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SUMARIO

Se realizd el Montaje de un Mddulo de Automatizacion con Paneles Operadores
Tactiles para el Laboratorio de Control Industrial de la Facultad de Mecéanica con la
finalidad que los estudiantes puedan seguir evolucionando en la aplicacion de nuevas

tecnologias.

Se plantean los objetivos a ser alcanzados, posteriormente se conocen las
caracteristicas técnicas y funcionamiento de equipos que resultan fundamentales para el
montaje y simulacion de procesos industriales en el médulo de automatizacién con HMI.
Ademas se presenta de forma clara y concisa las aplicaciones industriales de una pantalla
tactil dentro de un contexto experimental, por tal razén en este documento hemos
desarrollado guias de préacticas de laboratorio para aprovechar al maximo las bondades que

nos brinda el médulo.

Los equipos requieren de una programacion que pueda comunicarlos entre si, se
utilizo el software STEP 7 Micro/WIN para el PLC y el software WinCC Flexible para el
Panel Operador instalados previamente en un computador y luego se transfiere el programa

hacia los equipos mediante los diferentes interfaces de comunicacion.

Las practicas propuestas van encaminadas para ayudar a los estudiantes a tener el
conocimiento suficiente y puedan realizar la aplicacion de pantallas tactiles de cualquier
tipo y serie en procesos industriales, dando como resultado mayores tiempos entre fallas
sobre todo en equipos automatizados, para conservarlos en un estado 6ptimo y disponible

siempre, de igual manera se elaboré un manual de tareas de mantenimiento preventivo.



SUMMARY

The Mounting of an Automation Module with Tactile Operator Panels was carried
out for the Industrial Control Lab of the Mechanics Faculty to make the students keep on
evolving in the application of the new techniques.

The objectives to be attained were stated; later the technical characteristics and
equipment functioning which are fundamental for the mounting and industrial process
simulation in the automation module with HMI, are known. Moreover the industrial
applications of a tactile screen are presented clearly and concisely within an experimental
context. For this reason practical lab guidelines to use to the maximum the goodness of the
module have been developed.

The equipment requires a programming to make them communicate among
themselves. The software STEP 7 Micro/WIN for the PLC and the software WinCC
Flexible for the Operator Panel installed previously in a computer were used; then the
program is transferred to the equipment through the different communication interfaces.

The proposed practices lead to helping the students have the sufficient knowledge so
as to be able to carry out the tactile screens of any type and series in industrial processes,
resulting in longer times between faults above all in automated equipment, to keep them in
an optimum and available condition; likewise a handbook of preventive maintenance tasks

was elaborated.



CAPITULO |

1. ASPECTOS GENERALES.

1.1. Introduccién.

Los constantes avances tecnoldgicos, que permiten una continua modernizacion de
los sistemas de produccidn en las diferentes areas de la industrias, hace indispensable la
actualizacién de los conocimientos de tal manera que permita de una manera clara y
sencilla, implementar en el aula un médulo para la simulacion de procesos industriales con

una pantalla tactil muy utilizada en la industria.

El médulo cumple con todos los requerimientos necesarios para su implementacion,
es asi como se realiza un analisis de los diferentes tipos de montajes de la parte mecanica,
neumatica, eléctrica, y una revision de los diferentes sistemas de control, partiendo de lo
mas basico como es el control electromecénico (tecnologia cableada), hasta los més
modernos como son los SCADA; en base a este conocimiento, se pueda definir el control

apropiado para implementarlo en este proyecto.

Ante estos requerimientos, se ha visto la necesidad de desarrollar e implementar un
sistema provisto de una pantalla tactil, cuya funcién principal es la de la visualizacion de
los sistemas de control que se encuentran programados en el PLC, los dispositivos
encargados de realizar esta verificacion son los diferentes tipos de sensores,
complementados por los mandos como son los actuadores, solenoides, etc. La pantalla

tactil es controlada por una légica de control implementada mediante el software adecuado.

Una vez desarrollado e implementado este mddulo, se estard en la capacidad de
tener las bases necesarias para entender cualquier el funcionamiento de cualquier pantalla

tactil o mas conocidas como Touch Screen que hoy en dia son muy comunes en los



sistemas de control implementado en las diferentes areas de la produccion industrial,
siendo este trabajo una base de conocimientos, es recomendable profundizarlos ya que el
campo de aplicacion es muy amplio y los profesionales deben estar acorde con las nuevas

tecnologias desarrolladas.

1.2. Antecedentes.

La humanidad siempre ha tratado de facilitar el trabajo a través de la mecanizacion y
la automatizacion. El nivel actual de la tecnologia exigié varios pasos, que se han
desarrollado a lo largo de miles de afios. Como nos hemos podido dar cuenta en nuestra
vida diaria los procesos productivos en diversas ramas de la industria utilizan, cada vez
con mayor frecuencia, equipos complejos compuestos por sistemas mecanicos, eléctricos,
electronicos, neumaticos e hidraulicos, los que interactian entre si para lograr que los
sistemas productivos trabajen con mayor flexibilidad, versatilidad, seguridad vy
confiabilidad, asi como un bajo consumo de energia; estos equipos también deben darnos

una gran facilidad al mantenimiento de los mismos.

En el Ecuador la constante inestabilidad politica y la falta de apoyo a la educacion,
limitan el desarrollo técnico-cientifico, el acceso y actualizacion a nuevas tecnologias al

ritmo que este mundo globalizado requiere.

La Escuela de Ingenieria de Mantenimiento de la Facultad de Mecanica de la
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo cuenta con un Laboratorio de Control
Industrial donde se encuentran modulos para practicas para los estudiantes. Se ha visto la
necesidad de simular procesos industriales con la ayuda de pantallas tactiles para el trabajo
con PLC simulando de esta manera sefiales para observar el funcionamiento de los

respectivos sistemas, haciéndolos mas funcionales para las distintas practicas que se



realizan en el Laboratorio de Control Industrial, desarrollando de mejor manera las

destrezas y habilidades de los estudiantes.

1.3.  Justificacion.

La Escuela de Ingenieria de Mantenimiento de la Facultad de Mecanica de la Escuela
Superior Politécnica de Chimborazo tiene un laboratorio de Control Industrial con
tecnologia que no esta conforme con el progreso tecnoldgico que existe en la actualidad, de
tal manera se ve la necesidad de contar con equipos didacticos de simulacién de Procesos
Industriales y aplicaciones reales con tecnologia que esté mas acorde a la actualidad y
permita al estudiante de la Facultad de Mecéanica y sus diversas Escuelas estar al nivel de
las exigencias del sector productivo de nuestro pais que se encuentra en un proceso de
adquisicion y desarrollo tecnologico.

Las pantallas tactiles para el trabajo con PLC para la simulacion de procesos
industriales permitiran al estudiante de la Escuela de Ingenieria de Mantenimiento conocer,
monitorear procesos industriales gracias a la simulacién de aplicaciones reales que se

pueden realizar con estos equipos.

1.4,  Objetivos.

1.4.1. Obijetivo General.

Montar y aplicar una pantalla tactil con PLC, para la simulacion de procesos
industriales para el laboratorio de Control Industrial.

1.4.2. Obijetivos Especificos.

e Determinar el principio de funcionamiento de las pantallas tactiles.
e Conocer cudles son las aplicaciones mas utilizadas en las industrias para aprovechar

las bondades que nos brindan los equipos.



¢ Implantar los sistemas de simulacién de procesos industriales mediante la aplicacion
de las pantallas tactiles con comunicacion al PLC.

e Desarrollar una guia de practicas de laboratorio para la aplicacion de las pantallas
tactiles con su respectivo software dentro de un proceso industrial.

e Elaborar un manual de tareas de mantenimiento pare el modulo de automatizacion

industrial.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO.

2.1. Automatizacion.

El término automatizacion se refiere a una amplia variedad de sistemas y procesos
que operan con minima o sin intervencién del ser humano. Un sistema automatizado ajusta
sus operaciones en respuesta a cambios en las condiciones externas en tres etapas:

mediacion, evaluacion y control.

Es la tecnologia utilizada para realizar procesos o procedimientos sin la ayuda de

las personas.

La automatizacién [1] es un conjunto de técnicas que relaciona sistemas mecanicos,
eléctricos y electrdnicos, que se combinan para luego ser dirigidos o controlados por medio
de un software especializado, que se encarga de poner en movimiento a este mecanismo
complejo de una forma automatica. Principalmente, esta técnica abarca ramas importantes

como la neumadtica, oleohidraulica, y la electronica, etc.

La automatizacién industrial no es méas que la utilizacion de técnicas y equipos para
gobernar un proceso industrial en forma 6ptima y de manera automatica lo cual aumenta la

calidad del producto, la flexibilidad y a su vez la productividad.

La Real Academia de Ciencias Exactas Fisicas y Naturales define la Automatizacién
como el estudio de métodos y procedimientos cuya finalidad es la sustitucion del operador
humano por un operador artificial en la generacion de una tarea fisica o mental

previamente programada.



2.2.  Niveles de Automatizacion

Megabytes
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Figura 2.1: Niveles de automatizacion
Nivel 0: Nivel de censado.
Es el nivel més bajo de la jerarquia y estd compuesto por los sensores (termocuplas,
tacometros, detectores de proximidad, etc.) y actuadores (motores, electrovalvulas, etc.).

Mecanismos, Instrumentacion, media y baja tension.

Nivel 1: Nivel de control.

Estd compuesta por los Autdmatas Programables (PLC’s), y las diferentes clases de
interfaces hombre-maquina, para el control de las maquinas industriales, aunque todavia
este nivel estd compuesta principalmente por la logica de relés. Actualmente, existe una
extensa variedad de autématas programables de distintos fabricantes, como la SIEMENS,

MOELLER, OMRON, ALLEN BRADLEY, etc.



Nivel 2: Nivel de Mando.
Esta compuesto por lo general por ordenadores industriales, para la supervision y
control de maquinaria industrial de forma remota. Uno de los sistemas que estan orientados

a este tipo de mando, es el SCADA.

Nivel 3: Supervision.

Gestion de Planta, Planificacion, Stocks.

Nivel 4: Nivel de integracion de la produccion.

Gestion Administrativa, Recursos Humanos, Finanzas y Contabilidad.

Nivel 5: Nivel de gestion y planificacion.

Intranets de Produccién, de Procesos y Calidad.

2.3.  Clases de Automatizacion Industrial [2]

2.3.1. Automatizacion Fija.

Se utiliza cuando el volumen de produccion es muy alto, y por tanto se puede justificar
econdmicamente el alto costo del disefio de equipo especializado para procesar el
producto, con un rendimiento alto y tasas de produccion elevadas. Ademas de esto, otro
inconveniente de la automatizacion fija es su ciclo de vida que va de acuerdo a la vigencia

del producto en el mercado.

Las caracteristicas tipicas son:
e Fuerte inversion inicial para equipo de ingenieria.
e Altos indices de produccion.

¢ Relativamente inflexible en adaptarse a cambios en el producto.



2.3.2. Automatizacién Programable.

Se emplea cuando el volumen de produccion es relativamente bajo y hay una
diversidad de produccion a obtener. En este caso el equipo de produccidn es disefiado para
adaptarse a las variaciones de configuracion del producto; esta adaptacion se realiza por

medio de un programa (Software).

Las caracteristicas tipicas son:
e Fuerte inversion en equipo general
e Indices bajos de produccion para la automatizacion fija
e Flexibilidad para lidiar con cambios en la configuracion del producto

e Conveniente para la produccion en montones.

2.3.3. Automatizacion Flexible.

Es la mas adecuada para un rango de produccion medio. Estos sistemas flexibles
poseen caracteristicas de la automatizacion fija y de la automatizacion programada. Los
sistemas flexibles suelen estar constituidos por una serie de estaciones de trabajo
interconectadas entre si por sistemas de almacenamiento y manipulacion de materiales,

controlados en su conjunto por una computadora.

Las caracteristicas tipicas son:
e Fuerte inversion para equipo de ingenieria
e  Produccidn continda de mezclas variables de productos
e Indices de produccion media

e Flexibilidad para lidiar con las variaciones en disefio del producto.



2.4. Formas de realizar el control sobre un proceso.

Hay dos formas basicas de realizar el control de un proceso industrial.

2.4.1. Control de lazo abierto.

En el control de lazo abierto, se puede identificar porque no tiene un elemento de
medicion en la salida del proceso. Por lo tanto no puede verificar si se llego al set-point

que se quiere. (No tienen realimentacidon)

Ejemplos: Lavadoras, tostador de pan, seméaforos, dosificadores, LDC, hornos de

microondas, etc.

2.4.2. Control de lazo cerrado.

Este tipo de control, incluye dentro de sus elementos al medidor de la variable del

proceso, para que su sefial sea comparada con el set-point.

Se le Ilama control de lazo cerrado, porque el elemento primario de medicion
siempre esta viendo la variable del proceso y le indica al controlador las variaciones que
esta teniendo este para que envie la salida necesaria al elemento final y asi lleve al proceso

a los valores deseados (set-point).

El operador nota la temperatura con la mano izquierda y acciona la véalvula de vapor

para mantener el agua a la temperatura deseada, este es un buen ejemplo de lazo cerrado.

Suponiendo que hay un aumento en el caudal de agua de entrada, el vapor actual no

alcanza a calentar el mayor flujo de agua. Cuando el operador nota la disminucién en la



temperatura del agua de salida, debe calcular cuantas vueltas debe girar la valvula del

vapor y en qué sentido.

El operador debe esperar un tiempo para determinar si el giro fue el correcto y asi

determina si debe de girar de nuevo o no. En el caso de que aln exista diferencia en la

temperatura deseada de nuevo actuard, y asi hasta que el error sea cero (variable del

proceso - set-point = 0).

El operador logra el control en un tiempo determinado actuando a prueba y error,

siempre y cuando no cambien las condiciones del proceso.

Partiendo del control manual anterior, es cémo surgid el control:

Proporcional - Integral - Derivativo

TABLA 2.1.COMBINACIONES DE MODOS DE CONTROL.

POSIBLES COMBINACIONES DE MODOS DE CONTROL CONTINUO

Tipo de Control

Respuesta

Aplicaciones

Proporcional

La variable de control cambia

Sistemas con pequefios sistemas de

P en proporcion al Error carga y/o tiempos de retardo de
pequefios a moderados.
Integral La variable de control cambia | Procesos con retardos pequefios y
I de acuerdo con el error cambia | pequefias capacidades.
en el tiempo.
Derivativo La variable de control cambia | No tiene aplicaciones cuando se usa
D de acuerdo a que tan répido | solo.

cambia el Error

Proporcional
Integral Pl

La variable de control
responde en combinacion con
las acciones P e |

Sistemas con grandes cambios de
carga

Proporcional
Derivativo PID

La variable de control
responde en combinacion con
las acciones P,1,D

Puede ser usada en préacticamente
todas las aplicaciones de control de
procesos industriales.
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2.5. Controlador Logico Programable P.L.C. (Programmable Logic Controller)

2.5.1. PLC vy control.

Es indispensable la implementacion de una computadora digital que se usa para
ejecutar las funciones de un controlador programable. No obstante, se excluyen los
controles secuenciales mecéanicos, que ya forma una parte mas externa de un sistema
automatico, sin olvidarnos que todo esta relacionado entre si, y se combinan para formar
un mecanismo complejo. De una manera general, podemos definir al controlador l6gico
programable como toda maquina electronica, disefiada para controlar en tiempo real y en

medio industrial procesos secuenciales de control.

2.5.2. Programadores logicos de Control PLC

Un PLC o “autdmata” es un dispositivo electrénico programable por el usuario que
se utiliza para controlar, dentro de un entorno industrial, maquinas o procesos légicos y/o

secuénciales, éste se ilustra en la figura 2.2.

& = ™
YRR NS =

SIEMENS

Figura 2.2: Vista Frontal de un PLC.
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Normalmente se requiere un PLC para:
e Reemplazar la I6gica de relés para el comando de motores, maquinas, cilindros
neumaticos e hidraulicos, etc.
e Reemplazar temporizadores y contadores electromecéanicos.
e Actuar como interface entre un PC y el proceso de fabricacion.
e Efectuar diagnosticos de fallas y alarmas.
e Controlar y comandar tareas repetitivas y peligrosas.

e Regulacién de aparatos remotos desde un punto de la fabrica.

Sus principales beneficios son:

Menor cableado, reduce los costos y los tiempos de parada de planta.

e Reduccidn del espacio en los tableros.

e Mayor facilidad para el mantenimiento y puesta en servicio

e Flexibilidad de configuracion y programacion, lo que permite adaptar facilmente la

automatizacion a los cambios del proceso.

2.5.3. Principios basicos de un PLC.

Para introducirnos en el mundo del controlador légico programable o PLC
(Programmable Logic Controller), se puede comenzar tratando de entender que hace un

PLC en lugar de entender que es.

Bésicamente un PLC es el cerebro de un proceso industrial de produccién o
fabricacion, reemplazando a los relés y temporizadores cableados. Se puede pensar en un
PLC como una computadora desarrollada para soportar las severas condiciones a las que
puede ser sometida en un ambiente industrial, citaremos algunos ejemplos: como plantas

cerveceras, de ceramicas, textiles, entre otras.
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2.5.4. Componentes basicos de un PLC

Un controlador logico programable o PLC esta compuesto por dos elementos

basicos:

La Unidad Central de Procesamiento o CPU, (Central Processing Unit) y la interface

de entradas y salidas, en la figura podemos observar la estructura de un PLC.

PLC

- | Memoria de
W programa contactor

1

Micro
Procesador

i

Valvula
[ selenoide

=

Sensores de N
proximidad [QJPF_] [ >

wrorx-HzZzm
wrFrOTrreE®n
=

Temp.
Cont.

piloto

Imagen y
| de Bits
= Progeso Internos Luces %’

push
button \ —

|

B A

Temporizadores,
Contadores y otros
modulos externos

Figura 2.3: Estructura de un Controlador Logico Programable.

En la figura anterior se puede observar un esquema simplificado que representa las
partes principales de un CPU: El procesador, la memoria y la fuente de alimentacion. Este
conjunto de componentes le otorgan la inteligencia necesaria al controlador, el CPU lee la
informacién en las entradas provenientes de diferentes dispositivos de control (pulsadores,
finales de carrera, sensores inductivos, medidores de presion, etc.), ejecuta el programa de
almacenando en la memoria y envia los comandos a las salidas para los dispositivos de

control (pilotos luminosos, contactores, valvulas, solenoides, etc.).
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El proceso de lectura de entradas, ejecucion del programa y control de las salidas se

realiza en forma repetitiva y se conoce como SCAN.

Finalmente la fuente de alimentacion suministra todas las tensiones necesarias para la

correcta operacion del CPU y el resto de los componentes.

2.5.5. Lenguaje de programacion de un PLC.

El lenguaje empleado es sencillo y al alcance de todas las personas. Conocido como
diagrama escalera o ladder, esta basado en los esquemas eléctricos funcionales de control,

y se ilustran en la figura 2.4.

En Lenguaje de Contactos En Lista de Instrucciones
x1 a xe LD X
| | | | ( 3 ) ‘Ua
1 8 X2
LD X3
X3 X2 TR X2,
— F——(»)
1
e Accion B LD X2
| | ( ) : Accion B

Figura 2.4: Diagrama Escalera (Ladder).

| |Accion A

-

| |Accion E

@ N
1]

| |Accion G

{.lg
A
I

Figura 2.5: Diagrama de Flujo Secuencial SFC o Grafcet.
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Otro lenguaje que se puede utilizar para la programacién de PLCs, es el Diagrama de
Flujo Secuencial o SFC (también denominado Grafcet), reconocido como el lenguaje
gréfico mejor adaptado a la expresion de la parte secuencial de la automatizacion de la

produccién, ilustrado en la figura 2.5.

El SFC representa la sucesion de las etapas en el ciclo de produccion. La evolucion

del ciclo, etapa por etapa se controla por una "transicion™ ubicada entre cada etapa.

A cada una de las etapas le puede corresponder una o varias acciones. A cada
transicion le corresponde una "receptividad”, condicién que debe cumplirse para poder

superar la transicion, lo que permite la evolucion de una etapa a la siguiente.

Para asegurar la estandarizacion de los lenguajes de programacion de los PLCs, y
asegurarle al usuario una Unica forma de programar, sin importar la marca comercial del

PLC, ha sido establecida la norma IEC 1131-3 que fija criterios en tal sentido.

