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RESUMEN

ANO | ALUMNOS DIRECTOR DE TESIS |TEMA TESIS
2013 |VICTOR ING. GARY AMPUNO |DISENO E
VIRGILIO AVILES IMPLEMENTACION DE UN
ORTEGA CELY SISTEMA DE SUPERVISION
Y CONTROL DIDACTICO
ULISES PARA EL LABORATORIO
AQUILES DE FABRICACION
NUNEZ ANTON FLEXIBLE -MPS DE LA
UPS-G

La aplicacion realizada tiene como objetivo modificar el sistema de supervision y
control del sistema MPS - 500 del Laboratorio de Fabricacion Flexible, el SCADA
a utilizar es WIinCC y su fabricante es Siemens, se trabaja con el mismo sistema
implementado por motivo que la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil
cuenta con las licencias para su correcto funcionamiento. El tema nacié debido a la
necesidad de los alumnos y del docente de conseguir un sistema SCADA donde se
pueda obtener o visualizar la mayor parte de las sefiales de entrada y de salida de los
automatas programables, con esto se logra supervisar, controlar todos los equipos,
mejorando las animaciones de las pantallas y con una adquisicion de datos en un
tiempo real , donde el estandar de adquisicion de datos es de 2 segundos. Este
proyecto ayudara a los estudiantes que se encuentran cursando los ciclos superiores y
en la catedra como Robdtica, Automatizacion Industrial e Informatica Industrial. La
aplicacion cuenta con maultiples pantallas animadas donde observamos el proceso,
advertencias, alarmas, curvas y da la facilidad de interactuar entre el usuario y la
maquina. El trabajo realizado tiene diferentes maneras de efectuar la supervision de
un proceso y ejecutar con distintas acciones un evento, utilizando la mayoria de las

herramientas que brinda el software.

Palabras claves

Disefio, implementacion, aplicacion, supervision, control, animacién, WinCC

SCADA, interaccion entre usuario y maquina.
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ABSTRACT

YEAR [STUDENTS THESIS DIRECTOR | THESIS TOPIC

2013 |VICTOR ENG. GARY DESIGN AND
VIRGILIO AMPUNO AVILES |IMPLEMENTATION OF A
ORTEGA CELY DIDACTIC SYSTEM

MONITORING AND

ULISES CONTROL FOR FLEXIBLE
AQUILES MANUFACTURING
NUNEZ LABORATORY - MPS OF
ANTON UPS- G

The application is to amend on the monitoring system and control system MPS - 500
of Flexible Manufacturing Laboratory, the WinCC SCADA is used and its
manufacturer is Siemens, working with the same system implemented on the basis
that the Guayaquil-based Salesian Polytechnic University has licenses for proper
operation. The theme was born due to the need of students and teachers to get a
SCADA system where you can get or view most of the input signals and output
PLC's, this is accomplished with monitoring, controlling all teams improving
displays animations and data acquisition in real time, where the standard data
acquisition is 2 seconds. This project will help students who are pursuing higher
education levels and the cathedra as Robotics, Industrial Automation and Industrial
Informatics. The application features multiple animated screens where we observe
the process, warnings, alarms, bends and gives the facility to interact with the user
and the machine. The work has different ways to make monitoring a process with
various actions and execute an event, using most of the tools provided by the

software.

Keywords

Design, implementation, application, monitoring, control, animation, WinCC

SCADA, interaction between user and machine.
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CAPITULO |

1 EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

La Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil cuenta con un Laboratorio de
Fabricacion Flexible y el sistema que maneja es el MPS - 500; que es un sistema
compatible, modular y versatil.

Este sistema cuenta con una aplicacion realizada en WIinCC SCADA para
supervision y control pero las ventanas no son muy dinamicas ni animadas; utiliza
pocas herramientas con las que cuenta el software WinCC, el sistema de supervision,
control es basico y poco dinamico; no interactia mucho con el usuario. Este
laboratorio lo utilizan con mayor frecuencia los alumnos que se encuentran cursando
el sexto semestre hasta el décimo semestre de las carreras de Ingenieria Eléctrica y

Electrénica.

Es un problema para los estudiantes su manejo remotamente porque no se visualiza
el proceso con alguna animacion y el docente no encuentra muchas herramientas
utilizadas que el software posee, esto complica la exposicion sobre el uso del

software y sus diferentes herramientas y utilidades que brinda el programa.

1.2 Delimitacion del problema

El tema se enfoca en modificar y disefiar una aplicacion en WinCC SCADA para
poder realizar la interfaz humano — maquina, que supervise y controle el proceso de

fabricacion flexible de todos los médulos que tienen comunicacion con los PLC's.



Se va a disefar diferentes pantallas para que el docente de la Universidad Politécnica

Salesiana sede Guayaquil pueda usar como instrumento de cétedra y el estudiante

posea una herramienta avanzada de entrenamiento y que permita obtener una vision

mas amplia de lo que se puede encontrar en el area industrial.

Se va a realizar el levantamiento de informacion neumatico y eléctrico de todas las

sefiales digitales de cada uno de los mddulos (en total 10 modulos constituido con 8

PLC's Siemens S7 300, un esclavo Festo y una cdmara que solo ve la silueta de la

pieza y la compara con una imagen grabada en su memoria).

Todo esto se va efectuar en los afios 2012 y 2013.

1.3

131

1.3.2

Objetivos

Objetivo general

Mejorar el sistema de supervision y control del sistema MPS - 500 del

Laboratorio de Fabricacion Flexible de la Universidad Politécnica Salesiana.

Objetivos especificos

Analizar los sistemas que componen el Laboratorio de Fabricacion Flexible:
Neumaticos, eléctricos, electro-neumaticos, automatizaciéon, redes
industriales.

Implementar herramientas de control, supervisién, adquisicion de datos y
gestion del Laboratorio de Fabricacion Flexible.

Modificar y disefiar un sistema SCADA con la herramienta WinCC que
permita controlar y supervisar los diferentes componentes del laboratorio.
Realizar guias de laboratorio para el docente y el alumno sobre el uso de la

aplicacion.



1.4 Justificacién

El tema nacié debido a la necesidad de los alumnos y de los docentes de la
Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil de conseguir un sistema SCADA
donde se pueda obtener o visualizar todas las sefiales de entrada y de salida de los
autdmatas programables para poder monitorear, supervisar y controlar todo el
sistema de fabricacion flexible MPS 500.

Con esto se logra ayudar a las catedras que se encuentran a partir del sexto semestre
como Robdtica, Automatizacion Industrial e Informatica Industrial por todos los
componentes que tiene el equipo como sensores, automatas programables, la parte de
comunicacion (profibus), ASI y el SCADA en donde nos vamos a enfocar en crear
un programa mas dindmico y didactico donde el estudiante o el docente pueda

interactuar con el equipo y visualizar el proceso.

El sistema SCADA nos brinda la posibilidad de observar el comportamiento del
proceso y nos da una herramienta para tomar decisiones mediante curvas y sistemas

de mensajes y alarmas.

Mediante estos resultados y las herramientas que presenta la aplicacion se logra

mejoras en el proceso y proyecciones a futuro.

1.5 Hipotesis

El laboratorio adquirido por la Universidad Politécnica Salesiana no cuenta con un
buen SCADA para el monitoreo del sistema, se pretende ayudar con los
conocimientos obtenidos para realizar una mejor aplicacion de supervisién y control

de los equipos del sistema MPS — 500.

El aprendizaje del software y las variables del sistema MPS — 500, puede mejorarse

con un nueva aplicacién que sea mas dinamico y amigable para el usuario.
3



Para realizar una aplicacion ideal y mejorar la visualizacion remota del proceso se

podrian incrementar las pantallas y variables necesarias.

Los cambios realizados en la aplicacion, seria una ayuda al docente ya que facilitaria

la ensefianza hacia los alumnos en sus clases.

1.6 Variables e Indicadores

Variable SCADA: Los indicadores son supervision del proceso, adquisicion de datos,

control de equipos y software de programacion.

Variable Programa: Los indicadores son control automatizado, disefios graficos y

visualizacion del proceso.

Variable Remoto: Los indicadores son control del proceso, facilidad de trabajo y

deteccion de fallas.

1.7 Metodologia

1.7.1 Meétodo Tedrico y Sistémico

Para la ejecucion del proyecto lo primero que se realizé es el levantamiento de la
informacidén como datos del proceso, funcionamiento del sistema MPS — 500, fotos

para realizar la programacién, etc.

Se utiliz6 el software WinCC SCADA para realizar la programacion, poder
monitorear y controlar desde un punto remoto los equipo y elementos finales del
sistema MPS — 500. Este programa se lo realizd con graficos, animaciones amigables
y dindmicas para el usuario, en este caso son los estudiantes de la Universidad

Politécnica Salesiana.



Se consultd con archivos de Siemens ya que se utilizo su software de programacion
WinCC SCADA, también se buscd informacion en internet, textos de ayuda y se
obtuvo ayuda por parte de ingenieros que trabajan en el area de automatizacion de

procesos.

Se utiliz6 la mayoria de los beneficios que ofrece el software WinCC SCADA, como
métodos de programacion visual basic, dialogo dindmico, disefiadores de graficos, se

uso el protocolo profibus para la comunicacion entre PLC’s, etc.

1.8 Poblacion y Muestra

Poblacién: se puede definir a los alumnos que se encuentran en la carrera de
Ingenieria Eléctrica y Electronica, ya que se dieron varias charlas del proyecto
realizado. Se explicé algo general sobre el funcionamiento del sistema MPS — 500, el
programa realizado a partir de los datos obtenidos en hardware y software,
funcionamiento y uso del programa desde la PC que se encuentra en el Laboratorio

de Fabricacion Flexible de la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil.

Muestra: se pueden definir a los alumnos que se encuentran en las materias de

Robética, Automatizacién e Informética Industrial.

1.9 Descripcion de la propuesta

1.9.1 Beneficiarios

El mayor beneficiario sera la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil, los
docentes universitarios y alumnos de las materias de Robdtica, Automatizacion e

Informética Industrial.



1.9.2 Impacto

Los docentes tendran un material de ayuda para poder ofrecer una mejor ensefianza

en las clases.

Los alumnos contaran con una herramienta especializada para un correcto

aprendizaje y estar mejor preparados profesionalmente para el futuro laboral.



CAPITULO Il

2 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

En el area industrial se disefian e implementan sistemas de supervision y control
para manejar un proceso 0 varios procesos , esto implica muchas piezas mecéanicas,
sensores, elementos finales, elementos eléctricos, elementos neumaticos, elementos
hidraulicos, equipos electronicos, etc. Donde estos necesitan ser monitoreados y
controlados para poder obtener una mayor eficiencia en produccion y mantenimiento
por las diferentes herramientas y respuestas que obtenemos de las estadisticas del

rendimiento del proceso.

Con el sistema de supervision y control se logra obtener todo el control e
informacidén de varios procesos que pueden ser visualizados en varias pantallas de
forma remota y poder tomar decisiones acerca de lo que se esta observando para

mejorar el proceso.

En un mundo muy competitivo y por los avances tecnoldgicos los estudiantes y los
profesionales tienen que esforzarse, actualizarse y autoeducarse cada dia mas, por
eso las instituciones educativas para lograr una educacion eficiente necesitan invertir
en equipos que van ayudar al estudiantes a obtener mayores conocimientos sobre lo

que se encuentra en el area industrial.

Por eso los diferentes fabricantes de equipos tiene una linea didactica para los que
estén interesados en el aprendizaje de dichos equipos e indiferente con la marca que

se esta practicando, los principios y las metodologias son muy similares.



2.2 Fabricacion flexible

Los sistemas de fabricacion flexible estdn formados por un grupo de maquinas y
equipos auxiliares unidos mediante un sistema de control y transporte, que permiten

fabricar piezas de forma automatica.

La fabricacion flexible ayuda a la reduccion de costos de produccién e inventario,
hay un incremento en el mejoramiento de la calidad del producto.

Estos tipos de tecnologias o de sistemas pueden dividirse en 2 segmentos:
FMS (Sistemas de fabricacion flexible)

FMC (Células de fabricacion flexible)

2.2.1 FMC (Células de fabricacion flexible)

Un FMC es un conjunto de componentes eléctricos y mecanicos que ejecutan un
proceso en particular o es un paso para ejecutar un proceso de fabricacion que tiene

mas elementos eléctricos y mecanicos.

Una célula o0 médulo puede ser separada debido al requerimiento que se tenga o a la
utilidad que le va a dar el usuario para el proceso de fabricacién solicitada.

La célula o el modulo no esta limitada a un solo tipo de proceso, se puede acomodar

a distintos procesos donde utilicen las mismas caracteristicas fisicas.

La union de equipos en una célula o modulo nos brinda la oportunidad de realizar
una tarea basica como manipulacion de piezas, taladrado, inspeccion de piezas o

almacenamiento.



2.2.2 FMS (Sistemas de fabricacion flexible)

Es un conjunto de maquinas o equipos de fabricacion dedicada a una sola tarea,
dando flexibilidad debido a las diferentes combinaciones que se pueden realizar con

las estaciones o los modulos de operaciones simples.

La consecuencia de poder realizar estas combinaciones es la capacidad de fabricar

piezas o ensamblado usando el mismo conjunto de maquinas o equipos.

El sistema completo esta controlado y supervisado por medio de software a través de
computadoras o cualquier dispositivo de control y supervision el cual nos da la
oportunidad de fabricar colectivamente diferentes productos desde el comienzo hasta
el final de la linea de proceso.

2.3 MPS - 500 FMS

ElI MPS - 500 es una maquina de entrenamiento de Festo donde se va a poder
manejar, comprender y analizar el funcionamiento de cada una de las piezas,
dispositivos o equipos que comprende el sistema y estd involucrado en este proceso
la Ingenieria Mecénica, Eléctrica, Neumatica, Automatizacion y Redes Industriales.

El proceso del MPS - 500 es el siguiente:

Arrancar la banda con los pallets transportadores, una vez que el transportador se
estd ejecutando correctamente la primera estacion en ejecutarse es la de distribucion,
aqui se encuentran almacenadas las piezas para ser transportadas, el siguiente paso es
la estacion de verificacion donde comprueba la altura de la pieza y verifica si es
negra la pieza, una vez realizada estd accion el equipo automaticamente toma la
decision de pasar a la siguiente estacion o rechaza la pieza que no cumple con los

requisitos.



El sistema de transporte por medio de los pallets transportadores lleva la pieza a la
siguiente estacion, esta estacion manipula la pieza para la siguiente estacion que se

Ilama estacion de procesamiento.

La estacion de procesamiento o proceso prueba y perfora las piezas, una vez
realizada dicha accién regresa la pieza a la estacion de manipulacion y la lleva al

transportador.

La estacion de manipulacion es un puente entre la estacion del transportador y la

estacion de procesamiento.

Una vez que la pieza se encuentra en la banda transportadora se dirige a la estacion
de vision, esta estacion toma una foto y compara esa imagen con una imagen
guardada en su memoria, si la pieza es correcta o incorrecta le manda comandos al
transportador para que le avise a la estacion de robot y ensamblaje que la pieza es

aceptada o rechazada.

Cuando la estacion da esa informacién continua desplazandose el transportador hasta
la estacion de robot y ensamble, en esta estacion se va a ejecutar 2 acciones:

Si la pieza es rechazada por la cdmara el robot va a depositar las piezas en los
depdsitos de rechazo de piezas, si la pieza es aceptada el robot comienza el
ensamblaje del cilindro esperando que tenga todos los componentes que se requieren,

una vez ensamblado regresa la pieza ensamblada a los pallets transportadores.

Una vez ensamblada las piezas de trabajo nos dirigimos a la estacion de
almacenamiento, esta estaciébn comienza a ejecutar su programa cuando la estacién
de clasificacion no se encuentra funcionando, la estacion de almacenamiento es un
auxiliar para la estacion de clasificacion porque el final del proceso es identificar y

clasificar las piezas de trabajo.
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La estacion de almacenamiento guarda y retira piezas de la estacion dependiendo de
la orden que la da el transportador que a su vez esa orden se la da la estaciéon de

clasificacion.

El transportador es un nexo entre la estacion de clasificacion y la estacion de

almacenamiento.

La siguiente estacion es la de manipulacién, esta estacion traslada las piezas de los

pallets transportadores hacia la estacion de clasificacion.

Cuando no se encuentra en funcionamiento la estacion de clasificacion y se
encuentran piezas de trabajo después de la estacion de almacenamiento, la estacion
de manipulacion recoge las piezas del pallet transportador y las almacena en las
resbaladeras su estacion, porque no puede regresar la pieza al proceso, cuando el
pallet transportador es detectado con pieza de trabajo en la estacion de verificacion
va dar una alarma de error de que la pieza a regresado al proceso, cuando sucede eso
hay que retirar la pieza de trabajo y acusar la falla en la estacion de la banda
transportadora.

La comunicacion con el sistema de supervision y control la realiza por medio de una

red profibus.
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Figura 1: MPS - 500 FMS UPS sede Guayaquil
Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.1 Sistema transportador

La estacion de transporte es un nexo de comunicacion entre las estaciones, el escucha
a todas las estaciones que estan conectadas y les da la orden para que ejecute sus

respectivas acciones.

El sistema transportador contiene pallets transportadores codificados, es decir, se

puede identificar cual es el pallet y en donde se encuentra.

Nos va a dar la oportunidad de saber si el pallet tiene una pieza en las estaciones de

proceso por medio de sensores opticos reflectivos.
El sistema regula el transito de los pallets, es decir, si el pallet sale de alguna estacion
se espera a que llegue a la siguiente estacion para dar paso a que se desplacen los

pallets que vienen atrés, es decir se mueven uno por uno a la estacion siguiente.
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El mddulo utiliza una red Ilamada ASI para interactuar con las entradas y las salidas
de los dispositivos que se encuentran en la banda y se comunica con los otros

modulos.

T AT

Figura 2: Sistema transportador

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.2 Distribucion

Esta estacion tiene como funcién distribuir piezas de trabajo del compartimiento de
almacenamiento. El depdsito de almacenamiento puede contener hasta 8 piezas. El
nivel de llenado del deposito se controla por medio de un sensor a través de un haz
de luz. Un cilindro de doble efecto empuja las piezas de trabajo individualmente para

que sean distribuidas.

El médulo cambiador agarra las piezas de trabajo utilizando una copa de succién. Un
interruptor de vacio comprueba si una pieza de trabajo ha sido recogida. El brazo de
la unidad de transferencia, que es accionado por un actuador rotativo, transmite la

pieza de trabajo del punto de transferencia a la siguiente estacion.
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Figura 3: Estacion de distribucion

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.3 Verificacién

La estacion determina las caracteristicas fisicas de la pieza de trabajo insertada. El
modulo de deteccion identifica si la pieza es no negra por medio de un sensor de

proximidad optico y un sensor capacitivo detecta cada pieza sin considerar el color.

Un sensor retro - reflectivo controla si el médulo de elevacién se puede desplazar o

no evitando que tropiece con objetos que se encuentren en su recorrido.
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El sensor anal6gico del modulo de medicidn determina la altura de la pieza. La sefial
de salida es digitalizada por medio de un comparador con un valor umbral ajustable.
Un cilindro lineal guia las piezas correctas a la siguiente estacion y las piezas

rechazadas van a la resbaladera de la parte inferior para ser contabilizadas.

Figura 4: Estacion de verificacion

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.34 Manipulacién |

El dispositivo de manipulacion recupera las piezas con la ayuda de una pinza
neumatica, que estd equipada con un sensor Optico, el sensor identifica si se
encuentra una pieza en la pinza, todas las piezas son transportadas hasta la estacion

15



siguiente, vamos a encontrar sensores magnéticos en los extremos y en medio para
indicar la posicién y luego de que la estacion siguiente ejecute su operacion la pieza

es manipulada de regreso hasta el pallet transportador que se encuentra en la banda.

|

THIWNETT

Figura 5: Estacion de manipulacion |

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.5 Proceso

Esta estacion depende de un tablero rotativo donde se colocan las piezas de trabajo
gue son probadas y procesadas. El proceso comienza con un sensor capacitivo que
detecta si hay pieza para comenzar el ciclo de trabajo, el tablero rotativo es
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impulsado por un motor de corriente continua. La posicion del tablero rotativo es

dada por un sensor inductivo.

Se encuentra un sensor capacitivo que indica que hay una pieza disponible en el
tablero rotativo esto hace que baje un actuador para comprobar el hueco y un sensor

inductivo indica que el actuador realiza el recorrido completo.

En el siguiente paso encontramos otro sensor capacitivo que indica que hay una pieza
disponible en el tablero rotativo esto hace que se active un actuador para sujetar la
pieza de trabajo, después se enciende el taladro y desciende para hacer la

perforacion.
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Figura 6: Estacion de proceso

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.6 Vision

La camara toma la foto y comienza a procesar la imagen, primero la pasa a escala de
grises, luego la transforma en una sefial binaria para al final filtrar la imagen, el
programa lo que hace es comparar la imagen con una imagen guardada en su
memoria y le manda los datos de pieza aceptada o rechazada al sistema

transportador.
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Figura 7: Estacion de vision

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.7 Robot y ensamblaje

Esta estacion comienza a trabajar cuando el sistema transportador le envia datos que
recibe de la estacion de Vision, si la pieza fue rechazada el robot la va alojar en el
contenedor de piezas rechazadas. Hay un limite de piezas que se pueden rechazar,
una vez que se excede de este limite el robot detiene su funcionamiento.

Si la pieza es aceptada entonces el robot ejecuta su programa de ensamblaje:
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Agarra la pieza que se encuentra en el pallet transportador, para ingresarla en el
torno, una vez ejecutado el torno, el robot vuelva a agarrar la pieza para verificar si la
pieza es negra 0 no negra y seleccionar el piston adecuado, ya insertado el piston, el

robot se traslada a coger resortes y tapas.

El robot traslada la pieza ensamblada hacia el pallet transportador.

Figura 8: Estacion de robot y ensamblaje

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.3.8 Almacén

Este mddulo entra en operacién cuando no esta funcionando el moédulo de
clasificacion o esta lleno o donde no haya donde descargar las piezas para que no
regresen al proceso.

Una vez en operacion la pinza va agarrar la pieza que se encuentra en el
transportador dando la sefial el sensor de barrera de luz (cuando en el receptor hay
luz quiere decir que no hay ningln obstaculo "pieza" y cuando se interrumpe la luz
quiere decir que se encuentra algun obstaculo) esa sefial el transportador se la hace

conocer al almacén para que comience a trabajar o no haga ninguna operacion.
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Una vez que el almacén sabe que hay pieza comienza a ejecutar su programa y a
ingresar piezas en el almacenamiento sabiendo que las celdas de almacenamiento se
encuentran vacias o llenas, dependiendo de que si algunas de las celdas estan

ocupadas comienza desde la primera posicidn gue se encuentra vacia.

Una vez restablecido el médulo de clasificacion el almacén comienza a sacar piezas a
espera de que haya un transportador vacio, y el orden de salida de las piezas es el
siguiente:

El primero que entra es el primero que sale.

Figura 9: Estacion de almacén

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2.3.9 Manipulacion 11

El dispositivo de manipulacion recupera las piezas con la ayuda de una pinza
neumatica, que esta equipado con un sensor optico, el sensor indica si se encuentra la
pieza en la pinza, todas las piezas son transportadas hasta la estacion siguiente y nos
va indicar la posicion por medio de sensores magnéticos en los extremos y en medio,
luego de que la pieza se encuentre en la estacion siguiente y dicha estacion ejecuta su
programa la pinza es transportada de regreso sin pieza hacia la banda, cuando se
encuentra lleno la estacion siguiente deposita las piezas en las resbaladeras de su

modulo.

