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Resumen

Este escrito presenta el disefio y simulacién del proceso de empaquetado de camaron
mediante PLC S7-1200 y HMI.

El paso inicial consistio en entender la légica de programacion del proceso de
empaquetado del camardn de sus tres procesos fundamentales (Hidratacién-Congelacion-
Empaquetado). Una vez entendida la l6gica del proceso, se procedi6 al analisis en tiempo
real y posteriormente a realizar el esquema de blogues en el TIA PORTAL.

En cuanto al sistema de recursos logicos, se utilizo el TIA PORTAL como centro de
programacion donde guarda los datos en la memoria para poder cargar las sefiales al PLC
S7-1200 en funcién 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, Programacion.
Abstract

This tesis presents the design and simulation of the shrimp packaging process through
PLC 27-1200 and HML.

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. INTRODUCCION

El presente trabajo se focaliza en el disefio del proceso de empaquetado de camarén
utilizando un lenguaje de programacion SCL. El objetivo principal es desarrollar la
programacion de la manera mas realista posible haciendo un proceso dindmico. Para ello,
se emplea una programacion légica 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 repeticion.

El proceso de desarrollo incluye una interfaz hombre-maquina (HMI) para la
supervision del proceso, la interfaz tiene un mend con diferentes pantallas HMI con banda
transportadora, ventiladores, sensores de peso y de conteo, con manipulacién manual
mediante potenciometros y automatica.

El resultado final serd un proceso capaz de visualizar de forma presencial el proceso
industrial del empaquetado de camardn mediante la simulacién en el PLC S7-1200 y HMI.
Este trabajo ayudara a los estudiantes a tener una mejor experiencia con una herramienta

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

2. PROBLEMA

La carrera de Electronica y Automatizacion de la Universidad Politécnica Salesiana en
Guayaquil actualmente carece de una préactica de disefio y simulacion del proceso industrial de
empaquetado de camardén utilizando PLC y HMI en la materia de Automatizacion Industrial I-
I1. Esta deficiencia en la formacién practica impide a los estudiantes aplicar de manera efectiva
los conocimientos tedricos 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 practicas adecuadas en el disefio y control de
sistemas de automatizacion industrial limita la experiencia directa de los estudiantes con las
operaciones requeridas en la industria, particularmente en campos especializados como la

automatizacion de procesos (Rodrigo & Leal, 2019).



El problema afecta directamente a los estudiantes de ingenieria que se preparan para trabajar
en sectores industriales. La ausencia de practicas de simulacion en el disefio y control de
sistemas automatizados limita su capacidad para comprender y gestionar eficazmente variables
criticas del proceso, como el peso, la temperatura, la velocidad del flujo en la banda, y la
sincronizacién del empaque, entre otras.

La implementacion de una préctica de disefio y simulacion que incluya el uso de PLC y
HMI permitira a los estudiantes adquirir habilidades practicas esenciales para mejorar su
desempefio en areas de produccion y logistica. Comprender aspectos clave como la eficiencia,
la productividad y la optimizacion de procesos es crucial para su desarrollo profesional. La
incorporacion de estas simulaciones practicas contribuird a una transicién mas efectiva de los
estudiantes al contexto laboral, proporcionandoles una ventaja competitiva en el sector
industrial (Tecno PLC, 2023).

La importancia de abordar este problema radica en la necesidad de preparar a estudiantes
mas competentes y adaptables para la industria, donde la automatizacion de procesos juega un
papel fundamental. Al desarrollar una préactica educativa que simule escenarios reales de
empaquetado, los estudiantes podran enfrentarse a los desafios industriales con una base sélida
de conocimientos y experiencia practica (Gamarra et al., 2023).

Los beneficiarios principales de esta propuesta son los estudiantes de la carrera de
Electronica y Automatizacion, quienes podran mejorar sus habilidades técnicas y practicas.
Adicionalmente, la industria se beneficiara al recibir profesionales mejor capacitados y

preparados para contribuir a la innovacion y eficiencia de los procesos productivos.



3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL
e Diseflar y simular la programacion de un proceso Industrial de empaquetado del
camaron mediante esquemas de bloques en el PLC vy disefio en la interfaz de pantalla

HMI, para el laboratorio de Automatizacion Industrial.

3.2. OBJETIVO ESPECIFICO

e Desarrollar la programacion del proceso Industrial del empaquetado de camarén en el
PLC S7-1200.
e Disefiar en la pantalla del HMI el proceso Industrial del empaquetado de camaron.

e Generar una guia de practica para la implementacion del proceso Industrial de
empaquetado, integrando el PLC y HMI.

4. FUNDAMENTOS TEORICOS

4.1. PLC S7-1200

El objetivo principal del EI Controlador Logico Programable S7-1200 es capaz de
realizar una diversidad de tareas respecto a la automatizacion ya sea en el dmbito
residencial o industrial, siendo este Gltimo comunmente el mas usado como se puede
observar en la figura 1. Permite controlar varios dispositivos que se pueden integrar para
llevar a cabo un proceso en especifico, estd conformado por un microprocesador,
circuitos de entrada, salida, puerto PROFINET y una fuente de alimentacién (Rodrigo
& Leal, 2019).