Asi, la norma define los lenguajes de programacion: Escalera (ladder). Lista de
instrucciones (Assembller), Estructurado (Similar el Pascal), FBD Bloques de Funcion y
Diagrama Flujo de Secuencial (SFC o Grafcet). Segun el tipo de PLC que se escoja, podra

tener uno 0 mas de estos lenguajes.

Cuando la aplicacién crece en complejidad dado el tipo de sefiales a manejar, es
posible incrementar la capacidad de entradas/salidas. Ademas permite el control de

sefiales, tanto digitales como analégicas.

Un concepto que cada dia es mas necesario aplicar, es la comunicacion entre PLC’s 0

con un sistema de supervision (SCADA).
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Cuando es el momento de realizarlo, el PLC dispone de la capacidad de resolverlo

agregando los modulos de comunicacion necesarios.

2.5.6. Campos de aplicacion de los PLC’s

Hoy la tecnologia nos ofrece PLC’s acorde las necesidades de cada usuario y cada

aplicacion.

Para automatizaciones de pequefios sistemas, como por ejemplo dosificadores,
alimentadores para maquinas, montacargas, lavadoras industriales y de automoviles,
control de barreras, calefaccion, vidrieras, etc., casos de mediana complejidad donde se
necesitan ademas sefiales analdgicas y comunicacién, por ejemplo maquinas inyectores

paletizadoras, cintas transportadoras, etc. se utilizan por lo general PLC’s compactos.

En aplicaciones de mayor complejidad como por ejemplo supervisién remota de
subestaciones de energia, estaciones de bombeo, plantas potabilizadoras de agua, sistemas
de control de luces en aeropuertos, lineas de produccién en la industria automotriz,
procesos de chancado y molienda en la industria cementera, etc., donde se requiere gran
cantidad de entradas y salidas de diversa naturaleza (discretas, analdgicas, termopares,
pulsos de 40 Khz.) y un programa de control extenso y varios canales de comunicacion,

por lo general se recurre a PLC’s del tipo modular.

Cuando la complejidad del proceso requiere gran velocidad de procesamiento del
programa, manejo de lazos de control, alta prestaciébn en mdltiples protocolos de
comunicacion, elevada cantidad de entradas/salidas controladas en forma remota y
descentralizada, como por ejemplo en la automatizacion de una planta siderurgica, de un
oleoducto, de una refineria, de una planta minera completa, de una planta de extraccion de

aceites, etc., se utiliza por lo general grandes PLC’s modulares.
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La supervision se puede realizar en dos niveles diferentes de complejidad:
e A nivel del operador, empleando terminales de dialogo hombre - maquina.
e A nivel de planta, empleando una PC con un software de supervision, cominmente

denominado SCADA.

2.5.7. Comunicaciones de un PLC [3]

Lo normal en los PLC’s SISMATIC S7-200 es que posea una E/S serie del tipo RS-
232 (puerto serie). A través de esta linea se pueden manejar todas las caracteristicas
internas del autémata, incluido la programacion del mismo, y suele emplearse para

monitorizar el proceso.

Unidades de programacion.
La programacion del autdbmata puede realizarse, generalmente, empleando alguno de
los siguientes elementos:
e Consola de programacion: suele tener la forma de calculadora.
e PC: es el modo méas empleado en la actualidad. Permite programar desde un
ordenador personal estandar, con todo lo que ello supone: herramientas mas
potentes, posibilidad de almacenamiento, impresion, transferencia de datos,

monitorizacion mediante software SCADA, etc.

Cada autémata, dependiendo del modelo y fabricante, posee una conexién a uno o a

varios de los elementos anteriores.

2.5.8. Conexiones del PLC.

Se colocaran los cables de alimentacion en L1 y N, tal como muestra la figura 2.6.
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Si se intenta montar o desmontar los sistemas de automatizacion y/o los equipos
conectados durante el arranque, puede producirse un choque eléctrico. Si antes del montaje
0 desmontaje no se ha desconectado por completo la alimentacion de los médulos S7-200 y
de los equipos conectados, ello podria causar la muerte o heridas graves al personal, y/o

dafios materiales.

CPU 224XP AC/DC/relé (6EST 214-2BD23-0XB0) Alimentacién 120/240 VAG

CPU 224XP E/S analégi

N NE) NE) L
- in-kgtn-e0it (T2
23 L(#) L{+) L+
000006 NWNNNINNMSINMSINSINSININ SN

[iL 00 010203 ® 2L0405 06 ® 3L 07 1.0 1.1][D N U1 AC]
M 1V M A B+

[iM 00 01 0.2 0.3 04 05 0607 2M 1.0 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5][M L+ ]
LV VVOVVVD
AR

LT L]

Figura 2.6: Conexion de alimentacion al PLC

Antes de instalar el cableado de campo es necesario tomar siempre las precauciones
de seguridad adecuadas y verificar que estén desconectadas las fuentes de alimentacion de

los médulos del S7-200.

2.5.9. Periféricos.

El automata programable, en la mayoria de los casos, puede ser ampliado. Las
ampliaciones abarcan un gran abanico de posibilidades: mdédulos auxiliares de E/S

(analdgicas, digitales, etc.), memoria adicional, conexion con otros autdmatas.

Cada fabricante facilita las posibilidades de ampliacion de sus modelos, los cuales

pueden variar incluso entre modelos de la misma serie.
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SIMATIC PG
SIMATIC PC

SIMATIC HMI
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PROFIBUS

Controladores
SIMATIC

SIMATIC DP

Figura 2.7: Tipos de comunicaciones que existentes en un PLC S7-200

2.6. Pantalla tactil.

Es una pantalla que permite con un solo toque fisico la entrada de datos directos al

dispositivo, y a su vez nos muestra en su superficie los resultados de los datos.

La primera superficie de manejo tactil fue disefiada en 1971 por el ingeniero Samuel
C. Hurst, y el primer ordenador con pantalla téactil fue el HP-150, que aparecio en el

mercado en 1983.

Consistia en una pantalla de tubo como las televisiones de tubo, sobre las que se
extendia un campo de rayos infrarrojos. Cuando el dedo hacia contacto sobre pantalla, se
reconocia el lugar del exacto. Pero progresivamente fue pasando a los primeros
ordenadores usados como terminales de servicios, como cajeros automaticos, puntos de
compra de entradas, etc. Con el rapido desarrollo de tecnologia integrada [4], ciertos han
sido en el trabajo de la gente. Con el fin de mejorar la eficiencia de la interaccion con
dispositivos integrados, una pantalla tactil es un fino panel autoadhesivo colocado sobre la

pantalla de un LCD grafico.
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Es muy sensible a la presion de manera que un suave toque provoca algunos
cambios en la sefial de salida. Hay diferentes tipos de paneles tactiles. EI mas sencillo de

ellos es el panel tactil resistivo.

Figura2.8: Pantalla tactil.
Las pantallas tactiles resistivas son por norma general mas accesibles pero tienen una
pérdida de aproximadamente el 25% del brillo debido a las multiples capas necesarias, tal

como se muestra en la figura 2.9.

Otro inconveniente que tienen es que pueden ser dafiadas por objetos afilados. Por el
contrario no se ven afectadas por elementos externos como polvo o agua, razén por la que

son el tipo de pantallas tactiles mas usado en la actualidad.

2.6.1. Clasificacion de las pantallas tactiles.

Hay diferentes tecnologias de implementacion de las pantallas tactiles:

Resistiva.

Una pantalla téctil resistiva tiene varias capas. Las mas importantes son dos capas
que tienen algo de separacion. Cuando un objeto toca la capa de arriba esta a su vez se

choca con la de abajo. Por lo que se produce un cambio en la corriente eléctrica la cual es
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la que hace que el dispositivo entienda al lugar indicado donde se realizo contacto con el

objeto, algunos dispositivos tienen la tecnologia de reconocer también la presién

Figura 2.9: Contacto con el panel tactil.

De onda acustica superficial.

Utiliza ondas de ultrasonido que se encuentra en la pantalla. Cuando la pantalla es
tocada, una parte de la onda es absorbida. Esto permite definir el lugar donde es tocada la

pantalla y enviar esos datos al dispositivo.

Capacitivas

Esta cubierta con un material que conduce una corriente eléctrica continua a través
del sensor. El sensor muestra un campo de electrones controlado con precision. Los
circuitos electrénicos situados en cada esquina de la pantalla miden cada uno de los
cambios situados en el dispositivo. Los sensores capacitivos deben ser tocados con la mano

0 con un dedo

Infrarrojos

Consisten en emisores y receptores infrarrojos ubicados en la pantalla. En cada eje
los receptores estan en el lado opuesto a los emisores; asi que al tocar la pantalla se
interrumpe un infrarrojo vertical y otro horizontal, asi que se envia la informacion de la

ubicacion exacta del contacto.
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Galga extensiométrica

La pantalla tiene una estructura elastica de forma que se pueden utilizar galgas
extensiométricas para determinar la posicion en que ha sido tocada con las deformaciones
que se hicieron en la misma. Esta tecnologia también puede medir la presion ejercida en el

momento del contacto la pantalla.

Imagen dptica

Es un desarrollo moderno en la tecnologia de pantallas tactiles, tiene camaras tipo
infrarrojo en los extremos del dispositivo. Un toque en la pantalla muestra una sombra de
forma que cada camara puede localizar el punto donde se realiz6 contacto, este tipo de

pantalla es muy utilizado en estudios de radiografia.

Tecnologia de sefial dispersiva

Introducida en el afio 2002, se utilizan sensores para detectar la energia mecanica
producida en el cristal por un toque. Unos algoritmos se encargan de encontrar el lugar
exacto del contacto. Cualquier objeto puede ser utilizado para detectar estos eventos,
incluyendo el dedo o ufias. Pero no es capaz de detectar un dedo que se mantiene quieto en

la pantalla.

Reconocimiento de pulso acustico.

Utilizan cuatro transductores para convertir la energia mecanica del toque de la
pantalla en una sefial electronica. Esta sefial es convertida en una onda de sonido, la cual se

compara con el perfil de sonido que ya existe en la posicion de la pantalla.
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2.6.2. Principio de funcionamiento del panel tactil.

Y Grarhic LCD diselay

Figura 2.10: Estructura interna del panel tactil

Un panel tactil resistivo estd compuesto por dos laminas rigidas transparentes,
formando una estructura "sdndwich", que tienen una capa resistiva en sus caras internas. La
resistencia de estas capas no excede normalmente de 1[KQ]. Los lados opuestos de las

laminas disponen de contactos para acceder a un cable plano.

2.6.3. Criterios para la seleccion del sistema HMI [5]

Antes de elegir un producto y hacer nimeros es necesario:

e Desarrollar planes de evaluacién y compra coherentes.

e Poner una persona a cargo del proyecto e involucrar a todos los interesados
(ingenieros de campo, responsables de operacién y mantenimiento, tecnologia
informatica y niveles y gerenciales).

e Investigar los diferentes productos existentes en el mercado antes de enviar una
solicitud de compra con las caracteristicas técnicas respectivas.

e Elegir al proveedor no por los costos altos sino por su liderazgo tecnolégico, su
experiencia y respaldo técnico-comercial. A largo plazo esto significa un menor

costo y un mejor desemperio.
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e Analizar las tecnologias disponibles y elegir aquellas que mejor se adecten a los

objetivos de la aplicacion.

Elegido el producto, el detalle de la licencia del producto a obtener:

e Plataforma de Hardware y sistema operativo.

e Dispositivos de campo con los que requiere conectividad y protocolos a soportar.
e Cantidad de sefiales de campo (TAGS) necesarios.

e Modulos opcionales necesarios.

e Conexidn en red con otros niveles y equipos de automatizacion.

e Funcionalidad a implementar (Desarrollo/Runtime).

2.6.4. Clasificacion de pantallas seqiin Siemens

[ | Paneles de mando con|

Push Button

panels pulsadares cableados de
forma convencional

Vizualizador

de Textos TD |
B Pantallas
Micro Panels aplicaciones E—
con Mlcro—F'Ic I raficas J

Pantallas con
Teclados PT J

(Paneles
Mobile Panels Maviles,entarn
osincables |

‘Tienen funciones HMI basicas para
Basic Panels maquinas 3 instalaciones
pequefias,comunicacion por PROFIBUS

| 0 ETHERNET
Version tactil|
(TP)
. 'Con pantalla sensible all
. rPa.ra uns real. contacto, o bien como
Panels — Serie o aneles de operador (OP

visulalizacion de los
701704270 i 3
\ 170/ J procesos Con teclado de membrana, o
bien como  combinacion
tactil/teclas como es el caso

del OP 1778 de 6" 6 el TP
&??Bdefl".

Clasificacion
de Pantallas

J

r

Multi Panels - Pantdla tactil como con teclado de membranz,
Serie pueden wtilizars como los paneles convencionales|

para mangjo y visualizacion son multitarezs

170/270/370

Figura 2.11: Clasificacion de las pantallas segun Siemens.
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2.6.5. Caracteristicas de las Pantallas

Push button panels [6]

Este tipo de pantalla esta pre confeccionada para un funcionamiento inmediato, esto
quiere decir que tras su conexion con el PLC todas sus teclas y pilotos quedan
inmediatamente operativos.

Su conexion a cualquier PLC o control a través de cable de bus (PROFIBUS DP en

modo de “esclavo estandar” o MPI).

Este tipo de pantalla se encuentra equipada con teclas de carrera corta, cuatro
entradas digitales adicionales. Este tipo de pantalla permite crear rapidamente paneles de
mando estandar flexibles y ampliables especiales en otras palabras este tipo de pantalla es

muy versatil a las modificaciones.

Funciones de diagnostico integrada, su posicién de montaje es vertical, su limpieza
es facil debido a su grado de proteccion en la parte frontal IP65, y en la parte posterior

I1P20.

Figura 2.12: Pantalla tipo push button panels.
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Micro panels.
Visualizadores de Texto [7] (TD 100C, TD 200, TD 200C, TD 400C).

Este tipo de pantalla son de un costo muy econémico que consta con una lamina
frontal de mando y un display que permite la presentacion de mensajes de texto, intervenir

en el programa de control y forzar entradas y salidas.

Cuenta con una conexién directa a la interfaz de la CPU. No precisa alimentacion
separada, tampoco es necesario un software de parametrizacion especial, cuenta también

con ajuste de direccion y contraste mediante menu adjunto.

La construccion de este tipo de pantalla dispone de carcasa robusta de plastico, con

un grado de proteccion IP 65.

En algunos casos los visualizadores de texto cuentan con un LCD iluminado, la

comunicacion de este tipo de pantalla se realiza mediante el cable PPI.
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Figura 2.13: Micro panels
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Pantallas graficas (OP73 micro).

Este tipo de pantallas son unos Paneles de operador empleados para el manejo y
visualizacion de maquinas y instalaciones pequefias, cuentan con pequefias pantallas
graficas LCD monocromaticas o poli-cromaticas, el display es de alto contraste para que
exista una buena legibilidad, este tipo de paneles cuentas también con teclas grandes para
una alta seguridad en el manejo, cuenta con una libreria grafica de objetos graficos pre
programados, es de un disefio compacto con puertos de comunicacion RS 485 para realizar

la conexion con el cable MPI o el adaptador PPI.

En este tipo de pantallas ya comienza a importar la capacidad de Memoria estas

pantallas cuentan con una capacidad de 128 Kb.

El grado de proteccion al igual que las anteriores pantallas es IP65 en la parte frontal

y en la parte posterior IP20.

Los datos que podemos manejar en este tipo de pantalla son el nimero de avisos que
son de 250, las variables aproximadamente 500, elementos de imagen aproximadamente

1000.

SIMATIC PANE|

P SN

Figura 2.14: Pantalla grafica.

27



Simatic TP 177 micro.

Este es un panel tactil para manejar y supervisar maquinas e instalaciones de
pequefio tamafo, este equipo es economico de ideal para la iniciacion a las pantallas
Touch Scream con capacidad grafica su pantalla es analoga/resistiva de 4 tonos de Azul,

especial compatibilidad con el S7-200.

La comunicacion con el S7-200 es a través de interfaz integrada mediante el
acoplamiento punto a punto, en pocas palabras cuenta con un puerto RS 485 para conectar
el cable MPI o cable PROFIBUS DP, es de disefio compacto con calado reducido de
carcasa robusta de plastico su parte frontal cuenta con proteccion a los aceites, grasas y

productos de limpieza usuales.

Cuenta con un teclado alfanumeérico en la pantalla, en este tipo de pantallas ya existe
la posibilidad de restringir la entrada a personal no autorizado, graficos vectoriales, textos

de ayuda, funciones de calculo, monitoreo de limites, configuracion sencilla de la pantalla.

Para este tipo de pantalla ya debemos utilizar el Software SIMATIC WinCC

Flexible, cuenta con una memoria Flash de 256 Kb.

SMANE PANE
r
i
1

Figura 2.15: Pantalla simatic TP 177 micro.
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Mobile panels.
Este es un panel operador del tipo movil para el manejo directo de instalaciones y
maquinas desde cualquier punto, permite una vista ptima del proceso o de la pieza, y al

mismo tiempo el acceso directo.

Este tipo de paneles también se encuentran provistos de una pantalla grafica a color,
con pantalla tactil (analdgica/ resistiva), su uso es muy flexible debido que posee una

conexion y desconexion sencilla durante el funcionamiento.

Comunicacion sin cables, la comunicacion se realiza mediante PROFIBUS o
PROFINET, PROFINET via WLAN.
Igualmente posee unas baterias potentes y un sistema flexible para cambiarlas

garantizan la sustitucion de las baterias sin necesidad de interrumpir el servicio.

Figura 2.16: Mobile panels

Basic panels.

Ejecuta funciones de manejo y visualizacion en maquinas e instalaciones sencillas,

presentacion clara y comprensible del proceso gracias a que posee una pantalla grafica.

El manejo es intuitivo con superficie y teclas de funcion téctiles, dotado de todas las

funciones basicas necesarias como: sistemas de avisos, gestion de recetas, representacion
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de curvas, graficos vectoriales y conmutacion del idioma, conexién sencilla al PLC via
interfaz Ethernet integrada o variante separada con RS485/422, escalabilidad flexible

dentro de la gama HMI gracias a la configuracion WinCC flexible.

Libreria gréafica con objetos pre programados, presentacion de los valores de proceso
de forma sencilla y confortable para el usuario gracias al uso por ejemplo de cuadros de

entrada y salida, graficos vectoriales, curvas, graficas de barras, textos y mapas bits.

Figura 2.17: Basic panels.
Panels.
Serie 70.

Este tipo de paneles tienen como caracteristica que tienen un display de alto contraste
para buena legibilidad, interfaz RS 485 para conexiones al proceso (MPIl y PROFIBUS DP
hasta 1,5 Mbits/s) y descarga de la configuracidn, robusta carcasa de plastico, disefio
compacto.

Campos de entrada y salida para visualizar y modificar pardmetros de proceso, textos

fijos, barras graficas para visualizar valores dindmicos.

Este tipo de paneles permite tener un sistema de alarmas, textos de ayuda. Posee una

pantalla Blanco/Negro, posee un grado de proteccion de IP65, una memoria flash de 256
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Kb, la herramienta utilizada para la configuracion de la pantalla WinCC flexible Compact

a partir de la versién 2004 SP.

SIMATIC PANE|

. e I |

Figura 2.18: Paneles de la serie 70

SERIE 170.

Los paneles tactiles y los paneles de operador de la serie 170 han demostrado su
eficacia en el manejo y la visualizacion de pequefias aplicaciones. Las prestaciones de los
equipos estan escalonadas. Las pantallas de esta serie que son a color tienen

adicionalmente una interfaz PROFINET/Ethernet.

Las pantallas se encuentran equipadas con una amplia memoria central, los paneles
tactiles de la serie 170 se pueden utilizar siempre cuando se trata de manejar y visualizar
maquinas e instalaciones directamente en el lugar de aplicacién, ya sea en la
automatizacién de fabricacién, de procesos o de edificios. Las pantallas de la serie 170
estan disponibles en dos tamafios de pantalla: pantalla TFT Widescreen de 4,3" con 256
colores y pantalla STN de 5,7" con 256 colores o0 4 tonos de azul. La variante de 4" tiene,
ademas, algunas pantallas de esta serie cuentan con teclas que permiten alcanzar la maxima
efectividad en el manejo. Las variantes en color con interfaz PROFINET 1/0O integrada son

aun mas flexibles en el uso. Un puerto USB es estandar en todas las variantes del modelo.
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Otro punto destacado es el bufer de avisos no volatil, incluido como estandar, que

almacena los avisos de forma duradera sin necesidad de pila.