Figura 10: Estacion de manipulacion Il

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2.3.10 Clasificacion

Esta estacion ordena las piezas de trabajo en 3 resbaladeras. Un sensor dptico detecta
las piezas insertadas en el comienzo de la banda transportadora. Las caracteristicas
de las piezas son sus colores (rojas, negras y plateadas) esto es detectado por un
sensor éptico y un sensor inductivo, luego de saber el respectivo color de las piezas
se activa unos cilindros transportando las piezas a sus respectivas resbaladeras.

Se encuentra un sensor retro - reflectivo en el inicio de las resbaladeras, si la pieza
interrumpe el haz de luz por corto tiempo este nos indica que la pieza ya ingreso en
las resbaladeras y esta a la espera de méas piezas para seguir llenando sus respectivas

resbaladeras.

Si la pieza interrumpe el haz de luz por un tiempo mas prolongado este nos indica

que la o las resbaladeras se encuentran llenas y que necesitan ser desocupadas.
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Figura 11: Estacion de clasificacion

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.4 Automatizacion industrial

La automatizacién industrial incluye a los sistemas computarizados que reemplaza
las operaciones manuales, es decir las tareas realizadas por personas ahora son
ejecutadas por maquinas.

24



Esto ayuda a incrementar la productividad del trabajo, reducir los gastos en
materiales, aumentar la calidad del producto y mejorar las condiciones del trabajador

en su ambiente laboral y social.

La automatizacion aporta para mecanizar el proceso, es decir, se suministra a los
trabajadores herramientas para ayudar en el trabajo fisico y mental, esto favorece a

que el hombre se desempefie en las funciones de supervision y monitoreo.

En la época actual la automatizacion es imprescindible para la industria, esto ayuda a
mantener o mejorar la competitividad, los estdndares de calidad y niveles de

produccion que demanda el mercado interno y externo.

24.1 Grados de la automatizacion

Los grados de la automatizacion de los procesos industriales se encuentra constituido
por una organizacion de jerarquias establecida en niveles. Se determina como un
procedimiento de fabricacion ayudado por computadoras, este método introduce al
proceso y a la produccion eficiente conceptos como gestion empresarial,
programacion y planificacion de las tareas, etc., donde debe cumplirse el principio
de:

Planificar de arriba hacia abajo de la organizacién jerarquica.

Implementar de abajo hacia arriba de la organizacién jerarquica.

La base de la organizacion comprende el area de control que son autématas
inteligentes, robots, sensores, actuadores, equipos y maquinas, todo esto se unen en
un sistema control jerarquico y distribuido que posibilita la toma de decisiones de la

parte gerencial.

Estos componentes légicos y de control proporciona una interaccion hombre —

maquina, es decir el sistema de control interactta con el usuario.
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En la piramide de niveles jerarquicos, encontramos 5 niveles que son los siguientes:

2411 Nivel I

Este es el nivel de entradas y salidas, los instrumentos nos da la informacion de la
condicion en que encuentra el estado de las variables. EI hombre realiza la funcion de
ver que todos los dispositivos se encuentren en buen estado y que estén funcionando
correctamente, es decir, el hombre es un normalizador en el control del proceso. En
este nivel encontramos dispositivos de campo, instrumentos, maquinarias, motores,

etc. Con esto se ejecuta las acciones para la productividad de la industria.

24.1.2 Nivel 11

Este es el nivel de control, aqui se encuentran los dispositivos l6gicos de control,
tales como automatas programables (PLC), tarjetas de control, ordenadores
industriales, etc. Este nivel se encarga de controlar los dispositivos del nivel anterior

y de mandar dicha informacién al nivel posterior.

2.4.1.3 Nivel 111

Este es el nivel de supervision y control. Este nivel utiliza ordenadores y dispositivos
computacionales con software o aplicaciones que ayudan a supervisar, controlar,
adquirir datos. Este nivel entrega 6rdenes al nivel anterior para interactuar con el

usuario y recibe el estado de las variables para poder supervisar el proceso.

2414 Nivel IV

Es el nivel de planificacidon, este nivel desempefia un punto critico en la produccion,
se ejecutan acciones como la programacion de produccion, el trdmite de compras de

repuestos y de materia prima, paradas por mantenimiento preventivo, aseguramiento
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de calidad y control de inventarios y analisis de costos. Este nivel recibe todos los
eventos sucedidos en el proceso (informacion, tablas, curvas, etc.) del nivel anterior

para ser analizadas.

Este nivel tiene la funcion de proveer informacion segura al nivel siguiente, para
realizar gestiones con prudencia de ingenieria de productos y procesos, ofertas de
ventas en el mercado y lleva informacion referente al cumplimiento de cronogramas,

costos.

24.15 Nivel V

Es el nivel corporativo o de gestion empresarial. Es el encargado de ejecutar las
administraciones de marketing, comerciales, talento humano, de sistemas,

planificacién administrativa, financiera estratégica, ingenieria de proceso, etc.

Este nivel provee informacién al nivel anterior sobre la situacién y demanda del
mercado (pedidos y proyeccién de almacenamiento), informacion de ingenieria de

proceso, etc. Para poder cumplir con las metas planteadas este nivel recibe

informacion del nivel anterior sobre cumplimiento de cronogramas, costos, etc.

Figura 12: Niveles jerarquicos de la automatizacion

Fuente: Los Autores, afio 2013
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2.5 Redes industriales

Una red es un conjunto de equipos conectados entre si, que pueden enviar y recibir
datos, existen diferentes tipos y arquitecturas de redes, en las cuales cada una tiene
sus ventajas y desventajas sobre la otra dependiendo de la aplicacion requerida y del

medio utilizado.

2.5.1 Arquitectura de redes

La topologia de una red se denomina por la forma de conexion que tienen sus nodos

fisicamente.

Las mas comunes y las méas usadas topologias son las siguientes:
Topologia en bus.

Topologia en estrella.

Topologia en arbol.

Topologia en anillo.

2511 Topologia en bus

Este tipo de topologia ocupa el mismo canal para comunicar dispositivos o nodos
entre si, es decir, tiene un solo canal de comunicacién este canal recibe el nombre de
backbone, bus o troncal, este bus necesita una resistencia terminadora en cada

extremo de la red.

2.5.1.1.1 Ventajas de la topologia en bus

e Se facilita la conexién de nuevos nodos a la red.

e Para realizar el cableado se necesita menos cable que la topologia en estrella.
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2.5.1.1.2 Desventajas de la topologia de bus

e Se necesita resistencia terminadora.
e Si existe una ruptura en el cable se va a perder toda la comunicacion.

e Si hubiera una pérdida de la sefial de comunicacién es complicada descubrir

el origen del problema.

Figura 13: Topologia en bus
Fuente: Los Autores, afio 2013

25.1.2 Topologia en estrella

La topologia en estrella se caracteriza por concentrar los datos, es decir los datos se
transmiten por medio de un enlace punto a punto de dispositivo 0 nodo a
concentrador, el concentrador ejecuta todas las funciones de la red.

29



2.5.1.2.1 Ventajas de la topologia en estrella

e Se puede desconectar dispositivos de la red sin producir problemas a la
misma.

e Por la forma fisica que tiene la topologia es mucho mas facil localizar fallas.

e La instalacion resulta ser mas sencilla.

2.5.1.2.2 Desventajas de la topologia en estrella

e Para realizar el cableado se necesita mas cable que la topologia en bus.
e Un problema en el concentrador causa la perdida de comunicacion de la red.

e Serequiere concentradores 0 hubs.
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Figura 14: Topologia en estrella

Fuente: Los Autores, afio 2013

2.5.1.3 Topologia en arbol

La topologia en arbol es un conjunto de propiedades de la topologia en estrella y de
la topologia en bus.

En este tipo de topologia no interesa donde vaya dirigido los datos porque van hacer
receptado por todas las estaciones, esto forma un inconveniente y para poder
solucionarlo es indispensable proporcionar a la red un dispositivo o herramienta que
permita reconocer al receptor de los datos.
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2.5.1.3.1 Ventajas de la topologia en arbol

e Segmentos individuales se lo cablea punto a punto.
e Los problemas se los puede resolver facilmente.

e Facilidad para ampliar la red.

2.5.1.3.2 Desventajas de la topologia en arbol

e Por el tipo de cable empleado la longitud de cada seccion viene establecida.

e Serequiere demasiado cable.

e Su configuracion tiene un mayor grado de dificultad.

e Cuando 2 o mas estaciones transfieren datos al mismo tiempo puede
producirse interferencia entre las sefiales debido que entre las estaciones tiene
un medio de transmision compartido.

e Si se pierde comunicacion en la seccion primordial toda la red se cae.
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Figura 15: Topologia en arbol

Fuente: Los Autores, afio 2013

25.1.4 Topologia en anillo

Tiene una topologia en forma circular. Para pasar la sefial a la siguiente estacion cada
estacion tiene un receptor y un transmisor, también cada estacion tiene una Unica
conexidn de entrada y otra de salida, esto hace que toda la informacion de la red pasa
a través de cada nodo hasta que es tomado por el nodo apropiado. La configuracion
doble anillo permite que los datos se envien y se recepten en ambas direcciones.

2.5.1.4.1 Ventajas de la topologia en anillo

e La red provee un acceso equitativo a todos los dispositivos conectados a la
red.
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e La red puede ser usada por muchos usuarios y el rendimiento no va ser
afectado.

e Solida es la arquitectura.

2.5.1.4.2 Desventajas de la topologia en anillo

e Hay que tener cuidado con la longitud del canal.
e Cuando la red aumenta de estaciones el canal usualmente perdera cualidades.

e Se pierde la comunicacién si falla el canal o una estacién, es un circuito

unidireccional.

Figura 16: Topologia en anillo
Fuente: Los Autores, afio 2013
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2.6 Tipos de redes

En redes industriales encontramos la red de factoria, red de planta, red de célula y

bus de campo.

26.1 Red de factoria

La cantidad de informacién intercambiada es bastante elevada y el tiempo de
respuesta de la red no es critico, este tipo de red es usada en oficinas o despachos,

gestion comercial y marketing, planificacion estratégica, financiera y administrativa.

2.6.2 Red de planta

La red de planta debe manejar mensajes de diferentes tamafios, el area de cobertura
debe ser extensa, y el ancho de banda tiene que ser amplio, este tipo de red es
utilizado en el area de ingenieria, planificacion, control de produccién de planta y

analisis de coste.

2.6.3 Red de célula

La red de célula debe gestionar mensajes, tener capacidad de administrar el trafico y
la probabilidad de emitir mensajes prioritarios, la red nos da la posibilidad de
interconectar dispositivos de fabricacidn, esta red inicia en el nivel de control y

termina en el nivel de supervision.

2.6.4 Bus de campo

Un bus de campo es un medio de transferencia de informacion (datos) que ayuda
excesivamente en el montaje y operacion de equipos 0 maquinarias industriales
empleados en el proceso de produccién.
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El proposito del bus de campo es reemplazar las conexiones punto a punto entre los
dispositivos de campo y el elemento de control.

Especificamente son redes digitales, multipunto, bidireccionales, instaladas en un bus
serie que unen equipos de campo como actuadores, transductores, sensores, médulos
de E/S, variadores de velocidad, PLC, PC, etc.

Cada equipo de campo ingresa informacion a los sistemas de control, lo que los
convierte a los equipos en dispositivos inteligentes, cada uno de estos elementos es
capaz de realizar funciones de diagnoésticos, control y de comunicacion a travées del

bus.

2.6.4.1 Ventajas de un bus de campo

e Probabilidad para poder conectar equipos de diferentes fabricantes.

e Posibilidad de crecimiento de la red.

e Se reduce masivamente el uso de cable.

e Longitud de operacion superior al cableado tradicional, se puede usar
repetidores y amplificadores de sefial.

e La puesta en servicio se facilita.

2.6.4.2 Desventajas de un bus de campo

e Lainversion inicial es muy alta.
¢ Necesidad de personal capacitado y que tenga conocimientos superiores.

¢ Inversion de instrumentos, de equipos de diagndsticos y de configuracion.
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2.6.4.3 Clasificacion de los buses de campo

Se clasifican por su campo de utilidad y por los diferentes beneficios que brindan, los
buses son los siguientes:

e Buses de alta velocidad y funcionalidad baja.

e Buses de alta velocidad y funcionalidad media.

e Buses de alto rendimiento.

e Buses para areas de seguridad intrinseca.

2.6.4.3.1 Buses de alta velocidad y funcionalidad baja

Este tipo de bus es proyectado para incorporar dispositivos sencillos como relés,
actuadores, finales de carrera, etc. Nos da la posibilidad de que los dispositivos
funcionen en aplicaciones de tiempos reales y reunidos en un espacio reducido,
normalmente en una maquina. Especifican con frecuencia las capas fisicas y de

enlace del modelo OSI, se nombran algunos ejemplos.

RED CAN: Unicamente fue disefiado pasa ser aplicado en el area automotriz.
RED SDS: El bus es basado en CAN para afiadir sensores y actuadores.
RED ASI: Bus serial disefiado para integrar actuadores y sensores, este bus es

fabricado por Siemens.

2.6.4.3.2 Buses de alta velocidad y funcionalidad media

En este tipo de buses se utilizan bloques de datos de tamafio medio y se apoya en el
disefio de una capa de enlace para llevar los datos. Se puede programar, configurar o
calibrar el dispositivo, es decir estos bloques de datos posibilita que tenga un alto
grado de funcionalidad el dispositivo. De forma eficiente y a costos reducidos estos
buses son idoneos para controlar dispositivos complejos de campo. Utiliza la capa de

aplicacion del modelo OSlI, lo que se quiere destacar es la disponibilidad del uso de
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programas basados en PC’s para modificar, controlar y tener acceso a los diferentes

dispositivos que forma el sistema, se nombran algunas redes.

DeviceNet: Fabricado por Allen — Bradley.

LONWorks: Fabricada por Echelon.

BitBus: Fabricado por INTEL.

DIN MessBus: Esta red funciona bajo el estdndar de la comunicacion RS — 232.

InterBus — S: Bus desarrollado en Alemania.

2.6.4.3.3 Buses de alto rendimiento

Los buses de alto rendimiento son aptos para aguantar comunicaciones a nivel de la
factoria. Aunque son buses de alto rendimiento, ciertos buses presentan problemas
debidos a excesos necesarios para conseguir las propiedades funcionales y de
seguridad que se les pide. La capa de usuario recibe una gran cantidad de servicios
que ofrece la capa de aplicacién. Entre sus particularidades presentan:

Tienen que tener redundancia las redes multi-maestro.

Se usa el esquema pregunta-respuesta a la comunicacion maestro-esclavo.

Se utiliza un limite maximo de tiempo para recuperar datos desde el esclavo.

Se emplea unicast, multicast y broadcast como capacidad de direccionamiento.

Se manejan eventos para pedir servicios a los esclavos.

Se puede cargar, descargar y dar inicio a un programa de forma remota.

Se nombran algunas redes:
Profibus
FIP

FieldbusFoundation
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2.6.4.3.4 Buses para areas de seguridad intrinseca

Cumplen condiciones particulares de seguridad intrinseca en areas con ambientes
explosivos que implica cambios en la capa fisica. La seguridad intrinseca es un tipo
de proteccion para que el dispositivo no pueda radiar niveles de energia como para
producir la ignicion de materiales inflamables, es decir que no cause ignicion cuando
se produzca chispa o temperaturas que sobrepasen los niveles tolerables. Los buses

mas conocidos son:

HART

Profibus PA

FIP

2.7 Red ASI

AS-Interface (ASI) — Aktuator-Sensor-Interface — es un bus de campo sencillo y
eficaz. Desempefia 2 funciones que son las siguientes:

Se lo utiliza como bus abierto y preparado para la unién en cualquier plataforma,
proporciona la emision de estados digitales y sefiales analdgicas vinculadas con la
maquinaria y el proceso. El bus ASI constituye una interfaz global entre actuadores
sencillos y sensores binarios, y es una parte fundamental para poder realizar algun

tipo de control.

2.7.1 Propiedades principales

ASI estd localizada en la parte inferior de los niveles jerarquicos de la
automatizacioén industrial, teniendo un maestro en el nivel de campo que conecta los
actuadores y los sensores. Los maestros pueden ser un automata inteligente, un PLC
0 una PC, y también se puede asociar con otros tipos de redes como Profibus o

DeviceNet por medio de un puente o interfaz.
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Las Propiedades Principales de AS-Interface son:

Idoneo para la conexion entre maestro y esclavos, es decir se interconectan
sensores y actuadores binarios.

Se transmiten datos y energia por medio del cable ASI. Cableado barato y
facil.

Se puede usar cualquier cable bifilar de 2 x 1.5 mm2 no apantallado ni
trenzado.

El cable ideal para ASI, es un cable amarillo, plano fisicamente,
autocicatrizante y estd marcado mecéanicamente para evitar que se polarice
incorrectamente.

Se puede utilizar distinta topologias tales como bus, estrella, arbol y anillo,
que ayuda al cableado para la instalacién.

Utiliza un protocolo de comunicacion muy sencillo con los esclavos, es un
sistema de un solo maestro.

El ciclo del bus es rapido. Tiempo maximo de ciclo es de 5 ms con
direccionamiento estandar y 10 ms con direccionamiento extendido, es decir
uso de repetidores o extensores.

Por medio de modulos activos se admite la conexion de actuadores y sensores
no ASI.

El nimero méaximo es de 31 esclavos, es decir los dispositivos que se pueden
conectar es de 124 sensores y 124 actuadores binarios con direccionamiento
estandar.

El nimero méximo es de 62 esclavos, es decir los dispositivos que se pueden
conectar es de 248 sensores y 248 actuadores binarios con direccionamiento
extendido.

Longitud maxima de cableado es de 100 m anexando todos los tramos, o

hasta 300 m con repetidores.

La revision 2.1 de la red ASI del modelo estandar posibilita la conexién de sensores

y actuadores analdgicos.
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Comunicacion de estados por modulacion de corriente que asegura un alto grado de
seguridad. EI maestro de la red esta obligado a localizar errores en la comunicacion y

supervisar el adecuado funcionamiento de los esclavos.

La fuente de tension para su correcto funcionamiento es de 30 VDC. La alimentacién
auxiliar para una tension de 24 VDC para esclavos ASI utiliza un cable de color
negro. La alimentacion auxiliar para una tension de 220 VAC para esclavos ASI

utiliza un cable de color rojo.

Para ambientes rigurosos se encuentran dispositivos con grado de proteccion IP-
65/67. Temperaturas de proceso entre —25°C y +85°C.

27.2 Moédulos AS-Interface

Para la red AS-Interface se encuentran 2 tipos de modulos conectables:
Modulos Activos

Modulos Pasivos

2721 Modulos activos

Son los moédulos que integran un chip ASI, por lo que adquiere una direccion en la
red (se designa la direccidén con un equipo direccionador para ASI o por el mismo
maestro). Al tener una direccion, tendran asignados 4 bits de entrada y 3 0 4 bits de
salida dependiendo del direccionamiento y de los modulos. Estos modulos se aplican
para acoplar actuadores y sensores que no sean ASI, en este caso son sensores y

actuadores binarios normales.
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Figura 17: M6dulo activo de Siemens

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.7.2.2 Madulos pasivos

Electrdnica integrada no tienen estos mddulos, entonces, s6lo suministran medios
para cambiar el tipo de cable, nos ayuda para hacer ramificaciones en la red con la
topologia tipo arbol o como un método de conexion de sensores y actuadores ASI
con chip integrado. Estos modulos no adquieren direccion de red, ya que seran los
dispositivos con electrénica ASI integrada los que contengan la direccion. En 2

partes se distribuye cada modulo.

2.7.2.3 Maddulo de acoplamiento

Nos brinda una interfaz electromecanica con el cable Amarillo ASI. La parte superior

tiene cuchillas para penetrar el cable ASI.

42



2724 Modulo de usuario

Estos modulos tienen una funcion en particular son disefiados para el uso que esta
designado. Hay médulos de usuario que es revestimiento de cable para la ejecucién
de ramificaciones, y encontramos otros modulos que incorporan un chip ASI para la
conexion de actuadores y sensores binarios. Estos modulos tienen leds de

diagndstico.

Figura 18: Mddulo de acoplamiento y mddulo de usuario

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.7.3 Repetidor y extensor

2.7.3.1 Repetidor

Este elemento se comporta como un amplificador de sefial y necesita de una fuente

de alimentacion en cada extremo. Su principal funcion es extender la longitud del
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cableado, que cubran distancias mayores a 100 m, se pueden colocar esclavos en
cada lado de la red y dicha red puede alcanzar una longitud maxima de 300m.

- ".._

. |

Figura 19: Repetidor y prolongador
Fuente: Siemens AG 2009, afio 2013

2.7.3.2 Extensor

Es un elemento pasivo que posee como funcién duplicar la longitud méaxima que
tiene el cableado de un sensor o actuador en un segmento de la red AS-Interface,
entonces, tiene la disponibilidad de extender un tramo de red de 100 a 200 metros.

Este tipo de dispositivo tiene utilidad cuando un maestro esté lejos de sus esclavos.
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Figura 20: Extensor de Siemens
Fuente: Siemens AG 2009, afio 2013

27.4 Terminal de direccionamiento

Los esclavos por defecto traen almacenada la direccion '0'. Todos los esclavos en una
Red ASI requiere de una direccion propia, (si hubiera 1 o méas esclavos con la
direccion repetida se producirdn errores en la red), la funcién del terminal de
direccionamiento es de conceder a cada esclavo una Unica direccion. El terminal de
direccionamiento reconoce al esclavo y le concede una direccion comprendida entre
la0lyla3l.

Las propiedades que tienen los terminales de direccionamiento son los siguientes:
e Ejecutar test de funcionamiento a los esclavos.
e Realizar diagnosticos a sensores analdgicos y digitales.
e Ejecutar un escaneo completo a la red y detectar toda la configuracién del
sistema.
e Se pueden almacenar informacion en su memoria.

e Efectuar la operacién de puente con la PC.
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2.8 Profibus

Profibus es un tipo de red de comunicacion para bus de campo, donde su interfaz
posibilita aumentar aplicaciones en proceso, fabricacion y automatizacion. Este tipo
de red es usado para transmision de datos en tiempo real y a alta velocidad, también

para actividades de comunicacion extensa y compleja. Profibus procede de las
palabras PROcess Fleld BUS.

Figura 21: Cable profibus con conectores
Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2.8.1 Elementos del bus

Se encuentran los siguientes elementos en el bus:
Nodos Activos

Nodos Pasivos

28.1.1 Nodos activos

Son elementos que se ejecutan como maestros y toman el control del bus.

2.8.1.2 Nodos pasivos

Son elementos que se ejecutan como esclavos y no pueden controlar el bus. Se
comunican con los nodos activos (maestro) por medio de la herramienta pregunta-

respuesta, pero no puede interactuar directamente con otros esclavos.

2.8.2 Repetidor

Es un amplificador de sefial bidireccional.

2.8.3 Conexiones fisicas

Profibus tiene 5 formas de diferentes de comunicacion que son las siguientes:

2.8.3.1 RS-485

Emplea un cable de 2 hilos trenzado y apantallado, este protocolo admite velocidades
entre 9,6 kbit/s y 12 Mbit/s, y se pueden conectar 32 estaciones, 0 mas si se usan

repetidores.
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2.8.3.2 MBP. Manchester Coding y Bus Powered

Se maneja en una sola velocidad fija de 31,25 kbit/s y es transmision sincrdnica, se
pueden conectar como maximo 126 dispositivos de campo, divido en 10 a 32

dispositivos por segmento.