Figura 1 Conexion de PLC S7-1200 y HMI



Al realizar un programa y cargarlo en la CPU, esta realiza el proceso de monitorear

constantemente las entradas para asi 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 logicas, booleanas,

funciones matemaéticas, temporizacion 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 Alimentacion: La fuente de alimentacion se encarga de suministrar
energia continua a todos los componentes y circuitos electrénicos. (electropreguntas,
2020) Esto incluye la CPU vy las tarjetas que componen el controlador PLC. Su funcién
es esencial, por lo que es importante que siempre se mantenga en éptimas condiciones.
(SDlI, 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 volumenes de datos en su memoria RAM. (instrumentacionycontrol,
2020)Ademas, 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
programacion, y de la memoria EAROM, que requiere un voltaje eléctrico para ser
borrada. (SDI, 2022)



e (3) Conectores para el cableado por parte del usuario: Este proceso consiste en
verificar el tipo de médulo (como salida de 115 VCA o entrada de 115 VCC) y la
direccion de la ranura, tal como se especifica en el documento de asignacion de
direcciones de E/S. Cada terminal del modulo se conecta a los dispositivos de campo
que se han asignado a esa direccion de terminacion. (crushtymks, 2019)

e (4) Diodos leds indicadores de estados correspondientes a las entradas y
salidas: Es importante ajustar la tension de trabajo de los actuadores y sensores para
gue sean compatibles con los dispositivos electronicos del automata, que operan a
diferentes tensiones. También es esencial aislar eléctricamente los circuitos l6gicos de
los circuitos de potencia, generalmente mediante el uso de optoacopladores. Ademas,
es necesario que la CPU del autémata pueda identificar correctamente los actuadores y
sensores. (Energia.net, 2021)

e (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 interactian 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 afios en una amplia gama de sectores industriales. Estos paneles ofrecen



una versatilidad que abarca desde el nivel basico hasta sistemas avanzados, adaptdndose a
una variedad de aplicaciones y tecnologias dentro de las respectivas plantas. (SIEMENS,
2022)

En la Figura 4 se muestra el panel de HMI:

SIEMENS SIMATIC HMI

DISERNO Y SIMULACION DEL EMPAQUETADO IN
MEDIANTE PLC S7-1200 Y HMI

DOMINY STEEVEN CARPIO VILLAMAR

AUTORES: A
{ | LUIS XAVIER GONZALEZ ARREAGA

TUTOR: E i ING. LARCO TORRES VICTOR DAVID, MGTR

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:

T Sistema de control en lazo
Controlador PID cerrado con control PID

! ‘
! i
' Proporcional :
! i
i !

1 u(t t
: Integral L Accionador ()> Sistema y()>
! i
! i
! Derivativo .
e E

h(t

© Sensor |«

Picuino

Figura 5 Control PID lazo cerrado (picuino, 2024)



4.4.1. GUIA DE PRACTICAS DE LABORATORIO

4.4.1.1. DISENO Y SIMULACION DEL PROCESO DE
EMPAQUETADO DE CAMARON MEDIANTE PLC S7-1200 Y HMI

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA GUIA DE PRACTICA DE LABORATORIO

ECUADOR

CARRERA:Electronica y Automatizacion.

ASIGNATURA: Automatizacion
Industrial 1 y Il

No.:

TITULO: Disefio y Simulacion del proceso de
empaquetado de camarén mediante PLC S7-1200 y

HMI

OBJETIVOS:

e Establecer conexion entre el PLC S7-1200 y HMI.

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

e Utilizar las herramientas de disefio del HMI para implementar el proceso de

empaquetado del camaron.

e Ajustar valores de pulsos y contadores para que sea un proceso automatico.

INSTRUCCIONES:

1. Utilizar las herramientas del HMI
para disefiar el proceso de empaquetado
Industrial del camaron.

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.




DESARROLLO
Programacion 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.

~ ] Gonz_Carp_Tesis
B Add new device
gty Devices & networks
~ [ PLC_1 [CPU 1215C DU/DT/DC]
BY oevice configuration
¥/ Online & diagnostics
~ Il Program blocks
¢ Add new block
4 ControlPID [0B30]
4 Main [0B1]
4 BickCtriPIDVO.O [FB2]
4 GeneradorPulsos [FB1]
@ BlckCtriPIDVO.O_Test [DB16]
@ GeneradorPulsos_DB [DB1]
@ GeneradorPulsos_DB_1 [DB12]
@ GeneradorPulzos_para_balanza [DB7]
@ GeneradorPulsos_para_bodega [DB10]
» 3 System blocks
~ [ Technology objects
W Add new object
w 37| PID_Compact_1 [DB17]
& Configuration
¥t commissioning
» G} External source files
» L@ PLCtags
» [ PLC data types
» 123 Watch and force tables
» [ig Online backups
R lraces

v | Details view

» [®] Timer operations ®
¥ [44] Counter operations =
& CuU Count up &
& CD Count down =
4 CuD Count up and down g
» [¢] Comparator opera... E
» [£] Math functions @
» /= Move operations L
» 2 Conversion operat... L)
» 50 Program control o... =
» L5 Word logic operati... s
» & Shiftand rotate E'
<] w_ B>z
v I Extended instructions ;’.
Name Description s
» [] Date and time-ofday =

» [7] String + Char

>

El siguiente bloque se indica el inicio ciclo donde se ejecutara el proceso continuamente,
dentro de este encontrara contadores, generadores de pulso.

%10.1 %I10.0 %w0Q0.0
"parg” "inicio” "led_inicio"
] 11
|/: 11 { }
%0Q0.0
"led_inicio®
11
11
%I10.1 %Q0.0 %Q0.1
“paro" “led_inicio” “led_paro”
] ] i 3
l/: l/: LI




%DBE1
"Generadar
Pulsos_DB"

%FB1
"GeneradorPulsos”

EN
true = enable

-

25— duracionOn
5

2 duracionOff

ENO

%MO0.0
pulsos —"cuentapulsos”

%DB2
"IEC_Counter_0_
%LMW?2 DE
%Q0.1 %M0.0 ‘temp_tamara_ cTub
“led_paro® “cuentapulsos” <= Int
<=
| | Jint | U Qu—
22 QD —false
YhW2
"temp_camara_
oy — frio”
%MW 2
%Q0.0 %MO0.0 ‘e""pf—ri‘j.'.“ara-
“led_inicia" “cuentapulsos”
1 1 1 L | >=]
1T 1T [ int |
-30
%Q0.0 IN_RANGE %Q0.2
"led_inicio® Int "led_temp_ideal”
] 1 |
11 1 }_'
-35 MIN
%MW 2
“temp_camara_
frio® VAL
28 — MAX
TMW 2
temp._camara_ %Q0.3
frio " .
led_temp_alta
| >=| {1 .
[int ] U

