilizando un lenguaje de programación SCL. El objetivo principal es desarrollar la 

programación de la manera más realista posible haciendo un proceso dinámico. Para ello, 

se emplea una programación lógica secuencial, la particularidad que tiene este lenguaje que 

permite realizar bucles, cambio de programa, en la industria se la usa para crear formulas, 

recetas o ciclos de repetición. 

El proceso de desarrollo incluye una interfaz hombre-máquina (HMI) para la 

supervisión del proceso, la interfaz tiene un menú con diferentes pantallas HMI con banda 

transportadora, ventiladores, sensores de peso y de conteo, con manipulación manual 

mediante potenciómetros y automática.  

El resultado final será un proceso capaz de visualizar de forma presencial el proceso 

industrial del empaquetado de camarón mediante la simulación en el PLC S7-1200 y HMI. 

Este trabajo ayudará a los estudiantes a tener una mejor experiencia con una herramienta 

versátil como TIA PORTAL dando ideas fundamentales como es la vida laboral. 

2. PROBLEMA 

 

La carrera de Electrónica y Automatización de la Universidad Politécnica Salesiana en 

Guayaquil actualmente carece de una práctica de diseño y simulación del proceso industrial de 

empaquetado de camarón utilizando PLC y HMI en la materia de Automatización Industrial I-

II. Esta deficiencia en la formación práctica impide a los estudiantes aplicar de manera efectiva 

los conocimientos teóricos en un contexto realista, lo que puede dar como resultado 

profesionales menos preparados y adaptables a las demandas cambiantes de la industria (PS, 

2020). 

 

Estudios recientes destacan que la falta de prácticas adecuadas en el diseño y control de 

sistemas de automatización industrial limita la experiencia directa de los estudiantes con las 

operaciones requeridas en la industria, particularmente en campos especializados como la 

automatización de procesos (Rodrigo & Leal, 2019). 
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El problema afecta directamente a los estudiantes de ingeniería que se preparan para trabajar 

en sectores industriales. La ausencia de prácticas de simulación en el diseño y control de 

sistemas automatizados limita su capacidad para comprender y gestionar eficazmente variables 

críticas del proceso, como el peso, la temperatura, la velocidad del flujo en la banda, y la 

sincronización del empaque, entre otras. 

La implementación de una práctica de diseño y simulación que incluya el uso de PLC y 

HMI permitirá a los estudiantes adquirir habilidades prácticas esenciales para mejorar su 

desempeño en áreas de producción y logística. Comprender aspectos clave como la eficiencia, 

la productividad y la optimización de procesos es crucial para su desarrollo profesional. La 

incorporación de estas simulaciones prácticas contribuirá a una transición más efectiva de los 

estudiantes al contexto laboral, proporcionándoles una ventaja competitiva en el sector 

industrial (Tecno PLC, 2023). 

La importancia de abordar este problema radica en la necesidad de preparar a estudiantes 

más competentes y adaptables para la industria, donde la automatización de procesos juega un 

papel fundamental. Al desarrollar una práctica educativa que simule escenarios reales de 

empaquetado, los estudiantes podrán enfrentarse a los desafíos industriales con una base sólida 

de conocimientos y experiencia práctica (Gamarra et al., 2023). 

Los beneficiarios principales de esta propuesta son los estudiantes de la carrera de 

Electrónica y Automatización, quienes podrán mejorar sus habilidades técnicas y prácticas. 

Adicionalmente, la industria se beneficiará al recibir profesionales mejor capacitados y 

preparados para contribuir a la innovación y eficiencia de los procesos productivos. 
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3. OBJETIVOS 

3.1. OBJETIVO GENERAL  

• Diseñar y simular la programación de un proceso Industrial de empaquetado del 

camarón mediante esquemas de bloques en el PLC y diseño en la interfaz de pantalla 

HMI, para el laboratorio de Automatización Industrial.   

3.2. OBJETIVO ESPECÍFICO 

• Desarrollar la programación del proceso Industrial del empaquetado de camarón en el 

PLC S7-1200. 

• Diseñar en la pantalla del HMI el proceso Industrial del empaquetado de camarón. 

• Generar una guía de práctica para la implementación del proceso Industrial de 

empaquetado, integrando el PLC y HMI. 