Dentro de esta serie de pantallas o paneles se encuentra la pantalla utilizada para
nuestro proyecto por la versatilidad de sus funciones por el grado de aplicaciones que

cuenta y por otros factores explicados de una forma mas detallada a continuacion.

Pantalla Simatic OP 177B.

Panel tactil/teclas con amplia funcionalidad para funciones de manejo y visualizacion
de méaquinas e instalaciones. El contenido del bufer de avisos se conserva también con el
panel desconectado y sin pila cuenta con una pantalla STN totalmente grafica Blue
mode/color con pantalla téctil analégica y 32 teclas de funcién adicionales, tal como se

muestra en la figura 2.19.

SIMATIC PAMEL
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Figura 2.19: Panel operador Siemens OP177B.

Ademas este tipo de paneles tiene interfaces integradas para la comunicacion con

Siemens SIMATIC S7 (por ejemplo: MPI, PROFIBUS DP).
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Para la comunicacion industrial cuenta con un puerto para Ethernet, drivers

disponibles para PLC s/controles de otros fabricantes.

Compatibilidad de montaje con otro tipo de pantallas, por las caracteristicas
mencionadas anteriormente y algunos beneficios de aplicabilidad, entre los cuales

podemos mencionar:

e Reduccion de los costes de servicio técnico y puesta en marcha gracias a:

« Backup/Restore a través de una interfaz de proceso u opcionalmente a través de
una tarjeta multimedia (MMC).

» Descarga remota de la configuracion con deteccion automatica de la velocidad
de transferencia a través de todas las interfaces del equipo.

+ Disefio sin mantenimiento (sin pila) y gran durabilidad de la retroiluminacion.

« Teclas del sistema que se pueden configurar en cualquier tecla de funcion y
utilizar como alternativa o paralelamente al teclado en pantalla.

» Bufer de avisos exento de mantenimiento.

» Aplicacion universal porque se puede configurar en 32 idiomas.

« Textosy graficos dependientes del idioma.

 Libreria gréafica con objetos pre programados.

 Interfaces estandar para aumentar la flexibilidad.

+  MMC externa, utilizable para registros de recetas y para salvaguardar los datos

de la configuracion y del sistema.

e Interfaz USB integrada, por ejemplo para conectar impresoras estandar.
e Ingenieria sencilla apoyada por la amplia documentacion incluida en el DVD

SIMATIC HMI Manual Collection.
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e Parte integral de Totally Integrated Automation (TIA): Incremento de la
productividad, minimizacion de la ingenieria, reduccion de los costes de ciclo de

vida.

Vistas frontal y lateral

SIMATIC PANEL |

Figura 2.20: Vistas frontal y lateral

1. Ranura para una Multi Media Card
2. Display/Pantalla tactil
3. Escotaduras para tensores

4, Junta de montaje

Vista inferior del OP 177B PN/DP

Figura 2.21: Vista inferior del OP 177B PN/DP

1. Conexion a masa
2. Conexion para la fuente de alimentacion

3. Interfaz RS -485/RS -422 (IF 1B)

34



4. Conexion PROFINET (sélo en el OP 177B PN/DP)
5. Conexion USB

Vista posterior

, ‘

Figura. 2.22: Vista posterior

1. Ranura para una Multi Media Card
2. Placa de caracteristicas

3. Interruptor DIL

4. Nombre del puerto

Dimensiones de la pantalla SIMATIC OP 177B

Dibujos a escala del OP 177B
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Figura 2.23: Medidas del panel operador OP 177B
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Serie 270.

En los paneles correspondientes a la serie 270 tienen como caracteristica que poseen
una pantalla TFT a 256 colores, retroiluminacion de gran durabilidad, al igual que las
pantallas de la serie 170 tienen una pantalla tactil resistiva analogica, la ventaja de este tipo

de pantallas es que cuentan con un teclado numérico y alfanumérico en pantalla.

Estos paneles tienen un alto rendimiento debido a su procesador tipo RISC y a su

memoria central de 4 Mb, mas una memoria de recetas integrada adicional

Los datos en el bufer de avisos se conservan sin bateria, incluso con el panel
desconectado. Los interfaces que posee son MPI, PROFIBUS DP (hasta 12 Mb audios) y

USB 1.1(méx. 100 mA) integradas, Ethernet (compatible con PROFINET 1/0O).

La configuracion de este tipo de pantalla se realiza con SIMATIC WinCC flexible
2005 StandardSP1 o superior, este programa cuenta con una amplia libreria de graficos,
este tipo de equipos es aplicable a escala mundial porque los proyectos realizados pueden

administrarse en 32 idiomas Yy posibilidad de conmutar online hasta 16 idiomas.

La pantalla mas completa de esta serie es la OP 277 mostrada en la figura 2.24

Paskagng
"
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Figura 2.24: Panel operador OP277
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Multi panels.

Serie 170.

Los Multi panels (MP) se utilizan, como los paneles de operador, para el manejo y la
monitorizacion de maquina sin situ. El bafer de avisos y los datos WinAC MPremanentes

se conservan también con el panel desconectado y sin pila.

La funcionalidad de PLC puede integrarse directamente en la plataforma MP 177 via
opciéon. Los Multi Panel puede ampliarse convenientemente con las opciones Sm@rt

Service y Sm@rt Access.

Este tipo de Pantalla grafica TFT de 5,7" en color (64k colores) tiene las interfaces

ya integradas, por ejemplo: MPI, PROFIBUS DP, USB, PROFINET (Ethernet TCP/IP).

El modelo MP 177 de 6" tactil se suministra también como paquete completo con un
WInAC MP 177. Para configurar el MP 177, se requiere WinCC flexible 2008 Compact o

superior.

Entre los beneficios que podemos nombrar de esta pantalla estan:

e Parte integral de Totally Integrated Automation (TIA).

e Incremento de la productividad, minimizacion de la ingenieria, reduccion de los
costes de ciclo de vida.

e Ampliable modularmente con opciones, como por ejemplo: WinAC MP 177/PLC
en software (compatible en gran parte con programas de PLC).

e WinCC flexible/Sm@rt Access para comunicacién entre distintos sistemas

SIMATIC HML.
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e WinCC flexible/Sm@rt Service para telemantenimiento e intervenciones de
servicio técnico en maquinas e instalaciones via intranet/Internet.

e WIiInCC flexible/Pro Agent para elaborar un diagndstico rapido y selectivo de fallos
del proceso en la instalacion y las maquinas.

e Reduccion de los costes de servicio técnico y puesta en marcha gracias a:
Backup/Restore via Ethernet (TCP/IP), MPIl, PROFIBUS DP u opcionalmente
mediante tarjeta MMC/SD estandar o stick, USB, HMI, PLC, datos del sistema,
licencias en un soporte de memoria estandar, méxima manejabilidad.

e Descarga/carga remota de la configuracién y el firmware (remota = deteccion
automatica de transferencia).

e Drivers especificos recargables para PLC externos

e Alta durabilidad de la retro iluminacién

SIMATIC MULTI PANEL

Figura 2.25: Pantalla tactil Multi Panel MP177

Serie 270/370.

Mucho mas que una interfaz hombre-méaquina, gracias al sistema operativo Windows

CE las plataformas multifuncionales ofrecen el caracter abierto y la flexibilidad tipicos del
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PC aunados con un hardware robusto, compacto y econémico. Al no tener disco duro ni
ventilador, los SIMATIC Multi Panels también pueden utilizarse para la visualizacion alli

donde la presencia de vibraciones o polvo restringe las posibilidades de uso de un PC.

Los Multi Panels de estas series se caracterizan especialmente por su alto
rendimiento, su caracter abierto y su capacidad de ampliacion permiten integrar
aplicaciones de software adicionales basadas en Windows CE estandar. Esto quiere decir
que los Multi Panels permiten combinar varias funciones de automatizacion en una Unica
plataforma. De este modo, a través del programa Microsoft Internet Explorer (pre
instalado) se pueden visualizar documentos HTML, por ejemplo: Instrucciones de manejo

trabajo.

Figura 2.26: Simatic MP 277 de 10" con teclas y MP 277 con pantalla tactil de 10"

2.6.6. Extensiones funcionales personalizadas

Con los scripts de Visual Basic pueden configurarse funciones adicionales. Asi es
posible implementar, por ejemplo: operaciones ldgicas, bucles, decisiones etc. fuera del

control.
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Extensiones funcionales mas complejas se pueden implementar y personalizar con
componentes ActiveX. La opcion WinAC MP es un PLC por software que funciona bajo
Windows CE. WIinAC MP se ejecuta junto con WiInCC flexible. Esto convierte a Multi
panel en una solucion econdémica para tareas de visualizacion y control. EI hardware sin
ventiladores ni disco duro de los Multi panels es la razén de su robustez. Los datos de

proceso se guardan automaticamente en caso de que se produzca una caida de tension.

WiInAC MP también esta disponible en variantes optimizadas para las prestaciones
de los Multi panels. Se configuran y programan con STEP 7. La periferia se conecta al
PLC a través de PROFIBUS DP. WIinAC MP puede adquirirse solo o de forma ain mas

econdmica, junto con un Multi Panel.

2.6.7. Gestion central de datos y proyectos

La conectividad de los Multi panels via PROFINET/Ethernet abre el acceso al
mundo ofimatico. Los archivos y recetas se pueden guardar en el ordenador y
administrarse de forma centralizada; el intercambio de datos no presenta el minimo
problema. Para las funciones de impresion, los Multi panels pueden usar las impresoras

conectadas a la red.

2.6.8 Campos de aplicacion y utilidad de las pantallas tactiles.

Las pantallas tactiles, por sus especiales caracteristicas de disefio, tiene un campo de
aplicacion muy extenso. La constante evolucion del hardware y software amplia
continuamente este campo, para poder satisfacer las necesidades que se detectan en el

espectro de sus posibilidades reales.
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La utilizacion de la interfaz entre el hombre y la maquina - Human Machine
Interface 0 HMI- es el nexo que enlaza la automatizacion con los deseos individuales del
operador se da, fundamentalmente, en aquellas instalaciones en donde es necesario
manejar y visualizar lo que significa dominar el proceso, mantener en perfecto
funcionamiento maquinas e instalaciones; significa mas disponibilidad y productividad
revisar procesos en el sitio, control de datos histéricos, sefializacion, etc. Por tanto, su
aplicacion abarca desde procesos de fabricacion industrial de cualquier tipo, hasta

transformaciones industriales, control de instalaciones, etc.

Sus reducidas dimensiones, la extremada facilidad de su montaje, la posibilidad de
almacenar datos del programa de configuracion en el caso de SIEMENS WinCC Flexible
para su posterior y rapida utilizacién, la opcion de modificarlos o alterarlos, hace que su
eficacia se aprecie, fundamentalmente, en procesos en que se producen necesidades tales
como:

e Espacio reducido,

e Procesos de produccién periédicamente cambiantes,
e Procesos secuenciales,

e Maquinaria de procesos variables,

e Instalaciones de procesos complejos y amplios,

Chequeo de programacion centralizada de las partes del proceso.

Ejemplos de aplicaciones generales podrian ser los siguientes:

Maquinas:
e Industria del mueble y madera,

e Procesos de grava, arena y cemento,
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Industria del pléstico,

Maquinas- herramientas complejas,

Procesos textiles y de confeccion,

Ensamblaje, transfer.
Instalaciones de:
e Aire acondicionado, calefaccion,
e Seguridad,
e Frio industrial,
e Almacenamiento y trasvase de cereales,
¢ Plantas embotelladoras,
e Tratamientos térmicos,
e Plantas depuradoras de residuos,

e Ceramica.

Sefalizacion y control:
e Chequeo de programas, y sefializacion del estado de procesos.

2.6.9 Componentes de hardware y software.

Estructura de un panel operador o HMI.

Como podemos observar en la figura 2.27 la estructura de un panel operador es muy
semejante a la estructura de un PLC’s con unas leves diferencias como son: las interfaces

de entradas/salidas son representadas por un cable de comunicacion directa con el PLC.
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Fuente de
Alimentacion

(Interfases Pantalla Tactil o ( Interfases

de Panel Operador de
Entradas _ (HMI) Salidas _

Memoria
Flash SD

Figura 2.27: Elementos de estructura de un Panel Operador.

Interfaces de comunicacion de la pantalla tactil.

En la figura 2.28 se muestra de una forma grafica los diferentes tipos de
comunicacion entre elementos de automatizacion utilizados en el médulo, de esta forma

hemos facilitado la compresion del lector respecto a los dispositivos de comunicacion.
Step 7 m

' Cable MPI

“l | WinCC Flexible

SN
(@\ Cable Ethernet

\‘,

PLC S7-200
CPU 224XP

PANEL OPERADOR
OP 177B

Figura 2.28: Interfaces de comunicacion.

43



2.6.10. Software de arrangue de las pantallas tactiles.

El software utilizado en las pantallas SIEMENS para su configuracion es WinCC
flexible resulta idoneo como interfaz hombre-maquina (HMI) para todas las aplicaciones a
pie de maquina y a pie de proceso en el ambito de la construccion de maquinaria,
maquinaria de serie e instalaciones. WinCC flexible esta disefiado para cubrir todos los
sectores y ofrece software de ingenieria para todos los paneles de mando SIMATIC HMI,
desde el mas pequefio Micro Panel hasta el Multi Panel, asi como software de
visualizacion runtime para soluciones individuales basadas en PC bajo Windows
XP/Windows 7. Los proyectos pueden transferirse a diversas plataformas HMI y ejecutarse

en ellas sin necesidad de operaciones de conversion.

Gracias al caracter multilingtie del software y los proyectos, WinCC flexible puede

usarse en todo el mundo.

Caracteristicas del programa:

e Flexible en todas las aplicaciones.

e Interfaz de usuario sencilla y comoda.

e Herramientas inteligentes para una configuracion eficiente.

e Es muy facil gestionar los gréficos, independientemente de cuél sea su formato.

e En este programa incluye un gran nimero de objetos basicos y ampliados que se
pueden escalar y dinamizar, asi como gréficos que el usuario puede utilizar en sus
iméagenes.

e Funcionalidad de Runtime depende del equipamiento del panel de mando utilizado,
como por ejemplo: La capacidad de memoria disponible o el nimero de teclas de
funcién, y puede ampliarse mediante una serie de opciones. Algunas de estas

opciones sélo estan disponibles para paneles a partir de una determinada clase,
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mientras que otras estan integradas. SIMATIC WinCC flexible esta disponible
como producto.
e Comunicacion con diversos equipos de diferentes fabricantes.

e Maxima disponibilidad gracias a un diagnostico del proceso.

2.6.11. Opciones de que ofrece Simatic WinCC flexible:

Archivo de valores de proceso y avisos.

Esta opcion nos ofrece algunas ventajas entre las cuales podemos mencionar;
reconocimiento a tiempo de estados de peligro y averia, prevencion de paradas gracias al
diagnostico anticipativo, y un aumento de la calidad de los productos y la productividad

gracias a la evaluacion periddica de los ficheros.

Administracion de registros en recetas.

WinCC flexible/Recipes sirve para administrar registros de recetas que contienen
datos de maquinas o de produccidn relacionados entre si. Los datos de un registro pueden
transmitirse, por ejemplo, del panel de mando al PLC para cambiar la produccion a otra
variante del producto. Las recetas suelen utilizarse para la parametrizacion de plantas o
maquinas en la industria manufacturera, especialmente en el marco de la produccion

orientada a lotes en la industria alimentaria o de transformacion de plésticos.

Las ventajas que nos ofrece esta opcion son:
e Transmision sencilla de recetas al PLC.
e Presentacion clara de los elementos de datos en forma de tabla.
e Pueden mostrarse conjuntamente datos procedentes de diversos sindpticos de

proceso, agrupados por relaciones tecnoldgicas.
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CAPITULO 111

3. MONTAJE DE LA PANTALLA

3.1. Diagramas de instalacion

Tenemos los siguientes diagramas de instalacién como son: los de conexion de las
entradas y las salidas del PLC, conexiones de la fuente, las protecciones, los relés

correspondientes a cada salida y las conexiones a los diferentes elementos eléctricos.

Se representan los diagramas de conexiones de: alimentacion del PLC y del panel

operador, las entradas y las salidas del PLC en los anexos B, C y D respectivamente.

3.2.  Montaje del PLC vy de la Pantalla.

El montaje del PLC y del panel dentro del mdédulo se encuentran de una forma

detallada en el anexo E.

3.2.1. Montaje del PLC SIMATIC S7-200 CPU 224XP.

Estos equipos nos brindan facilidades de montaje. Se pueden instalar en un panel,
utilizando los orificios de sujecion previstos, o en un rail normalizado (DIN), usando
ganchos de retencion integrados, en forma horizontal o verticalmente. Su tamafio es

pequefio y nos permite ahorrar espacio.

Condiciones ambientales del entorno fisico donde se va a montar el PLC.

Normalmente —salvo indicacion expresa—, el entorno en donde se sitta el PLC ha de
reunir las siguientes condiciones fisicas:

e Ausencia de vibraciones, golpes, etc.
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Resguardo de la exposicion directa a los rayos solares o focos calorificos intensos,
asi como a temperaturas que sobrepasan los 50-60 grados centigrados,
aproximadamente.

Desechar lugares donde la temperatura desciende, en algin momento, por debajo
de 5 grados centigrados o donde los bruscos cambios pueden dar origen a
condensaciones.

Descartar ambientes en donde la humedad relativa se encuentra por debajo del 20%
0 por encima del 90%, aproximadamente.

Ausencia de polvo y ambientes salinos.

Ausencia de gases corrosivos.

Ambiente exento de gases inflamables —por cuestiones de seguridad-—.

Ha de evitarse situarlo junto a lineas de alta tension, siendo la distancia variable en

funcién del valor de dicha tension.

Distribucion de componentes en donde se ubicaré el PLC.

Es norma que el PLC se sitle en un armario metalico. Antes de elegirlo, se ha de

conocer si este armario necesita ventilador incorporado para forzar la ventilacion del aire,

debido a que la temperatura ambiente supera la especificada, o bien para incorporar un

elemento generador de calor, si se prevén problemas de condensacion.

El armario se elige del tamafio adecuado para que contenga de una forma despejada

no sélo el PLC sino todos los elementos que se encuentren junto a él, de modo que se

pueda realizar un correcto trabajo en las operaciones de cableado y mantenimiento.

Los elementos que se encuentran junto al PLC pueden ser:

« Interruptor o interruptores de alimentacion,
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 Las protecciones correspondientes,
* Relés, contactores, etc.,

 Fuentes de alimentacion,

* Regletas de borras,

« Canaletas de cableado, etc.

El PLC puede situarse en distintas posiciones; pero, en general, se sitla

verticalmente sobre riel DIN o placa perforada.

En cuanto a su distribucion, se tienen en cuenta las siguientes consideraciones:

* Los elementos disipadores de calor —principalmente el PLC y las fuentes de
alimentacion— se sitian en la parte superior del armario, para asi facilitar la
disipacion del calor generado al exterior.

* Los elementos electromecanicos —relés, contactores, etc. son generadores de campos
magnéticos debido a sus bobinas; por esto, es recomendable alejarlos lo mas posible.
Los transformadores, por su parte, estaran ubicados ala mayor distancia posible de

cualquier parte de los PLC.

Cableado y alimentacion correctos.

Para un correcto cableado hay que tener en cuenta unas reglas minimas, entre lasque
se encuentran:
* Separar los cables que conducen CC de los de CA, para evitar interferencias.
* Separar los cables de las entradas de los de las salidas.
* Si es posible, separar 10s conductores de las E/S analdgicas de las digitales.
* Los cables de potencia que alimentan a contactores, fuentes de alimentacién, etc.,

discurren por una canaleta distinta de los cables de E/S.
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En cuanto al cableado externo, es de tener en cuenta que:
* Los cables de alimentacién y los de E/S discurren por distinto tubo o canaleta; es
recomendable entre ambos grupos de cables una distancia minima de 30cm, si

discurren paralelos.

En el caso de que esto no sea posible, se sittan placas metalicas conectadas a tierra
que separan, dentro de la canaleta, los distintos tipos de cables.

La alimentacion a los PLC es otro factor importante a tener en cuenta. Cuatro son las
pautas a considerar:

* Tension estable del valor adecuado y exento en lo posible, de picos provocados por
otros aparatos de la instalacion.

* Protecciones contra sobrecargas y cortocircuitos, por medio de interruptores magneto
térmicos, fusibles, etc., asi como contra derivaciones a tierra, por medio de
interruptores diferenciales.