-27




%DE3
"IEC_Counter_0

DB_1"
%0Q1.3
%Q0.2 %M0.0 cTu “final_recorrido_
“led_temp_ideal" "cuentapulsos” Int camarones”
| 1 W Q { —
%0Q1.3 %MWO
“final_recorrido_ “camaron_
Camarones” e g cy — hidratado®
100 PV
%DB4
"IEC_Counter_0_
De_2"
%Q1.3 - %Mwa —
“final_recorrida_ numero_de:_ CcTu %0Q1.2
camarones” camarones Int *enfriador_llena”
] 1 |<=| i3 .
11 | int | cu Q LI 1
5 e %MW4
b PV "numero_de
Y — camarones”
%DB7
"Generador
Pulsos_para_
balanza®
%FB1
“GeneradorPulsos"
EN ENO
lrue == enable %M10.0

25 — duracionOn
25 — duracionOff

pulsas =i "pulsos_inicio2"
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%DBES
"IEC_Counter_0_

25 duracionOn
25 — duracionOff

pulsps —"pulsos_inicio3"

SMW4 pE3 %Q0.4
%Q0.2 %Q1.2 'c‘:r;“::gn—s:— %M10.0 cru “recorrido_a_
"led_temp_ideal®  “enfriador_lleno” <] “pulsos_inicio2" Int balanza"
11 11 <= 11
1 r 1T [int [ 11 ol q— F—
6
Y%hWa
“recorrido_
camaron_hacia_
oy balanza"
“LMWE
"recorrido_
camaron_hacia_
balanza®
| > |
[int | ) H
100 100 —pv
%DB6
"|[EC_Counter_0_
DB_4"
%Q0.4 %Q0.5
*recorrido_a_ cTu "balanza_
balanza® Int completa®
1 L [ 3
1 I cu Q LI
%Q0.5 %LMWE
“halanza_ "camarones_en_
completa” — g cy — balanza”
4 py
MUL
Int
EN ENO 4
©LMWE %WMWI10
“camarones_en_ out suma_de_kg
balanza" — |y1
2 IN2 &
%WDB10
“Generador
Pulsos_para_
bodega”
%FB1
“GeneradorPulsos”
EM ENO 1
Lrue — gnable %M16.0

11



%MWE

®wDB9
"Desplazamiento
_caja_bodega®

. %Q1.1
%Q0.2 %Q1.2 ‘a"';a'lf’“e*‘;e”— %M16.0 cTu “llegada_a_
"led_temp_ideal®  “enfriader_lleno” alanza "pulsos_inicin3" Int bodega”
] 1 ] L |=| ] |1 [
1T 1T [t | 1T o Q L
0 %Q1.1 %MW 14
“llegada_a_ “movimiento_
bodega" — g oy —— caja”
100 PV
%DB8
%Q1.1 Contador_cajas
"llegada_a_ cTu %Q1.0
bodega” Int “bodega_llena”
{ | w Q { )
%Q1.0 %BMW12
"bodega_llena" — g Cy — "cuenta_cajas"
20 Py
%DB12
"Generador
Pulsos_DB_1"
%FB1
"GeneradorPulsos"
EN ENO 1
true — gnable %M16.1
500 — duracionOn pulsos — pulsos_camion®
500 — duracionOff
%ODB11
"IEC_Counter_0Q_
DE_5"
%Q1.4
. %MWL’E: . %M16.1 cTu "entrega_de_
fUEYI‘tﬂ_TJaS *pulsos_camion" Int camion”
< i i 1 .
|int | 1 o Q LI, 1
15 %MW 16
“desplazamiento_
Cy — tamion”
FMW12
“cuenta_cajas"
| > | ]
|Int |
15 100 PV

12



%DB13

"Cuenta_
camiones”
wQ1.4 %Q1.5
“entrega_de_ cTu “cien_camiones_
camion" Int diario"
1 b Q { )
%0Q1.5 %MW18
“clen_camiones_ “cantidad_de_
diaric” — g Oy — camiones”
100 — py
%DB16
"BlckCtrIPIDV0.0_
Test"
%FB2
"BlckCtrIPIDV0.0"
EN ENO
false == OnPID CV(%) — 0.0
0.0 — PV(Real) CV(PER)
=Auto/1==

false —= Simulated)
false =— Reset
false == yUpTemp
false =— DownTemp
-30.0 = SetPoint
0.1 IncreConstant
0.0 — py(Simulated)

SEL
Real

EN ENO

QuT — #PV_InPID

#"SwitchMade(0=
=AUt/ ==
Simulated)' —
#" PV Real)” INQ

#"PV(Simulated)” — |N1

13



#"SwitchMode{0=

=Auto/l== ADD
Simulated)” #UpTemp #DownTemp Auto (Real)
| | I | / EN '
#PVISimulated)” N1 ouT #PVISimulated)”
#lncreConstant INZ %
SUB
#DownTemp #UpTemp Auto (Real)
{1 Vl EN —
#"PVSimulated)” — N1 QuUT — #"PV(Simulated)"
#IncreConstant INZ
#0nPID MOVE
| | EN '
i—IN "PID_Compact_1".
<Y OUTY sRet.i_Mode
MOVE
| 1
i NOT f EN —_—
0—IN "PID_Compact_1".
f} OUT1 sRet.i_Mode
"PID_C act_1"
#Error - E,;:EfL -
| > | [ 3 "
| Dint | vl )
#Reset
] 1
11
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Por ultimo, se tiene el disefio en el HMI que permitird mostrar de manera gréfica lo
esquemas de bloques realizados en el MAIN del PLC.

SIEMENS

@ et @

Temperatura Ideal @

5

00000000000000000008

SIEMENS

8 RT simulator

SIEMENS

Cajas de
camarones
almacenadas

5 0000600000000000000

Pantalla F

SIEMENS SIMATIC HMI

15



m RT Simulator = X

SIEMENS

000 |
ooooe |

12:01:37 AM  12:02:02 AM 12:02:27 AM 12:02:52 AM  12:03:17 AM

&
8
=1
@
§
N
g
8
=]
w

8/16/2024  8/16/2024 8/16/2024 8/16/2024  8/16/2024 0 100Unid ‘
«|»8a)a] EERENS

Tag connection Value Date/time i :

BIckCtrPIDVO.... -30.000000 8/16/2024 12:02:27:026... 46.784(%)
BIckCtrPIDVO.... 27: !