4. FUNDAMENTOS TEÓRICOS  

4.1. PLC S7-1200 

El objetivo principal del El Controlador Lógico Programable S7-1200 es capaz de 

realizar una diversidad de tareas respecto a la automatización ya sea en el ámbito 

residencial o industrial, siendo este último comúnmente el más usado como se puede 

observar en la figura 1. Permite controlar varios dispositivos que se pueden integrar para 

llevar a cabo un proceso en específico, está conformado por un microprocesador, 

circuitos de entrada, salida, puerto PROFINET y una fuente de alimentación (Rodrigo 

& Leal, 2019). 

 

                       Figura 1 Conexión de PLC S7-1200 y HMI 
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Al realizar un programa y cargarlo en la CPU, esta realiza el proceso de monitorear 

constantemente las entradas para así poder detectar los cambios de estados, los mismos 

que se producen de acuerdo a las instrucciones que se hayan realizado en el programa; 

estas instrucciones abarcan distintas tareas como conteo, operaciones lógicas, booleanas, 

funciones matemáticas, temporización y diferentes procesos, como se puede observar en 

la figura2 PLC programable (Gamarra et al., 2023). 

 

                      Figura 2 PLC de la marca Siemens modelo S7-1200 

                             

4.2. PARTES DEL PLC  

 

Las partes principales del PLC son las siguientes: 

• (1) Fuente de Alimentación: La fuente de alimentación se encarga de suministrar 

energía continua a todos los componentes y circuitos electrónicos. (electropreguntas, 

2020) Esto incluye la CPU y las tarjetas que componen el controlador PLC. Su función 

es esencial, por lo que es importante que siempre se mantenga en óptimas condiciones. 

(SDI, 2022) 

• (2) Ranura para tarjeta de memoria: La memoria es fundamental en un 

controlador PLC para instalar el software y programas en su memoria ROM y para 

gestionar grandes volúmenes de datos en su memoria RAM. (instrumentacionycontrol, 

2020)Además, el PLC utiliza la memoria PROM, un tipo de memoria de solo lectura 

que es programable pero no se puede alterar ni borrar. También dispone de la memoria 

EEPROM, que permite almacenamiento permanente y puede ser modificada mediante 

programación, y de la memoria EAROM, que requiere un voltaje eléctrico para ser 

borrada. (SDI, 2022) 
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• (3) Conectores para el cableado por parte del usuario: Este proceso consiste en 

verificar el tipo de módulo (como salida de 115 VCA o entrada de 115 VCC) y la 

dirección de la ranura, tal como se especifica en el documento de asignación de 

direcciones de E/S. Cada terminal del módulo se conecta a los dispositivos de campo 

que se han asignado a esa dirección de terminación. (crushtymks, 2019) 

• (4) Diodos leds indicadores de estados correspondientes a las entradas y 

salidas: Es importante ajustar la tensión de trabajo de los actuadores y sensores para 

que sean compatibles con los dispositivos electrónicos del autómata, que operan a 

diferentes tensiones. También es esencial aislar eléctricamente los circuitos lógicos de 

los circuitos de potencia, generalmente mediante el uso de optoacopladores. Además, 

es necesario que la CPU del autómata pueda identificar correctamente los actuadores y 

sensores. (Energia.net, 2021) 

• (5) Conector PROFINET: Parte interna del CPU  

 

En la figura 3 se puede observar las partes del PLC: 

 

 

                    Figura 3 Partes del PLC S7-1200(Gamarra et al., 2023) 

 

4.3. HMI (HUMAN MACHINE INTERFACE) 

 

Cuando se trata de monitorear y controlar operaciones, es crucial contar con el equipo 

adecuado, especialmente en entornos donde las personas interactúan con maquinaria y 

plantas que realizan una variedad de tareas, como por ejemplo una empacadora de 

camarones. (SICMA21, 2021) 

Los paneles SIMATIC HMI han demostrado su eficacia en diversas aplicaciones a lo 

largo de varios años en una amplia gama de sectores industriales. Estos paneles ofrecen 
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una versatilidad que abarca desde el nivel básico hasta sistemas avanzados, adaptándose a 

una variedad de aplicaciones y tecnologías dentro de las respectivas plantas. (SIEMENS, 

2022) 

En la Figura 4 se muestra el panel de HMI: 

 

Figura 4 Pantalla del HMI 

4.4. SISTEMA DE CONTROL  

Este regulador permite controlar un sistema en lazo cerrado y asegurarme de que la 

salida alcance el estado deseado. Este regulador se basa en tres componentes que ofrecen 

acciones Proporcional, Integral y Derivativa. (picuino, 2024) 

En la Figura 5 se muestra el controlador PID: 
 

 

 

