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Resumen

DISENO Y CONSTRUCCION DEL MODULO DE ENTRENAMIENTO # 15 CON EL
PLC S7 - 1500 CON COMUNICACION ETHERNET

CRISTIAN CAMILO SALINAS GONZALEZ.
CHRISTIAN CAMILO GOMEZ CHALARCA.
JAIURI URIBE RAMIREZ

En la industria actual la tecnologia de la automatizacidn se encuentra presente en todos los
procesos industriales controlando todo tipo de accionamientos. En estos procesos de control de
accionamientos es de vital importancia el uso de los controladores l6gicos programables (PLC)
mediante los cuales se controla cualquier proceso industrial ya sea de control de movimiento,
posicidn accionamiento de actuadores y verificacion de datos de proceso en tiempo real. Esto es
posible ya que el control légico programable esta equipado con médulos de control de sefiales
digitales, analogas, control de tren de pulsos ademas de una tarjeta de comunicacion profinet que
permite controlar cualquier equipo o dispositivo actual de control de procesos.

Con los paneles SIMATIC se pueden interactuar en tiempo real con los procesos mas
complejos, permitiendo un control més exacto y rapido ya que es una interfaz entre hombre y

maquina.

Los equipos SIMATIC de la marca siemens son importantes en la formacion de los nuevos
profesionales de la electrotecnia, de esta manera se hace necesario implementar mddulos de
entrenamiento que integren estos equipos para el aprendizaje en un entorno simulado de los
procesos industriales. Los mdédulos de entrenamiento integran el controlador 16gico programable
una pantalla HMI, ademas de diferentes dispositivos de maniobra como pulsadores e
interruptores equipados con conectores que permiten ejecutar maniobras de control eléctrico a

equipos reales que cominmente se encuentran en la industria.
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Un modulo de entrenamiento de control I6gico programable no estaria completo sin un
modulo de comunicacion ethernet ya que muchos de los equipos de la industria implementan este
protocolo de comunicacidn que es tendencia mundial en los equipos de la automatizacion de los
procesos industriales ya que estos permiten que él estudiante conozca y aprenda a programar
estos equipos para estar preparados para la exigencia de la industria actual que exige la
optimizacion de los procesos mediante estos equipos que son el cerebro de los procesos por todo

esto es la importancia del médulo de entrenamiento simatic-1500 .
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Abstract

DESIGN AND CONSTRUCTION OF THE TRAINING MODULE # 6 WITH THE
PLC S7-1500 WITH ETHERNET COMMUNICATION

CRISTIAN CAMILO SALINAS GONZALEZ.
CHRISTIAN CAMILO GOMEZ CHALARCA.
JAIURI URIBE RAMIREZ

Automation Technology is present in all industrial processes, controlling all types of drives.
In these drive control processes, is vitally important the use of programmable logic controllers
(PLCs); these can be used to motion controls, position actuators and real time process data
verification. This is possible because the Programmable Logic Control is equipped with digital
and analog signal control modules, pulse train control, in addition to a PROFINET

communication card that allows to control any equipment or real process control device.

With SIMATIC panels you can interact in real time with the most complex processes,

allowing a more accurate and quick control that is an interface between man and machine.

The Siemens SIMATIC equipment are important in the training of new professionals in
electrical engineering, in this way training modules that integrate these equipment can be
implemented for learning in a simulated environment of industrial processes. The training
modules integrate the Programmable Logic Controller and an HMI screen, in addition to
different maneuvering devices such as pushbuttons and switches equipped with connectors that

allow executing electrical control maneuvers to real industrial equipment.

A Programmable Logic Control training module needs to use an ethernet communication
module since many of the industry equipment implement this communication protocol which is

the worldwide trend in industrial process automation that already allows the student to know and
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learn to program these equipment and to be prepared for the demand of the current industry that

requires the optimization of the processes by these equipment, that is the brain for all processes.

This is the importance of the SIMATIC-1500 training module.
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Glosario

PLC: Es un controlador l6gico programable, méas conocido por sus siglas en inglés PLC
(Programmable Logic Controller) o por automata programable, 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.

Automatizacion: Es un sistema donde se trasfieren tareas generalmente realizadas por
operarios en conjunto a bases tecnoldgicas. Conste de dos partes, una de mando que consta de las
ordenes suministradas al sistema y parametros, la otra es de operacion, quiere decir que ejecuta,

comunica las tareas.

Modulo: Estructura o bloque que contiene elementos que por lo general hacen parte de un
sistema. Este se agrupa para ser mas sencilla y econémica la realizacion de las tareas de un

proceso.

Ethernet: Es un estandar de redes de area local para computadores con acceso al medio por
deteccion de la onda portadora y con deteccidon de colisiones (CSMA/CD). Su nombre viene del
concepto fisico de ether. Ethernet define las caracteristicas de cableado y sefializacion de nivel

fisico y los formatos de tramas de datos del nivel de enlace de datos del modelo OSI.

Ethernet se tomé como base para la redaccion del estandar internacional IEEE 802.3, siendo
usualmente tomados como sindnimos. Se diferencian en uno de los campos de la trama de datos.

Sin embargo, las tramas Ethernet e IEEE 802.3 pueden coexistir en la misma red.

Sefial digital: una sefial digital solo presenta una variacion discontinua referente al tiempo y
pueden tomar ciertos valores. La sefial digital es ampliamente conocida por qué su

representacion es una onda cuadrada (pulsos).
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Introduccion

El presente trabajo de grado es para recibir el titulo de tecnélogo electricista por la institucion
UNIVERSITARIA pascual bravo. Es un Proyecto que indica de forma general las implicaciones
de los proyectos actuales y los métodos disponibles para implementar los proyectos de
programacion actuales que implementan la comunicacion PROFINET en equipos SIEMENS.
Para este proyecto, se han llevado a cabo el ensamble de un modulo simatic S7-1500. Estos se
encuentran integrados en un modulo de pruebas realizado por estudiantes de Tecnologia
eléctrica, en la Institucion Universitaria Pascual Bravo por la cual se realizaran diferentes
practicas de desarrollo educativo para la implementacion del modulo Simatic S7-1500, la cual les
permitird, adquirir destrezas en el campo de la automatizacion realizando practicas en un entorno
de simulacion de un proceso industrial real mediante los diferentes dispositivos que componen
este modulo de practicas el cual permite simular el encendido y apagado de diferentes
dispositivos mediante sefiales digitales ademas de la simulacion control de procesos gque integren
variacion de variables mediante sefiales analogas y la visualizacién de todos estos entornos
mediante la interfaz hombre maquina HMI permitiendo a los estudiantes de la electrotecnia

adquirir unos conocimientos firmes no solo sustentados en la teoria sino también en la practica.

El presente proyecto consiste en desarrollar un mddulo de entrenamiento de programacion
PLC S7-1500 interfaz hombre maquina (HMI) con protocolo de comunicacion ethernet, el cual
busca mejorar los elementos de practica del laboratorio de control del bloque 5 de la Institucion

Universitaria Pascual Bravo.

Con la implementacion del modulo PLC S7-1500 se mejora la calidad de los estudiantes de la

Institucién Universitaria Pascual Bravo.

El PLC S7-1500 es un equipo de control l16gico que mejorara el perfil o campo de accion de
los profesionales egresados de la institucion universitaria pascual bravo mejorando la vida
profesional. y satisfacer las necesidades del mercado actual; por lo cual, en el presente proyecto

hacemos referencia al médulo PLC S7-1500 y su implementacion en la universidad.
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1. Planteamiento del problema

1.1. Descripcion

En la tecnologia eléctrica se hace de mucha importancia para los estudiantes de tecnologia
eléctrica y afines tener elementos de practicas en los cuales se puedan comprobar y desarrollar
habilidades practicas donde aplicar los conocimientos adquiridos en las diferentes areas de
formacion de los programas educativos de la institucion que tienen relacién con el campo de la

electrotecnia.

En la industria actual hay nuevos elementos de control y maniobra que requieren de sistemas
mas actuales; por esto se hace necesario que los estudiantes puedan interactuar en sus programas
de formacidn con equipos que estén a la par con los sistemas de control de la industria actual; por
esto se hacen necesarios los médulos de practica para los estudiantes de la institucion
universitaria pascual bravo de forma que puedan desarrollar conocimientos que mediante
maodulos de entrenamiento que implementen las tecnologias actuales como son los controladores
I6gicos programables de Gltima generacion; por esto la institucion con ayuda de los estudiantes
implementa moédulos que estan actualizados a las exigencias actuales de la industria mediante los

equipos de la marca siemens s7-1500.

Durante el estudio de las asignaturas de la Tecnologia Eléctrica en la Institucion Universitaria
Pascual Bravo se evidencié que en el laboratorio de control industrial del bloque 5, en donde se
dicta el curso de Control Logico Programable, no cuenta con equipos actuales ya que los

sistemas PLC son equipos s7-300 que no cumplen las exigencias de la industria actual.