Variables del PLC

PCtags

e e o e en b o b Gonen D B
e ORRGT e bl s 0 4 9o | Name Tgude Dl A b A W VL Conmen
2 a po Defaulttagtable  Bool 0.1 [ [~ I~ . | — : - . 3 . - vy vop
Bl led incio Delauittagtable ool %000 07 @ @ @ % @ comaonesenbibna  Dehuttagable ot SN MWW
4@ ledpro Defaulttagtable  Bool %Q0.1 O M 9 @ ol . ; n
bo@ cmopitos Ochulttagtable  Bool W00 08 B 8 74 MMT?MIM_m_hh,D!ﬁuhugnbk nt e ! M 9@
Bl tempaman_fio Ockulttaguble  nt w2 07 @ @ @ B pbos 2 Defuktagtable ool $100 | ¥ 0 W
7ol mnico Defaulttag table  Eool 0.1 g 8§ @ 1 . M
— =y ke i - b] a recorido 8 belans Defalttaguable ool 4004 d "
9@ led temp idesl Defaulttagtable 8ol %02 0 8 @B @ 0@ el complen Defuhtagable ool 4005 | W WM
10 @ ledtempaha Defaulttagtable  Bool %003 1 8 8 @ ] -
1@ Cockbye Deuitigtable  Byte w8100 Nl B 8@ @ El « ma e g Defuktagtable It S0 - ")
2@ Cock 10H: Oeautngtable 8ol AMI000 B g g g 0@ wmop Dehuktagtable It () MW@
13 @ Clock s Defaulttegtable  Bool AMI00.1 — =
W@ dock2sm Deloulttagable  Bool %1002 2 8 @ B A bodeg e Debulttagtable  Bool w10 nee
15 @ Clock 2 Defaulttagtble  Bool %M1003 ¥ ¥ 9 I Y n
16 ‘@ Clock 125H: Defauittag table  Bool %M1004 [ [~ .- | X ‘ kq{df"'w Lotlod L il = i E i
W@ Codin Delutnguble 200l “MI005 1 8 @ @ B @ movimiento cap Defauttagtable ~ Int 4 "
18 @  Clock 0625Hz Defauittagtable  Bool 1006 [l @& 8 @ [ n
19 4@ Cock05H: Defaulttagtable  Bool M1007 0 [~ I~ . | % " pjsas_m} Deukugatie oo s - i i i
@ Smiecomdocomarones  Dehulttagtable  Bool %Q13 1 8B @ @ 3@ pubos camion Defulttagtable  Bool g M@
21 @  comeron_ hidretado Defoulttagtable  Int ) B [ I~ . | ] s g M
B @ numerodecomerones  Dekuktaglable  Int o - - | B.@ dopuamenognion  Defultuguble it SG - Wee
25 @ enfiador leno Defaulttagtable ool %Q12 [ |~ I | ) Add news ] @ B @
B8 ‘@  recorrido_hacia_balanzs Defaulttagtable  Bool N1 ) [~ I~ . | 1
25 @ balanz_llens Defauittagtable  Bool N6 2 m] PP @

Interfaz de la préctica
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& RT Simulator - X

SIEMENS SIMATIC HMI

. Temperatura Alta @ Temperatura Actual . m
Temperatura Ideal @

ey Ry R

00000000000000000000

Inicio 2

En la programacion se puede encontrar un inicio y paro digital, pero también se lo
visualizard de manera fisica, ya que se podra ejecutar de manera simultanea.

IMATICOS EN PROCESOS

- ILAEIN 05 (NDUST

H5(Luz piloto Rojo) Indicador de paro de emergencia
H1(Luz piloto Verde) Indicador de inicio de proceso
H2(Luz piloto Verde) Indicador de Temperatura ideal (-31°C)
H3(Luz piloto Verde) Indicador de alta Temperatura (22 °C)

NS
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ACTIVIDADES POR DESARROLLAR
1. Obtener variacion de temperatura, desplazamiento de los camarones.

2. Definir cantidades de camarones que se empaquetan.

3. Obtener el movimiento del camion una vez cargado de cajas
empaquetadas.

RESULTADOS:
Anadlisis de las variables otorgadas en cada uno de los contadores y generadores de
pulso.
Controlar la cantidad de camarones al empaquetar.
Obtencion de la variacion de temperatura ambiente a temperatura ideal de
congelacion.

CONCLUSIONES:
La de cada una de las variables influye directamente en la capacidad de respuesta
del proceso, siendo esencial colocar valores max y min en cada esquema de bloques.

RECOMENDACIONES:
Seleccionar correctamente la funcion de generacion de pulsos.
Supervisar el proceso para identificar cualquier necesidad de ajuste y asegurar el
rendimiento continuo y estable del proceso.

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

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

DIMENSIONES (MM)

Profundidad 8,30 (mm)
Ancho 11,60 (mm)
Altura 10,80 (mm)
Peso 435 gramos
Disipacion 12W

CPU 1215C

Intensidad disponible = 1500 mA
Intensidad en 24V 500 mA

NUmero de Entradas | 14
Numero de Salidas 10
Entradas Analégicas | 2

Consumo de corriente ' 4 mA
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5. MARCO METODOLOGICO

La metodologia que se utilizo para realizar el disefio fue de revisar las caracteristicas del
PLC S7-1200 y HMI, facilidad de uso compatibilidad. La seleccion del lenguaje de
programacion, el tipo de modulo en el que se realizaria la implementacion, proceso de las

conexiones fisicas donde se desarrollara este proyecto.

Primero se debe tener los datos ideales del proceso revisar en las gréficas del HMI si se
cuenta con todos los componentes para disefiar el apartado grafico, después obtener el disefio
del proceso automatico para cargar a un computador y finalmente, clasificar los camarones

empaquetados de acuerdo con las caracteristicas indicadas en la programacion original.

