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INTRODUCCION

Al observar como la industria cambia constantemente, debemos tener en cuenta la
necesidad de nuevos cambios, en ciertos dispositivos eléctricos y electronicos que
permiten combinarse entre si en diferentes procesos industriales, estos deberian
encontrarse al alcance de los estudiantes de la Institucion Universitaria Pascual

Bravo.

El control de variables que se puedan presentar en un proceso industrial,
representa una ayuda fundamental a nivel de la industria y la educacion. Uno de
los propdésitos de este trabajo es dar a conocer los diferentes tipos de aplicaciones
gue se pueden presentar en la vida cotidiana mediante un médulo didactico de

control.

Para los cuales definen los protocolos de comunicacion entre PC (personal
computer) y PLC (Controlador l6gico programable), a través de la configuracion
de los cables usb-serial a los cuales se instalan los drivers o controladores para
su correcto funcionamiento, permitiendo asi una perfecta comunicacion entre los
diferentes equipos que forman parte fundamental en el sistema talas como las
interfaces hombre maquina (HMI), que permiten la integracion de manera correcta
con diferentes elementos como el PLC y PC, brindando la posibilidad de observar

los procesos en tiempo real.



1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

En la Institucion Universitaria Pascual Bravo, es notable la falta de elementos
didacticos actualizados para los laboratorios en el programa de Tecnologia e
ingenieria Eléctrica, que puedan brindar al estudiante un aprendizaje practico que
complemente el andlisis tedrico. Por otra parte, los avances tecnoldgicos de las
ultimas décadas evidencian en el sector industrial la necesidad de tecnélogos e
ingenieros electricistas que tengan fortaleza en el area de sistemas de control

automatico que permitan desarrollar los procesos con calidad y confiabilidad.

Los dispositivos eléctricos y electronicos interactian entre si de manera logica y
consecuente, se propone entonces, el disefio del médulo de control y su
configuracion para el andlisis de variables industriales del laboratorio de plc del
bloque 5 de Institucion Universitaria Pascual Bravo, a través del cual se les
posibilita a los practicantes una manera de fortalecer su conocimiento,

permitiéndoles interrelacionar la teoria con la practica.
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2. JUSTIFICACION

La Institucion Universitaria Pascual Bravo, requiere cada vez mas, dotacion de
laboratorios que contengan elementos de control y potencia que les permitan a los
estudiantes verificar el funcionamiento real de un sistema de control automatico y
de potencia para asi dar respuesta a las necesidades de los egresados del sector

eléctrico y demas usuarios.

Cuando el aprendizaje tedrico va acompafiado de la practica, se hace solido. Esta
es la razon por la cual la implementacion de elementos de controles eléctricos en
los laboratorios, permite a los usuarios hacer practicos sus conocimientos y

convalidar la teoria recibida en las aulas de clase.

El disefio de los mddulos de control y la configuracion de los elementos que
interactian con dicho sistema permite el mejoramiento de las comunicaciones y
una mejor interaccion hombre-maquina, dando asi un mejor uso a los implementos
de laboratorio para el desarrollo de las practicas, en las asignaturas relacionadas

con los sistemas de control y automatizacion.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Verificar las comunicaciones entre los mdédulos de control y sus periféricos, del
laboratorio de PLC ubicado en el bloque 5 de la Institucién Universitaria Pascual
Bravo.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Configurar la interfaz PG-PC para los modulos de control.

e Efectuar la debida comunicacion de las interfaces hombre-maquina (HMI).

e Realizar pruebas a los elementos que actien como entradas y salidas y que
integren los puertos de comunicacion.

e Disefiar un programa para que los laboratoristas puedan hacer la verificacion
de cada uno de los elementos del modulo, tales como pilotos, codillos e

interruptores, al finalizar cada jornada.
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4. REFERENTES TEORICOS

4.1 ANTECEDENTES

Los diferentes avances tecnoldgicos, especialmente en la parte eléctrica permiten
en la industria una mejor productividad, con la implementacion de procesos de
automatizacion, dando al sector la capacidad de obtener mejor rendimiento en el
area desarrollada. Este desarrollo es una respuesta efectiva a las necesidades
técnicas, economicas y humanas presentadas diariamente en la industria, ya que
esta realizado con elementos actualizados y normalizados con estandares

internacionales.