Dichas falencias del laboratorio afectan, tanto el proceso de aprendizaje como el normal
desarrollo de las actividades, ya que los modulos no son suficientes para todos los estudiantes y
estan desactualizados. Es por ello que los estudiantes de tecnologia eléctrica participan en la
actualizacion de estos equipos de entrenamiento que mejoren la calidad de los profesionales de

nuestra Institucion Universitaria Pascual Bravo.



16

La institucion trabajando de la mano de los estudiantes desarrollo la implementacion de
maodulos de entrenamiento que implementan las exigencias de la industria actual mediante los

equipos siemens simatic s7-1500 para dotar el laboratorio de PLC con estas nuevas tecnologias.

1.2.Formulacion

¢ Qué tan viable es la reestructuracién y actualizacion de los modulos utilizados para el
aprendizaje de control y automatizacién industrial que operan como un medio de entrenamiento

para los estudiantes de tecnologia e ingenieria eléctrica y electromecéanica?
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2. Justificacion

La institucién universitaria pascual bravo actualmente cuenta con equipos y licencias simatics
para equipos PLC, pero el nimero de equipos es limitado ya que solo cuentan con siete equipos y
esto provoca que en ocasiones los trabajos de los estudiantes en el laboratorio se dificultan ya
que en algunos modulos deben trabajar hasta tres estudiantes por modulo, perjudicando asi el
proceso de aprendizaje. Ademas de lo antes mencionado los equipos del laboratorio de PLC
estan desactualizados ya que son equipos s7-300 que son de desactualizados para las exigencias

de la industria actual.

Los equipos s7-300 cuentan con un protocolo de comunicacion que solo es posible a traves
del cable MPI que es exclusivo de siemens. Por lo tanto, se dificulta la integracion con equipos
de otros fabricantes ademas de ser un cable costoso y escaso ademas su memoria y capacidad de

procesamiento esta ampliamente superada por los equipos actuales.

Los controladores I6gicos programables actuales implementan el protocolo de comunicacién
ethernet que es un protocolo de comunicacion actual y econdmico que permite la facil
integracion de diferentes sistemas de automatizacion que son los que se implementan en los

procesos industriales de la actualidad.

El objetivo de implementar el médulo de entrenamiento de PLC S7-1500 con comunicacion
ethernet e interfaz hombre maquina HMI, es con el fin de tener una herramienta moderna en el
laboratorio de PLC de la Institucion Universitaria Pascual Bravo, permitiendo que los estudiantes
puedan entrenar y poner en practica sus conocimientos adquiridos en las diferentes asignaturas y
estar actualizados en el conocimiento de programacion de los sistemas de automatizacion

actuales.

En la actualidad, las implementaciones de las nuevas tecnologias exigen una mayor calidad y

menores tiempos, en todos los procesos industriales es por esto que la automatizacién



implementa nuevos sistemas que hacen mucho mas eficientes todos los procesos en los que

interviene.
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3. Objetivos

3.1. Objetivo general

Disenar e implementar un médulo de entrenamiento y de programacion de sistemas simatic
PLC S7-1500 con comunicacion ethernet y tablero de pruebas para aplicaciones de
automatizacion y simulacion de procesos industriales en la Institucion Universitaria Pascual

Bravo.

3.2. Objetivos especificos

e Disefiar y construir el médulo adecuado para el montaje del PLC S7-1500 SIMATIC.

e Recolectar informacion sobre las ventajas y desventajas de utilizar un PLC S7-1500
SIMATIC.

e Analizar los materiales y el equipo técnico requerido.

e Realizar pruebas preliminares.

e Ejecutar ajustes y finalizar detalles.
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4. Marco teérico

4.1. Principios bésicos de los PLC

4.1.1 Principios Basicos. Con la llegada de los automatas programables, los llamados PLC, la

industria sufrié un impulso importante, que ha facilitado de forma notable que los procesos de

produccion o control se hayan flexibilizado mucho. Encontramos PLC en la industria, pero

también en nuestras casas, en los centros comerciales, hospitalarios, etc. También en nuestras

escuelas de formacion profesional encontramos frecuentemente automatas programables. PLC

son las siglas en inglés de Controlador Logico Programable (Programmable Logic Controller).

Cuando se inventaron, comenzaron llamandose PC (Controlador programable), pero con la

llegada de los ordenadores personales de IBM, cambié su nombre a PLC (No hay nada que una

buena camparfia de marketing no pueda conseguir). En Europa les Ilamamos autématas

programables, sin embargo, la definicion méas apropiada seria: Sistema Industrial de Control

Automatico que trabaja bajo una secuencia almacenada en memoria, de instrucciones ldgicas.

Contrelador

Programable
Entradas Salidas
Proceso c—
Sensores Actuadores

Figura 1. Controlador légico programable.

Fuente: Paloma Prieto. (2007) Monografico: Lenguaje de programacion start=2 Recuperado 2018

Disponible en: http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/gl/component/content/article/502-

monografico-


http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/gl/component/content/article/502-monografico-
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/gl/component/content/article/502-monografico-
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4.1.2 ;Qué es un PLC? EI PLC es un dispositivo de estado solido, disefiado para controlar
procesos secuenciales (una etapa después de la otra) que se ejecutan en un ambiente industrial.
Es decir, que van asociados a la maquinaria que desarrolla procesos de produccion y controlan su
trabajo.

Como puedes deducir de la definicidn, el PLC es un sistema, porque contiene todo lo
necesario para operar, y es industrial, por tener todos los registros necesarios para operar en los

ambientes hostiles que se encuentran en la industria.

4.1.3 ¢ Qué hace un PLC? Un PLC realiza, entre otras, las siguientes funciones:

1) Recoger datos de las fuentes de entrada a través de las fuentes digitales y analdgicas.
2) Tomar decisiones en base a criterios pre programados.

3) Almacenar datos en la memoria.

4) Generar ciclos de tiempo.

5) Realizar calculos matematicos.

6) Actuar sobre los dispositivos externos mediante las salidas analdgicas y digitales.

7) Comunicarse con otros sistemas externos.

Los PLC se distinguen de otros controladores automaticos, en que pueden ser programados
para controlar cualquier tipo de maquina, a diferencia de otros controladores (como por ejemplo
un programador o control de la llama de una caldera) que, solamente, pueden controlar un tipo

especifico de aparato.

Ademas de poder ser programados, son automaticos, es decir son aparatos que comparan las
sefiales emitidas por la méaquina controlada y toman decisiones en base a las instrucciones
programadas, para mantener estable la operacion de dicha maquina.

e Puedes modificar las instrucciones almacenadas en memoria, ademas de monitorizarlas.
(Monografico. 2017)
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4.1.4 ventajas y desventajas de los PLC

4.1.4.1 Ventajas. Las ventajas de los PLC son las siguientes:
1. Menor tiempo empleado en la elaboracion de proyectos debido a que:
No es necesario dibujar el esquema de contactos. No es necesario simplificar las ecuaciones
I6gicas ya que, por lo general, la capacidad de almacenamiento del médulo de memoria es lo
suficientemente grande como para almacenarlas.
La lista de materiales a emplear es mas reducida y, al elaborar el presupuesto correspondiente,
se elimina parte del problema que supone el contar con diferentes proveedores, distintos
plazos de entrega, etc.
2. Posibilidad de introducir modificaciones sin cambiar el cableado y afiadir aparatos.

3. Minimo espacio de ocupacion.
4. Menor coste de mano de obra de la instalacion.

5. Economia de mantenimiento. Ademas de aumentar la fiabilidad del sistema, al eliminar

contactos moviles, los mismos automatas pueden detectar e indicar posibles averias.
6. Posibilidad de gobernar varias maquinas con un mismo autémata.

7. Menor tiempo para la puesta en funcionamiento del proceso al quedar reducido el tiempo

de cableado.

8. Si por alguna razén la maquina queda fuera de servicio, el autdbmata sigue siendo util para

controlar otra maquina o sistema de produccion.
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Figura 2. Controladores légicos programables.
Fuente: Recursos. Recuperado 2018 Disponible en:
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/1lobservatorio/monograficoPLC/image01

3.jpg

4.1.4.2 Desventajas

1. Hace falta un programador, lo que exige la preparacion de los técnicos en su etapa de
formacion.

2. Lainversion inicial es mayor que en el caso de los relés, aunque ello es relativo en funcion del
proceso que se desea controlar. Dado que el PLC cubre de forma correcta un amplio espectro de
necesidades, desde los sistemas l6gicos cableados hasta el microprocesador, el disefiador debe
conocer a fondo las prestaciones y limitaciones del PLC. Por tanto, aunque el coste inicial debe
ser tenido en cuenta a la hora de decidirnos por uno u otro sistema, conviene analizar todos los

demaés factores para asegurarnos una decision acertada. (Monogréafico. 2017)


http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/1observatorio/monograficoPLC/image013.jpg
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/1observatorio/monograficoPLC/image013.jpg
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4.1.5 Otras funciones adicionales del PLC

1) En cada ciclo del programa, el PLC efectta un chequeo del funcionamiento del sistema
reportando el resultado en la memoria, que puede ser comprobada por el programa del usuario.
2) EI PLC puede controlar el estado de las Inicializaciones de los elementos del sistema: cada
inicio de un microprocesador también se comunica a la memoria del PLC.