 
Figura 5 Control PID lazo cerrado (picuino, 2024) 
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4.4.1. GUÍA DE PRÁCTICAS DE LABORATORIO 

 

4.4.1.1. DISEÑO Y SIMULACIÓN DEL PROCESO DE 

EMPAQUETADO DE CAMARÓN MEDIANTE PLC S7-1200 Y HMI 

 

 

 

 

                  

     GUÍA DE PRÁCTICA DE LABORATORIO 

CARRERA:Electrónica y Automatización. ASIGNATURA: Automatización 

Industrial I y II 

No.: 6 

TÍTULO: Diseño y Simulación del proceso de 

empaquetado de camarón mediante PLC S7-1200 y 

HMI  

OBJETIVOS: 

• Establecer conexión entre el PLC S7-1200 y HMI. 

• Configurar de manera correcta las direcciones IP del PLC y HMI. 

• Utilizar las herramientas de diseño del HMI para implementar el proceso de 

empaquetado del camarón. 

• Ajustar valores de pulsos y contadores para que sea un proceso automático. 

INSTRUCCIONES: 

1. Utilizar las herramientas del HMI 

para diseñar el proceso de empaquetado 

Industrial del camarón. 

2. Realizar el recorrido de los camarones 

de manera secuencial de acuerdo a las 

especificaciones indicadas. 

3. Realizar pruebas preliminares para 

verificar que tenga un correcto 

funcionamiento. 
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DESARROLLO 

Programación en PLC S7-1200:  

Los bloques del MAIN en el PLC permite ingresar entradas, salidas, como pulsadores, 

contadores, comparadores los cuales permite simular el proceso dentro del HMI. 

 

 
El siguiente bloque se indica el inicio ciclo donde se ejecutará el proceso continuamente, 

dentro de este encontrará contadores, generadores de pulso. 
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Por último, se tiene el diseño en el HMI que permitirá mostrar de manera gráfica lo 

esquemas de bloques realizados en el MAIN del PLC. 
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Variables del PLC 

  
                          Interfaz de la práctica 
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En la programación se puede encontrar un inicio y paro digital, pero también se lo 

visualizará de manera física, ya que se podrá ejecutar de manera simultánea. 

 

1. H5(Luz piloto Rojo) Indicador de paro de emergencia 

2. H1(Luz piloto Verde) Indicador de inicio de proceso 

3. H2(Luz piloto Verde) Indicador de Temperatura ideal (-31°C) 

4. H3(Luz piloto Verde) Indicador de alta Temperatura (22 °C) 

H5 
H1 H2 H3 
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ACTIVIDADES POR DESARROLLAR  

1. Obtener variación de temperatura, desplazamiento de los camarones. 

2. Definir cantidades de camarones que se empaquetan. 

3. Obtener el movimiento del camión una vez cargado de cajas 

empaquetadas. 

RESULTADOS: 

• Análisis de las variables otorgadas en cada uno de los contadores y generadores de 

pulso. 

• Controlar la cantidad de camarones al empaquetar. 

• Obtención de la variación de temperatura ambiente a temperatura ideal de 

congelación. 

CONCLUSIONES: 

• La de cada una de las variables influye directamente en la capacidad de respuesta 

del proceso, siendo esencial colocar valores máx y min en cada esquema de bloques.  

RECOMENDACIONES: 

• Seleccionar correctamente la función de generación de pulsos. 

• Supervisar el proceso para identificar cualquier necesidad de ajuste y asegurar el 

rendimiento continuo y estable del proceso. 

 

 

4.4.1.2. CARATERISTICAS DEL PLC S7-1200 DC/DC/DC 

 
Tabla 1 Características del PLC S7-1200 (SIEMENS, 2024) 

DIMENSIONES (MM) 

Profundidad 8,30 (mm) 

Ancho 11,60 (mm) 

Altura 10,80 (mm) 

Peso 435 gramos  

Disipación  12 W 

CPU 1215 C 

Intensidad disponible 1500 mA 

Intensidad en 24V 500 mA 

  

Número de Entradas 14 

Numero de Salidas 10 

Entradas Analógicas 2 

  

Consumo de corriente 4 mA 
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5. MARCO METODOLÓGICO 

 

La metodología que se utilizó para realizar el diseño fue de revisar las características del 

PLC S7-1200 y HMI, facilidad de uso compatibilidad. La selección del lenguaje de 

programación, el tipo de modulo en el que se realizaría la implementación, proceso de las 

conexiones físicas donde se desarrollará este proyecto. 