* Cable de tierra del valor adecuado y debidamente sefializado mediante conductor
amarillo-verde. Si la instalacion no lo posee, es necesario habilitar uno,
exclusivamente para los PLC, de aproximadamente (3 a 5) Q.

* Circuito de mando que permita conectar y desconectar el circuito o parte de él, en el

momento preciso.

Cuidado del S7-200.

En estos equipos la ventilacién serd por conveccién natural. Por lo que, se dejara un
margen minimo de 25 mm por encima y por debajo de los equipos. Prever por lo menos 75
mm para la profundidad de montaje. Para el montaje vertical, la temperatura ambiente
méaxima admisible se reduce en 10 °C. Montar la CPU S7-200 debajo de los mddulos de

ampliacion.
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Para la disposicion del sistema S7-200, considerar de espacio suficiente para el
cableado y la conexion de los cables de comunicacion. Si se desea mayor flexibilidad al
configurar la disposicion del sistema S7-200, utilice sélo un cable de conexion para los

modulos de ampliacion en cada sistema.

Rail DIN

Frontal de la
oaroasa\
Montaje vertical
en un panel
Vista
Montaje horizontal en un rail DIN con cable de lateral

ampliacién opcional (utilice sélo uno en cada sistema)

Figura 3.1: Opciones de montaje en el Riel DIN
Dimensiones de montaje.

Para CPUs S7-200 y los modulos de ampliacion se disponen de orificios que facilitan

el montaje en paneles. En la siguiente figura se muestran ciertas dimensiones de montaje.

* Espacio minimo entre
los médulos si se

montan de forma fija

—'-‘ -— 9.5 mm*

+ Orificios de
I montaje
CO00COOOU 0UOo0GOoo ,Wl (M4 one 3)

—

—

:

4rr|m—T 4mm4—H-—l‘:

r» o

Figura 3.2: Dimensiones de montaje
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A continuacion se presenta una tabla donde se muestran las dimensiones para los

diferentes tipos de CPUs.

TABLAS.1: DIMENSIONES DE MONTAJE

Modulo S7-200 Ancho A | Ancho B
CPU 221y CPU 222 90 mm 82 mm
CPU 224 120,5 mm | 112,5 mm
CPU 224XP, CPU 224 XPsi 140 mm 132 mm
CPU 226 196 mm | 188 mm
Maodulos de ampliacion: 4 y 8 E/S DC y E/S de relé (81 4Q,

8Q, 41/4Q)y saIiF()JIas analég%/cas (2 AQ) Y e14Q 46 mm 38 mm
Modulos de ampliacion: 16 E/S digitales (161, 81/8Q), E/S

analégicas (4Al, 8Al, 4AQ,4Al/1AQ), RTD, Termopar,

PROI?IBUS,( Ethernet, Intern(gt, As--lr%rface, 8 E/S ACp(8I 712mm | 63,2 mm
and 8Q), Posicion y Modem

Maodulos de ampliacion: 32 E/S digitales (161/16Q) 137,3mm | 129,3 mm
Modulos de ampliacion: 64 E/S digitales (321/32Q) 196 mm | 188 mm

Fuente: Manual S7-200

Sustitucion de los médulos S7-200.

Los mddulos S7-200 tienen bloques de terminales extraibles incorporados que

permiten montar y sustituir facilmente el mddulo. En el caso de los mddulos que no

dispongan de un bloque de terminales extraible se puede pedir al distribuidor de SIEMENS

un bloque de bornes opcional.

Para extraer el bloque de terminales.

e Abrimos la tapa del bloque de terminales.

¢ Insertamos un destornillador pequefio en la ranura central del bloque de terminales.

e La manera mas sencilla de extraer el bloque de terminales haciendo palanca con el

destornillador, alejandolo de la carcasa del S7-200.
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En la figura 3.3 se observa como extraer el bloque de terminales de una manera que

no expropiemos al PLC.

Figura 3.3.: Extraccion del blogue de terminales.
Reinsertar el blogue de terminales
1. Abrimos la tapa del blogue de terminales.
2. Alineamos el bloque de terminales con los pines del modulo y el borde del
cableado con la base del bloque de terminales.

3. Empujar firmemente el blogue de terminales hacia abajo hasta que encaje.

3.2.2. Montaje de la pantalla OP 177B PN/DP.

El panel de operador ha sido disefiado para ser montado en armarios, cuadros

eléctricos, paneles y pupitres.

El panel tiene ventilacion propia y esta autorizado para el montaje en posicion

vertical e inclinada en armarios eléctricos estacionarios.

Figura 3.4.: Posicion del montaje
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La tabla siguiente muestra los grados de desviacion permisible para realizar el

montaje en la estructura.

TABLA 3.2: GRADOS DE DESVIACION PARA EL MONTAIJE

Posicion de montaje | Desviacion de la recta vertical
1 Inclinada <-35°°

2 Vertical 0°

3 Inclinada <35°

Fuente: SIMATIC HMI Panel de operador TP 177A, TP 177B, OP 177B

Para el montaje se utilizaron mordazas de plastico. Estas mordazas se enganchan en

las escotaduras del panel.

®
—©

Figura 3.5: Mordaza de plastico

1. Gancho

2. Tornillo de ranura en cruz
Para el montaje hemos considerado los siguientes puntos:

e Se coloco el panel de manera de que éste no quede expuesto directamente a las
radiaciones solares.
e Se montd el panel en una posicion ergondmica para el usuario. Elegir una altura

de montaje adecuada.
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e Al colocar el panel nos asegurarnos de quelas aberturas del ventilador no queden
cubiertas.

e Al montar el panel consideramos las posiciones de montaje admisibles.

Dimensiones del recorte de montaje.

En la siguiente tabla se indican las dimensiones del recorte del montaje necesarias

para el montaje del Panel OP 177B PN/DP en el mddulo de automatizacion.

TABLA 3.3: DIMENSIONES DEL RECORTE DE MONTAJE

Recorte de montaje | Formato horizontal OP 177B
Ancho 228+1 mm

Alto 196+1 mm

Profundo 55 mm

Fuente: SIMATIC HMI Panel de operador TP 177A, TP 177B, OP 177B

Espacios libres requeridos para el montaje.

Alrededor del panel de operador se requiere el siguiente espacio libre:

e Arriba y abajo del recorte de montaje se debe dejar 50 mm para garantizar la
ventilacion.

e A laderechay a la izquierda del recorte de montaje se debe dejar 15 mm para
enganchar los tensores de montaje.

e En el lado posterior se deben prever 10 mm adicionales a la profundidad del

panel de Operador.

Cando se realizamos el montaje del panel en nuestro chasis cerrado, observamos que
se respete la temperatura ambiente admisible, en este caso como nos encontramos en la

region Sierra la temperatura y la humedad estan dentro de los rangos permisibles..
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Mordazas de fijacion del panel

Las mordazas de fijacion de plastico se colocaron como se indica en la figura.
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Figura 3.6: Fijacion de las mordazas de plastico

Apretamos los prisioneros o el tornillo de cruz de las mordazas de fijacion hasta que
el panel de operador quede apoyado formando una sola superficie con la parte frontal del

modulo.

Opcionalmente el manual nos recomendaba apretar las mordazas con el siguiente par

de apriete:

e Mordazas de fijacion de plastico: Max. 0,15 Nm

e Mordazas de fijacion metalicas: Max. 0,2 Nm

El procedimiento que seguimos para el montaje del panel es el siguiente:

1. Comprobamos si la junta esta disponible en el panel de operador. No
montabamos la junta si estd retorcida. De lo contrario, podia ocurrir que el
recorte de montaje no sea estanco.

2. Colocamos el panel de operador por delante en el recorte de montaje realizado

previamente en el médulo.
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3. Colocamos una mordaza en una de las escotaduras previstas del panel de

operador.

Figura 3.7: Colocacion de una mordaza de plastico

4. Fijamos la mordaza apretando el prisionero o el tornillo de cruz.
5. Repetimos los pasos de trabajo 3 y 4 hasta haber fijado todas las mordazas.

6. Comprobamos que la junta de montaje esté bien colocada.

Si era necesario, repetiamos los pasos que se indican en los numerales del 1 al 6.

Al final se obtuvo como resultado que el panel operador estda montado y cumple el

grado de proteccion por la parte delantera.

3.2.3. Conexion del panel operador

Puertos del panel operador OP 177B

La figura 3.8. se muestra las interfaces disponibles en el panel de operador OP 177B.

1. Conexién a masa
2. Conexion para la fuente de alimentacion
3. Interfaz RS -485/RS -422 (IF 1B). Conector Sub-D (subminiatura D), de 9 pines,

con blogueo de tornillo
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OJONOREENO

Figura 3.8.: Puertos del OP 177B

5 1
00000
9 6

Figura 3.9: Interfaz RS -485/RS -422

4. Conexion PROFINET (s6lo en el OP 177B PN/DP). Conector RJ45

1 8

Figura 3.10: Conexion PROFINET

5. Conexion USB. Conector estandar USB

Figura 3.11: Conexion USB
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Conexion a tierra

En la grafica muestra como se debe realizar la conexién del panel operador a tierra

en almarios eléctricos.

H\
\_./'_'\ \\
\_-/—\\;
/’
_ ®
B B s Sl S

Figura 3.12: Conexion a tierra

Conectar la fuente de alimentacion

El panel operador se alimenta de una fuente de 24 VCD, en la figura se muestra la

conexion entre el panel de operador y la fuente de alimentacion.

OP 1778

Figura 3.13: Conexién de la fuente de alimentacion
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La regleta de conectores para la conexion de la fuente de alimentacion esté prevista

para cables con una seccion méax. de 1,5 mm2.

E GND

+24\V DC

Figura 3.14: Conexion de la regleta macho

Conectar la regleta macho a los cables de la fuente de alimentacion como se muestra
en la figura de arriba. Asegurarse de no confundir los cables al embonarlos. Tener en

cuenta la rotulacion de las clavijas de contacto en el lado posterior del panel de operador.
El panel de operador dispone de proteccion contra inversion de polaridad.
Conexion con el PLC.

En la figura 3.15. se muestra como se realizo la conexion entre el panel de operador

y el controlador.

SIMATIC S7

[ ] FROFNET

Controlador
de
terceros ~ RJ 45

SIMATIC S7

I:l = RS 485

SIMATIC 500/505

L ] rs 2

Controlador
de

Sancesos . RS 422 /RS 485

Controlador
de
terceros

OP 177B

Figura 3.15: Conexién entre el panel de operador y el controlador
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Conexién del PC de ingenieria

En la figura 3.16 muestra la conexion entre el panel de operador y el PC de
ingenieria. Esta conexion se puede utilizar para transferir la imagen, el proyecto asi como

otros datos del proyecto.

PC
S Use
PC
RJ45
PC
ZE RS 485
: h RS 485

OPA77TB

Figura 3.16: Conexion del PC al panel

3.3.Comunicacion entre el PLC y la pantalla.

3.3.1. Medios de comunicacion.

En procesos industriales las redes de comunicacion son muy importantes, ya que
éstas son las encargadas del transporte de informacion desde de un equipo a otro con el fin

de efectuar acciones de control de manera rapida.

Se realiza la transmision de datos con el objetivo de transferir informacion entre dos
0 mas unidades. Generalmente, se enviar caracteres (texto o cifras) y/o instrucciones

(comandos).

Los ordenadores manejan caracteres binarios, llamado unos y ceros. Cada uno de

estos caracteres se llama bit. Al combinar varios bits, se puede construir un cddigo binario;
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el cddigo mas comdn ASCII, contiene 128 caracteres cada uno de ellos compuesto de 7
bits.

Este tipo de comunicaciones ocurren a este nivel, ya sea en el interior del ordenador,
como en el exterior con otras unidades. En el interior, la comunicacion es simple, pero tan
pronto como se trata de comunicar con unidades externas, se tienen que configurar y
controlar una serie de factores para que la transmision de datos se lleve a cabo de forma

correcta.

Ciertas funciones deben ser ejecutadas para intercambiar datos entre equipos para

evitar futuros problemas de comunicacion.

« Organizar datos en bloques antes de transmitirlos secuencialmente.

» Sincronizar el transmisor y receptor.

Detectar errores de transmision y si es posible recuperar la informacién dafiada.

» Identificar los aparatos que estan comunicandose.

Control de flujo de transmision.

Interfaces

La diferencia basica entre el maestro y los esclavos es que el maestro inicia las

comunicaciones. Los esclavos sélo envian mensajes cuando el maestro asi se los solicita.

Se tendra en cuenta la forma de los conectores, los niveles de tensidon adecuados, el
interfaz fisico o eléctrico. Ademas, existe también el interfaz 16gico, que define lo que

significa cada sefial.

e Protocolo.- Es el que regula el orden y la sincronizacion de las sefiales, como se
inicia la comunicacién, como se termina, a quien le toca emitir o recibir, cbmo se

confirma la recepcion del mensaje.
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e Interfaz fisico.- Es el que define la manera de conectar el equipo y el disefio de los
conectores.
e Interfaz eléctrico.- Este define los niveles eléctricos y lo que éstos significa (unos

Yy Ceros).

Interfaz RS-485

Para este interfaz las normas son completamente diferentes de las normas RS-232

porque éstas definen un modo de transmision diferencial.

Toda sefial de datos se transmite a través de dos cables, y no tiene referencia a tierra,
pero es presentada como una sefial diferencial en las salidas de transmision y en las
entradas de recepcion. Esta norma RS-485 es una extension de la norma conocida como

RS-422, la que nos permite la interfaz punto a punto asi como la multipunto.

Presenta ciertas caracteristicas:

e Conexion maxima de 32 estaciones repetidor (127 con repetidor).

e Velocidad de transmision de 9.6 Kbit/seg. a 12 Mbit/seg. Se debe seleccionar una
para todos los equipos.

e Longitud maxima del cable dependiente de la velocidad de transmisién, 9.6, 19.2,
93.75, 187.5, 500, 1500, 2000 (Kbit/seg.) y la distancia 1200, 1200, 1200, 1000,

400, 200, 100 (m), respectivamente.

Protocolos y acoplamientos para la comunicacion

Ademas de la conexion fisica para transferir informacion entre los equipos del

sistema, debe tomar en cuenta que exista un formato para los datos y una estrategia de
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sincronizacion de envio y recepcion de mensajes, incluyendo la deteccion y correccion de

los errores.

Intercambio de datos

Para esto es imprescindible que el panel esté acoplado a un autémata. El intercambio
de datos entre los equipos se regula mediante un protocolo especifico del acoplamiento.

Cada acoplamiento requiere un protocolo propio.

e Consideracion de criterios para elegir el acoplamiento

Los criterios para elegir el acoplamiento entre el panel y el autdémata son:

o Tipo de autdmata.

o CPU en el automata.

o Tipo de panel de operador.

o Cantidad de paneles de operador por automata.

o Estructura y sistemas de bus empleado de una instalacion existente.

(@]

Necesidades de componentes adicionales.

e Protocolos
Para realizar una transferencia ordenada de informacién en un enlace de

comunicacion se requiere un protocolo de comunicacion.

Un protocolo constituye el conjunto de reglas y convenciones entre entes
comunicantes, definiendo los detalles y especificaciones técnicas del lenguaje de

comunicacion entre los equipos.

La estructura de los mensajes, modos de operacion, tipos de solicitudes y respuesta,

constituyen las diferentes piezas constructivas de un protocolo.
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En la siguiente tabla se muestra los distintos tipos de protocolos para ciertos
automatas:

TABLA 3.4: PROTOCOLOS DE COMUNICACION SEGUN EL AUTOMATA.

Autémata Protocolo
> PPI
> MPI
» PROFIBUS
» ETHERNET

» AS511
» PROFIBUS

» NITP
» PROFIBUS

SIMATIC S7

SIMATIC S5

SIMATIC 500/505

Protocolo SIMATIC
HMI HTTP » HTTP /HTTPS (Ethernet)

SIMOTION » PROFIBUS

Gamas de autématas SLC 500, SLC 501, SLC
502, SLC 503, SLC 504, SLC 505, Micrologix y
PLC 5/11, PLC 5/20, PLC 5/30, PLC 5/40, PLC
5/60, PLC 5/80.

> DF

» DH + mediante DF1

» DH845 mediante DF1

Allen- Bradley

» DHB845
GE Fanuc Automation Gamas de automatas 90—, 9090
* SNP
: Gama de automatas GLOFA GM (GM4, GM6 y
I(_LClEJCkIndustrlal Systems GM?7) / series G4,
y G6y G7

Goldstar) / IMO * Dedicated communication.

Gamas de automatas MELSEC FX y MELSEC
Mitsubishi Electric FXO0

« FX.

Gamas de automatas MELSEC FXO0, FX1n, FX2n,
AnA, AnN, AnS,

AnU, QnAy QnAS

* Protocolo 4.

Gamas de automatas SYSMAC C, SYSMAC CV,

Mitsubishi Electric

OMRON SYSMAC CS1,

SYSMAC alphay CP
Schneider Automation Gamas de automatas Modicon 984, TSX Quantum
(Modicon) y TSX Compact

* MODBUS RTU.

Fuente: Simatic HMI WinCC flexible, comunicacion parte 1
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Comunicacion entre el panel operador y el PLC

La comunicacion entre estos dos equipos se puede realizar a través de diferentes

redes. Estas redes dependen del modulo que se utilice.

A continuacion se presenta una tabla con las redes de comunicacion segun el

autémata.

TABLA 3.5: REDES DE COMUNICACION SEGUN EL AUTOMATA

AutOmata Modulos Red Perfil
PPI PPI
CPU MPI MPI
SIMATIC S7-200 CPU con interfaz PROFIBUS- PROFIBUS E’;%I;:ESS-DP
DP/ CP PROFIBUS ) !
Universal
CP 243-1 Ethernet MPI
(F:IE)/IUa to para la comunicacion MPI MPI
SIMATIC S7- ptop
300/400 CPU con interfaz PROFIBUS- PROFIBUS-DP
DP PROFIBUS | Estandar,
CP PROFIBUS Universal
TCP/IP
SIMATIC S7-300 CP 343-1 Ethernet 1SO1)
TCP/IP
SIMATIC S7-400 CP 443-1 Ethernet 1SO1)

Fuente: Simatic HMI WinCC flexible, comunicacion parte 1.

Principio de comunicacién

La comunicacion entre el panel y los autdématas SIMATIC S7 se realiza a través de:

e Comunicacion a través de variables
Estas variables se gestionan en el editor “Variables” de WinCC Flexible. Se tiene

variables externas e internas. Para este tipo de comunicacion se utiliza variables externas.
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Variable externa.- Es la imagen de una posicion de memoria definida en el autdbmata. Se
puede acceder con derechos de lectura y escritura a esta posicion de memoria desde el
panel o desde el autdbmata. El acceso a lectura y escritura pueden efectuarse de forma

ciclica o bien controlada por eventos.

e Comunicacion a través de areas de datos de usuario.

Estas areas de datos de usuario (o punteros de &reas) nos sirven para intercambiar
datos especiales de determinadas areas de datos. Los punteros de area son campos de
pardmetros de los cuales WinCC Flexible Runtime obtiene informacién sobre la posicion
y el tamafio de las areas de datos del autémata. EI panel y el automata escriben y leen en
dichas areas durante la comunicacion, luego con los datos aqui almacenados, estos

equipos ejecutan acciones previamente definidas.

Los siguientes punteros de areas son utilizados por el WinCC Flexible:

Orden de control.

* ldentificador del proyecto.
*  Numero de imagen.

* Registro.

+ Fechay Hora.

» Fechay Hora del automata.
«  Coordinacion.

« Los punteros de area disponibles dependen del panel operador utilizado.

e Comunicacion a través de redes.
El WinCC Flexible tiene diversas redes para la comunicacion entre el panel y los

autématas SIMATIC S7. Entre estas tenemos:
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Red PPI.-La comunicacién PPI solo es posible con un automata SIMATIC S7-200. Una
conexion PPI es un enlace punto a punto. El panel es el maestro y el automata SIMATIC

S7-200 actta de esclavo.

Con el panel se podra conectar solo un autémata SIMATIC S7-200 a la vez. El panel

se conecta a través del puerto serie de un CPU.

Red MPI.-El panel se conecta a la interfaz MPI del automata SIMATIC S7. Se puede
conectar varios paneles a un automata SIMATIC S7, y viceversa. El ndimero de

interlocutores que se pueden conectar a un panel depende de mismo.