3) Guarda los estados de las entradas y salidas en memoria: Le puedes indicar al PLC el estado
que deseas que presenten las salidas o las variables internas, en el caso de que se produzca un
fallo o una falta de energia en el equipo. Esta funcionalidad es esencial cuando se quieren
proteger los datos de salida del proceso.

4) Capacidad modular: Gracias a la utilizacién de Microprocesadores, puedes expandir los
sistemas PLC usando médulos de expansidn, en funcion de lo que te requiera el crecimiento de
tu sistema. Puede expandirse a través de entradas y salidas digitales, analogas, etc., asi como

también con unidades remotas y de comunicacion. (Ibid.)

4.1.6. ¢ Cémo funciona el PLC? Una vez que se pone en marcha, el procesador realiza una serie

de tareas segun el siguiente orden:

1) Al encender el procesador ejecuta un auto-chequeo de encendido y bloquea las salidas.

2) A continuacién, si el chequeo ha resultado correcto, el PLC entra en el modo de operacién
normal.

3) El siguiente paso lee el estado de las entradas y las almacena en una zona de la memoria que
se llama tabla de imagen de entradas.

4) En base a su programa de control, el PLC actualiza una zona de la memoria Ilamada tabla de
imagen de salida.

5) A continuacion, el procesador actualiza el estado de las salidas "copiando™ hacia los médulos
de salida el estado de la tabla de imagen de salidas (de este modo se controla el estado de los
maodulos de salida del PLC, relay, triacs, etc.).

6) Vuelve a ejecutar el paso b) Cada ciclo de ejecucion se llama ciclo de barrido (scan), el cual
normalmente se divide en:

e Verificacion de las entradas y salidas
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e Ejecucion del programa (Observatorio tecnologico, 2016).

4.1.7. Otras funciones adicionales de los PLC. En cada ciclo del programa, el PLC efectGa un
chequeo del funcionamiento del sistema reportando el resultado en la memoria, que puede ser

comprobada por el programa del usuario.

El PLC puede controlar el estado de las Inicializaciones de los elementos del sistema: cada

inicio de un microprocesador también se comunica a la memoria del PLC.

Guarda los estados de las entradas y salidas en memoria: Le puedes indicar al PLC el estado
que deseas que presenten las salidas o las variables internas, en el caso de que se produzca un
fallo o una falta de energia en el equipo. Esta funcionalidad es esencial cuando se quieren

proteger los datos de salida del proceso.

Gracias a la utilizaciéon de Microprocesadores, puedes expandir los sistemas PLC usando
maodulos de expansion, en funcion de lo que te requiera el crecimiento de tu sistema. Puede
expandirse a través de entradas y salidas digitales, analogas, etc., asi como también con unidades

remotas y de comunicacion. (Prieto 2007).

4.1.7.1 ¢ Qué pasa dentro del PLC? En el diagrama que se muestra a continuacion se puede
observar la estructura interna de los PLC del cual vamos a describir cada una de las unidades
funcionales. (lbid.)
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Figura 3. Diagrama de un PLC con dispositivos de entrada y salida.

Fuente: Recursos. Recuperado 2018 Disponible:

http://www.profesormolina.com.ar/tecnologia/plc/plc.htm

4.1.7.2 Unidad de entradas. La unidad de entradas proporciona el aislamiento eléctrico
necesario del entorno y adecua el voltaje de las sefiales eléctricas que recibe el PLC que
provienen de los interruptores de los contactos. Las sefiales se ajustan a los niveles de voltaje que
marca la Unidad Ldgica. (Ibid.)
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Figura 4. Diagrama de entradas de un PLC

Fuente: https://es.slideshare.net/pabloanibalangulo/apuntes-bsicos-sobre-plcs
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A este modulo se unen eléctricamente los captadores (interruptores, finales de carrera,

pulsadores, entre otros).

La informacidn recibida en él es enviada a la CPU para ser procesada de acuerdo la

programacion residente. (lbid.)

::::;'r.‘_' I_:‘g_'Zs == :%I_ﬁ =) B e __"'“"I: _1 _1__1 1 Jt l I
7 i sl s - ;
, ,j\ | 1) )

Captadores activos Captadores pasivos

Figura 5. Captadores activos y pasivos

Fuente: http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/gl/component/content/article/502-
monografico- lenguajes-de-programacion?start=2

Se pueden diferenciar dos tipos de captadores que se pueden conectar al modulo de entradas:

Los Pasivos y los Activos.

1) Los Captadores Pasivos son aquellos que cambian su estado 1dgico, activado - no activado,
por medio de una accion mecanica. Ejemplo de ellos son los Interruptores, pulsadores, finales de
carrera, etc.

2) Los Captadores Activos son dispositivos electronicos que necesitan de la alimentacién por
una tension para variar su estado l6gico. Este es el caso de los diferentes tipos de detectores

(Inductivos, Capacitivos, Fotoeléctricos).

Muchos de estos aparatos pueden ser alimentados por la propia fuente de alimentacién del

autémata.

Todos los que conocen los circuitos de automatismos industriales realizados con contactores,
saben que se pueden utilizar, como captadores, contactos eléctricamente abiertos o

eléctricamente cerrados dependiendo de su funcion en el circuito.
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Como ejemplo podemos ver un simple arrancador paro / marcha. En él se distingue el
contacto usado como pulsador de marcha que es normalmente abierto y el usado como pulsador

de parada que es normalmente cerrado (Ver figura 5 izquierda).
Sin embargo, en circuitos automatizados por automatas, los captadores son generalmente
abiertos. EI mismo arrancador paro / marcha realizado con un autdmata (Ver Figura 5 derecha)

contempla esta variedad.

En él se ve que ambos pulsadores y el relé termico auxiliar son abiertos. (Monografico. 2017).

e

&

Figura 6. Comparacion circuitos automatizados
Fuente: http://tpidaelectricidad.blogspot.com/2016/11/logica-cableada-y-logica-programada.html.

4.1.7.3 Unidad de salidas. Esta unidad acepta las sefiales l6gicas provenientes de la unidad
I6gica y proporciona el aislamiento eléctrico a los interruptores de contactos que se conectan con

el entorno.
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Las unidades de entrada / salida del PLC son funcionalmente iguales a los bancos de relés,
que se empleaban en los antiguos controladores I6gicos de tipo tambor. La diferencia radica en

que las unidades de entrada / salida de los PLC son de estado solido.

La eliminacion de contactos mecanicos se traduce en una mayor velocidad de operacion y

mayor tiempo entre averias (MTBF). (Ibid.)

SALIDAS PLC MICROLOGIX 1200

VAC | VAC L outofout1 foutz JVAC Jout s fout |ouTs

VAC

AND1 FOCOT OR2 NO  NAND2  MENOR MAYOR  LIMITE
IGUAL IGUAL QUE QUE

Figura 7. Diagrama de salidas de un PLC

Fuente: http://docplayer.es/5728596-Temporizadores-contadores-y-comparadores.html

4.1.7.4 Unidad ldgica. El corazén de un PLC es la unidad ldgica, la cual se basa en un
microprocesador. Esta unidad ejecuta las instrucciones programadas en la memoria, para

desarrollar los esquemas de control I6gico que se han disefiado previamente.

Algunos equipos antiguos contienen en la unidad l6gica elementos discretos, como, por
ejemplo: Compuertas NAND, NOR, FLIPFLOP, CONTADORES, etc. Este tipo de
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controladores son de HARDWARE (fisicos), mientras que aquellos que utilizan memorias se
Ilaman de SOFTWARE (I6gicos). (Ibid.)

4.1.7.5 Memoria. La memoria almacena el cédigo de mensajes o instrucciones que tiene que
ejecutar la unidad logica del PLC. Las memorias se pueden clasificar en PROM 0 ROM y RAM.
(Ibid.)

4.1.7.6 Memoria ROM. Es la memoria de sélo lectura (Read only Memory). Es un tipo de
memoria no volatil, que puede ser leida pero no escrita, es decir, esta pregrabada. Se utiliza para
almacenar los programas permanentes que coordinan y administran los recursos del equipo y los
datos necesarios para ejecutar la operacion de un sistema basado en microprocesadores. Esta

memoria se mantiene, aunque se apague el aparato. (Ibid.)