2.8.3.3 RS-485 IS

Tiene las mismas caracteristicas técnicas del protocolo RS-485, la diferencia que es
empleada en &reas potencialmente explosivas, es la versibn para zonas

intrinsecamente seguras.

2.8.34 MBP IS

Tiene las mismas caracteristicas técnicas del protocolo MBP, la diferencia que es
empleada en 4areas potencialmente explosivas, es la version para zonas

intrinsecamente seguras.

2.8.35 Fibra optica

Se pueden utilizar fibra de plastico, fibra de vidrio en versiobn multimodo y
monomodo. Los beneficios de utilizar fibra son los siguientes:

e Esinmune al ruido.

e Se pueden cubrir grandes distancias.

e Soporta configuraciones en anillo, doble anillo y estrella.

2.8.4 Comunicacion

En la parte de comunicacion con profibus se pueden realizar diferentes aplicaciones.
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2.8.4.1 Aplicacion monomaestro

Esta aplicacion proporciona que los ciclos de lectura sean mas cortos porque solo se

encuentra un maestro activo en el bus, los demas dispositivos son esclavos.

2.8.4.2 Aplicacion multimaestro

Esta aplicacion acepta mas de un maestro, es decir, puede haber varios maestros

trabajando independientemente o varios maestros manejando sus propios esclavos.

2.8.4.3 Caracteristicas de la comunicacion

La velocidad de transmision depende de la longitud de la red y del nimero de

estaciones

Las velocidades de transmisién que se puede configurar son:
9.6, 19.2, 93.75, 187.5, 500, 1500, 3000, 6000 y 12 000 kbit/s.

El nimero maximo de estaciones de estaciones que se permite configurar son 127

(32 sin utilizar repetidores).

Longitud maxima es de:

93,75 KBaudios a 1200 metros
187.5 KBaudios a 600 metros
500 KBaudios a 200 metros

Soporta conexiones de tipo bidireccionales, multicast que es el envio de los datos en
una red a diversos destinos simultaneamenteo broadcast que es el envio de datos en

una red a todos los dispositivos que se encuentren en dicha red.
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2.8.5 Terminadores de bus

La red profibus necesita para saber que ya no hay més dispositivos de un terminador

en cada extremo del bus.

Figura 22: Conector profibus con resistencia terminadora

Fuente: Los Autores, afio 2013

2.8.6 Tipos de redes Profibus

Encontramos 3 tipos de redes profibus que son las siguientes:
Profibus DP

Profibus PA

Profibus FMS

2.8.6.1 Profibus DP

La periferia descentralizada es perfecta para aplicaciones de alta velocidad, su
crecimiento fue mejorado para que se comuniquen los sistemas de automatizacion,

control, los dispositivos distribuidos de entradas y salidas. Realiza intercambio de
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datos ciclicos por lo que es bastante utilizado en controles con tiempo critico y
traspaso de cantidades reducidas de datos.

Profibus DP tiene 3 versiones

DP-VO0 (1993), esta version suministra las funcionalidades esenciales; incorporando
transferencia ciclica de datos, soporte de interrupciones y evaluacion de estaciones,

maodulos y canales.

DP-V1 (1997), adiciona comunicacion de datos que no se repite periédicamente

(aciclica), guiada a traspaso de operacidn, visualizacion y parametros.

DP-V2 (2002),nos da la oportunidad de comunicacion entre esclavos.

2.8.6.2 Profibus PA

Profibus PA (Automatizacion de Procesos), es dedicado a sustituir el modo de
transmision de la sefial de 4 a 20 mA en sensores Yy actuadores. Permitir
comunicacion de datos y alimentacion en el bus a través de 2 hilos.Proporcionar el
mantenimiento, la conexion y la desconexion de instrumentos en el bus en zonas de
peligro de explosion. Es una extension de la periferia descentralizada con una técnica

que es apta para operar en areas no seguras y con peligro de explosion.

2.8.6.3 Profibus FMS (Fieldbus Message Specification)

Es un estandar de comunicacion universal utilizado para resolver acciones complejas
de comunicaciénentre PLC's (controladores l6gicos programables) y DCS's (Sistema
de Control Distribuido). Utiliza el protocolo de comunicacion entre sistemas de

automatizacién, ademas del intercambio de datos entre equipos inteligentes.
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Transmision de datos ciclicos o aciclicos en las comunicaciones maestro — esclavo.

Realiza intercambios de datos como programas y bloques.

2.9 SCADA

Su nombre se debe a las iniciales Supervisory Control And Data Acquisition y en

esparfiol quiere decir (Supervision, Control y Adquisicion de Datos).

Es un software donde se realiza una aplicacion que posibilita supervisar y controlar

procesos de cualquier indole utilizandolo mayormente en la industria.

Por medio de un sistema de control que se comunica en tiempo real con los
dispositivos de campo se adquieren los datos necesarios para realizar el control
automatico y la supervision del proceso que puede ser visualizada por diferentes
usuarios (operadores, supervisores, produccion, mantenimiento, calidad, gerencia,

etc.), que es el ente que toma las decisiones para el buen funcionamiento del proceso.

Todas estas funciones las realiza por medio de una estacion maestra, una unidad

terminal maestra (MTU) o una Unidad Terminal Remota (RTU).

2.9.1 Funciones primordiales

Las funciones primordiales son las siguientes:
e Adquirir datos para reunir, procesar y almacenar la informacion obtenida.
e Supervisar para visualizar desde una pantalla el comportamiento de las
variables de control.
e Control para cambiar el avance del proceso, ejecutandose sobre los basicos
reguladores autbnomos (mensajes, alarmas, menus, consignas, etc). También
se puede cambiar las salidas conectadas directamente en el SCADA.

e Transmisién de datos con equipos de campo y otros ordenadores.
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e Los datos se presentan en forma gréfica.
e Utilizacion de los datos obtenidos para la gestion de calidad, gestion de

produccidn, gestion financiera, gestion administrativa y control estadistico.

29.2 Beneficios

Posibilidad de crear paneles de alarma, que requiere la presencia del operador para
reconocer una emergencia, parada o situacion de alarma, también se pueden registrar

las incidencias en curva y generar historicos.

Posibilidad de programacion numérica, que posibilita realizar calculos aritméticos de
alta resolucion sobre la CPU del ordenador donde se encuentra el SCADA, y no
sobre el controlador. Con esto, se pueden desarrollar aplicaciones basadas en
ordenadores con captura de informacion, exhibiciones en pantallas, andlisis de

sefiales, envio de respuestas a discos e impresoras, etc.

2.9.3 Objetivos

Deben ser sistemas de disefios abiertos, capaces de agrandarse o ajustarse segun las

necesidades cambiantes que requiere el proceso.

Deben de comunicarse con facilidad y sin problemas con el operador, con los

equipos de planta y con los equipos terminales (redes locales y de gestion).

Debe ser software sencillo de instalar, sin exageradas exigencias de hardware, y

sencillo de utilizar, con interfaces amistosos con el operador.

Ejemplos de software SCADA vy sus fabricantes:
Aimax, es el software SCADA de Desin Instruments S.A.
CUBE, es el software SCADA de Orsi Espafia S.A.
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IFIX, es el software SCADA de Intellution.

Lookout, es el software SCADA de National Instruments.
Monitor Pro, es el software SCADA de Schneider Electric.
SCADA InTouch, es el software SCADA de Logitek.
SYSMAC SCS, es el software SCADA de Omron.
ScattGraph 5000,es el software SCADA de ABB.

WinCC, es el software SCADA de Siemens.

Factorytalk, es el software SCADA de Rockwell.

PANEL DE

VISUALIZACIO

Nl A ADOR /| ' PANEL DE
ACTUADOR CONVERTIDOR CONTROL

Figura 23: Esquema basico de un sistema SCADA

Fuente: Los Autores, afio 2013

2.10 Controlador légico programable (PLC)

Se puede definir al PLC (Programmable Logic Controller) como una computadora
muy Gtil para la automatizacién industrial. Por medio de programas que son
almacenados en la memoria del dispositivo electrénico se puede realizar el control de
procesos electromecanicos como maquinas industriales, sistemas de fabricacién

flexibles, robot, etc.

54



El PLC esta construido para recibir gran cantidad de sefiales de entrada y salida, ya
sea digital o andloga. Las sefiales digitales o discretas son las que varian en dos
estados, los cuales son 1 (ON) 6 0 (OFF). Las sefiales analogas son las que envian
lecturas variables en un rango determinado de voltaje y/o corriente. El rango de
aplicacion del PLC es demasiado amplio, como control de procesos, visualizacion de
estados de una instalacion, control de maquinarias, etc. Los diferentes fabricantes de
PLC, ofrecen software para realizar la programacion del mismo. Este software tiene
varios lenguajes de programacion, no es dificil de aprender pero se necesita

experiencia para realizar un buen trabajo.

f.

ey

Figura 24: Controlador 16gico programable

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11 Instrumentacioén industrial

Se puede definir como instrumentacion industrial a los dispositivos, equipos o
elementos que sirven para realizar mediciones, transmision de datos, visualizar

variables de procesos y también pueden actuar como elemento final.
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Para el proceso, se pueden citar las siguientes variables fisicas con sus tipos de
sensores:

e Presion.

o Posicionamiento.

o Elemento final.
2111 Presion

Se la conoce con el simbolo P, sirve para determinar la fuerza F que se aplica sobre
un objeto o superficie A. "En el Sistema Internacional la presién se mide en una
unidad derivada que se denomina pascal (Pa) que es equivalente a una fuerza total de
un newton actuando uniformemente en un metro cuadrado. En el Sistema Inglés la
presion se mide en libra por pulgada cuadrada (pound per square inch o psi) que es
equivalente a una fuerza total de una libra actuando en una pulgada cuadrada."*
P=F/A

En resumen presion es una magnitud fisica escalar que mide la fuerza en direccion

perpendicular en una unidad de superficie.

Figura 25: Indicador de presién

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

! Presion, 19/ 06/2013, http://es.wikipedia.org/wiki/Presi%C3%B3n
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2.11.2 Sensor capacitivo

Se lo puede definir como un sensor eléctrico que actla por la variacién de capacidad,
espacio en un entorno definido por dos electrodos. Un electrodo puede ser el
dispositivo y el otro la carcasa, pieza o estructura sobre la cual se desea realizar la

medicién donde un punto debe estar aterrizado.

Figura 26: Sensor capacitivo

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.3 Sensor inductivo

Estos dispositivos varian su magnitud cuando detectan un material metalico ferroso.
Estan constituidos por una bobina por la cual circula una corriente que al aproximarle
una pieza de metal crea un campo magnético y genera dos corrientes opuestas, estas
corrientes con ayuda de dispositivos electrénicos se transforma en sefial digital. Se
usa mucho en industrias con aplicaciones de posicion, ausencia o presencia de

material, conteo, etc.

Figura 27: Sensor inductivo

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2114 Silenciador

Es un dispositivo usado para disminuir el ruido generado por alguna maquina o
equipo. Generalmente son de forma cilindrica, su tamafio varia en diametro y

longitud segun el lugar donde sera instalado.

Figura 28: Silenciador

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.5 Micro interruptor

Dispositivo eléctrico - mecanico usado como elemento de posicién, presencia, etc. El
cual al activarse genera cambios en un circuito. Su trabajo es por medio de contactos
NO (normalmente abierto) — NC (normalmente cerrado) que al accionarse cambian

de estado.
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Figura 29: Micro interruptor

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.6 Cilindro neumético

Elemento que transforma la energia de aire comprimido en trabajo mecénico. Se los

puede encontrar como cilindro de simple efecto y doble efecto.

Figura 30: Cilindro neumatico

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.7 Terminal de I/O

Usados para la conexion y visualizacion de las entradas y salidas del proceso.
Fabricadas para 8 1/0O, provistos con leds para visualizar el estado y conectores.
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Figura 31: Terminal 1/0

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.8 Copa de succion (ventosa)

La ventosa utiliza la presion negativa del fluido ya sea aire o agua, se adhieren a
superficies planas y sin poros ya que crean un vacio momentaneo en el proceso, esta

sefial es transmitida por medio de un sensor de vacio.

Figura 32: Presostato y copa de succion

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2.11.9 Vélvula electro neumatica

Este tipo de valvula funciona al aplicar corriente a un conductor en forma de bobina.
Al aplicarle dicha corriente crea un campo magnético que atrae un embolo ubicado
en la mitad, cuando se desenergiza vuelve a su posicién normal. Son usadas en

procesos neumaticos e hidraulicos.

Figura 33: Vélvula electro neumaética
Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.10  Sensor opto-electrénico

Los sensores opto-electronicos dependen o actian al detectar la presencia de ciertos
tipos de luces como infrarroja ultravioleta o visible.

Figura 34: Sensor opto-electrénico

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013
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2.11.11  Filtro con regulador para aire comprimido

2.11.11.1 Filtro

La funcion primordial del filtro es extraer las impurezas (particulas sélidas) y el agua

condensada.

El aire de red o de algin compresor ingresa al filtro dirigiéndose hacia la parte
inferior, hallando un deflector en forma de turbina que modifica la forma de la
corriente del aire haciéndola rotar. Esta rotacion retira por centrifugado las particulas

mas pesadas: gotas de agua, aceite, cascarillas de 6xido, etc.

Despojado de las impurezas con mayor espesor, el aire avanza hacia la salida
cruzando necesariamente por un filtro sinterizado o de fibras sintéticas, capaz de
retener las particulas sélidas no precipitadas en el filtro ciclonico. En el mercado se

encuentran varios rangos de filtracion expresada en micro.

2.11.11.2 Regulador

La funcidn del regulador es mantener una presion constante en la linea, independizar
del suministro de aire a los diferentes equipos instalados y evitar un exceso de

consumo Yy dafios en los equipos por utilizar presiones mayores que las que requiere.
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Figura 35: Filtro con regulador para aire comprimido
Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.12  Sensor magnético

Es un interruptor de proximidad que consta de un sistema de contactos cuyo

accionamiento es ocasionado por un campo magnético externo.

Los sensores magnéticos pueden detectar la posicion del émbolo magnético de los
actuadores y transmite una sefial eléctrica o neumatica a los controladores.
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Figura 36: Sensor magnético sobre un pistén

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

2.11.13 Encoder

Encoder también llamado codificador o decodificador, su principal funcién es de
convertir el movimiento mecanico en pulsos digitales o sefiales analdgicas y se forma
primordialmente de un disco conectado a un eje giratorio. Estos son utilizados en

motores para saber la posicion y la velocidad.

Figura 37: Motor con encoder

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

Se encuentran 2 tipos de encoders que son:
Encoder incremental
Encoder absoluto
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2.11.13.1 Encoder incremental

Es un encoder que define el angulo de posicion porque suministra un ndmero
especifico de pulsos, este tipo de encoder proporciona una posicion estratégica desde

donde siempre comenzaré la cuenta.

2.11.13.2 Encoder absoluto

Un encoder absoluto produce mensajes digitales lo cual representa la posicion actual
del encoder, asi como su direcciébn de movimiento y velocidad. Se los usa

normalmente en motores DC.

2.12 Variador de frecuencia (VFD)

El variador de frecuencia es un dispositivo que sirve para controlar la velocidad de
rotacion de un motor de corriente alterna, esto lo realiza controlando la frecuencia de
la alimentacion proporcionada al motor. En este proceso también varia el voltaje

paralelamente a la frecuencia.

Un variador de frecuencia o VFD (Variable Frequency Drive), normalmente esta
constituido por tres médulos. El primero es el circuito rectificador ya que la potencia
de entrada en corriente alterna (C.A.) deber ser convertido en corriente continua

(C.C.), esto se logra mediante un puente de diodos trifasico o rectificador controlado.

El segundo es un circuito de filtrado, capacitivo o condensadores de filtrado donde se
mantiene el voltaje rectificado y por ultimo tenemos el circuito inversor que es donde
nuevamente se realiza la conversion de energia pero a la inversa, es decir de corriente

directa (DC) a corriente alterna (AC) la cual alimenta el motor.
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Los convertidores de frecuencia pueden ser utilizados para que el motor funcione en
ambos sentidos de giro, asi mismo da la opcion de frenado. Se debe tener en cuenta

que la frecuencia de salida puede ser superior a la frecuencia de alimentacion.

El convertidor de frecuencia se lo puede usar como arrancador o freno eléctrico para
la puesta en marcha y realizar la parada por medio de configuracién de rampa,
permite la opcién de adaptar la proteccion térmica del motor, sobrecarga y

cortocircuito.

micromasTer 420

WARNING! Q
£ GEFANE

Figura 38: Variador de frecuencia

Fuente: Laboratorio de Fabricacién Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

66



CAPITULO Il

3 SOFTWARE WinCC SCADA Y ENLACE DE VARIABLES

3.1 Funcionamiento del proceso

El Sistema de Fabricacion Flexible cuenta con 10 estaciones, su respectivo PLC,

programa de control, componentes eléctricos, electronicos, neumaticos y etc.

El proceso comienza con el sistema de banda transportadora que es el que nos
permite transportar las piezas de un médulo a otro y poder ubicar las piezas para su

debido desplazamiento entre los médulos.

Luego en la estacidon de distribucién las piezas se comienzan a desplazar de una
estacion a otra para ser verificadas por el color y la altura, si la altura es apropiada

avanza a la siguiente estacion y si no cumple es rechazada.

En la estacion de manipulacion la pieza es guiada a la estacion siguiente, en esta
estacion se posiciona y se verificada el agujero para ser devuelta al sistema de

banda transportadora para ser trasladada al siguiente modulo.

En el modulo de vision se compara la pieza con una imagen grabada y observa el
contraste y la silueta de la pieza, si la pieza es aceptada por el sistema de vision la
estacion de robot comienza a ensamblarla y si no es aceptada es rechazada por la

estacion de robot.

En la estacion de almacenamiento se guardan las piezas cuando no esta en
funcionamiento la estacion de clasificacién y una vez en funcionamiento dicha
estacion las piezas se comienzan a desalojarse del almacén hacia el sistema de banda

transportadora.

67



La siguiente estacion es la de manipulacion que nos ayuda a transportar las piezas
hacia la estacion de clasificacion, si dicha estacién no se encuentra funcionando y la
pieza se encuentra en la banda transportadora después de la estacion de
almacenamiento dicha pieza es alojada en una resbaladera por la estacion de
manipulacion, si la estacion de clasificacion se encuentra operativa entonces ordena

las piezas dependiendo del color que presente: negra, roja y plateada (metélica).

3.2 Descripcion de la particion funcional

Lo primero que se debe realizar es el levantamiento de la informacion, entender el
proceso y el funcionamiento de todos los elementos que compone el proceso.

Luego hay que designar las variables de proceso que se requieren para su respectivo
control y supervision en el software WIinCC, una vez obtenida las variables de
proceso se crea un proyecto, se designa las propiedades del proyecto y los ciclos de

actualizacion.

Una vez realizado los pasos anteriores se procede a efectuar el enlace de las variables
por cada estacion de control.

En el disefiador de graficos, crear las pantallas necesaria para la supervision y control
del proceso. En las respectivas pantallas realizar las animaciones correspondientes
con las respectivas variables de proceso y asignar alarmas, mensajes, curvas,

administradores de usuario, etc

Se ejecuta 2 tipos de pantallas, las pantallas que trabaja con el programa DEMO que

utiliza en su mayor parte un script realizado en el lenguaje VBS.

Y las otras pantallas que utiliza en su mayor parte dialogos dindmicos y conexiones
directas para trabajar con el DEMO o algin otro programa que se realice en el PLC

sin realizar ningtn cambio en la parte mecanica del modulo.
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Se realiza una comparacion entre las pantallas actuales y las pantallas nuevas para

poder visualizar los cambios dados.

Figura 39: Descripcion funcional

Fuente: Los Autores, afio 2013

3.3 Preparar la configuracion para la aplicacion en el software WinCC
SCADA

Conectar al proceso, definir los controladores 16gicos programables (PLC's) para el
intercambio de datos, especificar el nivel fisico para la transmision de datos, declarar
el nimero de datos de entrada y de salida para la comunicacion con el PLC y luego

definir las areas de datos para los ciclos de envio individuales.

34 Crear un proyecto

Se inicia WIinCC desde windows, y se pide crear un proyecto, WIinCC crea
independientemente una carpeta de proyecto para cada proyecto creado, entonces se
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crea la base de datos MS SQL Server. Cuando la configuracion se inicia de nuevo, se

[lama al Gltimo proyecto editado o ejecutado.

Si quiere crear un nuevo proyecto, entonces seleccione lo siguiente en el WinCC

Explorer:

En la barra de menu hacer clic en el icono "Archivo", luego en el menu desplegable

hacer clic en el icono "Nuevo" y aparece el cuadro de dialogo del Explorer

inmediatamente seleccionar el tipo de estacidn y hacer clic en el icono "Aceptar".

© Archivo  Edicidn  Wer  Herramientas — Avuda
iD= W | X EE| 0= z?
=l _# MPSS00_WinCCY60_Application_WS_DP Mombre Tipo
ﬂ Equipo ﬂ Equipo Equipo
=0 pdministracién de variables W administracian de variables Administracion de variables
E Estructuras de variables E Estructuras de wariables Estructuras
A‘ i . f’\ Graphics Designer Editar
RS (BT =[ Mends v barras de herramientas Editar
= Mends v barras de herramientas = Alarm Logging Editar
= Alarm Logging J117ag Logging Edfirnr
1 i = t Desi i ?
I Tag Logging Jc &port Designer WinCC Explorer
a Report Designer JRGIDbaI Script
ETEXt Library Crear un rvevo proyecto

J:L Global Script
; Texk Library
2y Text Distribukor

iﬁ User Administrator
_s"- CrossReference
[q Carga de modificaciones online
[T Redundancy
137 User archives

'—) Time Synchronization
4} Bocina

‘!‘);‘ Picture Tree Manager
;‘,: Lifebeat Monitaring
:‘F\ Editor de proyectos OS

52 Text Distributor
ﬂ} User Adminiskrator
FaCrossheference
[fCarga de modificaciones online
ﬂ Redundancy
J_|_| User archives
':-)Time Synchronization
1 Bocina
‘!{Q Picture Tree Manager
;‘,: Lifebeat Monitaring

:‘F\Editor de provectos 05

_ () Proyecto para estacisn monopuesto
=
gﬁ () Proyecta para estacisn multipuesto

% () Proyecto Cliente

% () &sbrir un proyecta existente

[ Aceptar ] [ Cancelar

Figura 40: Crear un proyecto
Fuente: Software WinCC, , afio 2013

En el cuadro de didlogo "Crear proyecto nuevo”, introducir el nombre del proyecto y

Hacer clic en el botdon "Crear".

Se puede usar letras minusculas y mayusculas en un nombre de proyecto. Los

caracteres no permitidos son los siguientes:
a2t =/\@ *[]1{} <> Espacio
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= )

Crear proyecto nuevo
Ruta de proyecto

oh hdeskiop

Drirectario;

MPSEOD [a] |

[gzadal) . |

[simatic 57 WH.4 Praf]
[Simatic_EFB_Install_2010_|
[STEFR ¥ Profezsional]

[walor abzoluto Winco)

MM CC SCRIFTS]

M INCC Tips & Tricks]

Mombre del propecto;

Muevo subdirectono;

MPS500

Con esta wentana se crea

un nuesvo propecto W inCC.
Unidad de disco

= C v.