Red PROFIBUS.-EI panel se puede conectar con una red PROFIBUS a mdédulos S7
equipados a una interfaz PROFIBUS o PROFIBUS-DP integrada. Se puede conectar varios

paneles de operador a un automata SIMATIC S7, y viceversa.

Red Ethernet.-EIWINCC Flexible puede conectarse a una red Ethernet con todos los
modulos S7 incorporados a la misma via con una interfaz Ethernet integrada o mediante
un procesador de comunicaciones (CP). También es posible conectar varios paneles a un

automata SIMATIC S7, asi como varios automatas SIMATIC S7 a un panel.

La comunicacion entre panel operador-PLC, utilizamos el cable de comunicacién RS
485, el mismo que permite transmitir las variables del programa que se tienen en el PLC

hacia el panel operador.

Los puertos de comunicacién entre el panel operador y el PLC se pueden observar en
la figura 3.17. En esta figura en lo que respecta a controlador de terceros se refiere a PLC
de otros fabricantes, esta es una de las grandes ventajas que nos ofrece las pantallas de la

marca SIEMENS.
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SIMATIC S7

[ ] s

SIMATIC 500/505

RS 422

Controlador
de

~

Il

terceros — RS 422/RS 485
Controlador
de RS 485
terceros —< RS 232

OP 177B

Figura 3.17: Comunicacion entre panel operador- PLC

Comunicacion entre PLC-PC

Cuando realizamos la comunicacion entre PLC-PC, se utiliza el cable de
comunicacion PPI-RS485, este tipo de comunicacion nos permite transmitir al PLC los
datos de programacion realizados en el PC gracias al Software Step7 Micro/WIN. Los
puertos de comunicacién de un PC son compatibles con el estandar RS-232. Ademas los
interfaces de comunicacion de la CPU S7-200 utilizan el estandar RS-485 lo cual permite
agregar varios dispositivos a una misma red. El cable PC/PPI conecta el puerto RS-232 de

un PC al interface RS-485 de una CPU S7-200.

CPU S7-200
Estacion 2

L
i i \ m
Estacion 0

Cable PC/PPI RS-485 )

RS-232

Figura 3.18: Comunicacion entre PLC-PC
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Se van a distinguir dos tipos de comunicaciones del autémata S7-200, con el

programa STEP 7- Micro/Win y el WinCC flexible del ordenador.

Es muy importante darle al ordenador y al automata direcciones univocas, en este

caso el PC tiene direccion 1y el automata direccion 2.

Para pasar del autobmata al Micro/Win o al WinCC flexible hay que configurar los
parametros de comunicacion, por un lado hay que acceder al panel de control y hacer doble
clic en “ajustar interface PG/PC”, y nos aparecera una ventana como en la fig. 3.22, aqui se
le da la direccion al autdmata, se configura la velocidad de transferencia y se define el
punto de acceso, que para los automatas de Siemens siempre hay que poner el STONLINE,
también hay que definir la interface de comunicacion que para elS7-200 siempre tiene que
ser PPI; tal como se muestra en la figura 3.19, siempre debemos configurar la velocidad de

transferencia de datos para no tener problemas posteriores de comunicacion.

 Ajustar iterf x|
Wiade acceso ]
Propiedades - PC/PPI cable(PPI)
Punto de acceso de la aplicacion; = l
Conexidn local

[STONUNE  (STEP7) - PC/PPI cabls[PPI] = SR

[Esténdar para STEF 7) Propiedades del equipo

Parametrizacion utlizada: B ! ;i
[PC/PPI cable(PFI] Propiedades... Timeout Ts v

B PC Adapterbuto] A _

B PC AdaptedP] . Propiedades de la red

BEIFC AdapterPROFIEUS) : Copiar... I PPl avanzado

BBl PC/PPI cable(PPI) - A [ Red multimaestro

< I 2 Yelocidad de trangferencia: 9.6 khit/s LJ
[Assigning Farameters to an PC/PPI cable Direccidn de estacion mas alta: il -

for an PRI MNetwark)

Interfaces: -
Aoeptar | Estandar Cancelar Buyda
Agreqar/Tuitar: Seleccionar... J | |

Aceptar Cancelar | Ayuda |

Figura 3.19: Ajustar Interface
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e Configuracion software STEP 7 Micro/Win.

Dentro del programa de Micro/Win, accediendo a comunicaciones, saldran las
direcciones del autémata y el PC, como indica la fig. 3.20, y si detecta la CPU, en este caso

la CPU224, es que la comunicacion entre PC y automata se realizaron satisfactoriamente.

| x|
Direccion
Direccion : E« PL/PPL cabiefPP
Femata: 2 - N
Tipo de CPLE B -

Haga doble clic

0
s para actualizar,

v Guardar sjustes con el proyecto

Pardmetros de red

Interface: PCA/PPI cable[COR 1]
Protocolo: FFI
hodo: 11 bhits

Direccidn mas atta (HSAY e
| Elinterface soporta warios maestros

Welocidad de transferencia
“elocidad de transferencia. 9.6 kbitds

[ Buscar atodas las velocidades de transferencia
Aceptar Cancelar

Figura 3.20: Comunicacién Micro/Win.

e Configuracion WinCC flexible.

Para que la comunicacion se establezca hay que ajustar los pardmetros de
comunicacion (fig. 3.21), con la misma velocidad de transferencia 9600 bit/s, con las
direcciones de autémata y PC, y con la red PPI, que es el tipo de cable que usamos para la

comunicacion.

Una vez teniendo bien definido el proyecto se ejecutara el simulador, dandole a

“generar”’«:f", para comprobar si hay algun error al definir el proyecto. Si no sale ningln
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error, para visualizar el programa hay que pulsar “iniciar runtime”, entonces nos saldra la

pantalla que estaba creada para poder controlar y visualizar el programa del automata.

Sl WinCC flexible Advanced - P hmi W=k
. in exible Adval royecto, —

Proyecto  Edicidn  Ver Insertar  Forrnato  Mddulos  Opciones  Veptana  Ayuda

%_S_NUEVD'an' - r.f.v\?/_ﬁﬂ‘.vé l‘...

i = i'i.; Conexidr_1 H . @ =R o

Espafiol (alfabetizacidn in.. B .

lugs Proyecto ") N | = " 3
-sees Panel de operador_1(0P 1776 § €0)) JEXT ()] JS_J
=4 Imdgenes _ - : g
_a Agregar Imagen Driver de comunicaci... Comentario
[ Plartila 1SIMATIC 57 200 w|activada |
-] Imagen_1
-] Imagen_2
=45t Comunicaciin
o= Varables

-S' Conexiones
- Ciclos
-J-44% Gestidn de avisos
B4 Avisos analdgicos

¥ Avisos de bit
Y5, Configuracién
£-2) Recetas Parametros | Coordinacicn
H-+70) Informes
-5 Tento y lista de graficos ©P 1776 6" color )
-5 Administracién de usuarios r| PNjDP Station
3 =
B Grficos

Interfaz
IFIB - .
- £ Textos del proyecto

-4 Diccionarios Panel de operador Red

= Esm'_'c_t”ms_, Tipo Velocidad transf. .
-U5% Admiristracion ds versiones Perfil PRI - Direccidn 2

QT 19200 -
(R5232 Méx, direcc. de estacidn (HSA) Slot de expansion o
RS2z Direccidn 1

() RS4ES Punta de acces  570MNLINE

(%) Simatic bl Unico maestro del bus htimera de maestros 1

4 Configuracién del panel de o
=I-44g Configuracidn del idioma
o Idiomas del proyecto

Autdmata

31 Eiastidor i}

[ Procesa ciclico

Figura 3.21: Ajustar comunicacion WinCC flexible

Comunicacion entre Panel Operador-PC

Para realizar la comunicacion entre Panel Operador-PC, se puede utilizar la red
Ethernet, RJ45, que permite transmitir las variables programadas en el PC mediante el
WinCC Flexible hacia el Panel Operador y ademas mediante el USB sobre todo cuando se

requiere capturar imagenes del panel.

Esta comunicaciéon se utiliza para transferir un programa creado con el WinCC
flexible que queremos controlarlo desde una pantalla tactil, es decir transferimos del PC a

la pantalla tactil para sustituirla a la hora de manejar el proyecto creado.
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PC

I I < uss
PC

I I RU4E

OF 1TTE

Figura 3.22: Comunicacion entre panel operador-PC

Para la comunicacion hay que definir los pardmetros en la pantalla tactil y en el PC:
e Configuracion Pantalla Tactil

Lo primero que hacemos es suministrarle 24 \VCD desde una fuente de alimentacion.
Al encenderla nos aparece la pantalla indicada en la fig. 3.23, entonces pulsamos “Control

Panel”.

oo |

Transfer

Start

Control
Panel

Taskbar

Figura3.23: Pantalla inicial OP177 B PN/DP
Hacemos doble clic en “Transfer Settings” y nos aparece la pantalla de la fig. 3.24,

en la cual tenemos que habilitar el “chanel 1.
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Transfer Settings

Channel | Directories ]

rChannel 1;
Serial: [V Enatle Channel
|7 Remote Control

-Channel 2:

MF1fProfibus | w | [~ Enable Channel

[ Advanced

Figura 3.24: Trasnfer Settings
e Configuracién PC: Ajustar paradmetros de comunicacion.
Configuramos los pardmetros de comunicacion entrando al programa WinCC

flexible, pulsamos dentro de proyecto sobre comunicaciones (fig. 3.25).
Ly Provects

9

=) swes Fanel de operador_1[TP 177
-4 Imagenes
-ﬂ Agreqar Imanen
=% Camunicacion
+= Yanables
IE“ Conesiones
=¢ Ciclos

Figura 3.25: Conexiones WinCC flexible
Al acceder en comunicaciones nos aparece la pantalla de la fig. 3.29, en la cual
tenemos que definir los pardmetros con los que va a comunicar la pantalla tactil con el

automata. Debemos tener en cuenta que la velocidad de transferencia que aparece
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dependerd del autémata que usemos posteriormente, en nuestro caso 9600 bit/s. Las

direcciones de panel operador y autdmata tienen que ser univocas en PC y pantalla tactil.

Panel de operador Ped Auttmata
Tipa: Welocidad transf.:
. Parfi MEI v Cireccion 2
S800 W '

Rsza2 Méx, dirace, d estacion (HSA): Slot di expansion

RS422 Dbecdn:  [10 . .

BE4sE Punto de acces | S7OMLIME
() Sirnatic [l Unico maestro del bus Nimero de maestres: || [l Proceso ciclico

Figura 3.26: Comunicaciones WinCC flexible
e Configuracién transferencia.
Ahora accedemos dentro del programa: WIinCC flexible, en la barra de herramientas
a “Proyecto, Seleccionar paneles de operador para la transferencia”, nos aparecera la
pantalla de la fig. 3.27, en la cual estéa definido el protocolo de comunicacidn, la velocidad
de transferencia que en este modelo de pantalla no permite poner menos de 19200 bit/s y el

puerto por el que transferimos.

Teniendo la pantalla tactil encendida, en modo “Transfer” y teniendo correctamente

conectado la pantalla tactil con el PC, ya podemos darle a transferir.

- e . R ﬁ \
Seleccionar paneles de operador para la transferencia

Panel de operador 1 (0P .. Opciones de Panel de operador_1 (OF 1778 6" color PN/DF)

Mada ’Bhema ,] Activ. transf. hacia atrds

Sobreserbir administracin de
usuarios

Mombre de PCo X Sobrescribir datos de recetas
direceion IP - 100,50,
[7] Utilizar Pack & Ga

| Transferir H Aplicar H Cancelar ‘

Figura 3.27: Transferencia WinCC flexible
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3.4. Pruebas vy Puesta a punto del médulo PLC — Pantalla.

3.4.1. Puesta a punto.

Supervision total del sistema y de la realizacion de todas aquellas tareas que son
necesarias para dejarlo en las condiciones perfectas de poder iniciar su puesta en

funcionamiento.

Esta tarea se acomete cuando todas las anteriores fases del proyecto se han

terminado, incluso la de introducir el programa en el PLC y la pantalla.

Es conveniente dividir esta supervision en dos momentos:
¢ Sin tension: Verificacion de las partes fisicas.

e Con tension: Verificacién del sistema automatico.

La verificacion de las partes fisicas tiene por objeto comprobar, entre otros:
e La correcta conexién de todas las componentes del sistema, incluidas las
alimentaciones, de acuerdo con los esquemas correspondientes.
¢ La firme sujecion de todos los cables al PLC, fuente de alimentacion, etc.
e La exacta identificacion de cables, mediante sefializadores con letras o numeros.
e Las correctas y firmes conexiones del cable verde de tierra.
e La verificacion del sistema automatico se realiza de la siguiente forma:
e Con el PLC en modo stop, alimentar el sistema, pero no las cargas.
e Comprobar el correcto funcionamiento del circuito de mando de marcha-parada,

tanto en las entradas y salidas, como en la marcha y parada de emergencia.
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e Con los PLC en modo RUN, verificar que las salidas responden de acuerdo al
programa, al actuar manualmente sobre las entradas. Esto es visualizado mediante
los diodos LED indicativos de salida activada.

e Por altimo, alimentar las cargas y realizar la prueba real de funcionamiento del

sistema.
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CAPITULO IV

4. GUIA DE PRACTICAS PARA LABORATORIO CON LA PANTALLA
TACTIL OP 177B PARA EL TRABAJO CON PLC S7 200 EN SISTEMAS
DE SIMULACION DE PROCESOS INDUSTRIALES.

4.1. Instalacion de los software y carga de programas

4.1.1. Requisitos del sistema.

Para trabajar con Step 7 Micro/Win 'y WiInCC flexible de forma eficaz, adopte los

valores recomendados.

Sistemas operativos autorizados:

- Windows XP Professional SP3
- Windows 7 Professional (32 Bit)
- Windows 7 Ultimate / Enterprise (32 Bit).

TABLA 4.1: REQUISITOS DEL SISTEMA.

Requisitos del | Caracteristicas Técnicas de PC Sistema
sistema operativo
Memoria RAM | min. 1 GB, recomendados 2 GB Windows
XP
min. 1,5 GB, min. recomendados 2 GB Windows 7
Procesador min. Pentium IV o un procesador comparable de 1,6 GHz, Windows
se recomienda Pentium M XP

min. Pentium IV o un procesador comparable de 1,6 GHz, se | Windows 7
recomienda Core 2 Duo

Disco duro min. 2 GB en caso de instalar un idioma. Windows
Espacio libre Para cada idioma adicional 200 MB adicionales. XP
en memoria Si WInCC flexible no se instala en la particion del sistema, el | Windows 7
espacio de memoria necesario se distribuira del siguiente
modo:

e en la particién del sistema aprox. 700 MB
e en la particién de instalacion aprox. 1,3 GB y 200
MB por idioma adicional
Tenga en cuenta el espacio de memoria adicional libre, p. ej.
para el archivo de intercambio. Para mas informacién,
consulte la documentacion de Windows.

Fuente: Manual de Siemens para HMI.
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4.1.2. Procedimiento de instalacion.

Instalacion de Step 7.

1. Inserte el DVD correspondiente al software.

e * Equipo » POOLIN (G:) » ~ | 45 [ Buscor POOLIN (G) o
Organizar v 4 Abrir Compartir con v Grabae Nueva carpeta = @ ©
et Nombre = Fechs de modifics... Tipo -
# Descargas
Bl Escritorio o Sestisie At e
. Sitios recientes Abric
Abrir en una ventana nueva
4 Bibliotecss Abrir como Bloc de notas en OneNote
= Documentos |- MicroWin 4.0 SP1 7-Zip >
= Imagenes ® amp2 > |3
J Mdsica Compartir con »
B videos B Adadir al archivo...
B Adadir a "MicroWin 4.0 SPLrar™
% Equipo | Adadic y enviar por email..
&L Discolocal (C) B Adadir s "MicroWin 4.0 SP1.rar" y enviar por email
- Datos (D) @& Sincronizacién de la carpeta de Groove »
@ Grabar con Nero »
% Combinar archives admitidos en Acrobat...
G Red Hl NOD32 antivirus system
& Nero BackrUp »
18] Use FileASSASSIN para eliminar archivo
72 UseFileASSASSIN para desbloquear archivo
Enviara »
Cortar U
. Copiar

$I  Carpets de archivos

MicroWin 4.0 SP1  Fecha de moddfica... 21/12/2010 16:10

Crear acceso directo
Eliminar

Cambiar nombre

Propiedades

Figura 4.1: Insercion del DVD

2. Realizamos un clic derecho en SETUP correspondiente al Step 7, luego nos

ubicamos en propiedades con un clic izquierdo.

Tamario: 163 KB

Setup Fecha de modifica... 21/06/2006 16:38
<% Aplicacion

49 Buscar MicroWin 4.0 SP1 Pl
Organizar ~ Abric ~ Nueva carpeta W~ M @
3¢ Favoritos > > ) y t
8 Descargas g
S L EX3
B Escritorio ! ! ! |
] siti S
M Sitios recientes comm Documentac Old Releases  STEXPLOR  TDKEYPAD autorun
ién
i Bibliotecas ! \
= ~— SIS N U T
 bocumertes &7 i
? Imégenes = Activar/desactivar iconos de firma digital
Misica com32upd datal data] #)  Ejecutar como administrador
B videos )
@ N - @ Media Info
- iz 5
| Equipo -— - = e
&, Disco local (C:) A
a Datos (D) readmea readmeb read ] NOD32 antivirus system
§ Anadir al archivo...
¥ Adfadir a "Setup.rar”
€ig Red ~ ¥ Adadiry enviar por email...
Serial Setup Set ¥ Adadir a "Setup.rar” y enviar por email
Nero BackitUp
@) Grabar con Nero
Tl Use FileASSASSIN para eliminar archivo
/%] Use FileASSASSIN para desbloquear archivo
Enviara
Cortar
Fecha de creacis| Copiar

Crear acceso directo

Eliminar

Cambiar nombre

Propiedades

Figura 4.2: Ubicacion del SETUP
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3. En propiedades nos ubicamos en la pestafia de compatibilidad, para poder utilizar el

software segun la computadora que tengamos disponible.

- Favoritos
& Descargas
Bl Escritorio

1=l Sitios recientes

- Bibliotecas
@ Documentos
(=] Imagenes
‘Js Musica

i Videos

M Equipo
& Disco local ()
&a Datos (D:)

€ Red

Setup
- Aplicacion

Organizar » Abrir v

_allh,

Grabar Mueva carpeta

COMM

S EF]
]
com32upd

W=

readmea

Serial

Fecha de modifica... 21,/06,/2006 16:38

Tamafio: 163 KB

D \. v Equipo » POOLN(G) » MicroWin4.05P1 » - Buscar MicroWin 4.0 5P1 R

ol

Documentac  Old Releases

ion
B
datal datal.hdr
Wz We
readmeb readmec

Fecha de creacion: 21/12/201016:11

A Propiedades: Setup

Compatibilidad | Detalles

Si este programa funcionaba correctamente en versiones
anteriores de Windows y ahora presenta problemas, selecdone el
modo de compatibilidad que coindida con Iz versidn anterior.
Necesito ayuda para elegir la configuracién

Modo de compatibilidad

Ejecutar este programa en modo de compatibilidad para:

[Windows Vista (Service Pack 2) -

Configuracién
[T Ejecutar con 256 colares
[T Ejecutar con una resolucién de pantalla de 640 x 480
[T Deshabilitar los temas visuales
[7] Deshabiitar la composicién de escritorio

B Deshabilitar el ajuste de escala de la pantalla sise usala
configuracién elevada de ppp

Mivel de privilegio

[T Ejecutar este programa como administrador

[ Cambiar la configuracién para todos los usuarios ]

[ Aceptar ][ Cancelar H Aplicar

]

Figura 4.3: Configuracién de compatibilidad.

4. Seleccionamos el idioma de instalacion del Software.

-

Seleccicne el idioma de configuracion

e ———__

S

Seleccionar uno de los siguientes idiomas
para la instalacion,

Aceptar

Cancelar

Figura 4.4: Seleccion de idioma.
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5. Enseguida se abre el asistente de instalacion del Step 7, en el cual seleccionamos

con un clic izquierdo siguiente:

i s (D L [ S e i B .

Figura 4.5: Asistente de instalacion.