4.1.7.7 Memoria RAM. Es una memoria de acceso aleatorio (Random Access Memory). Esta
memoria es volatil y puede ser leida y escrita segun se desarrolle la aplicacion. Durante la
ejecucidn del proceso se puede acceder en cualquier momento a cualquier posicion de la

memoria. (Ibid.)

Por medio de estas memorias se puede utilizar un PLC en procesos diferentes, sin necesidad
de readecuar o transformar el equipo; s6lo se debe modificar el programa que esta cargado. Para
el control de un proceso ejecutado por lotes (batch), se pueden almacenar varias instrucciones en

la memoria y acceder exactamente a aquélla que interesa.

Esta memoria guarda los programas de la aplicacion que se pueden modificar. Ademas, la
memoria se protege con baterias, para no perder la informacion cuando se den cortes de fluido

eléctrico.
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El sistema opera a través de la interaccion con el procesador (la unidad légica) y la Memoria.
Cuando se enciende el equipo, el procesador lee la primera palabra de codigo (instruccion)

almacenada en memoria y la ejecuta.

Una vez que termina de ejecutar la instruccion leida, busca en memoria la siguiente

instruccion y asi sucesivamente hasta que se completa la tarea.

Esta operacion se llama ciclo de busqueda-ejecucion (FETCHEXECUTE CYCLE). (Ibid.)

- CIRCUITOS
[ <PU r— DE ENTRADA

MEMORIA DE MEMORIA DE I CIRCUITOS
TRABAJO PROGRAMA > DE SALIDA

J o

FUENTE DE
PODER

ACTUADORES

Figura 8. Memoria PLC

Fuente: http://www.el.bgto.unexpo.edu.ve/lab_plc/paginas/estructura.html

4.3. Introduccion al PLC S7-1500

La serie de controladores SIMATIC S7-1500 constituyen la nueva generacion de
controladores de TIA Portal y de automatizacion. SIMATIC S7-1500 le asegura el mas alto nivel
de eficiencia y de usabilidad para aplicaciones de rango medio y alto en méaquinas y sistemas de

automatizacion.
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Figura 9. Controlador l6gico programable S7-1500

Fuente: Ibid. Documentacion didactica SCE para la solucion de automatizacién homogénea. Totally
Integrated Automation. (TIA). Recuperado 2018 Disponible en:
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/forthildungen/ausbildungsunterlagen/tia-
portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es 020-011 r1404 startup_s7-1500 v13.pdf

4.3.1 Disefo

Figura 10. Panel s7-1500

Fuente: Sienmes.com. Recuperado 2018 Disponible en:
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlad

or_avanzado/s71500/Publishinglmages/display.jpg


https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/s71500/PublishingImages/display.jpg
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/s71500/PublishingImages/display.jpg
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Los controladores SIMATIC S7-1500 integran:

1) Display para puesta en marcha y diagnostico, desde el que poder diagnosticar tanto el
funcionamiento de la CPU como de sus médulos. El Display puede acoplarse y desacoplarse de
la CPU durante su funcionamiento. Proteccion posible con password via TI1A Portal. Ciclo de
vida mayor, de 50.000 horas de operacion.

2) Interfaz PROFINET integrada en cada CPU. PN IRT (V2.2.), lo que le asegura tiempos de
respuesta y alta precision en el comportamiento de la maquina. Web Server integrado para la
visualizacion de informacion de servicio y diagnosis.

3) Concepto de memoria innovada. Suficiente memoria para cada aplicacién. Capacidad hasta 2
GB para datos de proyecto, archivos, recetas y documentos.

4) Concepto de diagnosis optimizado. Eficiente analisis de fallo desde Display, Web Sever,
STEP 7 o HMI. Imposible pérdida de mensajes de error, aun estando la CPU apagada.

5) Tecnologia integrada. Motion Control con conexion rapida a los accionamientos PROFIdrive.
TRACE, grabacion de hasta 16 variables para una optimizacion precisa de los programas de

control y accionamientos. (P1D)

4.3.2 CPU estandares

Figura 11. CPU S7-1500
Fuente: https://www.plc-city.com/shop/es/siemens-simatic-s7-1500-cpu/6es7515-2am00-0ab0.html.

Las CPUs estandares se caracterizan por su total modularidad.
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Por este motive, en su estructura podremos encontrarnos lo siguiente:

1) Una Unidad Central de Proceso (CPU) para ejecutar el programa de usuario
2) Una o varias Fuentes de alimentacion

3) Modulos de sefial de entradas / salidas digitales / analdgicas

4) Mddulos tecnologicos y de comunicacion si se precisan

4.3.3 CPUs de Seguridad

Figura 12. CPU de seguridad.
Fuente:https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulare

s/controlador_avanzado/s71500/pages/default.aspx

Las CPUs de Seguridad SIMATIC S7-1500F, son idéneas para aquellas aplicaciones de

seguridad y estandar en las que se requiere gran memoria de datos y programa.

Gracias al interfaz PROFINET 10 IRT integrado, permitira el establecimiento en planta de
una configuracién lineal (Switch integrado) o en estrella, admitiendo estructuras distribuidas de

automatizacion adicional a la periferia centralizada.

El interfaz adicional integrado PROFINET con direccion IP especifica es util para el
establecimiento de una red adicional independiente de la primera. El interfaz PROFINET,
permite la conexion de periferia de entradas / salidas a la CPU via PROFIBUS (o PROFIsafe).
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Las CPUs SIMATIC S7-151xF de seguridad estan certificadas para funcionalidad de
seguridad segiin norma EN61508 (version 2010), estando certificadas para aplicaciones hasta
SIL 3 (IEC62061) y PL (I1SO 13849).

Tanto el programa como la configuracién de seguridad podran ser protegida mediante
password. Quiénes hoy en dia estén trabajando con las CPUs SIMATIC S7-300F/400F, disponen
de herramientas de migracion a los nuevos controladores SIMATIC S7-151xF.

CPUs de Seguridad: CPU 1511F-1 PN; CPU 1513F-1 PN; CPU 1515F-2 PN; CPU 1516F-3
PN/DP; CPU 1517F-3 PN/DP; CPU 1518F-4 PN/DP

4.3.4 Pantalla para la puesta en marchay el diagndstico

1. Minimos tiempos de parada mediante informacidn de diagnéstico en texto no cifrado hacia los
modulos centrales y descentralizados.

2. Adaptacion a la configuracion de red del cliente sin programador in situ.

3. Posibilidad de conectar y desconectar de la pantalla durante el funcionamiento.

4. Asignacién de contrasefia para el manejo de la pantalla a través de TIA Portal.
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Larga vida util de hasta 50.000 horas de servicio. (SIMATIC S7 —1500)

Figura 13. Pantalla Siemens SIMATIC HMI TOUCH
Fuente: SIMATIC S7 — 1500) Recuperado 2018 Disponible en:

http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/control

ador_avanzado/simatics71500_antigua/pages/simatics71500.aspx

4.4.Comunicaciones

Las interfaces para una comunicacion a través de PROFINET y en parte también a través de
PROFIBUS DP ya estan integradas en las CPUs. Los mddulos de comunicacion aumentan la
capacidad comunicativa del S7-1500 con funciones de comunicacion adicionales u otras
interfaces de comunicacion.

1) Comunicacion serial a través de una conexion punto a punto (CM PtP).
2) Conexion industrial Ethernet con funciones de seguridad (CP 1543-1).
3) Mddulo PROFIBUS de alto rendimiento (CM 1542-5).

4.4.1 PROFINET. Un estandar para todos los requisitos.

PROFINET se basa en estandares IT probados y ofrece funcionalidad TCP/IP total para
transferencia de datos en toda la empresa y en todos los niveles. Ademas, el usuario se beneficia
con un diagnostico integrado y comunicacion failsafe para una disponibilidad de sistema éptima:

desde conceptos de maquina modular para méaxima flexibilidad hasta la velocidad de


http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/simatics71500_antigua/pages/simatics71500.aspx
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/simatics71500_antigua/pages/simatics71500.aspx
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transferencia mas alta y aplicaciones WLAN. Todas estas funcionalidades juntas le ofrecen un

rendimiento superior. (PROFInet)

Tecnologia de automatizacion

frie |

iiiiini B /0 -

Figura 14. Comunicacion PROFINET.

Fuente: PROFInet. (2015) Meca trénica. Mendoza Mota Ramiro. Informe.
http://ramirommota.blogspot.com/2015/10/profinet.html

4.4.2 Ethernet Industrial: PROFInet. PROFInet es una solucion de automatizacion distribuida:
el modelo de componentes PROFInet divide el sistema general en médulos tecnoldgicos. El
modelo de E/S de PROFInet contribuye a la integracion de periféricos sencillos distribuidos. En
este caso se mantiene la visualizacion de datos de entrada y salida de PROFIBUS. Visualizacién

de componentes Visualizacion de datos de E/S.