Figura 41: Crear proyecto nuevo
Fuente: Software WinCC, afio 2013

35 Especificar las propiedades del proyecto

Por medio del mend emergente para el nombre de su proyecto introducir el creador,
la version, la dltima persona que modifica el proyecto y comentarios en la pestafia

"General" que aparece en el cuadro de didlogo de las propiedades del proyecto.

35.1 Ciclos de actualizacién

Por medio de la pestafia "Ciclos de actualizacion”, se puede observar los ciclos de
actualizacién del proyecto. De estos ciclos de actualizacion se logra cambiar algunos

ajustes (actualizacién: aciclica, 250 ms a 1 hr).
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3.5.2 Teclas de acceso rapido

Las teclas de acceso rapido son combinaciones de teclas que emiten ciertas acciones

en WIinCC, como copiar pantalla por impresora, iniciar la sesién (Logon), y finalizar

la sesion (Logoff).

3.5.3 Interfaz de usuario y disefio

Permite editar la paleta de colores y cambiar el tipo de disefio que desee visualizar

con WiInCC.

= g MP5500

ﬂ Equipao
+- 1 adrinist
E; Estructy
M Graphics
= Mends
¥ Alarm Lo
J_U Tag Log
a Repart [
J., Global 5
Text Lib
54 TextDis
iﬁ User Adi
_s='- CrossRe
Ef Carga d
1 Redund
J_U ser Arg
'—:I Time Sy
¥ Bocina
‘!@?,' Picture 1
;‘i Lifebeat
:'I"'\ Editar dg

-

Propiedades del proyecto

Teclaz de acceso directo | Opciones | Modo || Interfaz de usuano v dizefio
General Ciclos de actualizacion

D atoz generales del proyecto actual,

Proyecto para estacion monopuesto w

Tipar

Creado par:

Fecha creacidn:

Modificada por; | "WinCC-Project-M anager
Ultirna modi.:

Yersidn:

GUID:

Comentario;

[ ar. l [ Cancel

Figura 42: Propiedades del proyecto
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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3.6 Propiedades de la lista de equipos

3.6.1 Llamar a la lista de equipos

La lista de equipos contiene todos los equipos asignados al proyecto actual y se
selecciona siguiendo los siguientes pasos:
e Seleccionar el icono "Equipo™ en la ventana de navegacion, luego usar el
botdn derecho del raton para llamar al menu rapido y elegir "Propiedades™.
e Para cambiar el nombre del equipo, seleccionar "Propiedades” de nuevo e

introducir ahora un nuevo nombre de equipo.

3.6.2 General

El nombre del equipo y el tipo de equipo se especifican en la pestafia "General".

3.6.3 Arranque

Se puede usar la pestafia "Arranque” para especificar que programa estandar de
WinCC sea cargado cuando la aplicacién es activada (se arranca runtime). Las
aplicaciones de WiIinCC seleccionables son: graphic runtime, report runtime, tag
logging runtime, alarm logging runtime, global scripts runtime, text library runtime.
Puede arrancar otras aplicaciones (de Windows) durante el arranque usando el boton

"Agregar".

3.64 Parametros

Usar la pestafia "Parametros" para establecer la configuracion del idioma en runtime
y bloquear combinaciones de teclas de Windows. La seccidn ajuste de la hora del
PLC le permite visualizar la hora en runtime para los datos de WinCC en la zona

horaria local (PLC esta ajustado todo el afio al horario de invierno local) o en la zona
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de la hora universal coordinada (UTC) Universal Time Coordinated (el PLC esta

ajustado a la hora universal coordinada).

3.6.5 Runtime de gréaficos

Permite hacer ajustes individuales del proyecto en la pestafia runtime de graficos con

la herramienta de ayuda online.

El nombre del equipo no puede contener un espacio en blanco, un guién o un
subrayado. El primer carécter debe ser en mayuscula. Se recomienda que solo use los

caracteresde laa-z, A-Z,0-9.

Los caracteres no permitidos son los siguientes:
LA~k =N @ H#SN &S () [1{ <
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Figura 43: Propiedades del equipo
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.7 Médulos de funcién en WinCC

Después de crear un proyecto, se visualiza la ventana de navegacion. En esta ventana

encontramos lo siguiente:

371 Equipo

Usa el nodo de la lista de equipos para definir las propiedades del equipo de una

estacion de trabajo.
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3.7.2 Administracién de variables

La administracion de variables nos ayuda a gestionar los drivers para el
acoplamiento, las conexiones ldgicas, las variables de proceso, variables internas y

ademas de los grupos de variables.

3.7.3 Disefiador de gréaficos (Graphics designer)

Es una herramienta que nos ayuda a visualizar los gréaficos y nos permite realizar las

conexiones al proceso; sus principales propiedades son las siguientes:

Sencillo y amigable interfase de usuario con paletas de herramientas y paletas

gréficas.

e Configuracion eficiente con una libreria integrada de objetos y de simbolos.

e Caracteristicas dinamicas y configurables de realizacion de los objetos para
las pantallas, con ANSI C, VBS y el apoyo de un asistente dinamico.
Integracion de funciones adicionales mediante una potente configuracion de
acciones. Integracion de sus propias funciones y objetos graficos que
desarrolla el usuario.

e Con Visual Basic para aplicacion, puede llevar a cabo ampliaciones para el

graphics designer y automatizar procedimientos segin el Modelo de Objeto

COM. VBA representa una solucion abierta para acceder a cada aplicacion

segun el Modelo de Objeto COM.

3.7.4 Registro de alarmas (Alarm logging)

Es un sistema que nos sirve para transferir avisos desde los procesos para su

preparacion, visualizacion, acuse y archivado.
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3.75 Registro de variables (Tag logging)

Archiva y adquiere valores de medida como:
Procesamiento de valores medidos y su almacenamiento a largo plazo (puede usarse

para curvas de historicos).

3.7.6 Disefiador de informes (Report designer)

Es un sistema integrado de informes con el cual puede registrar datos de usuario,
valores de proceso actuales, valores de proceso archivados, mensajes actuales,

mensajes archivados, su propia documentacion del sistema entre otras cosas.

3.7.7 Global scripts

Expresion general para funciones en C, funciones VBS y acciones.

El global script hace el proyecto dinamico (anima el proyecto) para los requisitos
especificos del usuario. Este editor hace posible crear funciones en C, en VBS y
acciones que pueden usarse para todo un proyecto o incluso para mas de un proyecto,

dependiendo del tipo (mddulo de proyecto, mddulo estandar o accion).

3.7.8 Libreria de texto (Text library)

Textos de usuario para el sistema de avisos, multilingle, etc.

3.7.9 Administrador de usuario (User administrator)

Aporta para realizar protecciones con contrasefia, administrar los derechos de acceso

para grupos y usuarios.
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3.7.10 Referencia cruzada (Crossreference)

La lista de referencias cruzadas sirve para indicar la localizacion en la aplicacion de
varios tipos de objetos, como por ejemplo variables, pantallas y funciones. También

contiene el salto al punto de aplicacién y funciones de recableado.

> | W p | X =52 R E &

= _#¢ MP3500
j Equipo
+- 1 administracisn de variables

E; Estructuras de wariables
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=] Mends v barras de herramientas
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J_Ll Tag Logging

ﬁ Feport Designer

J:B alobal Scripk
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iﬁ User Adrministrator
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Ef iCarga de modificaciones online
ﬂ Redundancy

J_U User Archives
'—] Time Synchronization
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".'E' Ficture Tree Manager

;_l:!: Lifebeat Maonitoring

5‘5"'\ Editor de proveckos 05
Figura 44: Modulos de funcion en WinCC
Fuente: Software WinCC, afo 2013
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3.8 Estructura de la comunicacion

El administrador de datos de WinCC gestiona las variables de WinCC durante la
ejecucion de la runtime. Las distintas aplicaciones de WinCC encuentran sus

requisitos de variables en el administrador de datos.

Entonces el administrador de datos tiene la misién de recoger los valores de la
variable demandada del proceso usando el driver de comunicacion integrado dentro
de cada proyecto de WiIinCC. El driver de comunicacion hace de interfase entre
WinCC y el proceso usando una de sus unidades de canal. La conexion hardware con
el proceso se hace usualmente utilizando un procesador de comunicaciones. El driver
de comunicacion de WinCC envia entonces mensajes de peticion al PLC usando este
procesador de comunicaciones. El controlador logico programable devuelve al
WinCC los valores de proceso solicitados en los correspondientes mensajes de

respuesta.

3.81 Administrador de datos

Se encarga de la gestion completa de las variables de WinCC mientras se encuentra
ejecutdndose en runtime; el usuario no puede visualizar este funcionamiento. El
administrador de datos trabaja con los datos creados en el proyecto de WinCC y
almacenados en la base de datos del proyecto. Todas las aplicaciones de WinCC
tienen que solicitar los datos al administrador de datos en forma de variables que
WiInCC pueda leer. Estas aplicaciones son el graphics runtime, el alarm logging

runtime y el tag logging runtime.

3.8.2 Driver de comunicacién

Se utilizan varios drivers de comunicacion de forma que WinCC se pueda comunicar
con los diferentes tipos de controladores ldgicos programables disponibles. Los
drivers de comunicacion de WinCC enlazan el administrador de datos con el PLC.
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El driver de comunicacion es una DLL en C++ que comunica con el administrador

de datos a través de la interfase denominada canal API. Las variables de WinCC son

provistas de valores de proceso a través de este driver de comunicacion.

3.8.3

Driver hardware

La conexion hardware con el proceso se hace usualmente usando un procesador de

comunicaciones. Cada unidad de canal forma la interfase con un driver hardware

subordinado y por lo tanto con un médulo de comunicacion en el equipo.
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Figura 45: Agregar un driver
Fuente: Software WinCC, afo 2013
3.9 Configurar variables de proceso para SIMATIC S7

3.9.1

Variables de proceso

Establecen la conexion entre el proceso y la estacion HMI. Se configuran después de

que se establezca una conexion al controlador l6gico programable (PLC).
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3.9.2 Nuevo grupo

WinCC le permite combinar variables en grupos de trabajo. Esto resulta en una

estructura de variables que es facil de leer.

3.9.3 Nueva variable (de proceso)

Creamos el nombre de la variable, el tipo de dato y la direccion a la que va hacer

asignada.

394 Variables internas

WinCC hace posible definir variables que no afectan a la conexion con el proceso en
todo un proyecto. También se pueden configurar aqui las variables individualmente o
combinadas en grupos, solo que estas no van asociadas al programa que se realiza en

el controlador I6gico programable porque no da la opcion de conectarse al proceso.

Cuando se le asigna un nombre a una variable tiene las siguientes restricciones:

No se puede usar . :?,,'\* $ % Espacio en blanco

El caracter @ deberia reservarse para las variables del sistema de WiIinCC; sin
embargo, es posible usar este caracter. Es irrelevante el uso de letras mayusculas y
minusculas. Se usa el punto como separador en estructuras de variables. Los nhombres

que comienzan con "$" no son visibles en la Administracion de variables.
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[[JEscala lineal
Rahgo de walores proceso Rango de walores variable
Al utilizar variables en el cuadio de didlogo de dindmica, azeguresze de que el
nombre de las wariables no empiece con una cifra.
[ ak l [ Cancel ] [ Help

Figura 46: Propiedades de variable

Fuente: Software WiInCC, afio 2013

3.10

3.10.1

Términos de operacion y monitoreo

Pantallas graficas

Las pantallas gréaficas son imagenes que se crean libremente y que generalmente

representan al sistema o a componentes del sistema. Las pantallas hacen posible

operar sistemas automatizados. Las pantallas graficas se muestran en la ventana de

gréaficos, consisten en componentes estaticos, dindmicos o ambos. Los elementos de

las figuras estaticas y dindmicas pueden ser operados. Combinaciones especificas de

teclas pertenecen a cada pantalla grafica desde la cual también pueden activarse

operaciones.

Para crear pantallas graficas se tienen las siguientes notas:
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e Se pueden llamar y visualizar distintas pantallas graficas para configuracion
al mismo tiempo.

e EIl portapapeles o la facilidad de arrastrar y soltar hace posible copiar
componentes de la imagen desde otras pantallas gréaficas.

e El tamafio de una pantalla grafica puede adaptarse a la resolucion del monitor

o0 la mejor que requiera el cliente.

3.10.2 Elementos de las pantallas gréaficas

Todos los componentes de las figuras que no cambian ni de forma ni de color
corresponden a la componente estatica de la pantalla. Todos los elementos de la
pantalla que muestran valores de proceso o estados del proceso corresponden a la
componente dinamica de la pantalla. Entre los componentes dindmicos de la pantalla
se encuentran los valores digitales, atributos, textos de salida, barras graficas, y

cambios en la visualizacion.

La configuracion de acciones permite a todos los objetos (estaticos o dindmicos)
experimentar cambios de color, cambios del relleno, geometria, parpadeo, estilo, y

nivel.

3.10.3 Valores digitales

Los valores digitales muestran valores del proceso en forma de nimeros o son usados
como campos de entrada o salida para cambiar valores de consigna directamente en
la imagen. La visualizacion del valor puede cambiarse con atributos y formatos,

dependiendo del valor que debe ser mostrado.
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Figura 47: Ejemplo de pantallas graficas
Fuente: Los Autores, afio 2013

3.10.4 Configuracion del editor de gréaficos

El editor de gréaficos se usa para llevar a cabo la creacién de las pantallas (imagenes)
necesarias (componentes estaticos y dindmicos) de acuerdo a la definicion de la tarea

o al proceso que se requiere representar.

3.10.5 Activar/ desactivar una paleta

En la barra de menu, hacer clic en "Ver" y en el menu desplegable, hacer clic en

"Barra de herramientas".

3.10.6 Tamarfio de la pantalla

Se logra determinar el tamarfio de la pantalla y ajustar el tamafio dando doble clic en
la pantalla, aparece la pestafia "Propiedades™ en la ventana "Propiedades del objeto”
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seleccione "Geometria.” y encuentra la opciéon "Alto de imagen" o "Ancho de

imagen™ , en esta opcion se puede introducir un nuevo valor.

ﬁ Graphics Designer - [NewPdIZ2.PDL] : _|ﬁ'|5|
-ﬂ- Archivo  Edicion  Ver Insertar Organizar  Hetramientas Wentana Awuda _|ﬁl|1|
Dl sm oo (@ | |eaa|zs nga w5
[z v S Bl 40
.................................................... : — Paleta de ﬂbietosi
. . : k Seleccion - |
= -N [ objetos estandar
| i Linga
‘ Paligono
my A Linea paligonal
& 4 Elipse
. . Cireulo
Segmento eliptic
LE M Segmento circulz
- l:l ™ Arco dliptico
2\ Arco
| Rectangulo
— Ampliar — Rectangulo redo
_ 800 %’l Texto estitico
2 Conector
= 400
: . B +-[] Objetos smart
: 100 .. O : jelosgréﬁCOS de | Ohjetas Windows
Z la paleta de objetos ||\ ,
o || en Edandar [ (4|
1zl - - Paletade alineacion: - - - - - e —Paletadeg;ilos
— Ll B Tpodelinea «
=| A7 ... Barradecapas @ : aden = Sélida
I_ﬁ / .............................. - ﬁ Discontinug
%l, - I ................. I ............. . ’ ﬂ Punteada
lof[1]2/3/4/5[6[7 8 9/[10/11/12/13[14]15 2 [[ 0-rwen =
_ Pulse [Espafiol - Espafia (alfabetizaric Seleccidn miltiple - 140 vi150 I [ezE0 v T X
Figura 48: Editor de graficos
Fuente: Sitrain — Curso de WinCC, afio 2003
3.11 Paleta de objetos graficos

3.11.1 Configurar objetos

Usar el boton izquierdo del raton para seleccionar un objeto en la paleta de objetos.
Hacer clic con el raton para colocar el objeto en la pantalla gréafica.

3.11.2 Objetos estandar

Los objetos estandar estan compuestos por objetos graficos como linea, figuras
geométricas, textos estaticos, etc. El conector es un objeto de tipo linea cuyos
extremos pueden conectarse con los puntos de conexion de otros objetos.
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Objetos

Faleta de objetos

<

* Seleccion
- [a objetos estandar

/ Linea

£ Paligono

ﬂ Linea poligonal
@ Elipse

& Circulo

& Segmento elipkico
o Seqgmento circular
™ Arco eliptico

o) Arco

B rectangulo

@ Rectingulo redondeade
El Texko estatico
,:_,—'F Zonector

[ Obietos Smart
+-_| Ohijetos Windows
+-91 Objetos de tubo

}

*a Estandar Con| < |» |

Figura 49: Objetos estandar

Fuente: Software WInCC, afio 2013

Objetos inteligentes (Objetos Smart)

Ventana de aplicacién

Este objeto es suministrado por el sistema de diagndstico, el sistema de informes, o
incluso aplicaciones externas. Las propiedades externas (posicion, tamafio y atributos

externos) se configuran en el graphics designer y se transfieren a la aplicacion
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externa en runtime. La aplicacion externa abre la ventana de aplicacion y se encarga

de la operacion y la visualizacion.

3.11.3.2 Ventana de imagen

Este objeto se configura en su tamafo, posicion, visualizacion, escala y otras
propiedades que pueden hacerse dindmicos. Una propiedad importante es la
referencia a otra pantalla con el atributo "Nombre de imagen™ que debe mostrarse en

la ventana de imagen.

3.11.3.3 Control

Se usa para implementar elementos de Windows (como un objeto deslizante,
controles de WinCC, de Windows o un reloj analdgico, etc. ). Un control tiene
atributos que se visualizan en la ventana "Propiedades del objeto” en la pestafa

"Propiedades” y que también pueden editarse en esta ventana.

3.11.3.4 Objeto OLE

Puede integrarse en una pantalla de graficos. Se pueden utilizar programas instalados
en Windows. En las propiedades del objeto se puede editar este objeto con la
aplicacion OLE correspondiente. Otros tipos de objetos como objetos de audio o
video se ponen en marcha cuando hace doble clic en ellos. Su aplicacion fuente no se

abre.

3.11.35 CampoE/S

Se puede usar como campo de entrada, salida, 0 como campo combinado de E/S. Son

posibles los formatos de datos binario, decimal, cadena de caracteres o hexadecimal.
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3.11.3.6 Barra

Muestra valores de proceso de forma analdgica y en un area se muestra el valor

actual. Haciendo doble clic derecho se puede ingresar a las propiedades del objeto.

3.11.3.7  Objeto gréfico

Se usan para integrar objetos graficos externos (.EMF,.WMF,.DIB .BMP,
GIF,.JPEG,.ICO) en una imagen en el graphics designer. Normalmente se busca los

gréficos en la carpeta GraCS.

3.11.3.8 Vista de estado

La vista de estado ofrece la posibilidad de mostrar casi cualquier numero de
diferentes estados de un objeto. Los estados se realizan mediante variables que se
corresponden con cada uno de los mismos. Los estados se muestran a través de las
imagenes asignadas. En graphics designer se definen el tamafio y las propiedades

que adopta una vista de estado en runtime.

3.11.3.9 Lista de texto

La lista de texto brinda la posibilidad de asignar un texto a determinados valores. La
lista de texto se puede definir como lista de entrada, lista de salida o lista de
entrada/salida combinada. Estan disponibles los siguientes formatos de datos:

Decimal, binario o bit.

En graphics designer se definen el tamafo y las propiedades que adopta una lista de

texto en runtime.
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3.11.4

3.114.1

Objetos

Faleta de objetoz

h Seleccicn
+- & Objetos estandar
= @ Cbjekos Smart
B ventana de aplicacidn

Yenkana de imagen

Zontral

[ campo EfS

E| Barra

Objeko grafico

M Wista de estado

B Lista de texto

é Texko de varias lineas

0 Cuadro combinada

E Cuadro de liska

Instancia de Faceplate

F contral KET

£ weF Cantrol

ﬂ Barra 3D

00 [ndicador de grupo
+-|_| Objetas Windows

*=a Estandar Controles

Figura 50: Objetos Smart
Fuente: Software WinCC, afio 2013

Objetos de windows

Boton

Se usa para manipular eventos del proceso.
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3.11.4.2 Casilla de verificacion

Permite al usuario seleccionar maltiples operaciones y activar las correspondientes
casillas de verificacion. Casillas de verificacion se pueden activar como estandar

para que el usuario modifique sélo en caso necesario el valor pre ajustado.

3.11.4.3 Radio-box

Permite al usuario escoger una de las opciones ofrecidas y ejecutar el campo de
opciones correspondiente. Los campos de opciones se puede activar como estandar

para que el usuario modifique sélo en caso necesario el valor pre ajustado.

3.11.4.4 Botén redondo

Se usa para manipular eventos del proceso.

3.11.45 Objeto deslizante

Se usa como regulador lineal para el ajuste del valor de proceso analdgico.
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Figura 51: Objetos de windows
Fuente: Software WIinCC, afio 2013

3.12 Objetos graficos
3.12.1 Alinear objetos

Esta funcion puede realizarse mediante la paleta de alineacion, tiene que seleccionar

primero el objeto de referencia y después el objeto a alinear.

' . [ejemplo t

E =MWl btH =M T &= 0

Figura 52: Barra de alineacion

Fuente: Los Autores, afio 2013
91



3.12.2 Seleccionar objetos

1. Use el boton izquierdo del ratdn para seleccionar un objeto.

2. Cuando mantiene presionado el botdn izquierdo del ratéon y lo arrastra a
través de varios objetos, todos los objetos dentro del marco rectangular se
seleccionan.

3. Cuando mantiene presionada la tecla Shift y selecciona objetos individuales
con el boton izquierdo del raton, los objetos se pueden “recoger”. Esta

funcién se usa para borrar, alinear, duplicar, mover y editar objetos.

3.12.3 Cambiar atributos o propiedades

Para cambiar los atributos seleccionar un objeto y usar el boton izquierdo del ratén
luego va aparecer unas opciones Yy seleccionamos la opcion "Propiedades”, va
emerger la ventana "Propiedades del objeto” y en ese instante se puede ajusta los

atributos o las propiedades.

©oo- - T propiedades del objeto E]
o m Circulo Circulol v.
Propiedades | Evento
= Circulo Atributa Estitico | Dindmica | Actual, Indir,
Geometria Mombre de ohjeto Circulal
Colores Mivel ]

Estilos
Inkermitencia
Ckros

Rellenar
Representacion

Figura 53: Propiedades del objeto
Fuente: Software WiInCC, afio 2013

3.12.4 Borrar objeto

Seleccionar el objeto y elimine el objeto del graphics designer haciendo.
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1. En labarra de menq, clic en el menu "Edicién".

2. Enel mend desplegable, clic en "Borrar™.

Es mas rapido si usa la tecla Supr.

3.12.5 Cambiar la visualizacion del objeto

Dependiendo del objeto a seleccionar, se puede cambiar el tamafio, alto, ancho, y
angulo. Una forma répida es seleccionar un objeto, mantener presionado el boton

izquierdo del ratdn, y desplazar los nodos de configuracion en la direccion que desee.

3.12.6 Mover objeto

El movimiento tiene lugar con la facilidad de arrastrar y soltar. Seleccionar un objeto

y mover el objeto mientras mantiene presionado el botdn izquierdo del raton.

3.12.7 Rotacion

Rotar objetos en circulo:

1. En labarra de menu, haga clic en "Organizar"
2. En el menu desplegable, haga clic en **Rotar”. O use el botdn de la barra de

herramientas.