6. Seleccionamos la carpeta de ubicacién de los archivos del software.

Legeram © R i Compets con = Yo Cwpeie

L

A Desiagen

B Lioeons

1 St secestes

B L s e e P )
on mrheon

T o wwa rtdud STEP T M@l N s capatn iguevds

Fams cosdon i retsacon s st capera hags che mn Lguerte P ma Sacedo e ons
copmsa hage che o o bodin Eve ¢ stecoure o

Coapets e temro
C \Progpam Tiee'Spmare S TEP T Murdwil VI3

Figura 4.6: Seleccion de carpeta para la ubicacion de archivos.
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7. Una vez finalizada la instalacion de los archivos del software, procedemos a

seleccionar el interfaz de comunicacion entre PC y PLC.

[ Wi S Bcatene ‘Ll.DF

Purio de scosss de by splcacidn
s IR =
(B parm Mo WIN)
Elf| | Paraestesscsdn uhzsds H8CPEE 2 Pt Play] TEE— W0 e E st
- Prociededes. ERICFSET FlughPlay| . i W0 e E st
Lo . - IS0 Ind Exhesret W TCPAR 5 Adapt:
B TCRAP o Adaptaader WA-F Broadie. = ER P Adspter B TCPAF - Fiests
B TCRAP - Rasheh PCle FE Famly C tL]
B TR P (Aute) - Adaptador VéFi B 1| Capler ETCRAR : .

W TCR 1P At > Rsaltel PCle FEF .

(= I
| | B e e

Anoens & PP via inlelsce peie

(T

Figura 4.7: Configuracion de interfaz de comunicacion.
8. Una vez concluidos los pasos anteriores procedemos a realizar los proyectos

correspondientes.

Archive Edicion Ver CPU Test Hemamientas Ventana Ayuda

NEd&nsnelc|FR2z|unB]r @R REReu|ssds|E]
z?ﬁ@‘/‘%%ﬁ‘ﬁ'wmi:k»|4+<)ﬂ

=+ Proyectol —
:
" [ Movedades B3 KOP (SIMATIC) E=1 Ee
. -B Uz RELMD 2 [ 3 A BBt 7B e 10 A1t A2 A3 A4t A5 1B 1170 1187 ] 481 201 -
i ?‘”;“Edde I Simbolo Tipo var,_| Tipo de daios Comertaio
abla de simbolos
| B0 Tablads estado Em';
&g Bloque de dalos i
= ¢ 51 Blogue de sistema TENE

| B Referenciss cruzadas
. EgP L
D oEE) Asistentes

i @ Henamisrtss

COMEMNTARIOS DEL PROGRAMS

£ (3] Dperacianes Network 1 Tilulo de seamento
~{3] Faveritas Comentario de seqmento | fz

41-@1] Operacionss lieicas con bits
1 (&) Rebi

+1-(F) Comunicacin H
+-(] Comparacion
523 Conwersicn
53] Cortsdorss
+-[28] Aitmética en coma flotante Network 2
-0 Aritmética en coma fia [
50 Intrupcisn
21 (&) Operaciones kigicas

+l-(75) Transferencia H
53-8 Cortrel del programa

+ () Desplazamientaotacidn
+1-(ag) Cadena

) g Tabla Network 3
+1-(25] Temporizadores [
--{if) Libverias
58 Subrutinas
i —
Hemariontas <[+ ]\PRINCIPAL £ 5BR_0 A INT 0 / I« v,
Listo [Network1 Fila1, Col1 ins

Figura 4.8. : Ventana del software Step 7.
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Instalacion de WinCC flexible

1. Insertamos el DVD en la unidad correspondiente y ejecutamos el programa.

Reproduccion automatica e e
&5 Rep o

Unidad de DVD RW (E)
= \WinCC flex CSA

[7| Realizar siempre esto para software y juegos:

I Instalar o gjecutar el programa desde los medios
Ejecutar Setup.exe
Proveedor SIEMENS AG

Opciones de Uso general

Abrir |a carpeta para ver los archivos
) con Explorador de Windows

Ver mas opciones de Reproduccion automatica en el

Panel de control

Figura 4.9: Ventana de ejecucion del WinCC flexible.

2. Seleccionamos el idioma en el cual deseamos instalar el software.

& sewp .

SIMATIC inCC flexible 2008 Compact/Standard/Advanced incl.
SP2

€ Setupsprache: Deutsch
' Setup language: English
' Langue dinstalistion: Frangais
@ {idoma de nstaacién Espafol
€ Lingua diinstallazione: |tziano

Totally Integrated Automation

Figura 4.10: Seleccién de idioma para el asistente de instalacion.
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3. En este paso el asistente de instalacion procede a preguntarnos si deseamos leer los

contratos del sistema. Ademas debemos realizar un clic izquierdo en siguiente.

Laz notas de producto contienen informacion importante acerca de la instalacion » uso de
loz productos.

Se recomienda leerlaz antes de iniciar la instalacion.

Si, dezeo leer las notas

< Atras Siguiente > Cancelar

Figura 4.11: Ventana de informacion legal del programa.

4. Leemos detenidamente el acuerdo de licencia y aceptamos las condiciones del

contrato.

Atencidn:

Ezte software esta protegido por leyes de derechos de autor vigentes en Alemania w/o Estados
Unidog, asi como por clausulas de convenios internacionales. La Ley sanciona la copia v la
digtribucion ilegales de este goftware completo o en parte. Laz infracciones seran castigadas
conforme al Derecho Penal p al Derecho Civil, pudiendo acarrear severas penas w'o demandas de
indemnizacian par dafios ¥ perjuicios.

Antes de instalar p utilizar el zoftware, sirvaze leer sus condiciones de licencia que fiquran a
continuacion de esta nota, impresa en la documentacion o en la caja.

En caszo de haber adquirido este sofware en un C0O que lleve la indicacion de "'Trialverzion" o en
combinacion con un zoftware licenciado para usted, el uso del software gera licito =olo con fines

-

e Acepta las condiciones del contrato de licencia amba descnta, |
18z como las condiciones del contrato de software libre,

Contrato de goftware libre
" Bechazo laz condiciones del acuerdo de licencia

< Atrds Siguiente » | Cancelar

Figura 4.12: Aceptacién del contrato.
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5. Elegimos el idioma que se desea instalar.

I FErancés

Iv Espafiol
[ ltaliano
I~ Japonés

I~ Chino

| Coreano

| Chino [Taiwan)

< Alras | Siguiente > I Cancelar

Figura 4.13: Seleccidén de idioma de programa.

6. Seleccionamos los programas que deseamos instalar y hacemos clic izquierdo en

siguiente.

[EE]|S IMATIC WinCC flexible 2008 SP2
Inztalacion completa
[ Instalacidn minima
[ Instalacidn personalizada

Runtiresimulacian
[ License Management
License Manager

[ Utilities
v [ ProSave

———— -

A [ Soporte "Guardar como versicn 2007

Seleccione un producto para -
obtener informacion al
respecto.

Dizponible en C:

Apuda I E zpacio de mem I

< Atras Cancelar

Figura 4.14: Seleccion de paquetes que deseamos instalar.
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7. En esta ventana nos indica los paquetes que seran instalados.

SIMATIC 'WinCC flexible 2008
SP2 for SIMATIC WinCC flexible 2008
SIMATIC WinCC flexible 2008 SP2 Runtime,/Simulation

SIMATIC License blanager 5.0

Figura 4.15: Ventana de programas a ser instalados.
8. Esperamos un momento mientras se actualiza el registro de componente previo a la

instalacion de los programas.

SIMATIC WinCC flexible Un software para todas las aplicaciones

WinCC flexible es idéneo para su aplicacién como software HMI en todas
las aplicaciones a pie de méaquina relevantes en la fabricacion de maquinaria
e instalaciones. WinCC flexible ofrece un software de configuracion
multilingiie para todos los equipos HMI de SIMATIC, desde el mas pequefio
Multi Panel hasta el PC, asi como software de visualizacion runtime para
soluciones monopuesto.

Actualizando el registro de componentes

L

pere—

Figura 4.16: Ventana de asistente de WinCC flexible.

9. Se muestran los programas en el orden que estan siendo instalados.

SIMATIC WinCC flexible 2008 estd siendo instalado.._
SP2 for SIMATIC WinCC flexible 2003
SIMATIC WinCC flexible 2008 5P2 Runtime/Simulation

SIMATIC License Manager V5.0

Figura 4.17: Avisos de programas ya instalados.
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10. Una vez terminada la instalacion de los programas seleccionamos reiniciar el

equipo ese momento, hacemos clic en salir y se da por terminada la instalacion.

SIEMENS

El programa de inztalacion Setup ha finalizado la instalacian del
zoftware con éxito, adaptindola a =u equipo.

Encontrara mas informacion en el archivo 'Léames'.
Debe reiniciar el equipo. El programa de instalacian Setup

puede reiniciar ahora el equipo o usted mizmo puede hacerlo
mas tarde.

* 5. reiniciar el equipo.

7 Mo, reiniciar el equipo mas tarde.

Setup ha finalizado.

< Atras Cancelar

Figura 4.18: Ventana de reinicio de sistema.

11. Una vez reiniciado el equipo procedemos a abrir el programa y realizamos los

proyectos respectivos.

|45 WinCC flexible Advanced - Proyectohm

|| Proyecto  Edicién Ver Insertar Formate Médulos Opgiones Ventana Ayuda

spafiol [alabetizacion in.. 3

MNuevo - B -

<

s Froyecto
uass Panel de operador_1{0P 177B §|
-5 Imégenes

-3} Agregar Imagen
-] Platila
1 magen_1
£ ¥ Comunicacién
<= Variables
-5 Conexiones
= Ciclos
£ ¥4 Gestion de avisos
B Avisos analégicos
WA Avisos de bit
-%5; Configuracién
7y Recatas
7 Informes
+ Taxoy lista de gréficos
15§ Admiristracién de usuanos n
= Configuracién del panel de o

% Corfiguracién delidioma

@ Idiomas del proyecto
& Gréficos

= Testos del proyecto
L Diccionarios

J Estructuras

& Adminisracion de versiones

I, b

= X Objeto:

»
14
4
4

General

I LA

Objetas basicas

SIMATIC PANEL

~ Linea
T Linea peligonal
ﬁ L Poligone
£ 0D Elipse
i ) Girculo

O Reténgule

A Campodetexto

J @1 campoEs

L % campodefeday h
Carmpa ES grifica
[+ CampoES simbélice

|ﬂ Vista de grafico *

K| Botdn
|T Interruptor

f eara

pi
Animaciones
Eventos

Configuracién

Nombre |Imagen_1

Nimero |1 3:

Uiizar plantila [7]

Color de fando ] ~|

Objetos ampliades

Graficos

Libreria

Paraborrar

desplace los
abjetos agqui.

Figura 4.19: Ventana de desarrollo de proyectos.
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4.2. Ensamble de moédulo didactico para la simulacion de procesos industriales.

El mddulo que hemos desarrollado contiene los elementos necesarios para el
aprendizaje, manejo, adiestramiento y desarrollo de proyectos de automatizacion de
procesos industriales con la utilizacién de Controladores Légicos Programables (PLCs) y
Pantallas Téctiles para el Interfaz Hombre Maquina (HMI), permitiendo una mejor

comprension de como esté controlando el PLC.

El médulo permite la introduccién de programas realizados en lenguaje de
programacion hacia el PLC y el panel operador y la comprobacién del correcto
funcionamiento del programa mediante la utilizacion de dispositivos tangibles conectados

a las entradas y salidas tanto digitales como analdgicas.

4.2.1. Estructura del médulo de automatizacion industrial

La estructura modular es el componente que sostiene los equipos de automatizacion

y sus diferentes accesorios.

Las dimensiones del modulo fueron tomadas de acuerdo a una tesis previa titulada
“DISENO Y CONSTRUCCCION DE DOS MODULOS CON PANTALLAS
TACTILES PARA EL LABORATORIO DE CONTROL INDUSTRIAL DE LA

FACULTAD DE MECANICA” por cuestiones de estandarizacion.

La estructura metalica es de ACERO INOXIDABLE AISI 430, por que tiene mejor
resistencia a la corrosion en todos los medios que los aceros inoxidables y en atmoésfera
rural y urbana no se oxida; en cambio, no es suficientemente inoxidable en atmosfera
marina e industrial, por lo tanto en un ambiente externo donde se ubica el mddulo didactico

este material es muy aceptable, este tipo de acero es brilloso pero se realizara trabajos de
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pulido para dar una tonalidad agradable al acero y también para garantizar una superficie
lisa.

Ademas esta disefiado de tal manera que permita modificar, e implementar otros
elementos de acuerdo a las necesidades y alcances que se necesite llegar con la estructura.
Posteriormente se procedera al dimensionamiento y ubicacion de todos los elementos que
constituiran el presente proyecto, entre los equipos y dispositivos que estaran sujetos a

ubicacion y dimensionamiento se encuentra:

e Estructura modular

e Controlador Logico Programable (PLC)
e Panel Operador

e Entradas y salidas del modulo

e Pulsadores y selectores.

4.2.2. Dimensiones de la estructura modular.

Las dimensiones de la estructura deben ser determinadas a partir de las medidas de
los equipos y dispositivos a utilizarse y la distribucion fisica de los mismos teniendo en

cuenta la ergonomia y la estética.

La estructura se construira de acuerdo a las siguientes medidas:

TABLA 4.2: DIMENSIONES DE LA ESTRUCTURA MODULAR

Dimensiones | mm
Alto(A) 700
Largo(B) 400
Ancho(C) 600
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4.2.3. Ubicacion del PLC.

El Controlador Logico Programable (PLC) se le considera como el cerebro del

maodulo didactico ya que éste realiza el control de diferentes procesos industriales.

El PLC por ser el elemento principal se ubicara en la parte superior del moédulo, esto
facilitard una visualizacion clara del funcionamiento del automata cuando esté en modo
RUN o cuando el programa esta funcionando de igual manera nos facilita las operaciones

de mantenimiento.

OPITTB

I
o o o
[ |

]y e o [ [ |

Figura 4.20: Ubicacion del PLC

4.2.4. Ubicacion del panel operador

Para poder operar de manera didactica la pantalla y visualizar los diferentes procesos
que se hayan programado, es importante la ubicacion correcta dentro del modulo. Las
interfaces graficas de usuario nos permitiran visualizar los objetos que se estan
controlando, también las interfaces tactiles como el panel de control en una pantalla la cual

nos permitira activar y desactivar botones como si se accionara un control fisico.
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Figura 4.21: Espacio para ubicar el panel operador

Por lo tanto la pantalla tactil se le ubicaré en el centro de la estructura modular, por
lo que es necesario realizar la perforacion del la estructura a las medidas del panel para
luego realizar el montaje, en el capitulo siguiente hablaremos del montaje de los equipos y

se detallaran las normas de seguridad y las consideraciones para el montaje del panel.

4.2.5. Entradasy salidas del médulo

Las entradas y salidas que se ubicaran en el mddulo, representan las entradas y
salidas que tiene el PLC, pueden ser estas digitales o analdgicas, también el mddulo
dispondré de entradas de sefiales abiertas (NO) y cerradas (NC) y conectores para el

encendido de lamparas de sefializacion.

En el modulo a las entradas de 24 VCD del PLC se conectaran pulsadores
normalmente abiertos y cerrados, ademas de borneras, que simulan sefiales digitales. En las
borneras se pueden conectar dispositivos como: interruptores, finales de carrera, relés

térmicos y varios sensores on/off, que emiten sefiales reales.
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En el modulo a las salidas de 110VCA se pueden conectar leds indicadores, y
también se pueden conectar diferentes dispositivos como: sirenas, bobinas, pistones

neumaticos, motores, display, entre otros que funcionen a este voltaje.

4.2.6. Ubicacion de los pulsadores vy selectores

Los pulsadores y selectores que se utilizaran en el modulo son dispositivos de mando

que simulan entradas digitales de 24 VCD hacia el PLC.

Las entradas digitales seran distribuidas en el espacio fisico inferior del mddulo, con
el fin de tener facilidad de operacién y manipulacion y también por tener estética en la

distribucién.

4.2.7. Construccion de la estructura modular

La estructura modular se construira a partir de las medidas que se indicaron en la

tabla 4.2, donde se establecen las medidas del modulo.

Cabe mencionar que para la distribucion fisica de los equipos y dispositivos se

considera diferentes areas que estan establecidas en la tabla 4.3.

A continuacion se detallan las operaciones y actividades a realizar:

Cortar la plancha de acero inoxidable. Esta operacion consiste en realizar cortes a
la plancha de acero inoxidable mediante una cizalla electrohidraulica, segun las medidas
especificadas en los planos. Para realizar el corte donde se ubica la pantalla tactil,
utilizamos una cortadora plasma que permite realizar cortes perfectos y en forma de un

cuadrado.
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Doblado de las planchas de acero inoxidable. Consiste en realizar los dobleces a las

planchas de acero mediante una dobladora, a la medida que se especifica en la tabla 3.3

Soldar los elementos. Esta operacién consiste en soldar los elementos que
constituyen el médulo dandole estabilidad y forma, utilizando una soldadora MIC.Se

soldaran basicamente las placas frontales con las tapas laterales.

Esmerilado. Consiste en retirar las sobre montas con una esmeriladora angular, que

no son mas que el exceso de material de aporte que queda luego del proceso de soldar.

Taladrado. El taladrado se realiza para la ubicacion y sujecion de los conectores y
pulsadores, también se realiza principalmente en las tapas posterior e inferior para sujetar
con tornillos a la estructura y poder montar y desmontar con facilidad para realizar el

cableado internamente, realizar conexiones en la pantalla y para dar mantenimiento.

Atornillado. Para sujetar las tapas posterior e inferior, se procede a realizar la rosca

mediante un machuelo en la estructura, para luego sujetar con tornillos.

Pulido. Para tener un acabado excelente en la estructura y tener una buena

apariencia externa se realiza el pulido de la superficie con una lijadora orbital.

4.2.8. Montaje de los dispositivos eléctricos

Para el montaje de los dispositivos eléctricos en el modulo es importante considerar

su ubicacion y el procedimiento para ubicarlos.

4.2.9. Ubicacién de los dispositivos eléctricos en el moédulo

Los breakers de proteccion para el circuito de mando, fusible de accion instantanea,

las borneras destinadas para la conexion directa de las sefiales y la fuente externa de 24
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VDC, se ubicaran en el mismo espacio disponible para el PLC, es decir en la parte superior

del médulo.

Los relés y las bases de relés que estan conectadas con las salidas del PLC, se

ubicaran en la parte inferior del panel de operador.

Los conectores o jacks se ubicaran en el area destinada para las entradas y salidas del

PLC, donde se realizaran las diferentes conexiones con los cables bananas.

Los pulsadores, selectores y lamparas pilotos se ubicaran en la parte inferior del
modulo de automatizacién, desde aqui se realizaran la simulacion de entradas y salidas

digitales al PLC.

TABLA 4.3: AREAS PARA LA DISTRIBUCION FISICA DE LOS ELEMENTOS

AREA DIMENSIONES(mm) | ORIGEN

Corte, doblado, soldado,
esmerilado, pulido

AUTOMATIZACION 600x550

Corte, doblado, soldado,

CONECTORES 600x180 esmerilado, taladrado, pulido
SIMULADORES 600x115 Corte, doblado, soldado,
esmerilado, taladrado, pulido
SOPORTES Corte, doblado, soldado,
LATERALES 700x400 esmerilado, pulido

Corte, doblado, taladrado,

TAPA POSTERIOR 700x600 . .
atornillado, pulido

Corte, taladrado, atornillado,

TAPA INFERIOR 600x400 :
pulido

4.2.10. Procedimiento para ubicar los dispositivos eléctricos en el médulo.

Los dispositivos eléctricos como: Breakers de proteccion, fusible de accion

instantanea, relés y bases de relés se procede a ubicar en una base Riel DIN que esta
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sujetada en el médulo mediante remaches de aluminio, la ubicacion de estos dispositivos se

puede observar en la siguiente figura.

Figura 4.22: Ubicacion de los dispositivos en el Riel DIN.

Los relés, se ubican en la parte inferior de la pantalla, sujetados en un Riel DIN y

separados entre si con una bornera para facilitar la conexion de las bobinas y los contactos.

Figura 4.23: Ubicacion de los relés y bases.

Para la ubicacion de los conectores o jacks, donde se realizaran las diferentes
conexiones con los cables bananas se realizan perforaciones en el metal con una broca de
Y, de pulgada, donde se aloja los conectores, y por la parte interna del médulo se realiza el

ajuste de las tuercas para fijarlos bien en la estructura.
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Es importante tomar en consideracion que la parte metalica de los conectores o jacks
no hagan contacto con el metal de la estructura y no se origine cortocircuitos que pueda

afectar los equipos del modulo de automatizacion.