Dependiendo de los requisitos concretos, PROFInet ofrece tres modelos de comunicacion con
distintas prestaciones:
1) Modelo TCP/IP y DCOM para aplicaciones en las que el tiempo no es critico.
2) Tiempo real flexible (SRT, del inglés Soft Real Time) para aplicaciones tipicas de

automatizacién en tiempo real (ciclo de tiempo de 10 ms):


http://ramirommota.blogspot.com/2015/10/profinet.html
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La funcionalidad de tiempo real se utiliza para datos de proceso donde el tiempo resulta
critico, es decir, con datos de usuario ciclicos o alarmas controladas por eventos. PROFInet
utiliza un canal de comunicaciones en tiempo real optimizado para las necesidades de tiempo

real de los procesos de automatizacion.

De este modo se minimizan los tiempos de ciclo y se mejora el rendimiento a la hora de
actualizar los datos de proceso. Las prestaciones son comparables a las de los buses de campo, y
se permiten unos tiempos de respuesta de entre 1 y 10 ms. Al mismo tiempo se reduce
considerablemente la potencia de procesador necesaria en el dispositivo para la comunicacion.

En esta solucion se pueden utilizar componentes de red estandar.

Los switches de SIMATIC NET permiten, ademas, una transferencia de datos optimizada.
Para ello se establecen prioridades en los paquetes de datos segun la norma IEE 802.1Q. En
funcidn de estas prioridades, los componentes de red controlan el flujo de datos entre los
dispositivos. Para los datos en tiempo real se utiliza la prioridad 6 (el segundo nivel mas alto)
como la prioridad estandar. Esto garantiza un tratamiento preferente con respecto a otras

aplicaciones que tienen asignados niveles de prioridad mas bajos.

Tiempo real isocrono (IRT) para aplicaciones de control de movimiento (ciclos de 1 ms). La
comunicacion en tiempo real asistida por hardware, conocida como Isécronos Real-Time (IRT),
esta disponible para aplicaciones especialmente exigentes, como el control de movimiento, y
aplicaciones de alto rendimiento en automatizacién manufacturera. Con IRT se consigue un
tiempo de ciclo inferior a 1 ms con una fluctuacion de menos de 1 ps. Para ello, el ciclo de
comunicaciones se divide en una parte determinista y otra abierta. Los telegramas IRT ciclicos se
transmiten por el canal determinista; los telegramas RT y TCP/IP, por el canal abierto. Por lo
tanto, los dos tipos de transmisién de datos coexisten sin interferir entre si. Por ejemplo, los
usuarios pueden conectar un ordenador portatil a cualquier ubicacion de la planta para acceder a

los datos de los dispositivos sin que esto afecte al control isdcrono.
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La aceptacion de PROFInet en el mercado depende, entre otras cosas, de si los sistemas de
bus de campo existentes pueden o no ampliarse con PROFInet sin incurrir en grandes costos. Los

sistemas de bus de campo (PROFIBUS, por ejemplo) pueden integrarse de dos formas distintas.

Control de movimiento

Automatizacién manufacturera

Servicios de Ti TCP/IP

’ Tiempo real isécrono

Figura 15. Sistema general en mddulos tecnoldgicos PROFInet.

Fuente: Informe Ethernet Industrial: Profinet. (2013) Automatizacion industrial, robética e industria
4.0. Info PLC. Recuperado 2018 Disponible en: http://www.infoplc.net/documentacion/7-

comunicaciones-industriales/74-informe-ethernet-industrial

1) Integracion de unidades de bus de campo a través de proxies: cada unidad de campo
representa un componente PROFInet independiente cuya comunicacion con otros componentes
se configura mediante el editor de conexiones de PROFInet. En este caso, el proxy representa a
todas las unidades de campo de la comunicacion Ethernet.

2) Integracion de aplicaciones de bus de campo: el segmento de un bus de campo representa un
componente de PROFInet independiente y cuyo proxy (por ejemplo, un control) incluye una
interfaz PROFInet. De este modo se dispone de todas las funciones del bus de campo

subordinado como si se tratase de un componente de Ethernet.


http://www.infoplc.net/documentacion/7-comunicaciones-industriales/74-informe-ethernet-industrial
http://www.infoplc.net/documentacion/7-comunicaciones-industriales/74-informe-ethernet-industrial
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4.4.3 Modelo de componentes

Normalmente, los sistemas se componen de varias subunidades que, en tanto que médulos
tecnoldgicos, funcionan de manera bastante autbnoma y se coordinan entre si mediante un
numero gestionable de sefiales de sincronizacion, control de secuencia e intercambio de

informacion.

4.4.4 PROFInet 1/O. EI modelo de componentes de PROFInet se basa en este tipo de mddulos
tecnoldgicos compuestos de una combinacion de sistemas mecanicos, electronicos y programas

de usuario, es decir, las partes propias de una unidad inteligente.

Externamente, la interfaz del componente tecnoldgico se define de modo que pueda

comunicarse con otros componentes pertenecientes al sistema distribuido.

Desde la interfaz s6lo se puede acceder a las variables necesarias para interactuar con otros
componentes. En el caso de la ingenieria de sistemas, la comunicacién entre los componentes y
sus dispositivos esta definida por la interconexion entre las interfaces de los componentes y la
aplicacion especifica.

Los componentes PROFInet generados se interconectan con una aplicacién a través del editor
de conexiones de PROFInet, con sélo pulsar con el ratdn en una libreria. Esta interconexion
sustituye la dificultosa programacién de las relaciones de comunicacién por una sencilla

configuracién gréfica.

4.4.4.1 PROFInet 1/0O

El modelo de componentes PROFInet resulta adecuado para unidades de campo inteligentes y

controladores programables. Al igual que con PROFIBUS, la visualizacion de las entradas y
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salidas de PROFINET permite acceder a la descripcion de las unidades de campo, con lo que,

ademas, se integran los periféricos distribuidos en PROFInet.

La principal funcion de esta integracion es que el programa usuario PLC procese los datos de
entrada y salida de las unidades de campo distribuidas.
PROFInet 1/0 ofrece elementos de protocolo para las funciones siguientes:
1) Transmision ciclica de datos productivos.
2) Transmision aciclica de alarmas.

3) Transmision aciclica de datos de proceso y de diagnostico.

La definicién de PROFInet I/O se basa en la norma IEC 61158 de modelos de dispositivos.
Esta especificacion admite los siguientes requisitos: conversion sencilla de un dispositivo
PROFIBUS DP contemporaneo (master o slave) a un dispositivo PROFInet 1/0 (controlador de
E/S o dispositivo de E/S) y, siempre que sea posible, manteniendo la misma visualizacion de los
dispositivos de E/S que la disponible en la actualidad con dispositivos esclavos de PROFIBUS
DP (desde el punto de vista técnico, HMI, programa de usuario, servidor OPC).

4.4.4.2 Comunicacion en tiempo real. Tiempo real flexible (SRT). Para poder satisfacer las
exigencias de tiempo real de la automatizacion en tiempos de ciclo inferiores a 10 ms, la version
2 de PROFInet especificd un canal de comunicaciones en tiempo real optimizado basado en
Ethernet (Capa 2). Esta solucion reduce los tiempos de ejecucion de la pila de comunicacién y
mejora el rendimiento en lo que se refiere a la velocidad de actualizacion de los datos de

automatizacion.

El tiempo real isdcrono (IRT) esta disponible en la version 3 de PROFInet. PROFInet
respondera asi a los requisitos de tiempo real estricto de las aplicaciones de control de
movimiento (150 ejes con tiempos de ciclo de 1 ms y pulsaciones de 1 ps). (Informe Ethernet
2013)
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4.5 PROFIBUS

El bus de campo para todas las tareas de automatizacion industrial.
El bus de comunicaciones puede adaptarse a las aplicaciones més diversas gracias a una solucién
de sistemas modulares y muestra sus mejores prestaciones en todos los segmentos de la
automatizacion discreta y las industrias de procesos. El bus de comunicaciones goza de
acreditacion a nivel mundial y puede emplearse en todos los pasos de la produccién y de los
procesos. Las soluciones uniformes PROFIBUS ayudan a reducir considerablemente los gastos
de inversidn, explotacion y mantenimiento y contribuyen a incrementar la productividad de

forma decisiva. (Siemens)

4.5.1 Caracteristicas de las redes PROFIBUS

1) «La misma topologia, protocolo y estructura de red.

2) *Adaptacion a diferentes baudrates, desde 9,6Kbits/seg hasta 12Mbits/seg, permiten adaptar la
comunicacion a cada requisito tecnolégico.

3) *Enorme capacidad de procesamiento de diagndstico.

4) «Adaptacion a diferentes medios como fibra dptica (para largas distancias 0 ambientes con
perturbaciones), cable de cobre en RS485 o para entornos Ex (con riesgos de explosion) donde se
requiere enviar la energia por el mismo cable de sefial.

5) *Reconfiguracion online sin caida del maestro y reemplazo con energia.