5.1. PASOS PARA HACER UN PROYECTO DE DISENO Y SIMULACION DEL
PROCESO DE EMPAQUETADO DE CAMARON MEDIANTE PLC S7-1200
Y HMI

Al comienzo del documento se proporciona una breve descripcion de esta
herramienta, junto con las partes que la conforman. También se explica como utilizarla,
detallando los pasos a seguir para crear el disefio de las imagenes, el movimiento y la

temperatura.

5.1.1. INICIAR SESION 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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TIA

\A V4

Figura 6 Logo Aplicacion TIA PORTAL(PLC-CITY, 2022)

SIEMENS Totally Integrated Automation

© Siemens AG, 2008-2021

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

items que se puede usar para empezar la programacion y poder editar cada variable

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

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

como visualizar en la Figura 9.

v | Gonz_Carp_Tesis
B Add new device
sh Devices & networks
~ (@ PLC_1 [CPU 1215C DOUDCDC]
Y Device configuration
%/ Online & diagnostics
v Iz Program blocks
I Add new block
4 ControlPID [0830]
& Main [0B1]
& BlckCtrlPIDVO.0 [FB2]
& GeneradorPulsos [FB1]
@ BIckCtrlPIDVO.0_Test [DB16)
@ GeneradorPulsos_DB [DB1]
@ GeneradorPulsos_DB_1 [DB12]
@ GeneradorPulsos_para_balanza [DB7]
@ GeneradorPulsos_para_bodega [DB10]
» 5 System blocks
v _# Technology objects
I’ Add new object
~ 2] PID_Compact_1 [DB17]
& Configuration
Vit Commissioning
» G} External source files
» L@ PLCtags
» g PLCdata types
» 5 Watch and force tables
» [ Online backups
2 5 Tace:

v | Details view

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

5.1.2. SEGMENTACION DE CADA NETWORK PARA CADA PARTE DEL

PROCESO

Se inicia la programacion con 3 contactos y una sefial de salida, desde la

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

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

%I0.1 %l0.0 %Q0.0
"paro" “Inicio” “led_inicio"
1 11 i 1
|/: 10 LI
%Q0.0
"led_inicio”
11
11

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 botéon de

paro con su led para poder visualidad en el mddulo fisico, en la cual muestra en la Figura

11.

%10.1 %0Q0.0 %0Q0.1
“paro” "led_inicia” “led_paro®
] ] i
q V1 { )

Figura 11 Botdn de paro

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

temperatura, como se muestra en la Figura 12.

%DB1
"Generador
Pulsos_DB"
%FB1
"GeneradorPulsos”
EN ENO
Lrue == enable %MO0.0
25 — duracionOn pulsos —"cuentapulsos”’
25 — duracionOff
“%DB2
“IEC_Counter_0_
F%MW2 DB*
%Q0.1 %MO.0 ‘en‘F’f—rng,f“a’a— cTuD
"led_paro® “cuentapulsos” [ <] Int
11 1 L <=
1T 1T Ilml cu Qu——
22 QD =i false
TohW2
"temp_camara_
oy — frio”
YaMwW2
%Q0.0 %MO.0 [empf_ncoarnara_
“led_inicio" “cuentapulsos”
11 11 |>=1
1T 1T lint | cD
30 false =R
false m=py
22 PV

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

realice el control de las sefiales de la temperatura, lo cual indican si esta o no trabajando

el equipo, como se muestra en la Figura 13.

%Q0.0
"led_inicio”
]l |

IN_RANGE

%Q0.2
Int "led_temp_ideal”
I 1\
1T
-35 MIN
Y%MMW2
"temp_camara_
frio® VAL
-28 MAX
W2
“termp_camara_ %Q0.3
frio® . : .
led_temp_alta
| >=| I 1
|int | LI
27

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

Con el uso de contadores ascendentes se realiza la programacion para

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

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

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

%DB3

"IEC_Counter_0_

%Q0.2 %MO.0
“led_temp_ideal" “"cuentapulsos”
I | 1 1
LI | 1T cu
%Q1.3
“final_recorrido_
camarones” — g
100 — py
%Q1.3 . %MW4
“final_recorride_ numero_de:_
camarones” camaranes

| <=|

cTu
Int

DE_1

%Q1.3
“final_recorrido_
camarones”
{1
Q 17
%MWO

“camaron_
oy — hidratada”

%DB4
“IEC_Counter_0_
DB 2"

cTu %Q1.2
Int “enfriadar_llena”

Jint |
5

lal] Q_{ ]'

SeMW4
"numero_de_
VY —— camarones”

o on

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.

EN

rue = enable
25 — duracionOn
25

duracionOff

%FBE1
"GeneradorPulsos"

%DB7
"Generador

Pulsos_para_
balanza"

ENO

%M10.0
pulsos —i"pulsos_inicio2"

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

%DB5
“IEC_Counter_0_
DB_3"
i %Mw4CI = %Q0.4
%Q0.2 %Q1.2 2:$:”§ﬂ—e§— %M10.0 o] ‘recorrido_a_
“led_temp_ideal”  “enfriador_lleno” [<| “pulsos_inicio2" Int balanza"
1} 1L <= 11 {
| | | F {int [ | | <] Q { F—
6
S%MW8
“recorrido_
camaron_hacia_
v — balanza"
HMWE
"recorrido_
camaron_hacia_
balanza®
>
Inl{ R
100 100 — py
%DB6
"IEC_Counter_0_
DB_4"
%Q0.4 %Q0.5
“recorrido_a_ cTu "balanza_
balanza® Int completa®
— —a Q { } !
%Q0.5 BMWE
“balanza_ “camarones_en_
completa” — g oy — balanza®
4PV
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De acuerdo a como los camarones van llegando a la balanza se realiza la adicion de

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

MUL
Int
EN
MW E ?&MW'I 0 i
"camarones_en_ out suma_de_kg
balanza® INT
2 N2 &

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 area de bodega, donde se realiza su
respectivo almacenamiento, quedando a la espera para su posterior despacho, como se
muestra en la Figura 18.