Figura 4.24: Colocacion de los conectores o jacks.

Para el montaje de los pulsadores, selectores y lamparas pilotos se realizan
perforaciones en el metal del médulo con un sacabocados hidraulico a un didmetro de
22mm, y después se colocan los pulsadores para realizar el ajuste de la rosca de acople por

la parte interna del médulo.

Figura 4.25: Montaje de selectores y lamparas piloto.
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4.3. Puesta en marcha

Antes de iniciar cualquier accion para la puesta en funcionamiento de los PLC y el
panel o HMI, es necesario tener delante el cuadro de sus caracteristicas especificaciones,
ya que algunos datos como la tension de alimentacién al sistema, o la tensién de red y el

margen de variacion admisible resultan necesarios.

Los pasos a seguir en la puesta en funcionamiento inicial del equipo son:

1. Conectar la fuente de alimentacion.

2. Verificar la toma a tierra.

3. Ver latension de la red de alimentacion.

4. Verificar las tensiones de entradas y salidas en el PLC.
5. Silo anterior es correcto, proseguir; si no es asi, corregir.
6. Poner al PLC y a la pantalla tactil en funcionamiento.

7. Borrar la memoria (s6lo la primera vez).

©

Cargar el programa.

9. Colocar el PLC en modo RUN vy la pantalla tactil en START.

No debemos confundir los terminos “puesta en marcha” con “puesta a punto y en
servicio”. En el primer caso, nos referimos al proceso inicial necesario para poder realizar
la programacion y comprobar el funcionamiento de los equipos; en el segundo, a la tarea
final, una vez realizadas todas las conexiones necesarias para poner en servicio la

instalacién o proceso.

Para esto resulta imprescindible analizar las caracteristicas técnicas de cada

fabricante.
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4.4, Mediciones y Monitoreo.

Las mediciones principales que se realizo en el médulo didactico son:

Comprobamos que las dimensiones sean las adecuadas, y sin aristas vivas, para
garantizar un funcionamiento optimo del equipo y salvaguardar la integridad fisica

de todas las personas que utilicen el médulo didéactico.

e Realizamos la medicion de tension y amperaje correspondan a las especificaciones

técnicas de los diferentes equipos.

e Medimos que no exista contacto a masa entre las diferentes borneras y el chasis

maodulo; de igual manera entre los diferentes pulsadores y el chasis del modulo.

e Monitoreamos de forma continua que exista un buen contacto entre elementos.

e Otra medicion que realizamos es de que el amperaje de soporta el relé es suficiente

para la carga correspondiente a la bobina del contactor.

45. Apagado del Sistema.

El procedimiento a seguir es el siguiente:
1. Primeramente verificamos que el proceso que se estd simulando en el modulo de

automatizacién se haya llevado a cabo en su totalidad.

2. Seguido de esto se presiona el boton configurado de parar runtime en el panel.

3. Mientras que en el PLC se debera poner en el modo Stop.

4. Por ultimo realizamos la desconexion de las protecciones.
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4.6. Practicas de Aplicacion

4.6.1. Laboratorio 1: Creacidon de Imagenes

Introduccion.

WinCC flexible permite configurar interfaces de usuario para controlar y supervisar
maquinas e instalaciones. Para crear imagenes se dispone de objetos predefinidos para
reproducir la instalacion, visualizar los distintos procesos y preseleccionar valores de

proceso.

Composicion de una imagen

Inserte en la imagen los objetos que necesita para representar el proceso. Configure

los objetos de acuerdo con las necesidades del proceso.

La imagen se puede componer de elementos estaticos y dindmicos.

e Los elementos estaticos, tales como los textos y los gréaficos, no cambian en
runtime. En el ejemplo de la mezcladora, son estaticos p. ej. los rétulos de los

depositos.

e Los elementos dindmicos van cambiando en funcion del desarrollo del proceso. Los

valores de proceso actuales se visualizan como se indica a continuacion:

o Desde la memoria del automata

o Desde la memoria del panel de operador mediante indicadores

alfanumeéricos, curvas y barras.
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A los objetos dindmicos pertenecen tambiéen los campos de entrada del panel de
operador. En el ejemplo de la mezcladora, los niveles de llenado de los depoésitos son

objetos dindmicos.

El intercambio de valores de proceso y de entradas del operador entre el autdbmata y

el panel de operador se realiza mediante variables.

Caracteristicas de las imagenes.

La representacion de la imagen depende del panel de operador para el que se
configure. La representacion equivale al aspecto de la interfaz de usuario del panel de
operador. Si el panel de operador configurado dispone de teclas de funcion, éstas se
visualizan en la imagen (por ejemplo). Otras propiedades, tales como la resolucion, las

fuentes y los colores disponibles, dependen también del panel de operador configurado.

Teclas de funcion

Una tecla de funcion es una tecla del panel de operador a la que se pueden asignar
una o varias funciones en WinCC flexible. Las funciones se disparan en cuanto el operador

pulsa la tecla correspondiente en el panel de operador.

Las teclas de funcién se pueden asignar de forma global o local.

o Las teclas de funcion asignadas globalmente activan siempre la misma accion,

independientemente de la imagen visualizada en ese momento.

e Las teclas de funcién asignadas localmente disparan distintas acciones en funcion
de la imagen visualizada en el panel de operador. La asignacion vale solo para la

imagen en la que se ha definido la tecla de funcion.
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Navegacion.

Todas las imagenes configuradas se deben integrar en la secuencia de mando para
que el operador pueda acceder en runtime a una imagen en el panel de operador. Para ello

se dispone de varias posibilidades:

o Utilizar el editor "Navegacion de imagenes" para definir la jerarquia de imagenes y

configurar toda la navegacion por las iméagenes.

o Utilizar el editor "Imagenes" para configurar en las imagenes los botones de

comando Y las teclas de funcidn para acceder a otras imagenes

Desarrollo de la préactica

Si partimos de la pantalla inicial de WinCC flexible, que es la de gestién del

proyecto, como:

= — .
Proyecta  Edicidn  Ver Insertar Formata Médulos Opciones Ventana Myuda
P00 Nuevo - be M 0 - o - Vi e 3 ik iR h.:

¢ Espaficl [alfabetizacian in. [§ _ ¢

] ’ ’ ’
ik LK

less Proyecto g
1 mman Panel de operador_1(OP 177E §| SIMATIC PANEL T B
. Objetos basico:
Y5 Imagenes
.a Agregar Imagen Cbjetos armpliades
E :‘;Esil: 1 B ceslizador
-l Comunicacién [od Estadofforzar
= Varables =\l B vista sSm@rtclient
[ Conesones i P .
i..= Ciclos
Y55 Gestion de avisos @ 1nd
B Avisos analégicos | wis
H wisos de bit 0 Lib
B8 Avisos de bi B
B vis
& vi

= Corfiguracién
4 Recetas
L5 Informes
+ Textoy lista de graficos
§ Administracién de usuarios n|
-i—, Corfiguracidn del pane de o
I Corfiguracién del idioma
@ Idiomas del proyecto

2 s [ [l [len] [mef [al [lne] [l -
e 7 IS RO IR )R B B
@

% Diccionarios

S Estucturas P General
& Administracion de versiones B Fropiedades General
P Animacones Configuracién

P Eventos
Mombre |Imagen_1
Ndmero |1 3 Grificos

Utilizar plantilla Libreria

Color de fondo [] =] Para borrar

desplace los
objetos aqui.

<] I v

= A Objeto:

Figura 4.26: Ventana inicial del gestor de proyectos.
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Para crear una pantalla hacemos un doble clic sobre la opcion “Imagenes-Nueva
Imagen”, apareciendo por defecto una imagen con el nombre por defecto de “Imagen 17
en la que unicamente contendra lo configurado en la imagen “Plantilla” o también elegir la

opcion del ment superior “Insertar — Nueva entrada—Imagen™:

P —
AL WinCC flexible Advanced - P i

Prowecto  Edicion  Wer |Insertar | Formato  Médulos  Opciones  Weptana  Ayuda
S0 Muevo - b N | [uewa entrada - Imagen Ctrl+M |" - TR
: e Entrada del proyecto k| ) =E )
¢ | Espafial [alfabetizacion in.. =< T T .
Figura 4.27: Crear una nueva imagen.
En cualquier caso aparece la imagen creada:
3 v Aot s T - e

ks Proyecto
) mmee Panel de operador_1{OP 1778 6|
2155 Imagenes

-3 Agregar Imagen

LIS 3

Objetos basicos |

SIMATIC PANEL

Objetos armpliados |

{1 Plartila
[ imagen_1
-] Imagen_2

Deslizador
[od Estadofforzar

% Comunicacisn A8 vists sm@rcCliznt

== Variables
$-uS8” Conexiones

: jicos
: B A bit
% Configuracién

-5 Diccionanos
-f= Estructuras
-5 Administracién de versiones

seneral

@
(11

Configuracién

Nombre |Imagen_2

NUrmera |2 3:

Utllizar plantila [7]

Coler de forda [[] ~|

Para borrar

objetos aqui.

desplace los
P F——
EE % Objeto:

Figura 4.28: Imagen creada.

Se recomienda ir cambiando los nombres de las imagenes para un mejor
entendimiento del proyecto. Para cambiar el nombre lo podemos hacer tal y como lo

hacemos en Windows, nos ponemos encima y haciendo clic, o bien seleccionando en la
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parte inferior de propiedades la opcion “General” y en el campo ‘“Nombre” y

modificandoselo.

Observando la ventana de propiedades y en el apartado “General” se dispone de los

siguientes campos:

@ 6
P General T p—
P Propiedades gen eral
: Animaciones Configuracién

Ewvent
dales MNombre |[Imagen_1
Mdmero |3 E:

Utilizar plantilla v

Color de fondo l: L’

Figura 4.29: Ventana de propiedades.

TABLA 4.4: OPCIONES DE LA VENTANA DE PROPIEDADES.

CAMPO DESCRIPCION

Nombre Nombre que el usuario le asigna cada imagen creada.

Numero NUmero que el usuario le asigna a cada imagen creada.
Utilizar plantilla Si se desea que esa imagen utilice lo configurado en la plantilla.
Color de fondo El color de fondo que el usuario le asigna a la imagen creada.

Fuente: Software WinCC flexible.
El resto de opciones de esta ventana de propiedades no son utilizadas en este

ejercicio y por tanto seran explicadas en los ejercicios que sea necesaria su utilizacion.

@ x

wan Estacitn HMI de SIM&™[1)[TP 270 6)
=5 Imdgenes

-a Muevo Imagen

1 Plantila

1 Imagen_1

1 Principal

1 Secundaria
-5 Comuricacidn
-l Gestion de avisos
+-5) Recetas
=g Historial
H-; Scripte
g
3
3
3

L Proyecta

U Informes
i Texto plista de gréficos
é Adrinistracion de usuarios runtime
. Configuracidn del panel de operadar
#-S Diagndstico
-4 Configuracién del idioma
+- 15 Administracidn de versiones

Figura 4.30: Barra del gestor del proyecto.
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Una imagen es el nombre que Win CC flexible le da a cada una de les pantallas que
vamos creando, para abrir una imagen creada, desde la pantalla principal de Win CC
flexible, abrimos la carpeta “Imagenes” y podemos visualizar la lista de imagenes ya
creadas, para abrir una de ellas tan solo hemos de dar un doble clic con el raton sobre el

nombre de la imagen en ese instante se abre el editor de disefio de pantallas.

4.6.2. Laboratorio 2: Creacion de Botones

Introduccion.

Botones de comando para paneles tactiles.

Los botones de comando para paneles tactiles se configuran en WinCC flexible con
objetos de imagen distintos de los que utiliza ProTool. Este aspecto se considera también al
realizar la conversion, sustituyendo los botones de comando del proyecto de ProTool por

los correspondientes objetos de imagen de WinCC flexible.

TABLA 4.5: BOTONES DE COMANDO.

Proyecto de ProTool Proyecto de WinCC flexible
Boton de )
| comando  del | JEE|] Boton de comando
tipo "visible"
Boton de Boton de comando configurado
@ comando del tipo | gl como zona sensitiva
"invisible"

Poner/reponer bit Boton de comando con la funcién
E,l ok | _ :
del sistema correspondiente del
grupo "Procesamiento de bits"

El Seleccion de Botén de comando con la funcion
imagen IBE]  del sistema "Activar Imagen”

El Avisador optico OK] Campo de E/S gréfico,
configuracion: Campo de salida

Fuente: Software WinCC flexible.
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Desarrollo de la Practica
Para insertar un boton en la pantalla, elegimos el componente “Botdn” que se

encuentra dentro de los “Objetos basicos”.

Para afiadirlo tan solo sera necesario seleccionarlo y a continuacion con la ayuda del
raton y marcar un cuadro con la medida que queramos que tenga el boton, después se
puede redimensionar, sobre la pantalla de disefio. Al finalizar de dimensionar el boton,
aparece en la parte inferior la ventana de propiedades asociada al boton y que tiene el

siguiente aspecto:

?
R

hjetos basicos

/ Linea

Linza poligonal

Paligono

Elipse

Circulao

Rectiangulo
Campode texa
Campo ES
Campodefeday b
Campo ES grafico
CampoES simbdlico

Wista de grafico

FOUESREEOOOR K

Botdn

[ET] Imterruptor
ED Barra

Figura 4.31: Barra de herramientas.

3
et | - -
L 3 R f_}:]jj]':ll =
P Propiedades
P Animaciones Modo de boton Texto
Ewventos .
4 * Texto (¥ Teuto (™ Lista de texto
" Gréafico Testo desactiv, |12
" Inwisible
Tento activ. [

Figura 4.32: Ventana de propiedades de los botones.
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A continuacién hacemos una descripcion de las opciones que trabajaremos en este
ejemplo.
a) General. Para seleccionar el tipo de botdn con que se vaya a trabajar.

TABLA 4.6: TIPOS DE BOTONES A TRABAJAR.

CAMPO I DESCRIPCION
Texto Para representar en el boton un texto que sera el incluido en el apartado "Texto
desactiv.” De esta misma ventana.
Al elegir esta opcion nos ofrece las siguientes L _
alternativas: * Texlo ™ Lista de texto
Texto desactiv. |1&%t
Si elegimos la opcion de "Texto activ.”, hara
que aparezca un texto diferente seglin sea si el )
X . . Testo activ, |
botdn estd activado o descativado.
Modo de botén

Si por el contrario se elige la opcidn “Lista de texto” se tendra que configurar una
lista de textos relacionada con una variable que apareceran en el botdn dependiendo
del estado en el que se encuentre esa variable

Grafico Para representar en el batdn un dibujo.

Al elegir esta opcion nos ofrece las siguientes Grafico
~ Listade

ivas: o 1
alternativas: * Gréfico e

Gréfico desact, j
Gréfico activ. [
Si por el contrario se elige la opcidn “Lista de

gréficos” se utilizard para que aparezca un dibujo diferente dependiendo del estado
de una variable, por ejemplo un seméaforo en rojo y otro en verde, y que segin sea el
estado del proceso aparezca uno u otro.

Invisible Para hacer que el botdn disefiado sea invisible en el modo ejecucidn.
. . o Modo invisible
Al elegir esta opcidn nos ofrece la siguiente -
. Mivel (0 3
alternativa:

Conzejo: utilice un nivel distinto para los
botones invisibles. De esta forma, podid
rostrar u ocultar todos los botones invisibles
cambiando la vista de este nivel

Fuente: Software WinCC flexible.
b) Propiedades. Esta dispone de diferentes opciones, como las que se pueden observar en la
figura 4.33.

“Apariencia”: sirve para darle color a diferentes aspectos del texto introducido, como es:
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TABLA 4.7: MODIFICACION DE APARIENCIA.

DESCRIPCION

Color de primer plano

Color con el que queramos que aparezca el
texto introducido.

Dispone de las siguientes opciones de
color:

I LIl
mnm EEN
EEENENEE
EOOEEDEND
EOOC0OEEO

OoooooOoono
oooooooo

Fondo y foco f1és colores-
Color de fondo Color con el que queramos que aparezca el TIIT11LL
fondo del boton. EEEEEEEEN
EEEEEEER

EOCONEEEDO
EOOO00OEEO

color: 0oooogoo

Dispone de las siguientes opciones de

Color de foco Color del marco de enfoque para resaltar

que objeto tiene el foco en cada momento.

Dispone de las siguientes opciones de
color.

Mas colores...,

| Ancho de seleccion Valor en pixels del ancho de la linea del foco del botdn.

Fuente: Software WinCC flexible.

'm General = = el ~lm
> Propiedades apariencia
P A a Fondo y foco Borde
® Representacion 7 [
® Formato de texto Eoloxde piney pian - :] ‘ W
® Parpadeo Color de fondo ||:| j
m Misceldneo
® Sequridad Color de foco - j
P Animaciones ancho de la seleccién |1 5’
} Eventos -
Figura 4.33: Ventana de apariencia.
TABLA 4.8: BORDE DEL BOTON EN 3D.
| CAMPO | DESCRIPCION
Para seleccionar de forma opcional si se desea que el botdn tenga un aspecto de tres dimensiones

0 no.

Borde | 3D

Fuente: Software WinCC flexible.
“Representacion”: Se utilizan para ajustar las diferentes medidas y distancias tanto

del texto como del botoén.
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[ ] . 2 )
Cefeta representacion
) Propiedades
B Apariencia
® Representacion m “2
m Formato de texto % H
m Parpadeo yi 112 I 27 3
m Miscelaneo
B Seguridad Ajuste de tamaiio
) Animaciones
’ Eventas [” Ajustar autométicamente
Figura 4.34: Ventana de representacion.
TABLA 4.9: POSICION DE TEXTO.
CAMPO | DESCRIPCION
| X | Distancia desde el borde izquierdo de la pantalla al inicio del cuadro del botén.
Y Distancia desde el borde superior, a partir del encabezado incluido en la plantilla, de la pantalla al inicio del
Posicion botdn.

Fuente: Software WinCC flexible.

TABLA 4.10: TAMANO DE FUENTE.

| campo | DESCRIPCION
| I,H,l | El ancho total del cuadro del botdn.

I

Fuente: Software WinCC flexible.

Tamaiio

La altura total del cuadro del botdn.

TABLA 4.11: AJUSTE DEL TAMANO.

| CAMPO | DESCRIPCION

En el caso de elegir esta opcidn el cuadro del botén se ajusta
Ajuste del tamaiio Ajustar automaticamente automaticamente al contenido del texto o gréfico introducido.

Fuente: Software WinCC flexible.

“Formato del texto”: Se utilizan para elegir el estilo de la fuente, asi como de la

alineacion del propio texto.
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General
Propiedades

B Apariencia

B Representacion
W Formato de bexto
m Parpadeo

m Miscelaneo

(x

formato de texto

Estilo

Tipa de fuente |Tahnma; 10pt

Alineacion

CAMPO

Horizontal

Alineacion

Vertical

Fuente: Software WinCC flexible.

DESCRIPCION

Con esta opcién elegimos como queremos que aparezca
la alineacién horizontal del texto dentro del botdn.
Ofrece las siguientes opciones:

Con esta opcién elegimos como queremos que aparezca
la alineacion vertical del texto dentro del botdn. Ofrece

las siguientes opciones:

Fuente: Software WinCC flexible.

m Sequridad Hotizontal |Centrar j
Animaciones vertical |Centr0 j
Eventos
Figura 4.35: Ventana de formato de texto.
TABLA 4.12: TIPOS DE FUENTE.
CAMPO DESCRIPCION
Para elegir tanto la fuente como el estilo y el tamafio de la letra del texto introducido.
También  existen otros  efectos [T aeToene
opcionales como son el subrayado y el ‘
Fusntes Estilas Tamafio
tachado.
Tahoma Mearia 0 Acaptar
Tahu_ma Marmal 8 [~ I_p‘
Estilo Tipo de fuente Coutier New Heptfa e

Mearta, Cursiva 1

Efectos Ejempla

O $ubrayada
[ Tachar

espafiol (Espafia)

cripts

TABLA 4.13: ALINEACION DE TEXTO.

[zquierda
Centrar
Derecha

Arriba
Centro
Abajo

“Parpadeo”: Se utiliza para configurar si se desea que el boton aparezca con un

parpadeo o no. Para ello dispone de las siguientes opciones: Ninguno, Estandar.
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(%
m General

P Fropisdadss parpacdeo
B Apariencia Apariencia de runtime
B Representacion
B Formato de texto
P Parpaden
m Miscelaneo
m Seguridad

) Animaciones

) Eventos

Parpaden Minguno

Figura 4.36: Ventana de parpadeo de botdn.