4.2 ENFOQUE TEORICO

El PC desarrolla un papel importante en la comunicacién industrial. En
combinacién con aplicaciones en tiempo real, representa la base ideal para la
visualizacion. Junto con el software desarrollado para su interaccion con el PLC, el
PC gana terreno en las tareas de comunicacion que antes Unicamente podian ser
ejecutadas por PLC1. Ademas de los PC, el PLC puede interactuar muy facilmente
con el usuario a través de las denominadas HMI (interfaz hombre maquina), que a
través del software WinCC o TIA portal, los cuales son parte de la familia de
productos SIEMENS y brindan la posibilidad de observar los procesos a través de
graficos muy parecidos a los elementos reales. Permiten al estudiante estar en

ambiente similar a lo que encontrara en la industria. La configuracion de los

! http://www.automation.siemens.com/mcms/industrialcommunication/es/ie/ conexiones-de-
sistema/conexiones-de-sistema-para-pg-pc/pages/conexiones-de-sistema-para-pg-pc.aspx.
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diferentes elementos que van a interactuar con el moddulo es una parte
fundamental, para la comunicacion y posterior funcionamiento de dicho sistema.
Para llevar a cabo la parametrizacion de la interface PG/PC se utiliz6 como guia el

soporte de productos online de SIEMENS*

Un controlador logico programable, mas conocido por sus siglas en inglés PLC
(Programmable Logic Controller), es una computadora utilizada en la ingenieria
automatica o automatizacion industrial, para automatizar = procesos
electromecanicos, tales como el control de la maquinaria de la fabrica en lineas de

montaje o atracciones mecanicas.

Los PLCs son utilizados en muchas industrias y maquinas. A diferencia de las
computadoras de proposito general, el PLC esta disefiado para multiples sefiales
de entrada y de salida, rangos de temperatura ampliados, inmunidad al ruido
eléctrico y resistencia a la vibracion y al impacto. Los programas para el control de
funcionamiento de la maquina se suelen almacenar en baterias copia de
seguridad o en memorias no volatiles. Un PLC es un ejemplo de un sistema de
tiempo real duro donde los resultados de salida deben ser producidos en
respuesta a las condiciones de entrada dentro de un tiempo limitado, que de lo
contrario no producira el resultado deseado. Existen diferentes tipos de marcas en

el mercado a continuacién mencionaremos algunas de ellas.

2 SIEMENS AG 2002 — 2012. [Online].<http://support.automation.siemens.

com/WW/llisapi.dlI?func=cslib.csinfo&objld=25471997 &load=treecontent&lang=es&siteid=cseus&ak

tprim=0&objaction=csview&extranet=standard&viewreg=WW.
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4.2.1 Siemens (View)

* CPU Controladores Simatic - S7200 S7300 S7400

* HMI Consolas de Monitoreo - OP17, OP73, TD200, TP177
» ServoDrive - SimoDrive 611, Simoposmo, Sinamics

* Simotion Sistema de Control de Movimiento

*  Motion Control -

* Scada - PCs Industriales Monitores

Allen Bradley (View)

* Programable Controlers - MicroLogix 1000/1500, SLC 500 System, PLC5
System

» GuardLogixIntegrated

* SmartGuard600 Controler

» Panel View Standard - Panel View Plus

» ServoDrive - Power Flex 4/400, Power Flex 700, Power Flex Safety Drives
Mitsubishi (View)

* Micro Controlers - Alpha 2

* Compact PLC - Melsec FX3UC, Melsec FX3U

* Modular PLC - System Q (Q00J-Q25H)

* iQ Plataforma

* HMI - Series E, GOT, IPC1000
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* ServoMotion - MR E Super, MR J3, MR J3 A/B
Schneider Telemecanique (View)

+ Controladores Modicon - TSX Micro, Premium, Quantum, Atrium, Momentum,
M340

* Terminales Graficos y Alfanuméricos - Magelis XBT ,R N T - XBT GTW

Altivar - 31 / 1000

+ Servomotores Lexium

. Supervicion - Vijeo Citect

GE Fanuc (View)

* PLC - Series 90-30, 90-70, Proficy Machine Edition

* VersaMax PLC - Durus, VersaMax Micro

* Motion Control - PacMotion, DSM324, DSM314, VersaMaxMicroMotion

+ Control de Procesos Distribuido- Genius 1/O, Versa Point, 8000 Process I/O

* Paneles HMI - QuickPanel View, QuickPanel Control

Proficy HMI/SCADA - Cimplicity

Kloner Moller (View)

PLC Compacto PS4

* PLC Modular XC - 1.7

« Pantallas Tactiles - M4 , XV
+ Pantalla HMI - MFD4

« Easy HMI, Easy Control

16



Bosh Rexroth (View)