%DB10
"Generador
Pulsos_para_
bodega”
%FB1
“GeneradorPulsos"

EM ENO
1E = enable %M16.0

2 duracionCn pulsos —i "pulsos_inicio3"
duracionOff

L3
w1
L3

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

hacia el area de bodega, donde se realiza su respectivo almacenamiento, quedando a la

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

%DB9

"Desplazamiento

_caja_bodega”

Figura 19 Generador de pulso

%Q0.2 %Q1.2 Ca";;'lz:s:;e”— %M16.0 cTu “llegada_a_
“led_temp_ideal”  “enfriador_llena” | “pulsos_inicio3" Int bodega”
| 1 | 1 == 1 1 [
1T 1T [ 1nt | 1T cu Q 1}
a %Q1.1 %MW 14
“llegada_a_ "movimiento_
bodega” =R oy —— caja”
100 — py
%DEB
%Q1.1 "Contador_cajas”
"llegada_a_ CTU %Q1.0
bodega” Int ‘bodega_llena"
1 1 [\
1 cu Q L Y |
%0Q1.0 TMW12
"bodega_llena" — g v — "cuenta_cajas”
20 PV

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

%DB12
“Generador
Pulsos_DB_1°
%FB1
“GeneradorPulsos"
EN EMO
lrue — aspahble %M16.1
500 — duracionOn pulsos —"pulsos_camion®
500 = duracionOff

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

del desplazamiento del camidn para la posterior configuracion en la ventana HMI, como
se muestra en la Figura 21.

®DB11
“IEC_Counter_0_
DE_5°
%Q1.4
) %MWT? ) %M16.1 CcTu “entrega_de_
cuenta_cajas "pulsos_camion" Int camion”
=
Ilml | cu Q { F—

15 LMW16

“desplazamiento_
Oy — camion”

%MW12
“cuenta_cajas”
| > |
Int
I 15 I 100

Ez

Figura 21 Desplazamiento del camaron
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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 dia, como se muestra en la Figura 22.

%DBE13
“"Cuenta_
camiones”
%Q1.4 %01.5
“entrega_de_ cTu "cien_camiones_
camion” Int diaria"
11 I i
11 cu Q 1}
%0Q1.5 %MW18
“cien_camiones_ “cantidad_de_
diario" — g Oy — camiones”
100 — py

Figura 22 Contador de cajas en la bodega

El bloque de control PID con el que se realiza la manipulacion controlada de las
variables del proceso, cerca del valor mas aproximado al setpoint, se utiliza los bloques
de funcion PID para configurar los pardmetros del controlador en la programacion,

como se muestra en la Figura 23.

%DB16
"BlckCtrIPIDVO.0_
Test"
%FB2
"BlckCtrIPIDV0.0"
EN ENO
false == OnPID CV(%) 0.0
0.0 — PV(Real) CV(PER)
SwitchMode(0= Status

=Auto/1==
false —— Simulated)

false — Reset
false == UpTemp
false == DownTemp
-30.0 SetPoint
0.1 IncreConstant
0.0 — py(Simulated)

Figura 23 Bloque de control PID
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6. RESULTADOS

Se obtuvo el proceso deseado desde la programacion del PLC S7-1200 y HMI con los
maodulos de conexion fisicos y las imagenes que se pueden ver en el HMI'y como se puede ver
en la Figura 24. Ademaés, se muestra las conexiones realizadas con botoneras y luces led.

A S —_ . W— . W ¥ o v— — . s

—— /
/

4
Figura 24 Funcionamiento plc s7-1200 y hmi junto mddulo de conexion

Se desarrolld la programacion en el software del TIA PORTAL y programacion de
imagenes 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 botdn siguiente redireccionara a

la pantalla Iniciol.

-~ 2mX

tSr—s Mt Belllsms P2 ]

SIEMENS SIMATIC HMI

EDSATESANA

DISERO Y SIMULACION DEL
MEDIANTE PLC S7-1200 Y HMI

I R

75% v = 9§
Figura 25 Pantalla inicial
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En la pantalla de Iniciol, 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
direccionandose en la banda transportadora hacia la hidratacion requerida con la temperatura

idea (-31) al salir, se puede ver al camaron congelado y se presiona en Inicio2, como se puede
ver en la Figura 26.

i RT simulator l

SIEMENS SIMATIC HMI

. Temperatura Alta @ Temperatura Actual

Temperatura Ideal @

00000000000000000000'

Inicio

Figura 26 Pantalla Iniciol

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

hacia 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.

& RT Simulator

SIEMENS SIMATIC HMI

Temperatura Actual

|-30.700 I

)
X

G dd e
dd dd Y

Inicio 1

Inicio 3

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

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

visualizar en la siguiente Figura 28.

' RT Simulator =

SIEMENS

0000000000000 0000000

Pantalla F

Figura 28 Pantalla Inicio3

Pantalla final se puede ver luego que las cajas estdn almacenadas, se tiene un camion 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.

' RT Simulator = X

SIEMENS SIMATIC HMI

Inicio 3

Figura 29 Pantalla Final
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La pantalla de tendencia de curvatura PID es una herramienta avanzada disefiada para monitorear
y analizar en tiempo real como responde el sistema de refrigeracion durante el enfriamiento del camarén.
Esta herramienta representa visualmente la curva de temperatura a lo largo del tiempo, lo que permite
evaluar cdmo se comporta el controlador del sistema y como fluctia 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 comparacion entre lo que se ha configurado y la
respuesta real del sistema, permitiendo un analisis detallado de la eficiencia y efectividad del proceso

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

n RT Simulator = X

SIEMENS

1 PV(SimuIated)

T T
10:50:39 PM  10:51:04 PM 10:51:29 PM 10:51:54 PM  10:52:19 PM
8/13/2024 8/13/2024 8/13/2024 8/13/2024

NRERNY

Date/time
~30.000000 8/13/2024
0.000000 8/13/2024 10:!