3.12.8 Simetria

Realiza simetria de objetos en el eje horizontal o vertical.

1. Enlabarra de menu, haga clic en "Organizar".
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2. En el mend desplegable, haga clic en "Voltear". O use el boton de la barra de

herramientas.

L3

JOmcE > XEZ 0 & A
# AR 2 AL F BHy N

Figura 54: Barra de herramientas estandar

Fuente: Software WiIinCC, afio 2013

3.13 Libreria de simbolos

La libreria de simbolos se la encuentra haciendo clic en el mend "Ver" y escoger la

opcidn "libreria ™, o en la barra de herramientas se lo representa con el simbolo.

o g
O] &

Figura 55: Simbolo para mostrar libreria
Fuente: Software WinCC, afio 2013

Luego va encontrar 2 librerias: la libreria global que se encuentra todas las graficas
como elementos de campo, operacion, pantallas, Siemens HMI Symbol Library 1.4.1

y Simbolos.

La libreria de proyecto, es donde se guarda las graficas realizadas por el usuario.
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: —ILibreria C:\Documents and Settings\Administrator\Desktop\pruebas tesis MPS. ..

B Bo e oo EEE| 6
i i Mombre Tamafio Olkima modificacisn
=3 ElE""E""_:'f'S decampo | (T3 Eementos de campo a 22.06.1007:34
+ % Epetrallc'ﬂ"' (E0peracian 0 22.06.,10 07:34
* - S_c-.n a asHMI svmbol L (Pantallas 0 22.06.10 07:34
+
IEmEn= ¥R (T siemens HMI Symbol Library 1.4.1 0 22.06.10 07:33
+-[_] Simbalos .
imbolos 06, !
CAsimbol 0 22.06.10 07:34

@ Libreria de provecto

Figura 56: Librerias
Fuente: Software WIinCC, afio 2013

Se puede cambiar el aspecto del simbolo:

Original - 0

El color de la superficie es dada por el fabricante.

Figura 57: Imagen con atributo en original
Fuente: Software WinCC, afio 2013

Sombreado - 1

El color de la superficie se relaciona a los ajustes del atributo color de fondo y color

primer plano.
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Figura 58: Imagen con atributo en sombreado
Fuente: Software WinCC, afio 2013

Sdlido - 2

El color de la superficie se relaciona a los ajustes del atributo color primer plano.

Figura 59: Imagen con atributo en sdlido
Fuente: Software WinCC, afio 2013

Contorno - 3

El color de la superficie se relaciona a los ajustes de atributo Estilo Fondo donde

encuentra Transparente - 0 y Opaco - 1 donde prevalece es el color de fondo.

Figura 60: Imagen con atributo en contorno
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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3.14 Paleta de niveles

Sirve para facilitar la edicion de objetos individuales en el graphics designer esto
permite hacer el trabajo en niveles. De esta forma se pueden dividir los contenidos de
una imagen de proceso en hasta 32 niveles. Estos niveles se pueden mostrar y ocultar
individualmente. En el ajuste por defecto todos los niveles estan visibles e inclusive

se pueden renombrar los niveles.

3.14.1 Renombrar niveles

Para renombrar los niveles tiene que seguir los siguientes pasos:

1. En la barra de mend, hacer clic en el menu Herramientas.
2. Enel mend desplegable, hacer clic en Preferencias.
3. En la pestaiia "Niveles visibles" realizar los cambios.

Hacer doble clic en un nivel y podré introducir un nuevo nombre.

3.14.2 Cambiar la asignacion de niveles

La asignacion de un objeto a un nivel se puede cambiar en la ventana "Propiedades
del objeto".

0|1 2 3/4 56 7 8 9101112 13{14/15 3 | 0-niveld v

Figura 61: Barra de herramientas niveles
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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Configuracion -\

Walores predeterminado: de loz objetos
keni / Baras de hemramientas bl ostrar v ocultar niveles
Reticula Opciones Miveles visibles
Mivel C5 Mivel BT i
Mivell vigible
Mivell wizible
Mivel2 vizible
Mivel3 wizible
Miveld wizible
Mivel5 vigible
MivelE vigible
Mivel? wizible
Miveld wizible
Miveld wizible
Mivell0 wizible
Mivell1 vigible
Mivell2 vigible -
Aplicar a
@C5&RT [ Todos loz niveles visibles ]
(5
OIRT [ Todos los niveles invisibles ]
|dioma Spanish [Traditional Sort) »
C o JCoons )

Figura 62: Configuracion de niveles
Fuente: Software WIinCC, afio 2013

3.15 Paleta de estilos

Nos ayuda a seleccionar el tipo de linea, el grosor de la linea, la finalizacion de la

linea, y el tipo de relleno.
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Estilos )
Faleta de estilos
= Tipo de linea
—| Sdlida
=={ Dizcontinua
wd Punteada
= Purto raya
ﬂ Purto punta raya

= Grogar linea
“| Invizible
:I 1 pixel
=| 3 pineles
S A pixeles
m| 7 pixeles
! d pixeles
= |E| Finales de linea
== Redonda
= Flecha inicial
=¥ Flecha final
3 Flecha fina
¥ Flecha gruesa
= Tipo de rellzno
B Compacto
[] Tranzparente
= Harizontal
NI vertical
¥ Diagonal decreciente
22 Diagonal creciente
Bl Cuadiculado
#% Cuadiiculado diagonal

Figura 63: Paleta de estilos
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.16 Barra de herramientas de variables

Podemos visualizar las variables que han sido creada para el proceso.
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Yariables

Zi@RedundantServerState

Zi@ConnectedrTClients

‘alor de 16 bits sin signo
‘alor de 16 bits sin signo

Warniables
Filtra:
+ @ STEP 7 Symbol Server Mombre Tipo Pardmetros | Ultima modificacién
=1 Varisbles de WinCC = Tagloggingrt Grupo de varisbles 3{4/2013 10:32:04 AM
= ""_"'”ab'es DEEnee) ] = Seript &rupa de variables 42013 10:32:04 AM
| Lista de todas las instancias ¢ Zjcambio yalor de 16 bits sin signo 3(4/2013 3:45:44 PM
* H Lists de bodas las variables 3@Server\z‘ersion Variable de texto de juego caract, 16 bits 34/2013 10:32:04 AM
B@CurrentUserName ‘ariable de texto de jusgo caract, 16 bits 34/2013 10:32:04 AM
E@ServerName Variable de texto de juego caract, 16 bits 42013 10:32:04 AM
3@DatasourceNameRT Yariable de texto de juego caract, 16 bits 342013 10:32:04 AM

3/4/2013 10:32:04 AM
3/4/2013 10:32:04 AM

3@LocaIMachineName Variable de texto de juego caract, § bits 342013 10:32:04 AM

B@DeltaLoaded Valor de 32 bits sin signo 342013 10:32:04 AM

B@CurrentUser Variable de texto de juego caract, & bits 342013 10:32:04 AM
< bl B2

Figura 64: Barra de herramientas de variables

Fuente: Software WInCC, afio 2013

3.17 Definir una imagen inicial

Para activar el modo runtime, se debe definir una imagen inicial para cada proyecto.

La imagen inicial es la base para todas las pantallas desde las cuales se pueden

configurar estructuras ramificadas para la operacion. Cada proyecto debe
proporcionar una posibilidad operativa de terminar el modo runtime, de forma que
puedan llevarse a cabo cambios en la configuracion, especialmente si estan

deshabilitadas las operaciones de Windows.

Activar la Runtime

1. Llamar al WinCC Explorer y en la barra de menu, hacer clic en el menu
""Archivo".

2. En el menu desplegable, hacer clic en "Activar".
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|!" WinCCExplorer - C:\Documents and Settings\Administrator\Desktop\pruebas tesis MPS500\pruebas_tesis_MPS500\pru

Archivo  Edicion  Yer Herramientas  Awuda

EE IR R
= _# pruebas_tesis MP3S00 Mombre Tipo
% Equi|l:|ol ) , f{. Abrir imagen Imagen inicial
#1411 Administracion de wariables Cambiar &l nombre de la imagen
E; Estructuras de variables Borrar imagen(es)
f’\ Graphics Designer Definir imagen coma imagen inicial
" Menis v barras de herramientas Confirmar todos los cambios de tipo
4 Alarm Logging Propiedades
T Tan 1 naaina
Figura 65: Definir imagen inicial opcion 1
Fuente: Software WinCC, afio 2013
=
Propiedades del equipo .ﬁ

General | &mangue | Pardmetios | Graphics-Runtime | Buntime
Archivo de proyecto
SMIMGEMIERIA-BYWINCC_Project_pruebas_tesis MPS500M\pruebas tesis MPS500.mcp

Imagen inicial Yentanas de imagen indep.

MewPdi.PDL (] Ocultar wentana principal

Configuracion inicial de mend v barras de heramientaz

Buscar...

Afributos de ventana Dezactivar Teclaz de acceszo directo
[ Titula | [ pirFa -~ Alternar ventana

[] Bordes [ Cambio de tamafio Mone

L] M aximizar | L] Maver L Ay

[ Minimizar [ Minimizar Cursor alfadactivacion
g Fantalla completa v g M awirnizar v Mone

3 Act /Desz. curzor wntime
Control de curzor: comportarmiento

() Mormal () Mormal zin rollback () Extendido Nane
Control de curzor: teclas Mavegacian por imagenes
Arba: |Mone Hacia adelante |None
[ crl
AvPag |Mone Hacia atras Mone
[ &n ¥
lzqrda.: |Mone Imagen inicial ane
[ 5hift
Dcha.: |Mone Imag. memariz, |Mone

[] Conectar al activar Mem. imagen | None

T amafio bfer de imagenes 30

Oeultar imagenes de sisterma
[] Utilizar prefijo [] Mayizculas/mindsculas =

[ (] H Cancel H Help

Figura 66: Definir imagen inicial opcion 2
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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Esta es una de las formas de salir de runtime, usando una accién en C.
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Frvares rew-

od OnCickioe” puPctastiame ther® Brr(tyectiane o peiPopenfiame

Salir de Runtime

d | Camcets

Figura 67: Salir de runtime
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.18 Disparador (Trigger)

Para conseguir una seleccion de imagen y comunicacion de altas prestaciones hay
que realizar el ajuste de un trigger para los objetos de una imagen. Lo importante es

conseguir una uniformidad para el trigger en cada imagen.
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Configuracion -\

Menu £ Baras de herramientas Moztrar y oculkar niveles

Reticula Opciones Miveles visibles
Yalores predeterminados de los objetos

Guardar

Guardar valores predeterminados al zalir

l Guardar ahu:ura] [ Cargar ahara

Archiva

Guardar valores predeterminados en:

C:hDocurments and SettingshAdminiztratorDesktoph, [:I

Trigger predeterminado

Al cambiar W

ok ) [ oo

Figura 68: Configurar el trigger predeterminado
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.19 Propiedades del objeto

Se puede hacer dinamico los atributos y se encuentra las siguientes opciones:

3.19.1 Cuadro de dialogo dindmico

Nos ayuda a dinamizar de forma répida realizando cambios en el tributo por medio

de confirmaciones o habilitando rango de valores.
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3.19.2 Acciones en propiedades del objeto

Se puede utilizar acciones en sintaxis C y VBS en los objetos. Muchas propiedades
tales como el color, tamafio del objeto, posicion, tipo de letra visibilidad,
autorizacion, tamafio de la letra, etc. Pueden crearse dindmicamente mediante
variables de proceso o variables internas. El disparo (trigger) se ejecuta por medio un

cambio en la variable o a través de un temporizador.

3.19.3 Conexion a variable

Si los tags o variables deben visualizarse individualmente, estd disponible la
conexidn directa a la variable para tags internos o de proceso. Estas variables de

proceso también pueden direccionarse indirectamente.

—IPropiedades del objeto E]
Botén redondo Botdn redonda w
Propiedades | Eventa
= Botdn redondo atributo Estatico Dindrica A |1 ‘

Geomettia Color de linea I -
Colores ColordeFondodelinea [ | % Cuadro de didlogo dinmica, ..
Estilos colar de Forda I { Acidn C...
Fuente Color del rellena ] 4 Acddnwes..
Intermitencia Colordeborde en 30supe [ | & variable..
Ctros Colar de borde en 30 infer [ 4
Rellenar Color de la fuente [ KA Borrar
Imagenes
Representacion

Figura 69: Dinamizar atributos
Fuente: Software WiIinCC, afio 2013

3.194 Acciones en eventos del objeto

Se puede utilizar acciones en sintaxis C y VBS para acciones frecuentes que tienen

que ser modificadas cuando se origine un evento. Los resultados pueden visualizarse
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en objetos e imagenes de WinCC. El disparo (trigger) tiene lugar cuando se cambian
propiedades del objeto, tales como cambio del color, posicién, tamafio del objeto,

etc. El disparo se da lugar en eventos en el objeto, tales como un clic de raton, etc.

3.19.5 Conexion directa (Direct connection)

La Conexion directa es un tipo especial de accion. Usando Conexién directa se puede
cargar muy rapidamente en variables de magnitudes de proceso fijas. Ademas, aqui
pueden conectarse propiedades individuales del objeto directamente a variables
como, un tag de tipo cadena de caracteres (string) a la propiedad texto de un texto

estatico. Usando conexion directa, conseguird un alto nivel de ejecucion en runtime.

Si se configuré una conexion directa, el simbolo del rayo se muestra en color azul.

_I Propiedades del ohjeto
Batdn redonda Batdn redandal -
Propiedades | Eventa
= Bokdnredondo ||| Ejecutar con Bccidn
Rakon Clic del rats
Teclada i EElrE ?n . "é{ ACcidn C...
Pulsar a la izquierda & Accidn VBS
Foco Solkar a la izquisrda & ccmnd d‘_"
Clros Pulsar ala derecha & Conexian directa...
= Temas de prop Solkar a la derecha & Borrar

+- Geometria
Colores
Estilos
Fuente
Inkermitern
Okros
Relenar s

< b

e O o O o B e B

Figura 70: Dinamizar ejecuciones
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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3.20 Administrador de usuario (User administrator)

Se configura el administrador de usuario para la asignacion y administracion de
derechos de acceso de forma que no haya acceso no autorizado. Esto se realiza en
cada operacion con el proceso, operacion con el sistema WinCC, operacion con
archivos, etc. Todas estas operaciones pueden ser bloqueadas contra acceso no

autorizado.

El administrador de usuario nos permite crear grupos, usuarios, agregar funciones y

autorizar las funciones a los diferentes usuarios o grupos para poder realizar cambios.

3.20.1 Configuracion

Para configurar las combinaciones de teclas primero damos clic derecho en el
nombre del proyecto y seleccionar Propiedades. En las propiedades del proyecto
seleccionar la pestafia de teclas de acceso directo y escoger las acciones que se desea

aplicar con la combinacion de tecla que se desee.

Para concretar la combinacion de teclas “logon” se usa para (registrarse como
usuario) y “logoff” (abandonar la sesion del usuario). Para asignar el nombre para el

usuario (login) y la contrasefia. se recurre al editor del administrador de usuario.

No se puede usar Ctrl+P.

Desactivar la runtime, antes de comenzar con la configuracion.
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Teclas de acceso directo | Opciones | Modo | Interfaz de usuario v dizefio

Propiedades del proyecto

E; Estruckuras de wariables
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=] Menis v barras de herramientas azignables a determinadas acciones de WinCC.
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1 Ta0 Loaging
-

a Report Designer Logoff
J:g Global Script Copia de pantalla Chl+C
; Text Library Aplicada a
T Text Distributor
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;zl. CrossReference
ﬁf Carga de modificaciones anline
j Redundancy Ez pozible azignar accezos directoz a estas acciones
18 User archives

L:I Time Synchronization
{i Bocina

",1;" Picture Tree Manager
;‘I Lifebeat Moritaring
,:}'-\ Editor de provectos 03

[ 0k, l [ Cancel

Figura 71: Teclas de acceso directo
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.20.2 Abrir el administrador de usuario

1. Hacer clic derecho del raton en el editor "User Administrator"”, escoger el
item "Abrir" en el menu répido y se arranca el "User Administrator".
2. Se puede asignar las autorizaciones de usuario y las autorizaciones de grupo

para las funciones que se requiere autorizar.
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Figura 72: Administrador de usuario
Fuente: Software WinCC, afio 2013

3.20.3 Crear un usuario

En el menu desplegable, haga clic en "Crear usuario”. EI nombre de usuario debe ser
de una longitud de al menos cuatro caracteres y la contrasefia de al menos seis

caracteres de longitud.
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Figura 73: Crear un usuario y asignar autorizaciones
Fuente: Software WinCC, afio 2013

con contrasefia y seleccionar el nivel de permiso.

Botén Botdn1 w
. N o | Propiedades | Evento
u 1 B = Batdn Atributo Estatico Dina... | Ac. | I
Geometria Autorizacion de manejo S &} C
- - = Colores Permiso =Mo access-proteckion > i} C
Estilos '
Fuente Authorizations C
Intermitencia
Ckros |Ehange picture IL' C
Rellenar Mo access-protection: -~ C. |
N - ancel
Imagenes . User Administration
Representacidn Walue input
Process controlling
Picture E diting
Change picture
windaw selection
Hardcopy r
Confirm alarms —
Lock alarms
Free alarms
Meszage Editing
Start archive
Stop archive
Edit archive walues
Archive Editing w
h

JETETP T,

Figura 74: Ejemplo de como seleccionar el tipo de permiso
Fuente: Software WinCC, afio 2013
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3.21 Listado de variables y direccion

La comunicacion del sistema SCADA WinCC con los PLC's lo realiza por medio del

driver profibus, las variables de cada PLC se encuentran dentro de un enlace.

Estos son los siguientes enlaces con sus respectivas variables:

3.21.1 Enlace controlador estacion distribucion

Nombre del enlace es 1VE_AS_B que contiene la direccion profibus nimero 2 y se
comunica con el controlador de la estacion de distribucion, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@1VE_AS_B@ConnectionStatees una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

VE_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

VE_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

VE_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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VE_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

VE_RC_Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al
controlador.

3.21.2 Enlace controlador estacion verificacion

Nombre del enlace es 2PR_AS_B que contiene la direccion profibus nimero 4 y se
comunica con el controlador de la estacion de verificacion, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@2PR_AS_B@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

PR_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccibn MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

PR_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

PR_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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PR_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

PR_RC _Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al

controlador.

3.21.3 Enlace controlador estacion proceso

Nombre del enlace es 3BE_AS_B que contiene la direccion profibus nimero 6 y se
comunica con el controlador de la estacion de proceso, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@3BE_AS_B@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

BE_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccibn MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

BE_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

BE_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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BE_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

BE_RC Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al

controlador.

3.21.4 Enlace controlador estacion manipulacion |

Nombre del enlace es 4PA_AS B que contiene la direccion profibus nimero 8 y se
comunica con el controlador de la estacion de manipulacién I, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@4PA_AS_B@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

PA4_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

PA4_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

PA4_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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PA4_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

PA4 _RC Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al
controlador.

3.215 Enlace controlador estacion clasificacion

Nombre del enlace es 9SO_AS B que contiene la direccion profibus nimero 18 y se
comunica con el controlador de la estacion de clasificacion, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@9SO_AS_B@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

SO_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

SO_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

SO_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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SO_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

SO_RC _Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al
controlador.

3.21.6 Enlace controlador estacién manipulacion 11

Nombre del enlace es 8PA_AS B que contiene la direccion profibus nimero 16 y se
comunica con el controlador de la estacién de manipulacién 1, aqui se encuentran las

principales variables que son las siguientes:

@8PA_AS_B@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin
signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacion sobre el estado

de la comunicacion.

PA8_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

PA8_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

PA8_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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PA8_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

PA8_RC _Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al

controlador.

3.21.7 Enlace controlador estacion almacenamiento

Nombre del enlace es 7THRL20 KFA que contiene la direccion profibus nimero 14
y se comunica con el controlador de la estacion de almacenamiento, aqui se

encuentran las principales variables que son las siguientes:

@7HRL20_KFA@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32 bits
sin signo que se encuentra en la direccion DDO y recibe la informacién sobre el

estado de la comunicacion.

HRL20_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

HRL20_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

HRL20_Station_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW122 y recibe los estados de entrada de los sensores que

se encuentran conectados en el controlador.
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HRL20_Station_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se

encuentra en la direccion MW124 y recibe los estados de salida de los dispositivos se

encuentran conectados en el controlador.

HRL20 _RC_Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se

encuentra en la direccion MW120; entrega las 6rdenes de marcha paro y reset al

controlador.

StorageCell_1 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBWO; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 1.

StorageCell_2 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW?2; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 2.

StorageCell_3 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBWA4; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 3.

StorageCell_4 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW6; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 4.

StorageCell_5 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBWS; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 5.

StorageCell_6 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW10; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 6.
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StorageCell_7 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW12; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 7.

StorageCell_8 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW14; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 8.

StorageCell_9 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW16; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 9.

StorageCell_10 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW18; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 10.

StorageCell_11 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW?20; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 11.

StorageCell_12 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW?22; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 12.

StorageCell_13 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW24; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 13.

StorageCell_14 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW26; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 14.

110

Se

Se

Se

Se

Se

Se

Se

Se

la



StorageCell_15 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW28; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 15.

StorageCell_16 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW30; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 16.

StorageCell_17 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW32; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 17.

StorageCell_18 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW34; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 18.

StorageCell_19 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW36; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 19.

StorageCell_20 es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que
encuentra en el area de datos DB31 y direccionamiento DBW38; entrega

informacion sobre el estado del almacenamiento nimero 20.

3.21.8 Enlace controlador estacion transportador
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Nombre del enlace es ConveyorF6 V02 que contiene la direccion profibus niamero

20 y se comunica con el controlador de la estacidn de transporte, aqui se encuentran

las principales variables que son las siguientes:
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@ConveyorF6_V02@ConnectionState es una variable con el tipo de datos de 32
bits sin signo que se encuentra en la direccién DDO y recibe la informacion sobre el

estado de la comunicacion.

HRL20_Control_In es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccibn MW126 y recibe los estados de entrada del tablero de

control.

HRL20_Control_Out es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW128 y recibe los estados de salida del tablero de

control.

HRL20_RC_Bits es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW120; entrega las ordenes de marcha y paro al

controlador.

ConvF6_SpecFunc? es una variable con el tipo de datos de 16 bits sin signo que se
encuentra en la direccion MW136; recibe la confirmacion de encendido y apagado
del transportador.

ConvF6_1X6_In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DD32; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de manipulacion I1.

ConvF6_IX5_In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DD26; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de almacenamiento.

ConvF6_IX4 _In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DD20; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de robot y ensamblaje.
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ConvF6_IX3_In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DD14; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de vision.

ConvF6_IX2_In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el &rea de datos DB80 y direccionamiento DD8; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de manipulacion 1.

ConvF6_IX1 In es una variable con el tipo de datos de 32 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DD2; recibe los estados de

entrada del sistema transportador en el area de la estacion de verificacion.

camara_entrada es una variable con el tipo de datos de8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DBB18; recibe los estados de

entrada de la estacion de vision.

camara_salida es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DBB80; recibe los estados de

salida de la estacion de vision.

Entradas_Robot es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DBB24; recibe los estados de

entrada de la estacion de robot.

Salidas_Robot es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB80 y direccionamiento DBB86; recibe los estados de

salida de la estacion de robot.

Dentro de la conexidn encontramos grupos de variables que son los siguientes:
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DriverValue
Pallet_ldent

torno

En el grupo DriverValue se encuentran las siguientes variables:

DriverValue_IX1 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB108; recibe los estados de

habilitacién de la estacién nimero 1.