» Drive System - Indradrive Cs, Indradrive Mi

* PLC System - IndraLogic L, IndraLogic VE-VS-VSP

* CNC System- IndraMotion MTX compact, standar, advanced
* MotionLogic System - IndraMotion MLC, MLD, MLP, NyCE4000
* IndraMotion for Handling

* Synax 200

» Control - IndraControl L, IndraControl P, PPC

* Frequency DC - Rexroth PSI 6000/6500,

Gidding Lewis (View)

*+ MMC - Smart Drive Servo

+ MMC D32/D64 - Stand Alone Controler

+ MMC Block 1/0 Modules

» Operador Interfaces - P40/P60 Series, C Series

* PicPro - Soluciones Integradas

MMC for PC - Sercos System / Analog System
Honeywell (View)

* Master Logic PLC

« PDM Controler

* PlantScape
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TDC 2000/3000

HC900 Controll

900 Control Station

Experion Vista (Scada)

ABB (View)

Industrial IT- Sistem 800 Control

* HMI 800 - Panel 800

+ AC800M - Compact Controler S800L 1/0O

» Safeguard 400 - Programable safety Controler
» Controladores - Advant Controller 160/450

* Mod 300 - AC 410, AC 460, SC

* Serie 90 Controlers

Nosotros nos enfocaremos en la marca SIEMENS con su referencia SIMATIC S7-
300 debido a que estos son los utilizados en la Institucion Universitaria Pascual

Bravo en su laboratorio de PLC, debido a su gran funcionalidad.

El SIMATIC S7-300 esta concebido para soluciones de sistema innovadoras con
especial énfasis en tecnologia de fabricacion y como sistema de automatizacion
universal, constituye una solucion Optima para aplicaciones en estructuras

centralizadas y descentralizadas. Potentes modulos centrales con interfaz
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industrial Ethernet / PROFINET, funciones tecnoldgicas integradas o version de

seguridad en un sistema coherente evitan inversiones adicionales?.

El S7-300 se puede configurar de forma modular, no hay ninguna regla de
asignacion de slots para los modulos periféricos. Hay disponible una amplia gama
de modulos, tanto para estructuras centralizadas, como para estructuras
descentralizadas con ET-200M el uso de la Micro Memory Card como memoria de
datos y programa hace innecesaria una pila tampén y ahorra costes de
mantenimiento. Ademas, en esta tarjeta de memoria se puede guardar un
proyecto asociado con simbolos y comentarios para simplificar el trabajo del
servicio técnico. Asimismo, la Micro Memory Card permite la actualizacion sencilla
del programa o del firmware sin programadora. Ademas se puede utilizar durante
el funcionamiento para guardar y consultar datos, por ejemplo, para archivar
medidas o para procesar recetas. Ademas de la automatizacion estandar, en un
S7-300 también se pueden integrar funciones de seguridad y control de
movimiento. Muchos de los componentes S7-300 también estan disponibles en
una version SIPLUS para condiciones ambientales extremas como, por ejemplo,
rango de temperatura ampliado (de -40/25 a -60/70°C) y utilizacion en atmaosfera

agresiva/condensacion®.

Los modulos de control son una excelente herramienta donde los alumnos pueden
tener una concepcion o una mirada a lo que pueden encontrarse en la industria en
cuanto a sistemas automaticos y de control, efectuando diferentes configuraciones
y analizando los sistemas para brindar posibles soluciones. Existen diferentes
tipos de moddulos de control, a continuacion se observaran algunos tipos que

podremos encontrar con sus caracteristicas y referencias.

3 http://support.automation.siemens.com/ WW/llisapi.dll?func=cslib.csinfo&objld=28017052&load=
treecontent&lang=esé&siteid=cseus&aktprim=0&objaction=csview&extranet=standard&viewreg=WW

* SIMATIC S7-300, SIEMENS. [Online]. Manual de usuario y configuracion de equipos.
[5]http://Iwww.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo_modulos_educativos.pdf
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4.2.2 Tipos de médulos de control

4.2.2.1 Médulos didacticos ATV

Figura 1. Modulos didacticos ATV

Fuente:http://www.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo__
modulos_educativos.pdf

Objetivo Pedagoégico. El médulo didactico ATV ha sido disefiado para que el
alumno se inicie en la confi- guracion, puesta en marcha y diagnostico de un
variador de velocidad para motores de corriente alterna. Con este equipo se
podran realizar aplicaciones de control de motores trifasicos de corriente alterna.
El médulo permite el arranque directo y suave del motor, inversion del sentido de

giro, parada a rueda libre, en rampa, frenado por CC y parada rapida °[5].