“Miscelaneo”: Se utiliza para poder modificar el nombre del objeto introducido, en
este caso del boton, que por defecto le pone el nombre del objeto seguido de un guién bajo
y a continuacion de un ndmero correlativo a los objetos de ese mismo tipo introducidos,
también dispone de un campo para introducir de forma opcional un texto de ayuda que

guie al proyectista en su configuracion:

(%
m General Varios
Clglel
P Fropiedades -
B Apariencia Varios

Texto de ayuda

B Representacidn p
B Formato de texto Maidare |Bot0n_1
® Parpadeo Mivel |0 3:
P Miscelaneo
m Seguridad

) Animaciones

) Eventos

Figura 4.37: Ventana de varios.
La opcion “Seguridad” y “Animaciones” seran explicadas mas adelante cuando se
tengan que utilizar, para no complicar el concepto de este sencillo ejercicio.
Eventos. Esta opcion se utiliza para configurar las diferentes acciones que se deseen
realizar después de producirse un evento, en este caso ligado al botén y que son las

siguientes: hacer clic, pulsar, soltar, activar, desactivar, modificar.

109



x
= General EE ista de funciones

P Fropiedades
P Animaciones 1 <Ninguna funcidn > :I
W Eventos I
B Hacer clic
m Pulsar
Solkar
Ackivar
Desackivar
Modificar

Figura 4.38: Lista de funciones de eventos.
Por ejemplo asignaremos una funcion al evento “Pulsar”, para ello seleccionamos en
primer lugar el evento y posteriormente desplegamos la opcion “<Ninguna funcion>”

apareciendo la lista de posibles grupos de funciones a asignar a ese evento:

- Funciones del sistema ~
+- Todas las funciones del sistema

Adrminiskracidn de usuarios

Avisos

Calculo

Configuracian

Ficheros

Imagenes v

] O O O oy O Y

Figura 4.39: Tipos de funciones.

Si desplegamos por ejemplo el grupo “Imagenes” dispone de las siguientes funciones:

=I- Irnagenes M
&ctivarImagen
ActivarImagenAnterior
ActivarImagenConMumetro
AckivarImagenDerecha
activarImagenInicial
ActivarImagenlzquierda
activarImagensuperior
ActivarPrimeralmagensubordinada v

Figura 4.40: Funciones de imagenes.
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En donde seleccionamos la mas adecuada a la funcion que se desea realizar, por

ejemplo si queremos cambiar de imagen, elegimos “Activar Imagen”, apareciendo la

siguiente pantalla:

(x

| | — - N -—— -
Enera Lista de funciones
} Propiedades
’ Animaciones ?Enctivarlmagen :I
Event I’ -
A , Maombre de imagen <Ningin yalor
® Hacer dlic
# Pulsar Mimero de objeta 0
m Solkar 2 «Minguna funcion:

B Ackivar
B Desactivar
m Modificar

Figura 4.41: Activacion de iméagenes.
En donde tan solo falta indicar a que imagen queremos ir cuando se pulse el boton,
para ello desplegamos la opcion “<Ningun valor>" apareciendo la lista de imagenes

configuradas en nuestro proyecto de WinCC flexible, tal como:

Mo definida
O Principal *Me de imagen 1
- | Secundaria M2 de imagen 2

| e ol || Muewo |

Figura 4.42: Lista de imagenes configuradas.

Seleccionando la fila en donde se encuentra el nombre de la pantalla elegida aparece

a continuacion la anterior pantalla y configurada.
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Figura 4.43: Lista de funciones de eventos.

x

G | = =i a Funel ae

Enera =|[=] Lista de funciones
P Propiedades
P Animaciones 1 Bl ActivarImagen

E 18
’ EMiOs . Mombre de imagen Secundaria

m Hacer clic §

P Pulsar MUmero de objeta keMingtin walor = j

| Solkar 2 <Ninguna funcion>=

B Activar

m  Desackivar

m  Modificar

Otra funcidén que se utilizara en este ejemplo es la de salir de la ejecucién de WinCC

flexible y regresar al sistema operativo de la propia OP 177B, para ello elegimos el grupo

de funciones “Otras funciones” y de ellas la funcion “PararRuntime”

= Qitras funciones
Actualizaryariable
ControlarServidorSmark
ControlarServidoryeb
EnviarZorreoElectronico
IniciarPrograma
MostrarversionDeSofbware
PararRuntime

+|- ProAgent

Figura 4.44: Lista de otras funciones de eventos.

Aparecerd la pantalla con la configuracion realizada:

General
Propiedades

[x[+]+] [=][=]

Lista

F

tle funciones

(%

Animaciones
Ewventaos

m Hacer clic
P Pulsar

® Solkar
Activar
Desackivar
rodificar

1 =l PararRuntime

Modo

il e |

Runtime

2 [ <MNinguna funcion>

hd

Figura 4.45: Activado parar Runtime.

Este modo dispone de dos opciones que podra ser modificada al desplegar el tipo de

“Modo” elegido en este caso “Runtime”, estas opciones son:
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Runtime: Para detener tan solo la ejecucion de la aplicacion HMI de WinCC

flexible.

Runtime y sistema operativo: Para finalizar la ejecucion de la aplicacion HMI de
WinCC flexible y ademas del sistema operativo, este caso aplicado a un ordenador es

equivalente a apagar el ordenador.

4.6.3. Laboratorio 3: Comunicacién entre pantallas.

Desarrollo de la préctica.

Primero insertamos tres imagenes con diferentes nombres tal como se muestra en la

siguiente figura:

I GV Be% s it i @ a
Ezpafiol [alfabetizacian in H . ;
|eas Proyecto o HLIFAE-
[E-sses Panel de operador_1{0F 1778 6| H )
5% Imégenes Objetos bazioms
-8 Agregar Imagen Objetas ampliados
-] Plantil
E |maagle:_1 Deslizadar
-] Principal _ [ Estadoiforzar
[ Secundaria i s N vistasm@rtcliant
E‘D liercen § vistadeusuarios
-+ Comunicacidn )
-a= Varables P &) Indicader
.5 Conexiones = N e i L |7 visualizadén de curw
=% Ciclos 2 Libreria de simbolos
-]-ﬁ Gestidn de avisos N
B4 Avisos analégicos E )
B8 Avisos de bit Ay Wistade avizos
% Corfiguracién

H W Recetas

H & Informes

£ % Texto y lista de gréficos
]-q Administracidn de usuarios n|
]-F'_ Corfiguracién del panel de o
E—Jﬁ Corfiguracién del idioma
i@ ldiomas del proyecto
- | Gréficos

L ¥ General
- = Textos del proyecto P Fropiedaces General

) Animaciones

]-E Diccionarios
EJ--% Estructuras
EJ--% Administracin de versiones

[ Establecer I [ Earrar I

nDobles1230X 1024
Peugeot-308-RCZ-widescreen-001 Graficos

Libreria

Para borrar

desplace los
objetos aqui.
] m [

Figura 4.46: Creacion de tres imagenes.
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En cada imagen insertamos los botones que nos van a servir de enlace entre

pantallas.

Figura 4.47: Botones necesarios para la comunicacion entre pantallas.
Una vez realizada la insercion de botones procedemos a configurar cada boton de la

siguiente manera:

Sefialamos el botdn que deseamos configurar, como siguiente paso nos dirigimos a
eventos, el paso siguiente es decir con cual accion se dirige a la otra pantalla ya sea: hacer
un clic, pulsar, al soltar el boton, activar, desactivar, o cambiar. Nosotros recomendamos

utilizar pulsar por cuestion de seguridad.
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. 2 -
[ Secundaria | [ Tercera | S Conexiones

SIMATIC PANEL

General EE Lista de funciones

Propiedades
Animadones 1
Ewventos

»
u Pulsar
Soltar
Activar
Desactivar
Cambiar

| <Ninguna funcién> -|

Y

Figura 4.48: Configuracion de cada botdn.
El siguiente paso es realizar un clic en ninguna funcion y se nos aparece una lista de

funciones, de esta lista escogemos activar imagen con un clic.

> oronetades EE Lista de funciones
: :mmi;:mnes 1 [l ActivarImagen j
:E:Iaoser dic - Imégenes b (5
® Pulsar Activarlmagen
B Soltar 2 - ActvarImagenAnterior
m Activar - ActvarlmagenConMumero
m Desactivar - ActivarImagenDerecha
® Cambiar - ActivarlmagenInidal
- Activarimagenlzquierda
- ActivarlmagenSuperior
ﬁ - ActivarPrimeralmagenSubordinada

Figura 4.49: Asignacion de funciones.
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Una vez que concluimos el paso anterior realizamos un clic en el nombre de la

imagen y escogemos a la imagen que se va a trasladar tal como se muestra en la siguiente

figura:

Si... |Nombre Informacion
<Indefinido >

[0  |Imagen_1 *N° de imagen 1
1 |Principal N® de imagen 2
[0 Secundaria N° de imagen 3
[ |Tercera M@ de imagen 4
m General =
XI fI + i=
P Propiedades IE‘
P Animaciones 1 B Activarimagen i
p Eventos ) )
a Hacer dic Mombre de imagen Secundaria j
$ Pulsar Mdmero de objeto 1]
m Soltar 2 <Ninguna funcién>

Activar
Desactivar
Cambiar

Figura 4.50: Designamos la pantalla a la cual se va a trasladar.
Los pasos anteriores realizamos en todos los botones que creamos, una vez acabamos

de realizar la configuracion en cada botdn, mandamos a simular nuestro proyecto.

4.6.4 Laboratorio 4: EJEMPLO PRACTICO.

Desarrollo de la practica.
La descripcion del proceso es el siguiente:

Se tiene un cargabus en la linea de secado de pintura para autos, el cual tiene el

siguiente funcionamiento:

Para activacion del motor 1 se debe cumplir con las condiciones siguientes:
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El chasis del auto debe permanecer en la mesa 1, cinco segundos en los cuales el
final de carrera va encontarse en NC(normalmente cerrado),luego se enciende el motor 1
siempre y cuando la mesa 2 se encuentre vacia,el motor queda encendido hasta que el
chasis llegue a la mesa 2.

Para activacion del motor 2 se debe cumplir con las condiciones siguientes:

El chasis del auto debe permanecer en la mesa 2, cinco segundos en los cuales el
final de carrera va encontarse en NC(normalmente cerrado),luego se enciende el motor 1
siempre y cuando la mesa 3 se encuentre vacia,el motor queda encendido hasta que el
chasis llegue a la mesa 3.

Para activacion del motor 3 se debe cumplir con las condiciones siguientes:

El chasis del auto debe permanecer en la mesa 3, cinco segundos en los cuales el
final de carrera va encontarse en NC(normalmente cerrado),luego se enciende el motor 3
siempre y cuando la mesa 1 se encuentre vacia,el motor queda encendido hasta que el
chasis llegue a la mesa 1.

A continuacion se presenta el grafcet de primer y segundo nivel del proceso.

Grafcet de primer nivel

P. inicial
/ Micro_1:0n
Micro 2:0ff
Etapa 1 T1=3s
t1
Micro_2:On
t3 1 : .
Ftapa 2 Micro_3: 0ff
T2=3s
t2
Micro_3:On
Etapa 3 Ta-3s

Figura 4.51: Grafcet de primer nivel.
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TABALA 4.14. TABLA DE ASIGNACIONES DE PROGRAMACION DEL PLC.

SIMBOLO DIRECCION
PULSADOR INICIO 10.0
PARO DE EMERGENCIA 10.1
SISTEMA OK MO0.0
GUARDAMOTOR M1 10.2
BIMETALICO M1 10.3
SEGURIDADES M1 MO0.1
GUARDAMOTOR M2 10.4
BIMETALICO M2 10.5
SEGURIDADES M2 MO0.2
GUARDAMOTOR M3 10.6
BIMETALICO M3 10.7
SEGURIDADES M3 MO0.3
FINAL C1 NA 11.0
FINAL C1NC 11.1
FINAL C2 NA 11.2
FINAL C2NC 11.3
FINAL C3 NA 11.4
FINAL C3NC 11.5
MOTOR 1 Q0.0
MOTOR 2 Q0.1
MOTOR 3 Q0.2
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Grafcet de segundo nivel

t3

Diagramas ladder de programacion.

10.0

ﬂfi?ﬁé

Q0.0
t1

o1 .21

L 11.5:0
2

Q0.3 { 11.4:1

]

Figura 4.52: Grafcet de segundo nivel.

SISTERS_OF Guardarmotor_k41 Bimetalico_k41
| |

Metwork 1 SISTERA OK
[SISTEMA O
Fulzador_inicial FParo_Ermergencia SISTERA_ O,
] 1 1 ra
1 I 1 I e
SISTERS_OK
] 1
1 I
MNetwork 2 ARALISIS SEGURIDAD MOTOR 1
| SEGURIDADES PROPLAS k1
SEGURIDADES_~

Network 3 AMALISIS SEGURIDAD M2

ol
LN

[SEGURIDADES PROFIAS b2

SISTEMA_OE Guardamotor_k2 Bimetalico_k2
| |

SEGURIDADES_~

Metwork 4 AMALISIS SEGURIDAD k3

Fa
L

[SEGURIDADES PROPIAS M2

SISTEMA_OK Guardarnotar_k3 Birnetalico_k43
|

SEGURIDADES_™

r
L
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Metwork 5 TIEMPO DE RETARDO k1

[ TEMPORIZACION MESA 1

T33

SEGURIDADES_~  Fimal_C1_MNA Fimal_C2_MC
l | I | I
I 1 I 1 I

004 PT

TOM

10 ms

MHetwork & LT IWaZIOrR kAl

[MOTOR 1 OM

T33 Final_CZ _MHNC SEGURIDSADES FHMOTOR_1
[1 (] [1 (] [1 r
r 1 ] 1 r T

FMOTOR_1

Network 7 TIEMPO DE RETARDO M2

| TEMPORIZACION MESA 2

SEGURIDADES_~  Final_C2_NA Final_C3_NC

T36

I [~ I
- - - IN

S004PT

TOM

10 mz

Metwork & AT IACIOR kA2

[MOTOR 2 OM

T36 Final_C3 _MC SEGURIDADES__~ MHMOTOR_Z2
(] (] [1 r
r 1 r 1 r e

HMOTOR_2

Hetwork 9

[ TEMPORIZACION MESA 3

SEGURIDADES_~  Final_C3_MNA Final_C1_MC

T97

| [ [
- - - IN

S004PT

TOM

10 mz

Metwork 10 ACTRACION M3

[MOTOR 3 ON

T97 Final_C1_MLC SEGURIDADES_~ MOTOR_3
| | | | | | e )
1 1 1 1 1 h

MOTOR_3

Figura 4.53: Ladder de programacion del PLC.

Dentro del programa WinCC flexible del panel operador configuramos para este

proceso las siguientes pantallas.
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SIEMENS

Figura 4.54: Pantalla principal del proceso

SIEMENS

TOUCH

B E @

Figura 4.55: Pantalla para la demostracion del proceso.
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4.7. Tareas de mantenimiento.

Podemos describir dos grupos de tareas de mantenimiento:

4.7.1. Mantenimiento preventivo para los PLC’s.

Como cualquier otra maquina, los PLC necesitan de un mantenimiento preventivo o
inspeccion periddica; esta inspeccion ha de tener una periodicidad tanto mas corta cuanto
mas complejo sea el sistema; ésta puede variar desde una frecuencia semanal hasta una
frecuencia anual. Aunque la fiabilidad de estos sistemas es alta, las consecuencias
derivadas de sus averias originan un alto coste, por lo que es necesario reducir al minimo

esta posibilidad.

4.7.2. Localizacion y reparacion de las averias que se produzcan.

Por ser el PLC un elemento electrénico complejo y debido a la importancia que ha
de darse a su rapida reparacion, en este apartado daremos algunas indicaciones que puedan

ser Utiles a los encargados de esta labor.

Mantenimiento preventivo. Es conveniente disponer de una carpeta de mantenimiento con
fichas en las cuales se haya confeccionado un cuadro que recoja los datos de las
inspecciones periddicas, indicando fecha y, en apartado significativo, las averias detectadas
y corregidas.

Los datos podrian ser, entre otros:
e Elementos mecanicos
e Entradas y salidas de PLC.
e Condiciones ambientales.

e Condiciones de la fuente de alimentacion.
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TABALA 4.15. REALIZACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE PLC’s.

CUADRO PARA LA REALIZACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Pregunta

Sl

NO

a) De elementos mecanicos:
e Estan firmemente sujetos, tanto el PLC como los demas
elementos?
e ;Hay algun cable suelto o roto?
e ;Estéan los tornillos suficientemente apretados?

b) De CPUYyE/S:
e ;Existe sefial de los LED, indicativa de diagnostico de CPU y
E/S?

¢) De condiciones ambientales:
e ;Se encuentran los valores de temperatura y humedad dentro
de lo establecido?
e (Existe polvo sobre los elementos?
e Existe vibracion excesiva?

d) De tension de alimentacion:
e /Fluctia la tension de alimentacién cerca de los limites
maximos permitidos, medidos en la fuente de alimentacién?
e La corriente continua y el rizado, ¢Estan dentro del margen?
e Las tensiones de entrada alas E/S ¢Son las adecuadas?

Fuente:Curso de PLCs realizado en la ESPOCH.

Las herramientas y aparatos necesarios para esta labor de mantenimiento preventivo son:

* Algodon y alcohol (para limpiar contactos).
* Herramientas de instalador.

» Multimetro analdgico o digital de clase 0,5.
* Osciloscopio.

e Termometro, etc.

4.7.3. Mantenimiento Preventivo para la HMI.

El panel de operador esta disefiado de manera que requiera poco mantenimiento. Sin

embargo, se recomienda limpiar con regularidad la pantalla tactil y la lamina del teclado.
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Requisitos

Para limpiar el panel utilice un pafio himedo con un producto de limpieza. Como

producto de limpieza, utilice Unicamente un detergente lavavajillas o un producto de

limpieza espumante para pantallas.

Procedimiento

Proceda del siguiente modo:

1. Desconecte el panel de operador.

2. Rocie un producto de limpieza sobre el pafio.

No lo rocie directamente sobre el panel de operador.

3. Limpie el panel de operador.

Limpie el display desde el borde de la pantalla hacia adentro.
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5.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determiné el principio de funcionamiento de las pantallas tactiles, en
especial las de tipo resistiva, debido a que la pantalla que se utilizé en el
proyecto es una de este tipo.

Se conoci6 que se utilizan pantallas tctiles en industrias e instalaciones donde
se requiere manejar y visualizar los procesos, 1o que nos permite mantener en
perfecto funcionamiento maquinas, lo cual significa mas disponibilidad y
productividad.

Se ejecutd de forma satisfactoria un sistema de simulacion de un proceso
industrial, utilizando el autébmata para el control y el panel operador para la
visualizacion del proceso.

Se desarroll6 una guia de précticas de laboratorio aplicando la pantalla tactil
con su software de programacion, el cual nos permite la administracion de
registros en recetas, el archivo de valores de procesos y avisos.

Se realiz6 un manual de tareas de mantenimiento preventivo para el médulo de
automatizacién industrial, considerando como equipos importantes al autdmata

y al panel operador.
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5.2.

Recomendaciones

Tener un buen conocimiento de todos los equipos y elementos eléctricos que se
encuentran en el modulo de automatizacion, ademas revisar que las conexiones
se encuentren en buen estado, para tener un desempefio correcto de los equipos
y aprovechar de todas las bondades que nos brindan, y a la vez evitar ocasionar
dafio a los elementos del médulo por un manejo inadecuado.

Tener cuidado con la superficie del panel operador y con todo el equipo en si, el
cual debe estar protegido del polvo, suciedad, humedad, temperatura y las
vibraciones de otros equipos puesto que estos factores afectan su desempefio.
Utilizar la guia de préacticas de laboratorio para que los estudiantes comprendan
mejor los programas y utilicen de forma adecuada el mddulo de automatizacion.
Realizar los diferentes proyectos en el programa se recomienda guardarlos en
un archivo para una futura utilizacion, correccion o mejoramiento de los
mimos.

Dar un adecuado mantenimiento preventivo al autémata y al panel operador
para tener estos equipos en condiciones adecuadas para su utilizacion.
Actualizar las licencias de los programas que se utilizan para evitar tener
problemas de compatibilidad y comunicacion al momento de instalar los

software en los computadores.
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