B

Figura 30 Pantalla de tendencias del controlador PID
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La representacion grafica de la tendencia de la curva permite detectar facilmente patrones,
tendencias y posibles desviaciones en el funcionamiento del sistema de refrigeraciéon. Cada curva
muestra como interactian dinamicamente los parametros del controlador PID con las fluctuaciones de
temperatura, proporcionando una vision clara de la estabilidad del sistema y su respuesta bajo diferentes

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

n RT Simulator = X

SIEMENS

PV (Simulated) f

10:54:44PM  10:55:09 PM 10:55:34 PM 10:55:59 PM  10:56:24 PM
8/13/2024 8/13/2024 8/13/2024 8/13/2024 8/13/2024

(m ] x«»]a]a]

BickCtrPIDVO....
BickCtrPIDVO. ...
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7. CRONOGRAMA

El plan de ejecucion del proyecto se puede observar las actividades que se llevo 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

Tareas realizadas

Abril-24 Mayo-24 Junio-24 Julio-23
durante el proceso de
No. elaboracion de trabajo Semanas
de tesis 2|3 2134|123 2134
Revision con el tutor el
! tema y objetivos.
Aprobacion
? anteproyecto.
Ejecucién de disefio
3 | preliminar
Programacion de
4 | bloques y definicion de
variables
Pruebas y simulacion
> del controlador PID
Primera revision de
° avances al tutor.
Asignacion de variables
! que se usaran en el HMI
8 | Avances del libro
9 Segunda revision de
avances al tutor
Finalizacion del libro de
10 titulacion.
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8. PRESUPUESTO

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

Automatizacion Industrial, cuya informacion se detalle en la tabla 3.

Descripcion de materiales Cantidad Costo Unitario Costo Total
Tiempo de ingenieria (Horas) 240 $ 281 $ 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 programacion del proceso industrial de empaquetado de camaron en el PLC S7-
1200, los estudiantes obtienen un conocimiento sélido sobre como la automatizacion de tareas
repetitivas y complejas puede aumentar la eficiencia operativa. Esta practica les permite
desarrollar habilidades esenciales para reducir el tiempo de produccién y minimizar errores, lo
que mejora su capacidad para aumentar la productividad y calidad en escenarios industriales
auténticos.

El disefio del proceso industrial de empaquetado de camarén en la interfaz HMI permite a los
estudiantes mejorar su comprension de la interaccion humano-méaquina al ofrecer una
visualizacion clara y accesible del estado del sistema. A traves de esta préctica, 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 rapidamente a
situaciones imprevistas.

La implementacion de una guia de préactica para integrar el PLC y HMI en el proceso de
empaquetado de camaron ofrece a los estudiantes una estructura clara para estandarizar los
procedimientos operativos, asegurando una instalacién y operacién coherente del sistema
automatizado. Esta préactica 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 programacion se recomienda verificar la correcta conexion del computador
con el PLC y HMI ya que existen variables como las direcciones IP, cables de red ponchados
incorrectamente, suministro incorrecto de energia para el PLC y HMI o la variacion entre la

version del PLC fisico con la version del PLC cargado en el software.

Se recomienda que los estudiantes realicen ejercicios practicos conectando diferentes tipos de
PLC S7-1200 con distintas IP, para simular diferentes escenarios industriales. Esto les permitira
afianzar sus habilidades en la automatizacion 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 modulo fisico.
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12. ANEXOS

12.1. PROGRAMACION

12.1.1. LENGUAJE DE PROGRAMACION TIPO ESCALERA

A continuacidn, se presenta la programacion en el PLC S7-1200 que realiza las
configuraciones para que se muestren por medio del HMI:

v Network 1:

Inicic con Enclavamiento

W0 1 @0 .0 %Q0 .0
*paro® *inicio” *led_inicio"
] ] | g %
IA 1T L J
%Q0.0
*led_inicio®
] |
1T
v Network 2: Boton de pare con su respective led visualizador
%01 %Q0 .0 %Q0.1
*paro” *led_inicic® “led_paro®
] ] { \
‘ I/‘l I/‘l \ 7]
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Network 3: Generadorde Pulsos y configuracion de temperatura.

w Se realizé un generador de pulso, el cual con la ayuda de un contador ascendente y
descendente nos permite llevar a cabo el aumento o disminucién de temperatura

Network 4: Configuracion de encendido de leds de temperatura

%DB1
“Generador
Pulzs_DE
%FE1
“GeneradorPulsce”
EN ENC
true —enable “MD.O
25 . duracionOn pulses = Cuentspu s’
=5 — duracionOff
%DE2
"IEC_Gunter O
A2 s
%01 %MD.0 “tem Paman.. crup
“led_parg’ “cuentapulss” int
11 11 -
17 11 Jint | @ UV —
a- Q@ —fziz
LhN2
“temp_camara_
o — fric"
A2
%Q0 %MO.0 - p;::.m ara_
“led_inicid’ “tuentapulsc”
L ! 1= 5
| L | I"“ I
30 © —T
— 1D
e

w Con el uso de comparadores de operaciones se realiza el control de las sefiales de temperatura, las
cuales estan representadas por leds que indican si la sefial es ideal para trabajar o no.

%Q0.0 IN_RANGE %Q0.2
*led_inicio” Int *led_temp_ideal”
1 L [
11 \ 7
35— MIN
W2
“temp_camara_
frio” — yvAL
-28 — MAX
W2
“temp_camara_ %03
frio “led_temp_alta®
|>= I ;| \
|int | LAY




¥  Network 5: Desplazamiento yalmacenamiento con contadores

w Con el uso de contadores ascendentes se realiza la programacién para postericrmente configurar
en una ventana de HM el desplazamiento de los camarones a través de una banda que permite su
hidratacion y posteriormente el ailmacenamiento en la maquina congeladora.