Descripcion. El variador de velocidad Altivar, se encuentra protegido por un
guarda motor.

> 1http://www.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo_modulos_educativos.pdf
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El conjunto incluye 6 selectores para accionar las entradas digitales, 1 piloto para
visualizar la salida digital, 2 potenciémetros conectados a las entradas analdgicas,
2 llaves selectoras para conectar externamente 1 entrada y 1 salida anal6gica.

Se incluye un motor trifasico 220/ 380Vac, 0,18KW de Potencia.
El sistema requiere alimentacion de 220Vac monofasica.
Capacitacion

Desarrollo de 5 actividades paso a paso, aplicando las diferentes caracteristicas
del variador de velocidad.

Duracion: 1 Moédulo (1 hora) por experiencia.

Listado de Componentes

> 1 Variador de Velocidad ATV 312, Modelo 007742

> 1 Motor Trifasico 220/380V — 0.18KW

> 1 Guardamotor 6,3A, Modelo GV2L10

> 1 Contactor 220V — 18A, Modelo LC1D18M7

> 5 Experiencias

> 1 interruptor diferencial super-inmunizado ID SI 2x25 30mA
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4.2.2.2 Mddulo didactico SCHNEIDER-ELECTRIC

Figura 2. Modulo didactico SCHNEIDER-ELECTRIC.

Fuente:http://www.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo__
modulos_educativos.pdf

Material didactico. Los moédulos didacticos han sido disefiados para iniciar al
estudiante en la puesta en marcha, programacién, depuracién y diagnéstico de

sistemas de automatizacion y distribucion eléctrica sencillos.

Todos los modulos han sido desarrollados con equipamiento de uso industrial.

Combinandolos es posible disefiar productos o procesos tecnoldgicos reales,

valiosa y necesaria experiencia en la formacion profesional de un técnico.

Estas practicas hoy son consideradas una experiencia laboral de iniciacién, donde
se adquieren habitos de trabajo en equipo e individuales, manejo de herramientas,

técnicas y tecnologias, y fundamentalmente propician la articulacion de:

> El estudio y el trabajo
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> La investigacion y la produccion
> La teoria y la préactica.

4.2.2.3. Médulo didactico PLC.

Figura 3. Modulo didactico PLC.

Fuente:http://www.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo_modul
os_educativos.pdf

Objetivo pedagogico. ElI mdédulo didactico PLC ha sido disefiado para que el
alumno se inicie en la programacion, depuracion y diagnostico de los

automatismos sencillos.

Sus reducidas dimensiones, numero de entradas y salidas, opciones de
visualizacion/ ajuste y programacion, simulador, hacen de él una herramienta ideal
para aprender a programar automatas, utilizando lenguajes de programacion

estandar: Ladder, Lista de Instrucciones y Grafcet.

Descripcion. ElI PLC Twido incluido en el Médulo Didactico, posee 12 Entradas +

8 Salidas Discretas + 1 Entrada analdgica 0-10V, 1 Entrada de Ajuste Analégico, 1
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puerto de comunicaciones RS 485, un moddulo de 2 entradas + 1 salida
analdgicas, entradas de contaje rapido, un reloj calendario, una pantalla HMI de

visualizacion, ajuste y configuracion.

El PLC se encuentra montado sobre un tablero rebatible.

Se incluye el cable de programacién (Serie 6 USB), software de programacion,
con licenciamiento gratuito y simulador incorporado, permitiendo que todos los
alumnos dispongan del software para realizar practicas, sin necesidad del PLC.

Alimentacion del Conjunto 220Vac.

Capacitacion

Desarrollo de 5 actividades paso a paso, aplicando las diferentes caracteristicas
del PLC.

LISTADO DE COMPONENTES

> 1 Médulo (1 hora) por experiencia.

> Listado de Componentes

> 1 PLC TWDLMDA20DTK

> 1 Médulo TWDAMMBS3HT

> 1 Fuente alimentacion 24Vcc

> 1 Reloj calendario

> 1 Pantalla de visualizacion, ajuste y configuracion

> 1 Cable de Programacion, a eleccion conector: USB o Serie Software de
Programacién TwidoSuite

> 5 Experiencias

> 1 interruptor diferencial ID 2x40 30mA
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4.2.2.4 Médulo didactico MODICON

Figura 4. Modulo didactico MODICON

0o 0 ® 2@ @ ®

Fuente:http://www.schneiderelectric.com.ar/documents/formacion/Catalogo_modul
0s_educativos.pdf

Objetivo Pedagodgico. El médulo didactico Modicon M 340 ha que el alumno se
inicie en la confi guracion, depuracion y diagnoéstico de los automatismos de

mediana y alta complejidad.