6) *Independiente de marca: cualquier componente de cualquier marca puede hablar con otro que
adhiera al estandar PROFIBUS.
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Figura 16. Profibus (bus de comunicacion)

Fuente: Electro Industria. Automatizacion. Redes industriales PROFIBUS. La apertura en
comunicacién industrial con sencillez, robustez y estandar mundial. ONE Touch Recuperado 2018
Disponible en: http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=1074.5.2

4.5.2 Topologia de las redes PROFIBUS

PROFIBUS emplea un protocolo implementado en la capa 2 del modelo OSI. El control de
acceso al medio o MAC se basa en el principio de comunicacion Maestro — Esclavo (estacion
activa - estacion pasiva), y entre Maestros mediante Token passing, siendo el Maestro clase | un
controlador (tipicamente, un PLC), el clase 2 un sistema de monitoreo o configuracion (PC o
panel HMI). Un esclavo DP es un dispositivo periférico que se encarga de reunir la informacion
de entrada y enviar dicha informacién como salida al controlador (maestro clase 1) ante su

pedido; pueden ser tanto sefiales simples como dispositivos inteligentes.

De este modo, podriamos pensar en una red PROFIBUS DP en la cual un PLC es uno de los
maestros, mientras que otro puede ser una PC en la cual corre una aplicacion SCADA. Los
esclavos pueden ser instrumentos de campo, estaciones remotas, islas de valvulas,
posicionadores, PLCs, switchgears, drives, transmisores HART, etc. El controlador central

(maestro) puede leer ciclicamente la informacion de entrada de sus esclavos, y escribir también


http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=1074.5.2
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en forma ciclica la informacion de los campos de salida de los mismos. El tiempo de ciclo de bus
en una configuracion extensa de 512 bits de sefiales de input/output promedio 1ms en 12Mbit/seg
de velocidad de transferencia. Las funciones de diagnostico garantizan que aun a
12Mbits/segundo haya un constante monitoreo y seguridad de la informacion transmitida.

PROFIBUS DP posibilita configuraciones mono o multimaes-tro, lo que implica un alto grado
de flexibilidad a la hora de configurar el sistema. 126 dispositivos maestros y esclavos pueden
ser comunicados en una sola red PROFIBUS DP.

¢ Como se configura un maestro clase 1? ;Como sabe que un esclavo determinado se halla en
la red? El sistema de configuracion del maestro clase | lee los datos de configuracion de un
archivo plano denominado "Archivo GSD", que contiene toda la informacion necesaria para que
pueda ser reconocido; este archivo lo crea cada fabricante y se provee con cada dispositivo o esta

libremente disponible, por ejemplo, en la web. (Automatizacion). Redes industriales PROFIBUS

4.6 ;Como se pueden cargar los datos del proyecto de la CPU en el equipo de
programacion (PG), con ayuda del STEP 7 (TIA Portal)?

Instrucciones Para cargar los datos del proyecto de la CPU en el equipo de programacion es
necesario crear obligatoriamente un enlace online con dicho equipo. El siguiente procedimiento
describe un ejemplo para la carga de los datos de una CPU del S7-1500. Cree un proyecto nuevo
de STEP 7 e inserte una CPU en dicho proyecto con ayuda de la funcidn 'Insertar nuevo equipo'.
En este caso también se puede insertar una 'CPU 1500 no especificada’. EI nimero de referencia

del médulo-

4.6.1 Instrucciones. Para cargar los datos del proyecto de la CPU en el equipo de
programacion es necesario crear obligatoriamente un enlace online con dicho equipo. El

siguiente procedimiento describe un ejemplo para la carga de los datos de una CPU del S7-1500.
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1. Cree un proyecto nuevo de STEP 7 e inserte una CPU en dicho proyecto con ayuda de la
funcidn "Insertar nuevo equipo”. En este caso también se puede insertar una "CPU 1500 no
especificada". El nimero de referencia del modulo es 6ES75

2. El equipo todavia no esta especificado en la configuracion de equipos. Dentro de una ventana,
junto a la CPU, se dispone de informacion sobre como poder especificar el modulo. Haga clic

ahora sobre el botdn "Averiguar”.

b e,
0 1 2 3 4 5 B 7
=
The device is not specified.
— Flease use the to specify the CPU,
e — Dr:he configuration of the connected device.

Figura 17. Crear nuevo proyecto.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

3. En el siguiente dialogo denominado "Reconocimiento del hardware para el PLC_1" se
muestra la CPU online con su tipo, direccion IP y direccion MAC. Haga clic ahora sobre el

bot6n "Averiguar". La configuracion offline de equipos se adapta ahora automaticamente con la
configuracién online.

4. Abra las propiedades de la CPU en la configuracién de equipos e inserte una nueva subred. La
direccion IP y la direccion MAC se aceptan automéaticamente con al identificacion del hardwaren

(paso 3)
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4.6.2 Indicacion. Si se configura una CPU no especificada, la direccion IP hay que introducirla
mas tarde. La direccion IP debe coincidir con la direccién IP de la CPU desde la que se quieren
descargar los datos del proyecto. La direccién IP se puede consultar con ayuda de la opcion del
menu "Online -> Estaciones accesibles...", en caso de que no se conozca.

5. Cierre la configuracion del equipo, y guarde y compile el proyecto de STEP 7 (TIA Portal).
6. Ejecute la opcion del mend "Online -> Conexion online" e introduzca los datos de la interfaz
PG/PC en el siguiente dialogo "Conexién online™.

Configured access nodes of "PLC_1"

Device | Device type Slot | Type Address Subnet
PLC_1 CPU 15163 PNIDP 1X3 PROFIBUS 2
CPU 1516-3 PNIDP 1X1  PNIE 192.168.0.1 PMIIE_1

CPU 1516-3 PNIDP 1X2  PNIE 192.168.1.1

Type of the PGIFCinterface: B FNIE =
PGIFCinterface: W Intel(R) 82579V Gigabit I... | v | ©1[ €]

Connection to subnet: FN/IE_1 - ©

| -] @
Compatible devices in target subnet:
Device |Device type Type |Address Target device
M PLC_1 CPU 1516-3 PNIDP  PNIIE  192.168.0.1 PLC_1
|| Flash LED.
Online status infarmation:
£ Aconnection 1o the device with address 192.168.0.1 could be established. E‘
@ sconcompleted. 1 compatible devices of 1 accessible devices found. [
¥ Retrieving device information_..

I‘ Go online |I Cancel |

Figura 18. Conexion online

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

7. El sistema comprueba ahora la accesibilidad de los participantes compatibles, lo cual puede
durar algunos minutos. En cuanto se hayan identificado los participantes, se muestran sus
direcciones IP dentro de la ventana "Participantes compatibles en la subred destino™. Haga clic

ahora sobre el botdn "Conectar” para crear el enlace online. Cuando se haya creado el enlace
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online, haga clic con el boton derecho del ratdn sobre la estacion en la navegacion del proyecto y

seleccione la funcion "Cargar desde el equipo™ en el menu contextual.

I8 Siemens - Upload_S7-1500

Project Edit Wiew Insert Online Options Tools Window

CF (H K saveprojecr & M E To X 9y (M2 L T

Devices
OO =
~ | ] upload_s7-1500 L")

ﬁﬁ\dd new dewvice

a8y Devices & networks
~
Open
% Online & diagnosti Cpen in new editor

» ==l Program blocks M cut Ctrla3
25

» I::ﬁ.TechnoIDgyobJects Z| Copy crrlec

» External source file Ctr

» [ PLCtags

» (g PLC data types

» 55 watch and force ta
=8 Traces ct
25§ Program info 29 Go offline crrlema

Figura 19. Enlace online

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

8. En el siguiente didlogo se recibe la informacion que se borrara todo el contenido del proyecto
offline y se sustituira irrevocablemente con los objetos online. Active la accién "Continuar" y
haga clic sobre el boton "Cargar desde el equipo”. Los datos del proyecto se cargan desde la

CPU en el equipo de programacion, dentro del nuevo proyecto creado.
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Upload preview %

0 Check preconditions for upload from device

Status || Target Message Action
10 & - PO Ready for loading.

H } Diffe.. Differences between configured and target modul...

9 Prog... Checks performed before upload from device.

In the offline project, the entire contents of the
*Program blocks", "PLC tags”, "PLC data types” and
“Technology objects™ folders, and any other folders,
are deleted and irrevocably replaced bythe online

] objects.

| Upload from device —|i Cancel |

|

Figura 20. Cargar proyecto desde CPU

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

9. Cierre el enlace online desde la opcion del menu "Online -> Desconectar conexion online™ y

guarde el proyecto.