 

Primero se debe tener los datos ideales del proceso revisar en las gráficas del HMI si se 

cuenta con todos los componentes para diseñar el apartado gráfico, después obtener el diseño 

del proceso automático para cargar a un computador y finalmente, clasificar los camarones 

empaquetados de acuerdo con las características indicadas en la programación original. 

5.1. PASOS PARA HACER UN PROYECTO DE DISEÑO Y SIMULACIÓN DEL 

PROCESO DE EMPAQUETADO DE CAMARÓN MEDIANTE PLC S7-1200 

Y HMI 

 

Al comienzo del documento se proporciona una breve descripción de esta 

herramienta, junto con las partes que la conforman. También se explica cómo utilizarla, 

detallando los pasos a seguir para crear el diseño de las imágenes, el movimiento y la 

temperatura. 

 

5.1.1. INICIAR SESIÓN EN TIA PORTAL   

 

Primero abrir el icono del TIA PORTAL que se encuentra en el escritorio   

Después se escoge el modelo del PLC y HMI para realizar la compatibilidad.  

Finalmente, seleccionar Crear proyecto, seguido se selecciona Nuevo proyecto, 

como se puede mostrar en las siguientes Figuras 6,7,8. 
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         Figura 6 Logo Aplicación TIA PORTAL(PLC-CITY, 2022) 

 

 

                Figura 7 Pantalla de carga del TIA PORTAL(SIEMENS, 2021)                  

              
                     Figura 8 VENTANA DE CREAR NUEVO PROYECTO(SIEMENS, 2021) 
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Una vez seleccionada, se puede visualizar un cuadro como ventana con todos los 

ítems que se puede usar para empezar la programación y poder editar cada variable 

ocupada dentro del cuadro. Además, se pueden agregar una cantidad determinada 

NETWORK. Finalmente, se puede ver como añadir las funciones en la va trabajar 

como visualizar en la Figura 9. 

 

                      Figura 9 Pantalla de la programación de bloques (SIEMENS, 2021)                  

5.1.2. SEGMENTACIÓN DE CADA NETWORK PARA CADA PARTE DEL 

PROCESO 

 

 

Se inicia la programación con 3 contactos y una señal de salida, desde la 

herramienta de TIA PORTAL, en donde se podrá encontrar los elementos mencionados 

y se seleccionan lo componentes como se muestra en la Figura 10.  

 

    Figura 10 Inicio de enclavamiento                
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Una vez terminado el network se desplaza a la ventana 2, se abre una ventana 

para escoger las variables ya designadas, donde se puede ver el esquema de un botón de 

paro con su led para poder visualidad en el módulo físico, en la cual muestra en la Figura 

11.  

 

Figura 11 Botón de paro 

 

 

 

 

Después se debe crear un generador de pulsos para la configuración de la 

temperatura, como se muestra en la Figura 12. 

 

 

Figura 12 Generador de pulso y configuración de temperatura                   
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Con respecto a la programación, se usa comparadores de operaciones para que 

realice el control de las señales de la temperatura, lo cual indican si está o no trabajando 

el equipo, como se muestra en la Figura 13. 

 

                     Figura 13 Configuración de encendido de los leds que indican la temperatura                                                             

 

Con el uso de contadores ascendentes se realiza la programación para 

posteriormente configurar en una ventana de HMI el desplazamiento de los camarones 

a través de una banda que permite su hidratación y posteriormente el almacenamiento 

en la máquina congeladora, como se muestra en la Figura 14. 

  

 

Figura 14 Contadores ascendentes 
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Generador de pulsos para la balanza de la ventana de Inicio 2 del HMI, como se 

muestra en la Figura 15. 

 

                                                                    Figura 15 Generador de pulsos 

 

 

 

 

 

Desplazamiento de camarones hacia la balanza y posterior pesaje en la balanza, 

como se muestra en la Figura 16. 

 

     Figura 16 Desplazamiento de camiones 
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De acuerdo a como los camarones van llegando a la balanza se realiza la adición de 

valores hasta completar el ideal, como se muestra en la Figura 17. 

 

Figura 17 Peso de camarones en la balanza 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Desplazamiento y almacenamiento con el uso de contadores se realiza el 

desplazamiento de las cajas de camarones hacia el área de bodega, donde se realiza su 

respectivo almacenamiento, quedando a la espera para su posterior despacho, como se 

muestra en la Figura 18.   

 

 

Figura 18 Generador de pulso para inicio3 
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Con el uso de contadores se realiza el desplazamiento de las cajas de camarones 

hacía el área de bodega, donde se realiza su respectivo almacenamiento, quedando a la 

espera para su posterior despacho, como se muestra en la Figura 19. 