Descripcion. ElI PLC MODICOM M 340 incluido en el Modulo Didactico, posee 8
Entradas + 8 Salidas Discretas.
El PLC se encuentra montado sobre un tablero, con riel DIN, con bornera de

simulacién Telefast y 8 indicadores luminosos.
Se incluye el cable de programacion USB, software de programacion Unity Pro

Small (1 usuario), y simulador incorporado, permitiendo que todos los alumnos

dispongan del software para realizar practicas, sin necesidad del PLC.
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Alimentacion del Conjunto 220Vac °[5].

Capacitaciéon. Desarrollo de 5 actividades paso a paso, aplicando las diferentes

caracteristicas del PLC.

Duracion: 1 Mdadulo (1 hora) por experiencia.

LISTADO DE COMPONENTES

> 1 Backplane BMXXBP0400

> 1 Fuente de alimentacion BMX CPS 2000

> 1 CPU con Ethernet & CANopen BMX P34 2030

> 1 Modulo de 8 In/ 8 Out BMXDDM16022

> 1 Unity Pro Small, licencia 1 usuario UNYSPU SFU CD30
> 1 Bornera Telefast de simulacion ABE7TES160

> 5 Experiencias

Periféricos. En informatica, se denomina periféricos a los aparatos y/o
dispositivos auxiliares e independientes conectados a la unidad central de
procesamiento de una computadora. Se consideran periféricos tanto a las
unidades o dispositivos a través de los cuales la computadora se comunica con el
mundo exterior, como a los sistemas que almacenan o archivan la informacion,
sirviendo de memoria auxiliar de la memoria principal. Se entendera por periférico
al conjunto de dispositivos que, sin pertenecer al nucleo fundamental de la
computadora, formado por la CPU y la memoria central, permitan realizar
operaciones de entrada/salida (E/S) complementarias al proceso de datos que
realiza la CPU. Estas tres unidades basicas en un computador, CPU, memoria
central y el subsistema de E/S, estan comunicadas entre si por tres buses o

canales de comunicacion:

® Ibid
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» Direcciones, para seleccionar la direccion del dato o del periférico al que se

quiere acceder,

» Control, basicamente para seleccionar la operacion a realizar sobre el dato

(principalmente lectura, escritura o0 modificacion)
« Datos, por donde circulan los datos.

A pesar de que el término periférico implica a menudo el concepto de “adicional
pero no esencial’, muchos de ellos son elementos fundamentales para un sistema
informético. El teclado y el monitor, imprescindibles en cualquier computadora
personal de hoy en dia (no lo fueron en los primeros computadores), son
posiblemente los periféricos mas comunes, y es posible que mucha gente no los
considere como tal debido a que generalmente se toman como parte necesaria de
una computadora. El raton o mouse es posiblemente el ejemplo mas claro de este
aspecto. Hace menos de 20 afios no todos las computadora personales incluian
este dispositivo. El sistema operativo MS-DOS, el mas comdn en esa época, tenia
una interfaz de linea de comandos para la que no era necesario el empleo de un
raton, todo se hacia mediante comandos de texto. Fue con la popularizacion de
Finder, sistema operativo de la Macintosh de Apple y la posterior aparicion de
Windows cuando el ratbn comenz6 a ser un elemento imprescindible en cualquier
hogar dotado de una computadora personal. Actualmente existen sistemas
operativos con interfaz de texto que pueden prescindir del ratbn como, por

ejemplo, algunos sistemas basicos de UNIX y GNU/Linux. ’ .

7 http://es.wikipedia.org/wiki/Perif%eC3%A9rico_(inform%C3%ALltica)
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4.2.3 Comunicaciones RS-232 y RS-485

Figura 5. Cable para comunicacion serial.

Fuente: http://www.micro-ingenieria.cl/productos/redes-industriales/42-comunicaciones-serie/39-
comunicaciones-rs-232-y-rs-485.html

Son comunicaciones series para transmitir informacion entre los distintos dispositivos

de una planta. Para ello, existen dos reconocidos estandares de comunicacion:

RS-232yRS-485.

El estandar RS-232, es utilizado para realizar comunicaciones punto a punto, es
decir, entre dos dispositivos que dispongan de dicha interfaz. A pesar de que permita
conectar solo dos dispositivos, la interfaz RS-232 es muy utilizada ya que permite la

comunicacion entre un dispositivo industrial y un computador personal (PC).