DriverValue_IX2 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB109; recibe los estados de

habilitacién de la estacién nimero 2.

DriverValue_IX3 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB110; recibe los estados de

habilitacién de la estacién nimero 3.

DriverValue_IX4 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB111; recibe los estados de

habilitacién de la estacién nimero 4.

DriverValue_IX5 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB112; recibe los estados de

habilitacion de la estacion namero 5.

DriverValue_IX6 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB1 y direccionamiento DBB113; recibe los estados de

habilitacion de la estacion nimero 6.
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En el grupo Pallet_ldent se encuentran las siguientes variables:

Pallet_at_Station_1 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBB2; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacién nimero 1.

Pallet_at_Station_2 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBB32; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacién ndmero 2.

Pallet_at_Station_3 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBBG62; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacién numero 3.

Pallet_at_Station_4 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBB92; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacién nimero 4.

Pallet_at_Station_5 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBB122; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacion numero 5.

Pallet_at_Station_6 es una variable con el tipo de datos de 8 bits sin signo que se
encuentra en el area de datos DB60 y direccionamiento DBB152; recibe la

identificacion del pallet que se encuentra en la estacion nimero 6.

En el grupo torno se encuentran las siguientes variables:

puerta_torno es una variable binaria que se encuentra en la direccién E4.5; recibe el

estado de la puerta del torno.
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carros_funcionando_torno es una variable binaria que se encuentra en la direccion

E4.6; recibe el estado si esta en movimiento el carro del torno.

plato_de tres_mordazas_torno es una variable binaria que se encuentra en la

direccion E4.7; recibe el estado si el plato se encuentra abierto o cerrado.

robot_listo es una variable binaria que se encuentra en la direccion E3.4; recibe el

estado si el robot esta listo para trabajar con el torno.

comenzar_trabajo_torno es una variable binaria que se encuentra en la direccién

E3.5; recibe el estado si el torno va empezar a trabajar.

torno_listo es una variable binaria que se encuentra en la direccion E3.6; recibe el

estado si el torno esté listo para trabajar con el robot.

3.22 Variables internas

Para poder realizar las animaciones es necesario agregar algunas variables internas

con diferentes tipos de datos.

Nota: Es recomendable que la parte de control lo realice el controlador y no la

aplicacion de visualizacion por motivo de tiempos de ejecucion.
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3.23 Tipos de datos

Tipo de datos

Longitud del dato

Rango del valor

bits IEEE 754

Variable binaria Bit 0,1
Valor de 8 bits con signo Byte -128 , 127
Valor de 8 bits sin signo Byte 0,255
Valor de 16 bits con signo Word -32768 , 32767
Valor de 16 bits sin signo Word 0, 65535
Valor de 32 bits con signo DoubleWord -2147483648 , 2147483647
Valor de 32 bits sin signo DoubleWord 0, 4294967295
NUmero en coma flotante 32
] DoubleWord +-3.402823e+38
bits IEEE 754
NUmero en coma flotante 64
8 Bytes +1.79769313486231e+308

Variable de texto, juego de

caracteres 8 bits

0 hasta 255 Bytes

Variable de texto, juego de
caracteres 16 bits

0 hasta 255 Word

Tabla 1: Tipos de datos

Fuente: Ayuda de Software WinCC, afio 2013

3.24

En el sistema SCADA WiInCC se encuentran 4 formas de realizar animaciones, las
cuales son las siguientes: dialogo dindmico, accion en C, accion en VBS vy variable.

También tenemos 3 formas de realizar una accién en las cuéles son acciéon en C,

Animaciones y acciones

accion en VBS y conexion directa.
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3.24.1 Diélogo dinamico

Se puede elegir el tipo de datos a utilizarse, escoger el disparo de la variable

expresion o formula.

Para poder escribir una expresion tenemos los siguientes operadores 16gicos.

Operador Descripcion Representacion
Y (AND) Comparacion de bits &
O (OR) Comparacion de bits |
NOT Inversion logica !

Tabla 2: Operadores l6gicos para escribir en el cuadro de dialogo dindmico

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos2/guiavb/guiavb.shtml, afio 2000

126



Yisualizacion Si F |

.
Fangos de valores dinamicos .ﬁ

Mombre evento

_ Aplicar
Yanable P
Cancelar
E=presion / Farmula
Werificar
'gripper_1"%'posicionZ_1'"%amba_1" [:]
Hezultado de la expresion / farmula :
Tipo datos
Ambita de validez Wiz, () Analdg.
Si/ TRUE Si (*) Bool
Mo/ FALSE Mo () Bit
() Directo

{(*) Mo evaluar estado de variables

() Estado de varniables () Quality Code

Figura 75: Dialogo dinamico

Fuente: Los Autores, afio 2013

3.24.2 Acciénen C

Usa el lenguaje de programacion en C y tenemos un ejemplo de programacion de una
accion en C.
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#include "apdefap.h”

void  OnClick(char*  IpszPictureName,  char*
IpszPropertyName)

{

Il WINCC:TAGNAME_SECTION_START

/I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"
I/l next TaglD : 1

/I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

I WINCC:PICNAME_SECTION_START

/I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
/Il next PiclD : 1

/l WINCC:PICNAME_SECTION_END

{

DeactivateRTProject ();

¥

}

IpszObjectName,  char*

Figura 76: Accion en C

Fuente: Software WInCC, afio 2013

3.243 Accién en VBS

Usa el lenguaje de programacion en Visual Basic y tenemos las declaraciones mas

usadas para poder realizar una accion.

Dim es para declarar un variable como privada.

Set y HMIRuntime.Tags("") crea la variable en objeto y se la puede visualizar en

las referencias cruzadas.
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Dim variable

Set variable=HMIRuntime.Tags("variable")

Read sirve para leer una variable

variable.Read

Write sirve para escribir una variable

variable.Write

Value indica que la variable es un numero

color.Value

If  Then.. Else End If
Es una sentencia condicional que si se cumple una condicién, realiza una instruccion

determinada y si no cumple la condicion realiza otra instruccion.

If (cumple condicion) Then
Ejecuta accion

Else

Ejecuta otra accién

EndIf

3.24.4 Funciones con ndmeros

Para las operaciones basicas se utiliza los siguientes operadores aritmeticos:
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Operador | Operacion

+ Suma

- Resta

* Multiplicacion

/ Division

\ Division sin decimales
Mod Resto de una division
A Eleva a un exponente

Tabla 3: Operadores aritméticos

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos2/guiavb/guiavb.shtml, afio 2000

Ejemplo

variable.Value = variable.Value+1

3.24.5 Operadores relacionales

Comprueba 2 o mas variables o nimeros para mostrar sus relaciones, diferencias o

semejanzas. Esta relacion solo aceptan 2 resultados: verdadero o falso.

Operador |Relacion

= Igual que

<> No igual que

< Mayor que

<= Mayor o igual que
> Menor que

=> Igual o menor que

Tabla 4: Operadores relacionales

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos2/guiavb/guiavb.shtml, afio 2000
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3.24.6 Operadores l6gicos

Encontramos los siguientes operadores l6gicos:

AND OR XOR
A B X A B X A B | X
o ofo o o]o o ofo
o 1|o 0o 1|1 0 1|1
1 0] o0 1 0|1 1 01
1 1] 1 1 1|1 1 110
EQV IMP NOT
A B X A B | X A | X
0o o1 0 01 0|1
o 1|o 0o 1|1 1]o0
1 0] o0 1 0o
1 1|1 1 1|1

Tabla 5: Tablas légicas

Fuente: http://www.monografias.com/trabajos2/guiavb/guiavb.shtml, afio 2000

Abs nos entrega el valor absoluto de un nimero

variable.Value=Abs(variablel.Value)

3.24.7 Variable

Toma el valor actualizado para realizar la animacion que esta implicada
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Objeto personalizado interruptor

e
Fropiedades | Evento
=l Objeto personalizado Akributo Est&tico Dinmica Actual,
Geometria Toggle Bit 0 9 DriverBikE 500 ms
Okros
Definido por el usuariol < >

Figura 77: Animacion por medio de una variable

Fuente: Laboratorio de Fabricacion Flexible UPS Guayaquil, afio 2013

3.248 Conexion directa

Podemos ejecutar una accion realizando una conexion directa.

Conexion directa

riger:
(%) Constante | Inicio.Pd|
) Propiedad
1% aniable
~
W

Desting:
=1 Ventana actual

() Objeta en imagen
2 ariable

Obijeta

Propiedad

Altura de ventana
Ancho de ventana
Coord. =

Coord. v

Factor de escala
Mambre de imagen
Offzet de imagen =
Qffzet de imagen v’
Yizualizacian

[ Aceptar l[ Cancelar

Figura 78: Animacion por medio de una conexion directa

Fuente: Software WinCC, afio 2013
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|-Eﬂl|;'f|ﬁ'| Eotan Button? "

Propiedades | Evento

-/ Botdn | | Ejecutar can Accion
Ratdn Clic del raton F
Teclado ~ |Pulsar a la izquierda &

Foco Solkar a la izquierda é‘}
?ﬁt:ﬁi . Hmmv: Pulsar a la derecha é‘}
< N Solkar a la derecha é‘}

INICIO

Figura 79: Ejecucion de un evento por medio de una conexion directa

Fuente: Los Autores, afio 2013

3.25 Como y porqueé el uso del software WinCC SCADA

Se usa el software WinCC SCADA porque la Universidad Politécnica Salesiana sede

Guayaquil cuenta con el software y las licencias requeridas para su funcionamiento.

Se utiliza como base la aplicacion que provee el sistema MPS - 500 y el programa
demo para su control, porque se encuentran las variables y la licencia depende de la
cantidad de variables externas que se emplean pues la mayoria de las variables son

datos de palabra o doble palabra.

En la aplicacién desarrollada especificamente en la pantalla de Inicio se encuentran
varios botones, el uno de ellos llamado "Aplicacion Demo", este botdn nos lleva a la

pantalla de la banda transportadora demo y desde ahi se puede navegar a las
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diferentes estaciones donde la mayor parte de la supervision y control estan
realizados con una accion en VBS porque es un lenguaje de alto nivel. Para esta
accion se utiliza un disparo de 1s de forma aciclica, es decir, cada segundo se va
ejecutar la accion planteada porque las ejecuciones de las estaciones son bastantes
répidas y para poder leer todas las instrucciones y ejecutarlas se escoge el tiempo del
disparador de 1 s y no el disparo estandar que es de 2 s, Si Se escoge un tiempo menor
hay inconvenientes con el tiempo de escaneo y de ejecucion por la cantidad de

variables que se maneja.

En el desarrollo de la accion se utiliza algunos métodos para acondicionar las

variables por ejemplo.

banda.value=PA8_Station_Out.value And 256
banda.value=banda.value / 256
banda.Write

PA8_Station_Out es una variable de 16 bits donde solo se necesita el estado del bit 8
por eso se aplica una and con el valor 256 en decimal (100000000 en binario) porque
se consigue hacer cero los demas bits, este resultado es guardado en otra variable y
esta variable se la divide para 256 o se la desplaza 8 espacios, porque de esta manera

se consigue el estado de ese bit en el bit menos significativo.

Se usan variables internas porque nos ayuda a guardar datos temporales o cambiantes
en el ordenador, nos permite ejecutar una accién o una animacion y no necesita ser

comunicado con los PLC's.

El otro botdn llamado "Aplicacion” nos lleva a la pantalla de banda transportadora y
desde ahi se puede navegar a las diferentes estaciones donde la mayor parte de la

supervision y control estan realizados por medio del cuadro de dialogo dinamico.
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En diferentes pantallas encontramos animaciones para los atributos realizadas con

cuadro de dialogo dindmico, accion en C, accion VBS y conexion por variable. Para

ejecutar un evento encontramos accion en C, accion VBS y conexion directa. El

software nos brinda esta variedad de herramientas y se las esta poniendo en préactica

porque se pretende utilizar la mayor parte de las herramientas del software.

Por ejemplo se puede navegar a diferentes pantallas por medio de una conexion

directa, se puede ejecutar una accion en VBS o C.
)|

IPropiedades

del objeto

Ejecutar con
Clic del ratén
Pulsar a la izquierda
Soltar a la izquierda
Pulsar a la derecha
| |Soltar ala derecha

< | I

Accidn

TR

| EE Botén
Clasificacion | Propiedades | Everto |
| = Botén [
: ASRS zo‘ - 2
Conexion directa g
Origen: Destina:
() Constante | Vision camara.Pdl | @ Ventana actual de DVOD‘
) Propiedad ) Obieto en imagen m? ; =
O Variable [ O Variable [
diracta ndirecta anecta narecta BVIE0 Opefador
ropiedad Objeto Propiedad
| [ Altura de ventana
"""; Ancho de ventana
| £ - Coord. X
| F Coord. Y
E Factor de escala °
: Nombre de imagen
| Buttor Offset de imagen X
‘1 Contre Dffset de imagen Y
( ol Visualizacion g
bl

[ Aceptar ][ Cancelar ]

directa

Fuente: Los Autores, afio 2013
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Figura 80: Evento realizado dando clic con el ratén y ejecutandose con una conexién




—] Propiedades del objeto

| -lelgl Texto estitico |5lalischerText1l]
| Propiedades | Evento

= Texto estatico E Ejecutar con Accidn

Raton

Clic del ratdn
Pulsar a la izquierda
Salkar a la izquisrda
i Pulsar & la derecha
(= Temas de DI’DPM Salear a la derecha

(2l fmanrnakriz

Sl 2

B 0 T R B

_ Editar accién
ii_i }{EE_"%’&%X"?’E‘B E?A'ﬂj” Evento:l:l-g

Funciones de proyecto #include "apdefap h"

Funciones eskandar voicd OnClick(char® IpszPictureMame, char® Ipsz0bjectName. char* lpszPropertyName)
| FuUnciones internas

I

{

HWINCC TAGHAME _SECTION_START

[ syntece #define TagMNamelnAction "DMTagMName"
/f next TaglD 1

i WNCC TAGHNAME _SECTION_EMND

i WNCC PICHAME_SECTION_START

[/ syntece #define PicMamelnAction "PictureMName"
/i nesd PiciD o1

#define PIC_0 "Roboty ensamblaje. Pl

i WMNCC PICHAME_SECTION_END

OpenPicture(PIC_0): N |
’ vl

’ Aceptar H Cancelar ]

Figura 81: Un evento realizado dando clic con el ratén y ejecutandose bajo una
accionen C

Fuente: Los Autores, afio 2013
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CAPITULO IV

4 COMPARACION ENTRE PANTALLAS

4.1 Pantalla de inicio

La diferencia entre la pantalla de la Figura 82, con respecto a la Figura 83 son las
siguientes:

En la Figura 83, se encuentran botones para poder navegar a diferentes pantallas.

En la Figura 82, se manejan varios idiomas, mientras que en la Figura 83 solo se

interacta con texto en espafiol.

En la Figura 83, se encuentra el logo de la universidad, la fecha y la hora.
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FESTO

MPS 500 - Process visualization

Exit Runtime Change Language Start

B ==

Figura 82: Pantalla principal (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2006

Universidad Poiitécnica

SALESIANA

Red
Profibus
Comislonado
Aplicacién Demo

Salir de Runtime l - . A -
Iy - - plicacion
EXIT . S ==

Figura 83: Pantalla principal (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.2 Sistema transportador

El texto que se presenta en la Figura 84 es en inglés, en la Figura 85 y Figura 86 el

texto que se presenta es en espariol.

En la Figura 84 el orden de las estaciones no es el correcto mientras que en la Figura

85 y Figura 86 esta ordenado el MPS 500; se puede navegar hacia otras pantallas

mediante conexion directa y Scripts realizados en C.

La Figura 85 nos dirige a la aplicacién realiza con Script en VBS, mientras que la

Figura 86 nos conduce a la aplicacion realizada con cuadro de dialogo dinamico.

En la Figura 85 y la Figura 86 pulsando el boton izquierdo del raton en la palabra

imagen observamos la foto de la estacion.

08/052013 10:33:19

Process.
Station

Vision
Automatic System
2L ol Handling
ole

FESTO

Magazine empty!

Distrib.
Station

Testing

Statinn

Empty pallet!

2, ||| &
<3 b
b o g ASRS 20
= o
[ =2
L
Magazine empty! Storage full !

ﬂ @ ‘ Commissioning PN";::::)l:_i

Handling

Slide(s) full!

SUTLITY

Station

Message
Alarm

Figura 84: Pantalla del sistema transportador (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2006
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Universidas Poliécnca | | SISTEMA TRANSPORTADOR DEMO
SALESIIE\CPJ.IOI:

g
. |
4

b
:'" I
o e T

MPS 500
Ver macen ver VER ImAGEN
T u“ -- |
T

ERROR!

Figura 85: Pantalla del sistema transportador demo (nuevo)

Fuente: Los Autores, afio 2013

L&) [ - LL B

Figura 86: Pantalla del sistema transportador (nuevo)
Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.3 Comisionar

El texto que se presenta en la Figura 87 es en inglés y en la Figura 88 el texto que se

presenta es en espariol.

En la Figura 87 el orden de las estaciones no es el correcto, mientras que en la Figura

88 estd ordenado el MPS 500 y se consigue regresar mediante un botén hacia la

pantalla de inicio.

NOTICE:
First: Preset value of driver Driver Preset V3|UE|I|
Standard drivers are:
0 = not connected .
1 = Distributing and Testing CEEEEED GlEL
2 = Handling and Processing hot
3 = Vision (depenids on used vision system) cohnected
4 = Rohot and Assembly
5= ASRS20
6 = Handling and Serting ‘ L
The function of the driver may vary
if specified differently in the project! S::::;t"fr

Please check your Step? program for driver funtions

Second: Activate/Deactivate driver

Position of the switch shows actual state St‘-"I_lll‘f:r
unit

of the driver connection:

activated = green <-> deactivated = red L |

Connected to driver

[——]

Activate/deactivate drivers by mouse click !

Warning: Each change has direct influence congztc-:ted
at the conveyor system !!!
Dtiver Preset ValuelIl

@ NOTICE

Figura 87: Pantalla de comisionar (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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_Universidad Politécnica

SALESIANA

no
conectado

4
=
=

N

3
=
 Comisionado
=3
0

Figura 88: Pantalla de comisionar (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013

4.4 Red profibus

El texto que se presenta en la Figura 89 es en inglés y en la Figura 90 el texto que se

presenta es en espariol.

En la Figura 89 se encuentra con direccion profibus la cdmara, pero esto no existe.
La camara se comunica con el PLC del sistema transportador por medio de sefiales

cableadas de entradas y salidas.
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Profibus network for visualisation
with WinCC

CPS:

X no connection to netwot patner

=" connection state not accessible

5

0

w

80

50

Distribution Testing Processing Handling Wision
Profibus Address #2 Profibus Address #4 Profibus Address #5 Profibus Address #5 Profibus Address #10
k]
Il l 1 ﬁ'ﬂl _
Robot & Assembly ASRS Handling (5) Sarting Conveyor System

Profibus Address #12

Profibus Address #14

Profibus Address #16

Profibus Address #13

Profibus Address #20

=

Em

Prodbus Dimcoch 812

Figura 89: Pantalla de la red profibus (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_ DP, afio 2003

Almacen
ProAbus Discadcn #ig

M putinc e |
Froftus Discaong1e

Froftas Drscatn #18

Manpuaciin |
ProAts Direco on 28

\ ~isema e orlsdo
Prottus Dreccion #20

Figura 90 Pantalla de la red profibus (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.5

Estacion de distribucion

De la pantalla actual de la estacion de distribucion Figura 91, se puede describir lo

siguiente:

Se encuentra una imagen de la estacion y si se visualiza animacion en una
vista de planta.

Para simular el proceso se tienen circulos que cambian de color cuando
alguna variable cambia de estado.

Tablero de control para encender, apagar o reiniciar el proceso.

Todos los textos se encuentran en el idioma ingles.

Se observa botones para indicar que el proceso se encuentra en emergencia o

falla.

De la pantalla nueva de la estacion de distribucion Figura 92, se puede resumir los

siguientes cambios:

Se visualizan las diferentes posiciones que se puede encontrar el brazo, se
puede introducir la cantidad de fichas que se colocan en el compartimiento
para poder observar una animacion mas real a lo que esta pasando en ese
momento de ejecutar el programa.

Veremos como el contador va ir mermando y como van desapareciendo las
piezas del compartimiento.

Los textos se podrén observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para ingresar a cualquier estacion (pantalla) desde este
punto, por medio de conexion directa y de Scripts realizados en C.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podrd encender, apagar o
reiniciar la estacion desde pantalla.

La animacion es realiza con una accion en VBS.

La pantalla de verificacion Figura 93, se realizaron las animaciones con cuadro de

dialogo dindmico, a continuacion se las describe:
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e Se visualizan indicadores como flechas para saber en qué posicion y hacia

donde se esta moviendo el brazo.

e Los textos se podran observar en idioma espafiol.

e Se colocan botones para poder navegar a cualquier estacion (pantalla) desde

este punto, por medio de conexidn directa y de Scripts realizados en C.

e Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o

reiniciar la estacion desde pantalla.

Distribution Station

Station Inputs

Testing
Station

@ e
| Magazine empty! | @ 162 - Eiecting ovlinder extended
@ 181 - Ejeeting evlinder extended
. 281 - Warkpiece iz sudked
@ 351 - Swivel drive in position magazin
@ 252 - Swivel dive in pos. subsequent statio
= @ B4 - Nowokpiece in magazin
@ IP FL- Subsequent station free
e
o Q
J g ERROR!
O Start Stop O
s [ ] |T| i
Of = B 6]
ojjeNe
jege ] EMERGENCY
Station Outputs
@ 11 - Eiecting evlinder retract
. 2%1 - Wacuum on
@ 2v2 - vasuum off
@ 31 - Swivel drive to magazin
@ 371 - Swivel drive to subsequent station
@ e
[
. n.c.

Figura 91: Pantalla de la estacion de distribucion (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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Figura 92: Pantalla de la estacién de distribucién demo (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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Figura 93: Pantalla de la estacion de distribucion (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.6

Estacion de verificacion

De la pantalla actual de la estacion de verificacion Figura 94, se puede describir lo

siguiente:

Se encuentra una imagen de la estacion y no se visualiza animacion alguna
cuando esta en funcionamiento.

Para simular el proceso se tienen circulos que cambian de color cuando
alguna variable cambia de estado.

Tablero de control para encender, apagar o reiniciar el proceso.

Todos los textos se encuentran en el idioma ingles.

Se observa botones para indicar que el proceso se encuentra en emergencia o

falla.

De la pantalla nueva de la estacion de verificacion Figura 95, se puede resumir los

siguientes cambios:

Se observa como sube y baja la pieza con el cilindro elevador, también se
visualiza el movimiento del cilindro de expulsion.

Cuando se enciende la cama de aire se encuentra la pieza en la cama y hace el
respectivo movimiento hacia el transportador.

Cuando no pasa la pieza la verificacion de la altura se ve en la visualizacién
que la pieza baja con el cilindro elevador y el cilindro de expulsion obliga a la
pieza a salir a la resbaladera de piezas rechazadas donde va ir incrementando
un contador que cuando llegue a 5 manda un mensaje de "resbaladera llena".
Los textos se podran observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para ingresar a cualquier estacion (pantalla) desde este
punto, por medio de conexion directa y de Scripts realizados en C.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podrd encender, apagar o
reiniciar la estacion desde pantalla.