%DB3
*IEC_Counter_0_
DB_1"
= %13
%Q0 2 %WMO0 .0 cu *final_recorrido_
“led_temp_ideal®  “cuentapulsos” Int camarones”
1 1L 11 [
1T 1T cu Q 1 7
W13 WO
*final_recorrido_ “camaron_
camarones” — g cv — hidratado®
100 — py
B4
"IEC_Counter_0_
DB_2"
%013 . TwWa ®
*final_recorrido_ numero_de._ cu %MQ1.2
camarones” “"i‘mrl'e‘ Int *enfriador_lleno”
] L L { X
11 [int | cu Q 1 F .
5 false =R v
6—PV *numerc_de_
Cv — camarones”

¥  Network 6: Generadorde pulsos para la ventana Inicio 2 del HMI

Comment
%DB7
"Generador
Pulsos_para_
balanza®
“B1
"GeneradorPulsos™
EN ENO i
true = enable %M10.0
25— duracionOn pulsos = "pulsos_inicio2”
25 — duracionOff
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¥  Network 7: Desplazamiento ypesaje
w PANTALLA INICIIO 2: Desplazamiente de camarones hacia la balanza y posterior pesaje enla b...

D85
“IEC_Counter_Q_
DB_3°
_ . = %Q04
%2 Q1.2 'c‘;‘::'";ﬁ- %M100 cu “recorrido_a_
“led_temp_idea!” “enfriador_llend’ N “pulses_iniciaz” int balanza®
- - - P -
<
11 11 11
11 11 Jint | 11 @ g§— }—
g WMWE
“recorrido_
camaron_hacia_
__ balanza”
%GNNB
“recorrido_
camaron_hacia_
balanza”
> |
int | R
100 x—pv
%DB6
"IEC_CGounter_O_
pe_+
*Qn4 Qs
“recarrido_a_ cru “balanza_
balanza” int completa”
_' I—m c ( )_g
*Q.5 SMNG
“balanza_ “camarones_en_
completa” _ g o balanzs”
4PV

¥  Network 8: Balanza

w De acuerdo a como los camarones van llegande a la balanza se realiza la
adicion de valores hasta completar el ideal

MUL
int
EN — ENC <
LhWE S v
“camarones_en_ QY — "uma_de kg
balanzz INY
2 —IN2 &
¥  Network 9: Generadorde pulsos para la ventana Inicic 3 del HMI
Comment
%D810
“Generador
Pulsce para_
bodega”
%FB1
“GeneradorPulss
EN ENC
7% ——gnable %M1 6.0
25 — duracionOn wl" _.'pui:u:_inicioa'
=5 — duracionOff
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Network 10: Desplazamiento yalmacenamiento

w Con el uso de contadores se realiza el desplazamiento de las cajas de camarones hacua el
area de bodega, donde se realiza su respective almacenamiento, quedando a la espera para
su posterior despacho.

%089
“Dexplazamiento
LG _taja_bodega” e
%2 %Q1.2 "";:m‘:‘-ﬁ"- %M16.0 cru “llegada_s_
“led_temp_ideal” “enfriador_llend = “pulsce_inicio3” int bodega”
=
| | I} | 1| @ e— }—
0 %Q1.1 MW 4
“llegada_a_ ‘movimiento_
badecs™ _ o — B
10 it
%DB8
- ia”"
Q1.1 ‘Contador_cajas
“llegada_a_ au *Q1.0
bodega” int “bodega_llena”
L | —a < {}
%Q1.C MW 2
“bodega_llena” emp o — “cuenta_cajas’
20 epv

Network 11: Generador de pulscs para ultima ventana HMI

Comment
%D812
“Generador
Pulsce_DB_1”
%FB1
“GeneradorPulse”
EN ENC

t'ue —enable w1 6.1
50 — duracionOn pulsos =4 Pulss_camion”
S — duracionOff




¥  Network 12: Desplazamiento del camidn

w Usando contador ascendente se realiza la programacion del desplazamiento
del camion para la posterior configuracion en la ventana HMI.

a.__

%D811
"IEC_Counter_0_
DE_S"
. WNER2 %M1 6.1 cu
cuenta_cajas “pulses_camion” int
<] 11 P <
int | T
15
ShoV1 2
“tuenta_cajas
e | -
int l
5 TPy

¥  Network 13: Contadorde cajas en bodega

w Se realiza el conteo de los camiones que realizan el despacho del producte
terminado durante un dia.

Q1.4
“entregz_de_
camion”
{
1 )_‘
SMV1 6
“desplazamiento_
camion”

%*Q1.5
“cien_camiones_
diarig”
< { )
%AW 8
“cantidad_de_

o .. camiones

%D813
“Quenta_
camiones”
%Ql.4
entrega_de_ au
camion” int
|| @
Q1.5
“cien_camiones_
diario _p
100 iy
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%DB16
"BlckCtrIPIDV0.0_

Test"
%FB2
"BlckCtrIPIDV0.0"
EN ENO
false = OnPID CV(%) — 0.0
0.0 = pv(Real) CV(PER) — 0
=Auto/1==
false — Simulated)
false == Reset
falSe UpTemp
false =— DownTemp
-30.0 = SetPoint
0.1 — IncreConstant
0.0 = py(Simulated)
SEL
Real
EN ENC
#PV_InFID
#*SwitchMode(0= 2 -
=Autol ==
Simulated)” G
#"PV{Real)" IND
#"PV(Simulated)” INT
#"SwitchMode(0=
=Autoll== ADD
Simulated)” #UpTemp #DownTemp Auto (Real)
| } i1 /1 EN '
#'PV(Simulated)” IN1 ouT #PVISimulated)”
#IncreConstant INZ <8
SuB
#DownTemp #UpTemp Auto (Real)
|} % N — N0 ——
#"PVSimulated)” INT ouT — #"PV(Simulated)"
#IncreConstant INZ
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#OnPID MOVE
| | EN '
3 IN "PID_Compact_1".
£ ouT1 sRet.i_Mode
MOVE
] |
{ NOT } EM —_—
0—IN "PID_Compact_1".
f} OUT1 sRet.i_Mode
"PID_Compact_1".
#Errar - FEZ:E?L -
| > | [ } i
| oint | vl
#tReset
] 1
| |
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