El Unico requerimiento que debe tener el PC es que disponga de una interfaz serie
(conector DB9) o un puerto USB. Este ultimo, se adapta por medio de un conversor
RS-232 a USB a la red.
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Por otra parte, el estdndar RS-485 fue disefiado para aplicaciones industriales, ya
gue permite la interconexion de hasta 32 dispositivos. Dependiendo del uso de
repetidores, la linea de comunicacibn se puede extender hasta 1200 metros.

Las comunicaciones series han sido muy utilizadas en proyectos de automatizacién

con la familia de PLCs Mitsubishi serie FX.

Comunicaciones N: N. Este protocolo de comunicacién es utilizado para conectar
entre si hasta 8 PLC de la familia FX, a través de las tarjetas de comunicaciones con
protocolo RS-485. La comunicacion es de tipo bidireccional Half-duplex, es decir, la
comunicacion se realiza de manera bidireccional pero no simultanea. Cabe destacar
gue existen rangos de distancia maxima en los cuales se puede extender la red.
Cuando las tarjetas son del tipo FXON-485ADP y FX2NC-485ADP, la maxima
distancia del segmento es de 500 (m). Cuando se usan las tarjetas FX1N-485-BD y
FX2N-485-BD, la distancia maxima es de 50 (m).

Comunicaciones 1:1. Este protocolo es utilizado para comunicar punto a punto 1
PC con 1 PLC. Lo mas importante de este tipo de comunicaciones es que se pueden

realizar HMI a la medida de la aplicacion

Enlace hacia un PC (1: N). En este caso la conexion es 1:N. Es decir, se conecta el
PC a un PLC por medio de la interfaz RS-232C. También se puede utilizar protocolo
RS-485, pero en estos casos se debe usar un conversor RS-232 a RS-485. Dicho
maestro se enlaza con los N-1 PLC que se quieran conectar. La conexién entre los

PLC se realiza con protocolo RS-485.

EtherNet: es un protocolo de capa de aplicacion similar a SNMP dispositivos, el
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tratamiento de la red como una serie de "objetos". Es una implementacion del
protocolo industrial comun (CIP) durante TCP / IP, compatible con ControlNet (CIP
través de una red dedicada) y DeviceNet (CIP sobre CAN bus) los sistemas de

control.

EtherNet / IP utiliza Ethernet infraestructura de red de capa fisica. Se basa en el TCP
/ IP protocolos, pero la "IP" en EtherNet / IP significa "Protocolo Industrial”, no es una
abreviatura de "Protocolo de Internet".

EtherNet / IP se puede utilizar en las redes de automatizacion que pueden tolerar
una cierta cantidad de no determinismo. Esto se debe a los medios fisicos Ethernet

gue no tenga retrasos deterministas.

EtherNet / IP puede ser facilmente confundido como una simple combinacién de
Ethernet y el protocolo de Internet. En cambio, es un protocolo de capa de aplicacion
industrial utilizado para la comunicacién entre sistemas de control industrial y sus
componentes, tales como un controlador de automatizacion programable

controlador l6gico programable o un E / S del sistema3.

& http://www.micro-ingenieria.cl/productos/redes-industriales/42-comunicaciones-serie/39-
comunicaciones-rs-232-y-rs-485.html
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5. METODOLOGIA

5.1 TIPO DE INVESTIGACION

Es una investigacién descriptiva. La cual tiene como objetivo conocer las
situaciones a través de la descripcion exacta de los procesos. No se limita solo a
recoleccion de informacion sino a la prediccion e identificacién de las relaciones

gue existen entre dos o mas variables.

5.1.1 Tipo de estudio

La investigacion de este proyecto sera de tipo descriptiva ya que describen las

funciones y diferentes caracteristicas de los elementos utilizados.

5.2 METODO DE INVESTIGACION

El método utilizado en este trabajo es inductivo deductivo. Para tal fin se hicieron
consultas bibliograficas, en diferentes paginas de Internet y manuales de
SIEMENS, de los cuales se recopilo la informacion tedrica necesaria, acerca del
tema para poder comprender el funcionamiento, para ello fue muy importante la
utilizacion de los catalogos de SIEMENS los cuales hacen referencia a los S7-300
y los diferentes elementos que con el interactian como las pantallas o HMI y el
PC, se puso también en practica todo el conocimiento durante la formacién laboral

y profesional.