La animacion es realiza con una accion en VBS.
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La pantalla de verificacion Figura 96, se realizaron las animaciones con cuadro de
didlogo dinamico, a continuacion se las describe:
e Se visualizan indicadores como flechas para saber en qué posicion y hacia
donde se estd moviendo el brazo.
e Los textos se podran observar en idioma espariol.
e Se colocan botones para poder navegar a cualquier estacion (pantalla) desde
este punto, por medio de conexion directa y de Scripts realizados en C.
e Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o

reiniciar la estacion desde pantalla.

Testing Station

Station Inputs

@ PART AV - Wokpiese available, Sensor ca
. B1 - Hot bladkwakpiece, aptical sensar
@ B2 - Safety light barier, aptical reflex sens
@ COMP - Wokpiece haight comect

@ 181 - Liting cylinder raised

@ 182 - Lifting cylinder lowered

@ 2B1 - Eiecting evlinder retracted

@ IP FL- Subsequent station free

O O
4 4 ERROR!
O Stant Stop O
sl [& ] |T| h
Qe t 5
eiNeNe
el ] EMERGENCY
Station Outputs
@ 171 - Lower litting cylinder
@ 12 - Raise lifting oylinder
< @ 21 - Estend ejecting eylinder
@ =71 - Activate aislide
. n.c.
~ . n.G.
. n.c.
< @ A1 - Station oceupied

Distrib.
Station

Figura 94: Pantalla de la estacion de verificacion (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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Fuente: Los Autores, afio 2013
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Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.7

Estacion de manipulacion |

De la pantalla actual de la estacion de manipulacion | Figura 97, se puede describir lo

siguiente:

Se encuentra una imagen de la estacion y no se visualiza animacion alguna
cuando esta en funcionamiento.

Para simular el proceso se tienen circulos que cambian de color cuando
alguna variable cambia de estado.

Tablero de control para encender, apagar o reiniciar el proceso.

Todos los textos se encuentran en el idioma ingles.

Se observa botones para indicar que el proceso se encuentra en emergencia o

falla.

De la pantalla nueva de la estacion de manipulacion | Figura 98, se puede resumir los

siguientes cambios:

Se coloca una imagen compuesta de soportes, brazo para la pinza de agarre
de fichas.

El brazo realiza movimientos en cuatro direcciones, estos son abajo, arriba,
derecha e izquierda.

Se puede visualizar la apertura y cierre de la pinza para simular el agarre de la
ficha. Igualmente se observa aparecer y desaparecer la ficha segun el proceso
de esta estacion.

Los textos se podrén observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para ingresar a cualquier estacion (pantalla) desde este
punto, por medio de conexion directa y de Scripts realizados en C.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podrd encender, apagar o
reiniciar la estacion desde pantalla.

La animacion es realiza con una accion en VBS.

La pantalla de manipulacion I Figura 99, se realizaron las animaciones con cuadro de

didlogo dinamico, a continuacion se las describe:
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e Se coloca una imagen compuesta de soportes, brazo para la pinza de agarre
de fichas.

e El brazo realiza movimientos en 2 direcciones, estos son derecha e izquierda,
tiene flechas indicando el movimiento que esta realizando en 4 direcciones
estas son derecha, izquierda, arriba y abajo.

e Los textos se podran observar en idioma espafiol.

e Se colocan botones para poder navegar a cualquier estacion (pantalla) desde
este punto, por medio de conexion directa y de Scripts realizados en C.

e Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o

reiniciar la estacion desde pantalla.

Handling / Processing

Station Inputs

. FART AV -'Wokpiece available

@ 181 - Handling at preceding station

@ 182 - Handling atsubsequent station

@ 182 - Handling atsorting position

@ 201 - Gripper extended

@ 262 - Gripper retracted

@ 381 - Wokpieoe is black (sensor at gripper)
@ P FL- Subsequent station sccupied

)

ERROR!

EMERGENCY

=]

i
&

00,0

=

Q:

.0,0,0.0
;

=

(=]

=3
=

Station Dutputs

. 1%1 - Handling to preceding station
. 1%2 - Handling to subzequent station
@ 271 - Extend aripper

- @ 371 - Open gripper

@ e

- @

@

L5 @ A1 - Station oooupied

Figura 97: Pantalla de la estacién de manipulacién | (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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Figura 99: Pantalla de la estacion de manipulacion | (nueva)
Fuente: Los Autores, afio 2013
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4.8

Estacion de procesamiento

En la Figura 100 se puede observar lo siguiente:

Se visualiza un gréfico sin animacion.
Los textos en la pantalla se aprecian unicamente en el idioma inglés.

La visualizacion de estados de las entradas y salidas en por un circulo que

cambia su color al activarse.

En la Figura 101 se realizaron algunas mejoras, a continuacion se las describe:

Se observa una pantalla didactica, con varias animaciones en sus graficas.

Se adicionaron varias graficas para representar las maquinas en esta estacion.
Se colocan botones para ingresar en las diferentes estaciones.

Se realiza la programacion en script VBS de tal forma que la ficha cambie de
lugar para simular que el disco gira, tal como sucede fisicamente.

Se colocan los indicadores circulares de estado (on/off), cerca de las

maquinarias para visualizar cuando estan en funcionamiento.

En la Figura 102 se realizaron las animaciones con cuadro de didlogo dindmico, a

continuacion se las describe:

Se observa una pantalla didactica, con varias animaciones en sus graficas.

Se adicionaron varias graficas para representar las maquinas en esta estacion.
Se colocan botones para ingresar en las diferentes estaciones.

Se colocan los indicadores circulares de estado (on/off), cerca de las

maquinarias para visualizar cuando estan en funcionamiento.
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Distribution Station

Station Inputs

@ PART AV Workpiece availabla

@ B1- Wokpiece at diilling unit

@ B2 - Wokpiece at cheddng unit

@ X4 Diilling unitin upper pesition

. se- Drilling unit in lower position

@ B2 - Indexing unit positionad

@ B4- Diill hola chaddng DK

. IF FL- Subsequentstation occupied

bl 1 e ERROR!
QLB G,
Q[ &= B 9]
SpeRe ] EMERGENCY

Station Outputs

@ K1 - Diilling unit motor M3 on
@ KZ - Indexing table motar M2 on
‘e @ K3 - Drilling unit down motor W1
@ K- Drilling unit up motor ki1
@ v1- Clamping wokpiece

o @ v2 . Chediwankpizcs

@ w3 - Eject wotkpiece

‘ @ A1 Station occupied

Figura 100: Pantalla de la estacion de procesamiento (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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© 100 Uit the prrbaution on b i don rewa s
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0.0.6.0

ERROR!

Figura 101: Pantalla de la estacion de procesamiento demo (nueva)
Fuente: Los Autores, afio 2013
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Figura 102: Pantalla de la estacion de procesamiento (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013

49 Estacion de visién

En la pantalla actual Figura 103, se observa lo siguiente:
e Se visualiza una pantalla en blanco, no se puede apreciar alguna animacion
cuando la ficha ingresa en esta estacion.
e Cuando la cdmara termina de verificar la ficha se observa sélo si no es
aceptad mediante el texto de “badpart”.

e Los textos en la pantalla se aprecian unicamente en el idioma inglés.

En la pantalla nueva Figura 104, se visualizan los siguientes cambios:

e No se observa alguna grafica mientras no lleguen fichas a esta estacion,
cuando ingresa una ficha se visualiza en la pantalla.

e Después que la camara haya hecho el reconocimiento de la ficha, si es
aceptada aumenta en 1 un contador de pieza aceptada y sobre la gréafica de la
ficha aparece un "v™" de color verde. Si es rechazada aumenta en 1 un
contador de pieza rechazada y sobre la ficha aparece una "X" de color rojo.

e El texto que se presenta es en idioma espariol.
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VISION

Bad part!

Conkd |

IPRODUCT RESULT: | .

Q:} Connect ‘ Disconnect ‘

Figura 103: Pantalla de la estacion de vision (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2006
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Figura 104: Pantalla de la estacién de vision (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013

Estacion de robot y ensamblaje

La pantalla actual de esta estacion Figura 105, muestra lo siguiente:

Imagen de la estacion la cual no tiene animacion.
Textos en inglés.
Dos botones que indican cuando comienza el ensamblaje y cuando una pieza

ha sido rechazada, pero no funciona correctamente.

La pantalla nueva de esta estacion Figura 106, muestra los siguientes cambios:

Se cambia la imagen de la estacion de robot y ensamblaje.

Los textos fueron modificados al idioma espafiol.

Se agrega una nueva imagen para la simulacién del torno.

Las animaciones se las realiza mediante flechas y textos para indicar que la
estacion esta trabajando o en reposo.

Se le coloca un bot6n para regresar a la pantalla principal (INICIO).
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Station Inputs

RObOt @ 101- Parttin aripper B1
@ 102 - crientation OK B2
and Assembly @ 102 - spring cvlinder retracted

@ 109 - spring cylinder extended

@ 110 - cover cvlinder retracted 281
@ 1 11- cover cylinder extended 282
@ 112 - spring at aripping poistion
@ 112 - cover at aripping position
@ 114- cover magazin is empty

@ 115 - Station is free

@ -

@ -

ERROR
Conveyorsystem

Start Stop

S

=

000

=3

Resel  Aukliau

oRe)

m 02

2:0,0.0

EMERGENCY

=

Station Outputs

@ Eror Code #0

@ Eror Code #1

| @ station busy
e . P ,-'"" @ Station ready

7 @ Dpistribute spring

- . @ Distribute cover

> . A4 - Station free

e 2 -

Start Take out
~— Assembly bad part

Figura 105: Pantalla de la estacion de robot y ensamblaje (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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Sistema de Transporte

EMERGENCIA
Sistema de Transporte

Universidad Politécnica

SALESIANA

Figura 106: Pantalla de la estacién de robot y ensamblaje (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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411

Almacén

La pantalla actual del almacén Figura 107, contiene lo siguiente:

Imagen de la estacion del almacén sin animacion.
Textos de los estados y variables en el idioma inglés.
Textos que indican cuando el almaceén esta lleno y vacio.

Textos que indican cuando el almacén esta en emergencia y falla.

La pantalla nueva del almacén Figura 108, se le hicieron varios cambios y se

programa el control en VBS, las novedades de esta pantalla es presentada a

continuacion:

Se realizan varias graficas y se le coloca animacion adaptandolo a lo que se
puede visualizar realmente en el proceso.

Se observa el movimiento del brazo que transporta las fichas para
almacenarlas y retirarlas.

Se agregan varios botones para navegar entre las diferentes pantallas.

Los textos se los cambia al idioma espafiol.

Se agregan textos para indicar que el almacén se encuentra lleno o vacio.

Se coloca un boton para reiniciar el proceso de almacenaje.

La pantalla del almacén Figura 109, se realizaron las animaciones con cuadro de

didlogo dinamico, a continuacion se las describe:

Se agregan varios botones para navegar entre las diferentes pantallas.
Los textos se los cambia al idioma espafiol.

Se agregan textos para indicar que el almacén se encuentra lleno o vacio.
Se coloca un boton para reiniciar el proceso de almacenaje.

Se observa una pantalla didactica, con varias animaciones en sus graficas.

159



ASRS 20

Station Inputs

@ B12 - Z-axis upper position (reference)

. B13 - Z-axis lower position (normal position’
@ B11- X-axis left (reference)

@ B10 - X-axis right (normal position)

@ B14- Y-axis retracted

@ B15 - Y-axis extended

@ B16 - Gripper closed

@ B17 - Gripper open

ERROR
Conveyor System

EMERGENCY

£

=1

000

=

RRRRIEY T

Station Outputs

. Ad - X-axis to the left motor M1
- - @ AM1 - X-axis to the right motor M1
10 1" 12 @ AM2 - Z-axis downward motor M2
a @ AM2 - Z-axis upward motor M2
b 7 8 @ Y1 - Extend cylinder Y-axis
| 1 | 2 I 3 | 4 | @ 2 - Open aripper

@ AM1 - Activate quicdk motion for X-axis

Storage cells @: @ AM2 - Activate quick motion for Z-axis

Empty \_ /
Storage

Figura 107: Pantalla de la estacién de almacén (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_ DP, afio 2003
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Figura 108: Pantalla de la estacion de almacén demo (nueva)
Fuente: Los Autores, afio 2013
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Figura 109: Pantalla de la estacion de almacén (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013

Estacion de manipulacion 11

De la pantalla actual de la estacion de manipulacion Il Figura 110, se puede describir

lo siguiente:

Se encuentra una imagen de la estacion y no se visualiza animacién alguna
cuando esté en funcionamiento.

Para simular el proceso se tienen circulos que cambian de color cuando
alguna variable cambia de estado.

Tablero de control para encender, apagar o reiniciar el proceso.

Todos los textos se encuentran en el idioma inglés.

Se observa botones para indicar que el proceso se encuentra en emergencia o
falla.

De la pantalla nueva de la estacion de manipulacion Il Figura 111, se puede resumir

los siguientes cambios:

Se coloca una imagen compuesta de soportes, brazo para la pinza de agarre

de fichas.
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El brazo realiza movimientos en cuatro direcciones, estos son abajo, arriba,
derecha e izquierda.

Se puede visualizar la apertura y cierre de la pinza para simular el agarre de la
ficha. Igualmente se observa aparecer y desaparecer la ficha segln el proceso
de esta estacion.

Los textos se podran observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para ingresar a cualquier estacion (pantalla) desde este
punto.

Cuenta con un almacén de fichas rechazadas, contiene su propio contador de
fichas.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o
reiniciar la estacion desde pantalla.

La animacion es realiza con una acciéon en VBS.

La pantalla de manipulacién Il Figura 112, se realizaron las animaciones con cuadro

de dialogo dinamico, a continuacion se las describe:

Se coloca una imagen compuesta de soportes, brazo para la pinza de agarre
de fichas.

El brazo realiza movimientos en 2 direcciones, estos son derecha e izquierda,
tiene flechas indicando el movimiento que esta realizando en 4 direcciones
estas son derecha, izquierda, arriba y abajo.

Los textos se puede observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para poder navegar a cualquier estacion (pantalla) desde
este punto.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o

reiniciar la estacion desde pantalla.
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Handling / Sorting

Statien Inputs

@ PART AV - Wokpiece available

@ 181 - Handling at preceding station

@ 1B2 - Handling at subsequent station

@ 183 - Handling atsoting position

@ 281 Gripper extended

@ 282 - Gripper retracted

. 23B1 - Wakpiece is black (sensor at gripper)
@ IF FL- Subsequent station oceupied

5

ERROR!

EMERGENCY

2l

OO0

i
+

=3

.0.0,0.0

=

Station Outputs

& 171 - Handling te preceding station
@ 172 - Handling to subse quent station
@ 2v1 - Extend aripper

@0 371 - Open aripper

[

. n.c.

[

. A1 - Station occupied

Figura 110: Pantalla de la estacion de manipulacion Il (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_DP, afio 2003
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Figura 111: Pantalla de la estacion de manipulacion Il demo (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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Figura 112: Pantalla de la estacion de manipulacion Il (nueva)
Fuente: Los Autores, afio 2013

4.13 Estacion de clasificacion

En la grafica actual de la estacion de clasificacion Figura 113, se observa lo
siguiente:
e Se observa una imagen de la estacion sin animacion.
e Se pueden visualizar los textos en inglés.
e Para simular que esta en funcionamiento dicha estacion, se encuentran
circulos que cambian de color cuando varian los estados de entradas/salidas.
e Se encuentra la imagen de un tablero con botones para el encendido, apagado

y reinicio de la estacion.

En la grafica nueva de la estacion de clasificacion Figura 114, se pueden extraer los
siguientes cambios:
e Se coloca una imagen que contiene espacios para la clasificacion de fichas
rojas, negras y plateadas. Se incrementan las graficas de sensores Opticos y
paletas para la guiar cada ficha.
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Se colocan contadores de ficha para cada color y dependiendo de la cantidad
de fichas van apareciendo en las resbaladeras.

Se introduce texto para indicar que las resbaladeras (espacios de
almacenamiento), se encuentran llenas.

Se colocan los textos y mensajes en el idioma espafiol.

Se pueden observar los botones para ingresar a las diferentes pantallas desde
la estacion actual.

Encontramos contadores totalizadores para las piezas clasificadas.

Para poder reiniciar el contador de las resbaladeras se tiene que ingresar

usuario y clave.

La pantalla de la estacion de distribucion Figura 115, se realizaron las animaciones

con cuadro de didlogo dindmico, a continuacion se las describe:

Cuando arranca la banda de la estacion se visualizan flechas indicando la
direccion de arranque.

Los textos se podrén observar en idioma espafiol.

Se colocan botones para poder navegar a cualquier estacién (pantalla) desde
este punto.

Se muestra la imagen de un tablero donde se podra encender, apagar o
reiniciar la estacion desde pantalla.
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Sorting

Station Inputs

@ PART AV Workpiece available
@ B2 - Metallic wokpizce

@ B2 - Waotkpicse not blagk

@ B4 - Slide full

@ 181 - Switch 1 retracted

@ 182 - Switch 1 extended

@ 2B1 - Switch 2 retracted

@ 2B2 - Switch 2 extended

)

ERROR!

[Fe
00,0

=3

.0.0.0.0
Q]

EMERGENCY

=

=]

=}
=

Station Dutputs

. KA1 - Belt motor on
@ 171 - Extend awitch 1
< @ 21 - Extend awitch 2
@ =71 - Retract stopper
. n.G.

~ . n.c.

. n.c.

L4 @ A1 - Station occupied

Figura 113: Pantalla de estacion de clasificacion (actual)
Fuente: MPS500_WinCCV60_Application_V5_ DP, afio 2003

et Foronion o L3 entwcbin
_\g{\_’yﬁ!}:dﬂd Pdnécm_c_a © VArT_se . e 18 VbR g

TCIAN @ U7 Viezz e tateg ki £
SALES|ANA @ B3 Lawnre o de rogy
Ecuador @ Be meatsiscntel e
© 15 Cromugaty | aido
@ TED Commmain | dteoo
© 101 Compaty I whess
@ JB2 Coomsmte ) s

TULAL AR [ PEZa% O RN CADAS

Figura 114: Pantalla de estacion de clasificacion demo (nueva)
Fuente: Los Autores, afio 2013
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1 ki e b by

@ PATI_aY- Pt te Yehas cagontse
@ 52 Fuea e tatiio vwitkcs

@ £5- Lo wans 00 40 it

@ B Featatates b

181 Commanay |

@ 07 Civenutn | eoerant

@ 0 Conresatw ) mirats

ERROR!

@ 0 M0 00 Bas a0
© TV Ddwvde corwndasx |
@ Iv0 Fatwwiw convutuan

Figura 115: Pantalla de estacién de clasificacion (nueva)

Fuente: Los Autores, afio 2013
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES PLANIFICADAS

TIEMPOS DE
EJECUCION

Revision de la red profibus.

Avance teérico sobre redes.

JULIO 2012

Modulo 1
Distribucién

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Anélisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

AGOSTO 2012

Modulo 2
Verificacion

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Anélisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

SEPTIEMBRE
2012

Modulo 3
Proceso

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Analisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

OCTUBRE
2012

Maodulo 4

Manipulacion

Anélisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Anélisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

NOVIEMBRE
2012

Modulo 5
Vision

Anadlisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Anadlisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

DICIEMBRE
2012

Modulo 6
Robot y
Ensamblaje

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Analisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Diserio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

ENERO 2013
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Modulo 7
ASRS
(Almaceén)

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Analisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

FEBRERO
2013

Modulo 8
Manipulacion
I

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Anélisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

MARZO 2013

Modulo 9
Clasificacion

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos y
electro-neumaticos.

Analisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

ABRIL 2013

Modulo 10
Sistema de
Transporte

Analisis de los sistemas neumaticos, eléctricos,
electro-neumaticos.

Anélisis, clasificacion de las variables a leer y
tratar.

Disefio de pantallas y lectura de variables.

Avance teorico sobre el sistema a implementar.

MAYO 2013

Prueba de funcionamiento en red.

JUNIO 2013

Elaboracion de guia de usuario.

JULIO 2013

Tabla 6: Cronograma de actividades

Fuente: Los Autores, afio 2012
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PRESUPUESTO

VALOR

DESCRIPCION UNIDAD | CANTIDAD | UNIT. VALORT.
Horas de configuracion,

dibujo, programacion 'y

pruebas h 480 $ 5,00 | $ 2.400,00
Movilizacion Glb 1/$ 120,00 $ 120,00
Alimentacion Glb 1/$ 240,00 | $ 240,00
Consumo Eléctrico (horas de

programacion y dibujo) Glb 11$ 20,00 | $ 20,00
TOTAL $ 2.780,00

Fuente: Los Autores, afio 2012

Tabla 7: Presupuesto
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CONCLUSIONES

e Este proyecto ayudara a los estudiantes que se encuentran cursando los ciclos
superiores, y en la catedra como Robdtica, Automatizacion Industrial e
Informéatica Industrial por motivo de que se trata de utilizar varias
herramientas que proporciona el software y el estudiante puede revisar la

aplicacion para que visualice como se lo ha realizado.

e La aplicacion realizada tiene diferentes maneras de efectuar la supervision de
un proceso Yy ejecutar con distintas acciones un evento, utilizando la mayoria

de las herramientas que presta el software.

e Son pocas las sefiales adicionales que se agregaron al antiguo sistema por
motivo de que el software WinCC trabaja con licencias que dependen de la

cantidad de variables externas.

e El tiempo de ejecucion de la accion realizada es de 1 segundo por motivo de
que si se le agrega un tiempo menor habra inconvenientes de tiempos de
ejecucion y si se le coloca el tiempo estandar (2 segundos) algunas sefiales no
van hacer visualizadas por motivo de que hay sefiales que cambian de estado

rapidamente.

e Cualquier sistema SCADA tiene que dar facilidad de interaccion entre
usuario y maquina, por motivo las pantallas tiene animaciones que son
aplicadas en cualquier area industrial y son de féacil manejo para el

beneficiario.
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RECOMENDACIONES

Al momento de realizar un control con la aplicacion SCADA evitar realizar
lazos de control, pues la aplicacién tiene que dar la posibilidad de
establecerse y corregirse por si mismo después de una mala ejecucién en la

siguiente actualizacién de datos (trigger).

En el area industrial no es recomendable que el SCADA ejecute demasiados
controles para su visualizacion por motivo de tiempos de ejecucion, para eso
utiliza un controlador para que efectle ese trabajo en tiempos muy rapidos.

Para métodos didacticos no hay inconvenientes en realizar estas ejecuciones.

Leer el manual de usuario antes de encender el equipo y de interactuar con la

aplicacion.
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ANEXOS

MANUAL DE USUARIO

Para que el sistema funcione correctamente se necesita que todos los equipos se
encuentren encendidos, se requiere suministro de aire comprimido, es decir encender
el compresor y abrir la valvula de paso, verificar en todas los filtros reguladores una

presion maxima de 6 bares de aire comprimido.

Colocar los pallets transportadores en la banda transportadora, arrancar el modulo

transportador y reiniciar todos los médulos a encender.

Después de reiniciar los médulos y de interactuar con el sistema de supervision, se
procede a dar marcha al sistema teniendo en cuenta que se debe de encender un
maodulo de salida de piezas con un médulo de llegada de piezas, por motivo de que si
la pieza no es retirada en la parte final de la banda, regresara al proceso dando un

error en el sistema.

Al momento de encender el mddulo del robot y ensamblaje colocar el programa
P.0001 que es el programa Demo, color la llave en el modo Auto (Op), encender los

servos y aplastar el boton start.