 

      Figura 19 Generador de pulso 

 

 

 

 

 

 

 

 

Generador de pulsos para última ventana HMI, como se muestra en la Figura 20.  

 

Figura 20 Generador de pulsos para pantalla final 
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Desplazamiento del camión usando contador ascendente, se realiza la programación 

del desplazamiento del camión para la posterior configuración en la ventana HMI, como 

se muestra en la Figura 21.  

 

 

Figura 21 Desplazamiento del camarón 
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El contador de cajas en bodega realiza el conteo de los camiones que realizan el 

despacho del producto terminado durante un día, como se muestra en la Figura 22.  

 

 

Figura 22 Contador de cajas en la bodega 

El bloque de control PID con el que se realiza la manipulación controlada de las 

variables del proceso, cerca del valor más aproximado al setpoint, se utiliza los bloques 

de función PID para configurar los parámetros del controlador en la programación, 

como se muestra en la Figura 23.  

 

 

Figura 23 Bloque de control PID 
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6. RESULTADOS 

 

Se obtuvo el proceso deseado desde la programación del PLC S7-1200 y HMI con los 

módulos de conexión físicos y las imágenes que se pueden ver en el HMI y como se puede ver 

en la Figura 24. Además, se muestra las conexiones realizadas con botoneras y luces led. 

 

 
Figura 24 Funcionamiento plc s7-1200 y hmi junto módulo de conexión         

 

 

 

Se desarrolló la programación en el software del TIA PORTAL y programación de 

imágenes secuenciales en la pantalla HMI, como se puede ver en la Figura 25. Teniendo como 

pantalla inicial el tema del proyecto, autores y tutor, dando al botón siguiente redireccionará a 

la pantalla Inicio1. 

 
Figura 25 Pantalla inicial 
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       En la pantalla de Inicio1, se encuentra el control digital, con el (Start) con el cual inicia el 

proceso, (Stop) para detener todo el proceso, inicia el proceso con los camarones 

direccionándose en la banda transportadora hacia la hidratación requerida con la temperatura 

idea (-31) al salir, se puede ver al camarón congelado y se presiona en Inicio2, como se puede 

ver en la Figura 26. 

 
Figura 26 Pantalla Inicio1 

 

        En esta pantalla se puede ver después de que se congele el camarón sale por la banda transportadora 

hacía la balanza, en el cual cuenta con un peso y un display donde se muestra los paquetes de camarones 

pesados, como se puede ver en la siguiente Figura 27. 

 
Figura 27 Pantalla Inicio 2 
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        En esta pantalla se encuentra la caja con los camarones ya empaquetados que son direccionados 

hacía el rack de bodega y también se visualiza la cantidad de cajas almacenadas, como se puede 

visualizar en la siguiente Figura 28. 

 

 
Figura 28 Pantalla Inicio3 

         Pantalla final se puede ver luego que las cajas están almacenadas, se tiene un camión de despacho 

para despacho el cual tiene un display donde se muestra cuantos camiones llenos han salido con los 

empaques, como se puede ver en la siguiente Figura 29. 

 
Figura 29 Pantalla Final 
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         La pantalla de tendencia de curvatura PID es una herramienta avanzada diseñada para monitorear 

y analizar en tiempo real cómo responde el sistema de refrigeración durante el enfriamiento del camarón. 

Esta herramienta representa visualmente la curva de temperatura a lo largo del tiempo, lo que permite 

evaluar cómo se comporta el controlador del sistema y cómo fluctúa la temperatura. 

Incluye elementos visuales como el punto de consigna, que es la temperatura objetivo, y los puntos de 

ajuste del controlador PID. Estos elementos facilitan la comparación entre lo que se ha configurado y la 

respuesta real del sistema, permitiendo un análisis detallado de la eficiencia y efectividad del proceso 

de enfriamiento, como se puede ver en la siguiente Figura 30. 

 
Figura 30 Pantalla de tendencias del controlador PID 
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         La representación gráfica de la tendencia de la curva permite detectar fácilmente patrones, 

tendencias y posibles desviaciones en el funcionamiento del sistema de refrigeración. Cada curva 

muestra cómo interactúan dinámicamente los parámetros del controlador PID con las fluctuaciones de 

temperatura, proporcionando una visión clara de la estabilidad del sistema y su respuesta bajo diferentes 

condiciones operativas, como se puede ver en la siguiente Figura 31. 