31



32



5.3 FUENTES Y TECNICAS DE RECOLECCION DE LA INFORMACION

5.3.1 Fuentes primarias

Conté con la experiencia adquirida en PLC, en el conocimiento de instalaciones y
montajes eléctricos de los participantes en este proyecto y las asesorias de los
ingenieros, personal técnico y docente de la Institucion Universitaria Pascual

Bravo.

5.3.2 Fuentes secundarias

Toda la informacion fue obtenida mediante la consulta en libros técnicos de

automatizacion, paginas de Internet y catalogos.
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5.4 DESCRIPCION DEL PROYECTO

Figura 6. Diagrama del proceso
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Fuente: creacion de los autores del proyecto
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6. RESULTADOS

Para la culminacién de nuestro proyecto se requeria que los mdédulos estuviesen
en buen estado y estuvieran a disposicion de profesores como estudiantes para
cuando lo necesitasen, por este motivo se define un formato para la revision de

todos y cada uno de los médulos verificando cada uno de sus elementos.

6.1 REVISION DE LOS MODULOS

Tabla 1. Formato de revision modulo N° 1

CODIGO: 01803 CLIENTE: IUPB
FECHA: 22/09/2012 OBRA: MODULO 1
CARACTERISTICAS CUMPLE
SI NO
1.Acabado exterior uniforme X
2. Estado de interruptor termomagnetico, X
contactores, térmicos, etiquetas
3.Estado de los pilotos, luminosos y botones X
exteriores
4.Cableado de control X
5.Torque tornilleria — estructura X
6.Planos eléctricos X
7.Equipo aseado completos X
8.Placa identificacién del tablero X
9.Color y acabado de pintura X
10.Protocolo de pruebas eléctricas X
11. Nombre del electricista responsable Juan Carlos Restrepo

Fuente: formato de revisién de médulos basado en formato de la empresa
Metalandes S.A.
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Nota: Todos los modulos fueron revisados con el anterior formato y los 9 restantes

cumplen con las mismas caracteristicas del primero.

6.2 CONFIGURACION DE CABLE USB-SERIAL. (INTERFAZ PC - PG).
SOLO PARA LOS MODULOS DEL 1 AL 5

Figura 7. Paso 1. Ir a panel de control

riso  Cusntes e Disposivos de Dspostivos de. Escdnerssy
nnnnnn o sorsday audo

‘ BoE D & W% @

seresbhdsd  tarpets

Fuente: creacion de los autores del proyecto

Figura 8. Paso 2. Seleccionar la opcién “ajustar interface pg/pc.

Ajustar
interface
lef(="a

Fuente: creacion de los autores del proyecto
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Figura 9. Paso 3. Seleccionar la opcion PCADAPTER (MPI) y elegir la opcion
propiedades.

Ajustar interface PG/PC _|

“ia de acceso | LLDP

Funta de accezo de la aplicacidn:
| STOMLIME [STEP 71 -> PC Adapter[MP1) R |
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B < ningunas -~
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PC Adapter(bd Pl =

< | >
[Parametrizacion del PC Adapter para una
red kPI]
Interfaces:
Augregar/Cluitar: [ Seleccionar... ]

[ Cancelar ] [ Apuda ]

Fuente: creacion de los autores del proyecto

Figura 10. Paso 4. En propiedades elegir la opcion “conexién local” y elegir el
puerto diferente del “com1” y luego se elige la opcion “aceptar”.

Propiedades - PC Adapter{MPI) E3

El=] Conexion local ]

LConexion a:

YWelocidad de tranzferencia:

Aplicar configuracian a todaz las
parametrizaciones de la tarista

Sceptar I E =tandar Cancelar SpLda

Fuente: creacion de los autores del proyecto
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6.3 MANUAL CONFIGURACION DE INTERFAZ PG/PC PC-HMI-PLC

Figura 11. Paso 1. Ir al panel de control.
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Fuente: creacion de los autores del proyecto

Figura 12. Paso 2. Seleccionar la opcién “ajustar interface pg/pc.
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Fuente: creacion de los autores del proyecto
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Figura 13. Paso 3. Ajuste el punto de acceso a "s7online (step 7) --> "pc internal
(local)" en la opcion "ajustar interface pg/pc".
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Fuente: creacion de los autores del proyecto

Figura 14. Paso 4. Navegue en el administrador simatic, a través de la estacion
simatic hmi o la estacion simatic pc. Seleccione conexiones.
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Fuente: creacion de los autores del proyecto
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Figura 15. Paso 5. Agregar la conexion a utilizar con el plc.
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Fuente: creacion de los autores del proyecto

Figura 16. Paso 6. Seleccione el PLC e identifique los atributos de comunicacion.
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Fuente: Imagenes realizadas por Monica Isabel Narvaez Patifio asesora de este
proyecto de grado.
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Figura 17. Paso 7. Defina los atributos de comunicacion.
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proyecto de grado.
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6.4 PROGRAMA PARA REVISION DE LOS MODULOS

6.4.1 Explicacion del control

Verificar que las protecciones estén y el PLC se encuentre en ON. Revisado el
estado de las protecciones y PLC se precede a realizar la revision de los
elementos del modulo. (Pilotos, codillos interruptores).