Para encender el torno primero colocar el interruptor en ON, hacer correr el
programa EMCO WIinNC, en modo JOG llevar al torno al punto de referencia y
después regresar el torno a una posicion alejada del plato de 3 mordazas por ejemplo
posicién Z = + 150. Colocar el torno en modo automatico y verificar que el programa

que se ejecute sea el 00020.

En el sistema de supervision y control encontramos las siguientes ventanas para

poder interactuar con el sistema.
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Al Pantalla de inicio

En esta pantalla podemos observar la fecha, hora y logramos navegar entre las

diferentes pantalla haciendo clic en los siguientes botones.

Universidad Politécnica

SALESIANA

Salir de Runtime

Figura 116: Pantalla de inicio

Fuente: Los Autores, afio 2013

EXIT estd compuesto por una imagen, encima de la imagen tiene un boton y por
medio de este botdn podemos salir de la aplicacion haciendo clic encima de la

palabra EXIT, dando clic comienza a ejecutarse una accion realizada en C.

La accidn a ejecutarse es la siguiente:
#include "apdefap.h”
void  OnClick(char*  IpszPictureName, char*  IpszObjectName,  char*
IpszPropertyName)
{
Il WINCC:TAGNAME_SECTION_START
I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"
Il next TagID : 1
/I WINCC:TAGNAME_SECTION_END
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Il WINCC:PICNAME_SECTION_START

I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
I/l next PiclD : 1

/I WINCC:PICNAME_SECTION_END

{

DeactivateRTProject ();

¥

¥

Mensajes y Alarmas esta compuesto por un boton y haciendo clic podemos navegar

a la pantalla por medio de una conexion directa.

Conexion directa

Origen: Dreztin:
(%) Constante | Mensaje y alarmasPdlpd| (*) Ventana actual
() Propiedad () Objeto en imagen

() W ariahle (O Wariable

Ohjeto Propiedad

-~ Altura de wentana
Ancho de ventana
Coard. &
Coord.
Factaor de ezcala
Mombre de imagen
Offzet de imagen »
Offzet de imagen Y
Yizualizacian

[ Arceptar ][ Canicelar ]

Figura 117: Conexion directa para navegar a la ventana de "mensajes y alarmas"

Fuente: Los Autores, afio 2013

Red Profibus esta compuesta por un boton y haciendo clic podemos navegar a la

pantalla por medio de una conexion directa.
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Comisionado estd compuesto por un botén y haciendo clic podemos navegar a la

pantalla por medio de una conexion directa.

Aplicacion Demo esta compuesta por un botén y haciendo clic podemos navegar a la

pantalla por medio de una conexion directa.

Aplicacién estd compuesta por un botdén y haciendo clic podemos navegar a la

pantalla por medio de una conexion directa.

A2 Pantalla red profibus

En esta pantalla podemos observar si tenemos conexion o no conexién con los PLC's
que conforma el MPS-500, si aparece una "X" significa que ese PLC no se esta

comunicando con la aplicacion.

Universidad Politécnica

SALESIANA

DeEnbucdn Yentcacen Frocesn Manpdaciin |
Frofbie Cirecocn 82 Frottus Cereccrin 34 Proabues Cirecocn 86 ProAtus Dyreco on 28

Emartiafubo Almscen Marrpulsien b on Seetemg rampotsd o
FroAtus T acnal2 f Prodbis Discodcn #14 I Frofitus Discaon g1 Fro e $1E @ Prottus Cueccion 820

Figura 118: Pantalla de la red profibus
Fuente: Los Autores, afio 2013

Inicio estd compuesto por un boton y haciendo clic podemos navegar a la pantalla

por medio de una conexién directa.
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A3 Pantalla de comisionado

En esta pantalla podemos activar o desactivar las estaciones que se requieren, no se
apagan ni se colocan las estaciones en posicion stop o reset sino que el tope de cada
unidad va dejar seguir el transportador sin dar opcién a que se ejecute el

funcionamiento de la estacion del tope desactivado.

no
conectado

=
I 3

En Ea
EN E=
T 0

nho
conectado

Figura 119: Pantalla de la ventana de comisionado

no
conectado
B

Fuente: Los Autores, afio 2013

Aviso esta compuesto por un boton, teniendo pulsado el botdn izquierdo del mouse y
con una accién en C podemos visualizar un mensaje sobre como esté configurado el

comisionado.

La accion a ejecutarse es la siguiente:
#include "apdefap.h"
void OnLButtonDown(char* IpszPictureName, char* IpszObjectName, char*
IpszPropertyName, UINT nFlags, int X, inty)
{
Il WINCC:TAGNAME_SECTION_START
I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"
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I/ next TaglD : 1

/I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

I WINCC:PICNAME_SECTION_START

/I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
I/ next PiclD : 1

/I WINCC:PICNAME_SECTION_END
SetTagBit("noticel",1); /IRiickgabe-Typ :BOOL
¥

Soltando el botdn izquierdo del mouse y con una accién en C dejamos de visualizar

el mensaje.

La accion a ejecutarse es la siguiente:

#include "apdefap.h”

void OnLButtonUp(char* IpszPictureName, char*
IpszPropertyName, UINT nFlags, int x, int y)

{

I WINCC:TAGNAME_SECTION_START

/I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"
/Il next TagID : 1

/I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

I WINCC:PICNAME_SECTION_START

/I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
/Il next PiclD : 1

/I WINCC:PICNAME_SECTION_END
SetTagBit("noticel",0); /IRlckgabe-Typ :BOOL
}

El mensaje que aparece al momento de dar clic en Aviso.
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Figura 120: Mensaje a mostrar en la pantalla

Fuente: Los Autores, afio 2013

Ad Sistema transportador demo

Esta pantalla nos dirige a la aplicacion realizada para trabajar con el programa Demo
del PLC.

Esta pantalla se caracteriza por lo siguiente:
e Poder navegar a las diferentes pantallas y visualizar los estados del proceso
de cada estacion. Para navegar tenemos conexion directa y scripts realizados
en C.

e Poder dar marcha o paro a la banda transportadora y visualizar su estado.
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e Visualizar si los transportadores en cada estacion se encuentra con pieza y se

identifica el transportador que se encuentra en la estacion con el numero que

tiene cada transportador.
e Navegar a la pantalla Inicio por medio de una conexion directa.

e Salir de runtime por medio de un script en C.

e Lograr ver la imagen de la estacion pulsando el boton izquierdo del ratén y se

desaparece la imagen soltando el boton izquierdo del raton.

\ Universidas Poliécnca | | SISTEMA TRANSPORTADOR DEMO
SALESIANA

g |_MPS500 |

MPS 500
Ver iwacen e ced
Pl )
T . BT

W
BT
ERROR!

Figura 121: La pantalla del sistema transportador demo

Fuente: Los Autores, afio 2013

El script para abrir la ventana de clasificacion es el siguiente:

#include "apdefap.h”

void  OnClick(char*  IpszPictureName, char*  IpszObjectName,
IpszPropertyName)

{

/[ WINCC:TAGNAME_SECTION_START

I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"

/Il next TaglD : 1

/I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

185

char*



/[l WINCC:PICNAME_SECTION_START

I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
I/l next PiclD : 1

#define PIC_0 “clasificacion.PdI"

/I WINCC:PICNAME_SECTION_END
OpenPicture(PIC_0);

}

A5 Distribucion demo

En esta pantalla se debe introducir la cantidad de fichas indicadas en el
compartimiento, se va a visualizar que el contador va ir disminuyendo su cantidad y
el compartimiento va a ir vaciandose poco a poco hasta llegar a cero. Luego muestra
un mensaje de compartimiento vacio, ademas se visualiza el movimiento del brazo
que sale con pieza de la estacion distribucion a la siguiente estacion y regresa sin
pieza a la estacion distribucion.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el moédulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 122: Pantalla de la ventana de distribucion demo

Fuente: Los Autores, afio 2013

El script para abrir la ventana de manipulacion 11 es el siguiente:

#include "apdefap.h”

void  OnClick(char*  IpszPictureName, char*  IpszObjectName,  char*
IpszPropertyName)

{

Il WINCC:TAGNAME_SECTION_START

/I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"
/Il next TaglD : 1

I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

I WINCC:PICNAME_SECTION_START

I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"
I/l next PiclD : 1

#define PIC_0 "manipulacionll.Pdl"

I WINCC:PICNAME_SECTION_END
OpenPicture(PIC_0);

¥
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Conexidn directa

Origet: Deztino:

{(*) Constante | verificacion.Pd| {(*) Ventana actual

() Propiedad () Objeta en imagen

(1M ariable () Wariable

Obijeta Propiedad

" Altura de ventana
Ancho de ventana
Coord. &
Coord.
Factor de ezcala
Mombre de imagen
Offzet de imagen =
Qffzet de imagen 'y
Yizualizacion

[ Aceptar l[ Cancelar

Figura 123: Conexidn directa para navegar a la ventana de "verificacion"
Fuente: Los Autores, afio 2013

A6 Verificacion demo

Esta pantalla nos da la oportunidad de visualizar la cantidad de piezas rechazadas. Lo
realiza por medio de un contador que cuando llega a cinco da un mensaje que dice lo
siguiente "resbaladera llena", en ese momento hay que vaciar la resbaladera y colocar

el contador en cero.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Para modificar el valor del contador de piezas rechazadas se debe introducir el
usuario y la clave. Primero realizar la combinacion de teclas Ctrl +s.

Usuario: upsgye

Clave: upsgye

Tkt aen e b wabon o

@ PRET_NY - P de Yvann stipardde
ERROR! @ B2 Lo v e

@ 04 Derere oo hz de segerdat
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@ 150 Cordu mrasx basds
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CONTADOR DE
PIEZAS
RECHAZADAS

Figura 124: Pantalla de la ventana de verificacion demo
Fuente: Los Autores, afio 2013

El script para abrir la ventana de almacén ASRS20 es el siguiente:
#include "apdefap.h”

void  OnClick(char*  IpszPictureName, char*  IpszObjectName,  char*
IpszPropertyName)

{

I WINCC:TAGNAME_SECTION_START

I syntax: #define TagNamelnAction "DMTagName"

// next TagID : 1

I WINCC:TAGNAME_SECTION_END

I WINCC:PICNAME_SECTION_START

/I syntax: #define PicNamelnAction "PictureName"

/Il next PiclD : 1

#define PIC_0 "almacenASRS20.PdI"

[ WINCC:PICNAME_SECTION_END
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OpenPicture(PIC_0);

Conexion directa
Criger: Dresting:
(%) Congtante | distribucion. Pd| (%) Ventana actual
) Propiedad () Objeto en imagen
{1 W aniable {1 Wanable
Objeta Propiedad
~ Altura de ventana
Ancho de ventana
Coord, ¥
Coord, v
Factor de escala
Mombre de imagen
Offzet de imagen =
Offzet de imagen ™
Wizualizacion
v.
[ Aceptar l [ Cancelar
Figura 125: Conexion directa para navegar a la ventana de "distribucion™
Fuente: Los Autores, afio 2013
A7 Manipulacién I demo

Se puede visualizar como sube, baja la pinza con o sin pieza y como se transporta de

un lado a otro la pinza con o sin pieza.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 126: Pantalla de la ventana de manipulacion I demo

Fuente: Los Autores, afio 2013

Conexion directa m

Origen:

Destino:
@ Constante ||:ITDCESI:I.F'I:|| | ‘h’ I @ Wentana actual
() Propiedad () Obijeto en imagen
OVariable ] ©variable =l
directa indirecta directa indirecta Ayvizo operadar

[Dhbjeta Fropiedad Dbjeto Propiedad

eszte ohjeto e Altura de ventana
Anwender0bjekia Ancho de wentana
AprwenderDbjektd Coard. #

Boban Coord.

Baotdan Factor de ezcala
Botdn3 Mombre de imagen
Bratand Offzet de imagen
Botdna Offzet de imagen 'y
Botan? Yizualizacion
Botand
Botand
Circulal
Circuloln
Circulol ] v

[ Aceptar ][ Carcelar

Figura 127: Conexion directa para navegar a la ventana de "proceso"
Fuente: Los Autores, afio 2013
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A8 Proceso demo

Se puede visualizar cuando la pieza esta en la mesa, como se transporta hasta llegar a
los puntos donde se comprueba el agujero, se perfora visualizando que los equipos

bajen y suban.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones
directas y scripts realizados en C.

o b e e et

@ PAST_Ax- Pers te Sabas dapondss

[ e e

@ Ul covanladet

@ 151 e e partouiN w1 B oS8 Iaeen
@ i "

@ 63 indmacion de wedag totxcass

@ B Chodues 00 (4N B0 DIaR) ¢

ERROR!

Figura 128: Pantalla de la ventana de proceso demo
Fuente: Los Autores, afio 2013
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Boton Configuracion

Texto | Manipulacidn |

Fuente

I

Operacian

<5in prateccidn de
ACCEsn:
]

Cambiar imagen con chc

manipulacion |.Pdl

l Aceptar l [ Cancelar ]

Figura 129: Conexién directa por medio de la configuracion de un botén
Fuente: Los Autores, afio 2013

A9 Vision

Se puede visualizar si la pieza es aceptada o rechazada, si es rechazada va a mostrar
una "X" en la imagen, si es aceptada va a mostrar un "v""'. Encontramos un contador

para contabilizar la cantidad de piezas rechazadas y aceptadas.

El transportador tiene una lamina reflectiva que sirve para indicar que no hay piezay
la cdmara percibe una imagen en blanco. Se visualiza el estado de las entradas, las

salidas y conseguir navegar a la pantalla de inicio por medio de conexion directa.

Para modificar el valor de las piezas aceptadas y rechazadas se debe introducir el

usuario y la clave. Primero realizar la combinacion de teclas Ctrl + s

193



Usuario: upsgye
Clave: upsgye

Sistema de Transporte

EMERGENCIA
Sistema de Transporte

oy

~JRESULTADO DE PRODUCTO:

|
QUL TALD U

Figura 130: Pantalla de la ventana de vision
Fuente: Los Autores, afio 2013

Conexidn directa m

riger: Dezting:
(%) Constante ||r'lil3il:I.Pd| | (%) Ventana actual
) Propiedad () Objeto en imagen
()W ariable | | {1 ariable |
directa indirecta directa indirecta Ayvizo operador
[bjetn Fropiedad Objetao Fropiedad
este objeto Altura de ventana
Arwwender]bjeki3 Ancho de ventana
Arwwender]bjektd Coaord. =
Campao E/S10 Coord. ¥
Campao E/S2 Factor de escala
Circulal Mombre de imagen
Circula? Offzet de imagen =
Circula3 Offzet de imagen
Grupol Wisualizacion
Grupod
[0 Fieldl
[0 Field2
Lineal
Linea M
[ Aceptar ] [ Cancelar

Figura 131: Conexion directa para navegar a la ventana de "inicio"

Fuente: Los Autores, afio 2013
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Al0 Robot y ensamblaje

En esta pantalla se va a poder visualizar si el robot se encuentra trabajando o esta en

reposo, también se observa como el torno cierra y abre la proteccidn contra virutas.

El plato de 3 mordazas se abre, se cierra para agarrar la pieza y el movimiento del

carro se representa con unas flechas.

Se percibe el estado de las entradas, las salidas y conseguir navegar a la pantalla de

inicio por medio de conexion directa.

ENSAMBLE ¥ n. e e
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Sl b be patacey
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o
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O Codermts o ivanre

9

ERROR
Sistema de Transporte

EMERGENCIA
Sistema de Transporte

Universidad Politécnica

SALESIANA

Figura 132: Pantalla de la ventana de robot y ensamblaje

Fuente: Los Autores, afio 2013

All Almacén ASRS20 demo

En esta ventana vamos a poder visualizar el movimiento de la pinza yendo a dejar o
desalojar fichas en las celdas de almacenamiento, también se observa el movimiento
de las piezas con la pinza, como aparecen o desaparecen las fichas de las celdas de
almacenamiento, todo esta accién realizada con Scripts en C.
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Tenemos mensajes de almacén vacio o lleno, unas casillas que indican si las piezas
entran o salen del almacén. Cuando se llena totalmente el almacén aparece un botén
para poder vaciar el almacén por programa y tendran que retirar las piezas de las
celdas de almacenamiento. Se encuentra otro boton con acceso con clave para poder
habilitar el boton, poder reiniciar el almacenamiento y el script que ejecuta el

programa.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.

Nota: Realizar la operacion de reinicio solo cuando sea necesario, cuando haya un
apagon en el modulo de almacenamiento o el PLC se reinicie.

Nt ocden rh L vk
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Figura 133: Pantalla de la ventana de almacén ASRS 20 demo

Fuente: Los Autores, afio 2013
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Al2 Manipulacion Il demo

Se puede visualizar como sube o baja la pinza con pieza o sin pieza, y como se
transporta de un lado a otro la pinza con o sin pieza. Cuando esta lleno el médulo de
clasificacion, el modulo de manipulaciéon envia las piezas a las resbaladeras y

comienza a incrementar un contador.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el modulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.

Para modificar el valor de las piezas ubicadas en las resbaladeras se debe introducir
el usuario y la clave. Primero realizar la combinacion de teclas Ctrl + s.

Usuario: upsgye

Clave: upsgye
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Figura 134: Pantalla de la ventana de manipulacion Il demo

Fuente: Los Autores, afio 2013

Al3 Clasificacién demo

En esta estacion podemos visualizar cuando llega la piezael sistema trata de
identificar el color de la pieza. Una vez reconocido el color se recoge el pestillo que

no deja avanzar la pieza y dependiendo del color se activan los conmutadores.

También se observa el avance de la pieza hasta la resbaladera que le corresponde,
activando el contador de piezas que se encuentra en las resbaladeras y el contador de
piezas procesadas.

Se visualiza mensajes de "resbaladeras llenas" y que se deben de "vaciar todas las
resbaladeras”. El contador de piezas para las resbaladeras tiene acceso restringido,
para poder realizar alguna modificacion se debe introducir el usuario y la clave, una
vez realizada la modificacion debe salir realizando unlogout. Primero realizar la
combinacion de teclas Ctrl +s.

Usuario: upsgye

Clave: upsgye
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Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 135: Pantalla de la ventana de clasificacion demo
Fuente: Los Autores, afio 2013

Al4 Pantalla de mensajes y alarmas

En esta pantalla se logra visualizar los mensajes y alarmas seleccionados, cuando un
valor deseado cambie de estado manda un aviso para que el operador tome una
decision o envia una alarmay el controlador toma la decision de ejecutar una accion.
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Figura 136: Pantalla de la ventana de mensajes y alarmas

Fuente: Los Autores, afio 2013

Al5 Curvas

En esta pantalla se logra visualizar las curvas de las piezas clasificadas. Por medio de

2 botones podemos ir a las pantallas de “Inicio” y de “Mensajes y Alarmas”.
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Figura 137: Pantalla de la ventana de curvas
Fuente: Los Autores, afio 2013
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Al6 Banda transportadora

Esta pantalla nos dirige a la aplicacion realizada para trabajar con cualquier
programa que se ejecute en el PLC (si realiza cambios mecanicos en el sistema,

tendran que cambiar las ubicaciones de las piezas en las pantallas).

Esta pantalla se caracteriza por lo siguiente:

e Poder navegar a las diferentes pantallas y visualizar los estados del proceso
de cada estacién. Para navegar tenemos conexion directa y scripts realizados
en C.

e Poder dar marcha o paro a la banda transportadora y visualizar su estado.

e Visualizar si los transportadores en cada estacion se encuentra con pieza y se
identifica el transportador que se encuentra en la estacién con el nimero que
tiene cada transportador.

e Navegar a la pantalla Inicio por medio de una conexion directa.

e Salir de runtime por medio de un script en C.

e Lograr ver la imagen de la estacion pulsando el boton izquierdo del ratén y se

desaparece la imagen soltando el boton izquierdo del ratén.

Figura 138: Pantalla del sistema transportador
Fuente: Los Autores, afio 2013
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Al7 Distribucion

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dindmicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en diferentes direcciones, es decir se
visualizan dependiendo de la direccidn que se mueve el brazo, se presentan mensajes

dando un aviso al operador "Coloque piezas y Presione Start".

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacion, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 139: Pantalla de la ventana de distribucion

Fuente: Los Autores, afio 2013
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() Estado de variables () Quality Code

Figura 140: Animacion por medio de cuadro de dialogo dindmico

Fuente: Los Autores, afio 2013

Al8 Verificacion

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dinamicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en diferentes direcciones, es decir se

visualizan dependiendo de la direccidn que se mueve el émbolo y el piston.

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacion, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.
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Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones
directas y scripts realizados en C.
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Figura 141: Pantalla de la ventana de verificacion
Fuente: Los Autores, afio 2013

Al9 Manipulacién I

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dinamicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en diferentes direcciones, es decir se
visualizan dependiendo de la direccion que se mueve la pinza (derecha, izquierda y

abajo).

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacion, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.
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Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones
directas y scripts realizados en C.
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Figura 142: Pantalla de la ventana de manipulacion |

Fuente: Los Autores, afio 2013

A20 Proceso

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de dialogos dinamicos.

Cuando el sensor B3 envia el estado l6gico cero las piezas aparecen en la mesa,
indicando de que la mesa se encuentra en movimiento.

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacién, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.
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Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones
directas y scripts realizados en C.
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Figura 143: Pantalla de la ventana de proceso

Fuente: Los Autores, afio 2013

A21 Almacén ASRS20

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dinamicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en diferentes direcciones, es decir se
visualizan dependiendo de la direccién que se mueve el brazo, se presentan mensajes

dando un aviso al operador "Almacén lleno" y "Almacén vacio".

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacién, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.
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Cuando las piezas se dirigen hacia el almacén se va visualizando las piezas en el
almacenamiento, y cuando se retiran las piezas del almacén las piezas no se

visualizan.

Si la pinza se encuentra cerrada se visualiza la pieza en la pinza.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones
directas y scripts realizados en C.

Rk o b b
ERROR @ U131 Do Zpoarin ugatat prlrvhu
Sistema de Banda @ 513 Fie etk iwn Goakdh e,
O 211 ) O
@ 10 N ww towite Geesds revral
@ t1e B vomn
© ¥t Yaw wtenas

Figura 144: Pantalla de la ventana de almacén ASRS 20
Fuente: Los Autores, afio 2013
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A22 Manipulacion 11

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dindmicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en diferentes direcciones, es decir se
visualizan dependiendo de la direccion que se mueve la pinza (derecha, izquierda y

abajo).

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacion, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 145: Pantalla de la ventana de manipulacion Il
Fuente: Los Autores, afio 2013
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A23 Clasificacion

En esta pantalla las animaciones se realizan por medio de didlogos dindmicos, se
encuentran indicadores como flechas apuntando en una sola direccién, se presentan

mensajes dando un aviso al operador "Resbaladera(s) llenas™.

Las animaciones aparecen en la pantalla con ayuda de los sensores de la estacion, los

atributos que se utilizan son visualizacion, intermitencia y colores.

Se logra reiniciar, parar o arrancar el médulo desde WinCC, se va poder visualizar el
estado de las entradas, las salidas, el mensaje de emergencia que se presenta al
momento de pulsar la parada de emergencia y un icono indicando que hubo un error

en el proceso.

Se consigue navegar a las diferentes pantallas del proceso por medio de conexiones

directas y scripts realizados en C.
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Figura 146: Pantalla de la ventana de clasificacion
Fuente: Los Autores, afio 2013
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