 
Figura 31 Curva de estabilización 
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7. CRONOGRAMA 

 

El plan de ejecución del proyecto se puede observar las actividades que se llevó a cabo 

durante el periodo académico 64 de la Universidad Politécnica Salesiana, sede Guayaquil, las 

actividades realizadas se muestran en la tabla 2 de la siguiente manera: 

 

Tabla 2 Cronograma de actividades 

 

 

No. 

Tareas realizadas 

durante el proceso de 

elaboración de trabajo 

de tesis 

Abril-24 Mayo-24 Junio-24 Julio-23 

Semanas      

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 
Revisión con el tutor el 

tema y objetivos. 
                                

2 
Aprobación 

anteproyecto. 
                

 

3 

Ejecución de diseño 

preliminar 
                                

4 

Programación de 

bloques y definición de 

variables  

                               

5 
Pruebas y simulación 

del controlador PID 
                

6 
Primera revisión de 

avances al tutor. 
                

7 
Asignación de variables 

que se usarán en el HMI 
                                

8 Avances del libro                                 

9 
Segunda revisión de 

avances al tutor 
                                

10 
Finalización del libro de 

titulación. 
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8. PRESUPUESTO 

 

Para desarrollo del proyecto se utilizó equipos de la Universidad, Laboratorio de 

Automatización Industrial, cuya información se detalle en la tabla 3.  

 

Descripción de materiales  Cantidad Costo Unitario Costo Total 

Tiempo de ingeniería (Horas) 240  $            2,81   $             669  

TOTAL  $             669  

Tabla 3 Tabla de presupuesto 

Nota: El tablero con el PLC S7-1200 y la pantalla HMI lo proporciona la Universidad. 

 

9.  CONCLUSIONES  

 

A través de la programación del proceso industrial de empaquetado de camarón en el PLC S7-

1200, los estudiantes obtienen un conocimiento sólido sobre cómo la automatización de tareas 

repetitivas y complejas puede aumentar la eficiencia operativa. Esta práctica les permite 

desarrollar habilidades esenciales para reducir el tiempo de producción y minimizar errores, lo 

que mejora su capacidad para aumentar la productividad y calidad en escenarios industriales 

auténticos. 

El diseño del proceso industrial de empaquetado de camarón en la interfaz HMI permite a los 

estudiantes mejorar su comprensión de la interacción humano-máquina al ofrecer una 

visualización clara y accesible del estado del sistema. A través de esta práctica, los estudiantes 

aprenden a monitorear y controlar el proceso de manera eficiente en tiempo real, lo que les 

ayuda a desarrollar habilidades para tomar decisiones informadas y responder rápidamente a 

situaciones imprevistas. 

La implementación de una guía de práctica para integrar el PLC y HMI en el proceso de 

empaquetado de camarón ofrece a los estudiantes una estructura clara para estandarizar los 

procedimientos operativos, asegurando una instalación y operación coherente del sistema 

automatizado. Esta práctica facilita la transferencia de conocimientos y habilidades, ayudando 

a los estudiantes a comprender la importancia de la sostenibilidad y la escalabilidad en los 

procesos industriales. 
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10. RECOMENDACIONES  

 

 

Antes de iniciar la programación se recomienda verificar la correcta conexión del computador 

con el PLC y HMI ya que existen variables como las direcciones IP, cables de red ponchados 

incorrectamente, suministro incorrecto de energía para el PLC y HMI o la variación entre la 

versión del PLC físico con la versión del PLC cargado en el software. 

 

Se recomienda que los estudiantes realicen ejercicios prácticos conectando diferentes tipos de 

PLC S7-1200 con distintas IP, para simular diferentes escenarios industriales. Esto les permitirá 

afianzar sus habilidades en la automatización de procesos y mejorar su capacidad para 

identificar y solucionar problemas comunes que puedan surgir. 

 

Es aconsejable que los estudiantes verifiquen cada una de las variables del PLC tags, ponerle 

de forma correcta las marcas para que la interfaz HMI funcione correctamente en simultaneo 

con el apartado del módulo físico. 
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12. ANEXOS 

12.1. PROGRAMACIÓN  

 

12.1.1.  LENGUAJE DE PROGRAMACIÓN TIPO ESCALERA  

A continuación, se presenta la programación en el PLC S7-1200 que realiza las 

configuraciones para que se muestren por medio del HMI:  

 

 



39 

 



40 

 



41 

 



42 

 



43 

 

 
 

 



44 

 



45 

 

 
 

 