Al iniciar el sistema las entradas (E1.2, E1.3, E1.4, E1.5, E1.6, E1.7) se
encontraran en estado en estado ON, lo cual dara paso a que se den las sefales
de salida es decir se encenderan los pilotos (A4.2, A4.3, Ad4.4, A4.5, A4.6, A4.7).
Estando activadas todas las salidas se pueden pasar al estado OFF, funcionando
las entradas como interruptores. Mediante la actuacion del selector se dara la
sefal para apagado de las luces piloto con la siguiente secuencia, en posicion
(E1.0) se apagaran los pilotos (A4.2, A4.3, A4.4) y al ponerse en posicion (E1.1)
se deberan apagar los pilotos (A4.5, A4.6, A4.7), realizado este procedimiento el

selector se debera poner en posicion neutra.

Para la utilizacion del selector de dos posiciones (E0.7) actuara de la siguiente
manera, al estar en posicion ON se apagaran todas las luces pilotos y al regresar

a su posicion OFF los pilotos vuelven a estar encendidos.

Al realizar el accionamiento de los pulsadores START (EO.3 y EO0.5) se activaran
los relés o las salidas (A4.0 y A4.1) y posteriormente se desactivaran accionando
los pulsadores STOP (EO.4 y E0.6). Para la desactivacion de todo el sistema se

debera usar el pulsador tipo hongo o paro de emergencia (EO.2).

Asi de manera facil y agil se podra realizar la revision a los elementos antes

mencionados al finalizar cada jornada.
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El diagrama KOP del anterior programa se observara a continuacion observando
los elementos detalladamente.

6.4.2 Diagrama KOP.
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7. CONCLUSIONES

La integracion de los diferentes sistemas ofrece a estudiantes la oportunidad de
manejar en un mismo entorno, sistemas de control brindando la posibilidad de

visualizar el comportamiento del sistema, en tiempo real.

Para ello es indispensable la correcta comunicaciébn entre los elementos a

interactuar, siendo la configuracion la parte fundamental para lograr dicho proceso.

Todos los modulos de control fueron debidamente revisados y probados segun los
estandares de la empresa SIEMENS en cuanto a configuracion para garantizar

gue los usuarios no tengan ningun inconveniente al utilizarlos.

La correcta interaccion entre los equipos como PLC-PC constituye una parte
fundamental la comunicacion de los elementos y brindan a estudiantes y
profesores una buena herramienta de trabajo, garantizando que el sistema no

tenga ninguna falla.

Se deja a la institucidon un programa para le revision de los médulos al finalizar
cada jornada y se verifique el buen estado de los elementos que constituyen dicho
el modulo de control para que se pueda brindar un buen servicio a los usuarios del

laboratorio de PLC de la institucion.
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8. RECOMENDACIONES

Para el manejo correcto del médulo de control es necesario un estrecho
acompafamiento en la practica por parte del profesor hacia los estudiantes,
siendo los alumnos quienes se encarguen de leer cuidadosamente los manuales

de los diferentes aparatos que se encuentran contenidos en el médulo de control.

No realizar nuevas conexiones de las interfaces PG-PC ya que esto incurriria en

un mal funcionamiento del sistema.

Seguir adecuadamente el programa de revision para los modulos de control y asi

poder garantizar su buen funcionamiento.
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ANEXOS

Anexo A. Formato check list de los mddulos.

CODIGO: CLIENTE
FECHA: OBRA:
CARACTERISTICAS CUMPLE

Sl NO

1.Acabado exterior uniforme

2.Estado de
Breakers,contactores, térmicos,

etiquetas

3.Estado de los pilotos,
luminosos y botones exteriores
4.Cableado de Control

5.Torque tornilleria - estructura

6.Planos Eléctricos

7.Equipo aseado completos

8. Placa de identificacion

9.Color y acabado de pintura

10.Protocolo de pruebas

eléctricas

11. Nombre del electricista

responsable

Fuente: formato de revision de modulos basado en formato de la empresa Metalandes
S.A.
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