El proyecto de STEP 7 contiene ahora toda la carpeta "Bloques del programa” con las
variables del PLC, los tipos de datos del PLC, los objetos tecnoldgicos y posiblemente otras
carpetas de la CPU online. Los avisos con los bloques transferidos correctamente (FBs, FCs,

DBs y OBs) se muestran a continuacion en la ventana de inspeccion. (TI1A Portal)

4.7. Iniciacion a la programacion con SIMATIC S7-1500

Prélogo El contenido del médulo SCE_ES _020-011 esta asociado a la unidad formativa
"Fundamentos de la programacién de PLC" y constituye una guia de inicio rapido a la
programacion de SIMATIC S7- 1500 con el TIA Portal.
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RED PROFIBUS

TOPOLOGIA

A) v (B) Repetidores de BUS RS485

Figura 21. PLC S7-1500

Fuente: https://elblogdefon.wordpress.com/2012/08/02/proyecto-comunicacion-industrial-profibus-y-
ethernet/

4.7.1 Hardware y software necesarios

1. PC Intel® Celeron® Dual Core 2,2 GHz, 1,7 GHz 4 GB RAM, aprox. 5 GB de espacio libre
en disco

Sistemas operativos: Windows 7 (32/64 bits) Professional SP1/ Enterprise SP1 / Ultimate SP1,
Windows 8.1 (64 bits) Professional / Enterprise, Windows Server 2008 (64 bits) R2 StdE SP1
(Instalacion completa), Windows Server 2012 (64 bits) R2 StdE (instalacion completa)

2. Software STEP 7 Professional V13 (Totally Integrated Automation (T1A Portal VV13)

3. Conexion Ethernet entre PC y CPU 1516-3 PN/DP

4. PLC SIMATIC S7-1500, p. ej. CPU 1516-3 PN/DP con modulos de sefiales para entradas
digitales

(DI) y salidas digitales (DO). Las entradas deben estar conectadas en un cuadro.
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- 2 STEP 7 Professional V13
- (TIA Portal)

4 S7-1500 con CPU
1516-3 PN/DP

Figura 22. Mddulo de sefiales PLC S7-1500

Fuente: Siemens. Todo lo que necesita para la transicién de red — y las comunicaciones ilimitadas.
Recuperado 2018 Disponible en: http://w3.siemens.com/mcms/industrial-
communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx

Notas sobre la programacion para SIMATIC S7-1500 2.1 Sistema de automatizacion
SIMATIC S7-1500 El sistema de automatizacion SIMATIC S7-1500 es un sistema de control
modular para las gamas media y alta. Existe una amplia gama de médulos para una adaptacion
Optima a la tarea de automatizacion. SIMATIC S7-1500 es la version perfeccionada de los
sistemas de automatizacion SIMATIC S7-300 y S7-400 y ofrece las siguientes novedades:

1) Mayor rendimiento del sistema ® Funcionalidad Motion Control integrada

2) PROFINET IO IRT

3) Display integrado para el manejo y diagnéstico a pie de maquina

4) Innovaciones de lenguaje STEP 7 sin renunciar a ninguna de las acreditadas funciones. El
controlador S7-1500 se compone de una fuente de alimentacion, una CPU con display integrado
y mbdulos de entradas y salidas para sefiales digitales y analdgicas. Los mddulos se montan en
un perfil soporte con perfil DIN integrado. En caso necesario, se pueden utilizar también
procesadores de comunicaciones y modulos de funcion para tareas especiales, como p. ej. control

de motor paso a paso.


http://w3.siemens.com/mcms/industrial-communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx
http://w3.siemens.com/mcms/industrial-communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx

o1

Figura 23. Modulo de comunicacion PLC S7-1500

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

El automata programable (PLC) vigila y controla una maquina o un proceso con el programa
S7. A los mddulos de E/S se accede en el programa S7 a través de las direcciones de entrada
(%E), y reaccionan a través de las direcciones de salida (%A). El sistema se programa con el
software STEP 7 Professional V13.

2.2 Software de programacion STEP 7 Professional V13 (TIA Portal VV13) El software STEP
7 Professional V13 (TIA Portal VV13) es la herramienta de programacion para los sistemas de
automatizacion. -SIMATIC S7-1500 - SIMATIC S7-1200 - SIMATIC S7-300 - SIMATIC S7-
400 - SIMATIC WInAC Con STEP 7 Professional V13 pueden utilizarse las siguientes

funciones para la automatizacion de una instalacion:

1) Configuracion y parametrizacion del hardware.

2) Definicion de la comunicacion.

3) Programacion.

4) Prueba puesta en marcha y servicio técnico con las funciones de operacién/diagnostico.

5) Documentacion.

6) Creacion de visualizaciones para SIMATIC Basic Panels con WinCC Basic integrado.

7) Con otros paquetes WinCC también se pueden crear soluciones de visualizacion para PC y

otros Panels Todas las funciones disponen de una detallada ayuda online.
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4.7.3 Instalacion del software STEP 7 Professional V13 (TIA Portal V13). STEP 7
Professional se suministra en DVD.

Para instalar STEP 7 Professional, proceda del siguiente modo:
1. Introduzca el DVD de STEP 7 Professional en la unidad de DVD.
2. El programa de instalacion se inicia automaticamente. De no ser asi, inicielo haciendo doble
clic en el archivo "START .exe".
3. El programa le guiara durante la instalacion completa de STEP 7 Professional

4. Para utilizar STEP 7 Professional se requiere una clave de licencia en su equipo.

Durante la instalacion puede transferir dicha clave de licencia a su equipo desde el lapiz USB
suministrado. Posteriormente puede volver a transferir la clave de licencia a cualquier otro
soporte de datos con el software "Automation License Manager". La clave de licencia puede
estar en otro equipo y consultarse a través de una red.

4.7.4 Conexion con la CPU a través de TCP/IP y restablecimiento de la configuracion de
fabrica. Para poder programar desde PC, PG o portatil un SIMATIC S7-1500, es necesaria una

conexion TCP/IP o, de forma opcional, una conexion PROFIBUS.

Para comunicar el PC y SIMATIC S7-1500 mediante TCP/IP es importante que las
direcciones IP de ambos aparatos coincidan.

A continuacion, se muestra como configurar la direccion IP de un ordenador con sistema

operativo Windows 7.



53

Localice el simbolo de red en la parte inferior de la barra de tareas 'm“ y a continuacion hags
clic en "Open Network and Sharing Center (Abrir centro de redes y recursos compartidos)

(— m — Open Network and Sharing Center (Abrir centro de redes y recursos compartidos))

Not connected e

‘ﬂiﬂ Connections are available
Wireless Netv r

ork Connectior -~

Figura 24. Modulo de comunicacion PLC S7-1500

Fuente: Fuente: extraido de:

https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-

MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

2. En la ventana abierta del centro de redes y recursos compartidos haga clic en "Change adapter

settings (Cambiar configuracion del adaptador)”. (Change adapter settings) (Cambiar

configuracién del adaptador)

A ** » Control Panel » All Control Panel tems » Network

Control Panel Home . .
View your basic network

Change adapter settings 1
A
Changd_Hvanced sharing
settings
(This computer)

View your active networks

/“ Network

-
7 .l ' Home network

Figura 25. Modulo de comunicacion PLC S7-1500
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Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

3. que Seleccione la "Local Area Connection (Conexion LAN)" con la que desee conectarse al
controlador y haga clic en "Properties (Propiedades)". (Local Area Connection (Conexién LAN)

Properties (Propiedades).

e f =
’ ) =
Q.\Jv =’ » Control Panel » Network ans
Organize ~ Disable this network device
:_ Local Area Connection
3 =I(R) 82 8L 3 Ne Sk
# Disable
Status
Diagnose
= Bridge Connections
Create Shortcut
¥ Rename
R |

Figura 26. Modulo de comunicacion PLC S7-1500

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

4. Ahora seleccione "Properties (Propiedades)” de "Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)
(Version del protocolo de Internet 4 (TCP/IPv4)"

(Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) (Version del protocolo de Internet 4)

(TCP/1Pv4) Properties (Propiedades.
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B ol Aves Commes taoy Prenea s l———
Networkn < | Shanng
Connect us sing

Link-Layer Topology Discovery Mapper L/O Driver
4 Link-Layer Topology Discovery Responder

Figura 27. Modulo de comunicacion PLC S7-1500.

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

5. Aqui puede configurar la "IP address (Direccion IP)" y la "Subnet screen form (Méscara de
subred)" y confirmar con "OK (Aceptar)". (— Usar la siguiente direccion IP — IP address
(Direccion IP): 192.168.0.99 — Subnet screen form (Mascara de subred) 255.255.255.0 - OK
(Aceptar) — Close (Cerrar)

Tinternet Protocol Version 4 (TCP/TPva) Propertics [BR™SC ¥ Local Area Connection Properties [
General - Netwarang 9\31170 T - —
You can get IP settings assigned automaticaly if your network supports ‘ Connect usng
Es‘;aepabl x;wcat::;:;s: you need to ask your network administrator & Ireel(R) 825780C Gigabt Network Connection

Obtan an IP address astomatically
: Ths cornection uses the following tems

© Use the following IP address:

P address: 152 _168. 0 . 99 &

Subnet mask: PS5 255.255. 0 ~ QoS Packet Scheduler

¥ 2 Fie and Prnter Sharing for Microsoft Netwarks

M - Intemet Protocol Vierson § (TCP/1PvE)

M -4 Intemet Protocol Version 4 (TCP/1Pv4)

W i Link-Layer Topology Discovery Mapper /O Driver
W -4 Unk-Layer Topology Discovery Responder

Default gateway:

© Use the following DINS server addresses:
Preferred ONS server: ] Unesan

g
i

Description
Alows your computer to acoaes resources on 3 Microsoft
et wark

Alternate DINS server:

7] Vahdate setunas upan exit [ advanced... |

O L}[ [ cancel ‘ _ Cese[y

Figura 28. M6dulo de comunicacion PLC S7-1500

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF
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La direccion IP de SIMATIC S7-1500 se ajusta de la siguiente manera.
1. Seleccione el "Totally Integrated Automation Portal”, que se abre haciendo doble clic. ( TIA
Portal VV13)

-
TIA Portal V13

Figura 29. icono TIA Portal

Fuente: Documentacion didactica SCE para la solucion de automatizacion homogénea. Totally
Integrated Automation. (TIA). Recuperado 2018 Disponible en:
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-
portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es 020-011 r1404 startup_s7-1500 v13.pdf

7. Seleccione el punto "Online & Diagnostics (Online y diagndstico)" y luego abra "Project view

(Vista del proyecto)". (— Online y diagnostico — Vista del proyecto)

Figura 30. Online & diagnostics

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

8. En la navegacion del proyecto, en "Online access (Accesos online)", seleccione la tarjeta de
red que se ha ajustado previamente. Al hacer clic en "Update accessible devices (Actualizar
nodos accesibles)”, vera la direccion IP (en caso de haberse ajustado) o la direccion MAC (en
caso de que aun no se haya asignado la direccion IP) del controlador SIMATIC S7-1500


https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
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conectado. Seleccione aqui "Online&Diagnostics (Online y diagnostico)”. (— Online access
(Accesos online) — Network Connection (Conexién de red) — Update accesible devices

(Actualizar nodos accesibles)— Online&Diagnostics (Online y diagnéstico)

Figura 31. Navegacion del proyecto

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

9. En "Functions (Funciones)" encontrara la opcion "Assign IP address (Asignar direccion IP)".
Rellene aqui "IP address (Direccion IP)" y "Subnet mask (Méscara de subred)". A continuacion,
haga clic en "Assign IP address (Asignar direccion IP)" y se asignara esta nueva direccién a su
SIMATIC S7-1500. (— Functions (Funciones) — Assign IP address (Asignar direccién IP) —
IP address (Direccion 1P): 192.168.0.1 — Subnet mask (Mascara de subred): 255.255.255.0 —

Assign IP address (Asignar direcciéon IP)



Figura 32. Asignar direccion IP

Fuente: Fuente: extraido de:
https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

10.  Sitiene problemas para adoptar la direccion IP o desea restablecer la configuracion
predeterminada del controlador, seleccione "Functions (Funciones)" "Reset to factory settings
(Restablecer configuracion de fabrica)". y haga clic en "Reset (Restablecer)". (— Functions
(Funciones) — Reset to factory settings (Restablecer configuracién de fabrica) — Reset

(Restablecer)

o [era——
e AXmaxOie: R ABGEG ¥ & pmE

Sieat oaipen

Fiagal

Figura 33. Restablecer configuracion de fabrica cuando presente problemas

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF
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11. Confirme si realmente desea restablecer la configuracion de fabrica con "Yes (Si)"y, si es

necesario, pare la CPU. (— Yes— Si)

Online & diagnostics (02471:000079) >
. Do you really want to reset the module?
=
| —ves —tio—0o
Online & diagnostics (0241:000020) =<
l Resetting is only allowed in STOP mode.
- Do you want to stop the CPU ?
[—ves— | }—tio— o

Figura 34. Confirmacién

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF
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4.7.4 Programar de PLC (S7-1200 / S7-1500). Para ello creamos un programa en el PLC como

este:

Al Activar la marca %MO0.0 se activa la marca %M10.0 y se queda auto alimentada hasta que

se cumpla el tiempo del temporizador "Tim_ON".

El valor de temporizacion se le asignara por la variable %MD12 "Valor_Tiempo-
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- Segmento 1:  infoFLC -Marcha

- Al pulsar marcha la salida %M10.0 se mantiene a On ya que se autocalimenta hasta que se cumpla
elwvalor del termporizador

WO O W10 .0
"Marcha” "Tim_ON".Q salida”
| A ()
W10 0
“salida”
11
11
- Segmento 2: infoFLC - Temporizador

Valor de temporizacion

YDB2
“Tirm_Omn"
Y“M10 .0 TOM
"salida™ Tirme
———m Q
YAD12 ET

"valor_Tiempo™ PT

Figura 35. Programacion

Fuente: Temporizadores: S7-1200 / S7-1500 cambio de valor desde pantalla. Info PLC.
Automatizacién industrial, robética e industrial. http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-
step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-1200-1500-valor-temporizacion-pantalla

Para introducir el temporizador, en nuestro caso un temporizador TON con retardo a la

conexion, lo seleccionamos de la barra de instrucciones y lo arrastramos al programa.

Mo bre DCescripcicn
- [=] Termporimadores
Termporimmdores CE|

- T ImMmpulso
- T . Rertardco al coneczar

E—— R r=1 =y Retardo al desconec zar
“EE- TOrR Acurmulador de Tiempo
x| —CcTEy— Arrancar termporizmsdor
¥ —CTCoray— Arrancar termporizmsdor
x| — T FE— Arrancar termporizmsdor
X — T raEy— Acurmulador de Tiempo
€] —CRT>— Imicializar termporizador
] —cPT>— Cargar tiermpo

Temporizadores S RhDaSsTC

=1 =_FPUL=E ryarrancar ..

i
3] — == Arrancar temporizodor
]| —CsSF» Arrancar temporizodor

Figura 36. Seleccion de temporizador

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF


http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-1200-1500-valor-temporizacion-pantalla
http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-1200-1500-valor-temporizacion-pantalla

Le asignamos el nombre y el nimero de temporizado

Opciones de llamada

s

Instancia
individual

Blogue de datos

Mombre =
NGmero
O Manual

G} Automatico

El bloque de funcién llamado guarda sus datos en un blogque
de datos de instancia propio.

3

mas ...

r Aceptar 1 | Cancelar

Figura 37. Asignacion de nombre

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

Una vez que hemos insertado el temporizador nos falta asignarle una variable.

v {4Segmento 2: Temporizmdor

Valor de temporizcion

%DBE2
"Tim_ON"
W10.0 TON
"salida” Time
] 1
1 | M Q
T — PT ET

Figura 38. Temporizador virtual

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF



Para asignarle una variable, vamos a crear una variable tipo "Time" a la que Illamaremos

"Valor_Tiempo™ y le asignaremos por ejemplo la direccion %MD12

Variables PLC
Nombre ~ Tabla devanables Tpodedstos ~ Direccion — Rema.. Visbl.. Acces. (

| @Nercha  Tabla de vanables estindsr  Bool 00 V
] @il Tabla devanables estindsr  Bool k00 V
@ VelorTempo Tabl d vanatles estndar ¥/ Time %MDH B v

Lrramar
! <Alrenar

l

=]
= | | =D (=)

Figura 39. Asignacion de variable.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

DB 2
“Tim_OMN"
Y100 TOM
“salida” Time
| | IN Q
D12 ET
"Walor_Tiempo® PT

Figura 40. Variable de tiempo.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

4.7.5 Programa en pantalla KTP400. Una vez que tenemos el programa del PLC y la variable
de temporizacion creada vamos a realizar una entrada numeérica en la pantalla KTP400 donde

introduciremos el valor de temporizacion. Para ello utilizamos un campo de E/S numérica.

62
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VlElementn-s
e 1o

% Campo E/S

=x Campo EIS

2= B

k

b,

Figura 41. Campo E/S

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

Valor de temporizacion %MD12
0,000

Figura 42. Valor temporizacion.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

Le asignamos la variable que anteriormente hemos creado en el PLC para asignar el valor de

temporizacién "Valor Tiempo"



64

w [ PLC_1 [cPU 151141 PN]

(=]

Al
r\_ —
b g Blogues de programa
F:F ,q : g Nombre Tipo de datos | Direccién
b L4 Objetos tecnoldgicos .
r— Minguna
¥ g Variables PLC il
= : E[{@ Marcha Boal MO0
ZgTabla de variablesest.. | | :
rs <@ selida Boal EN10.0
b L Médulos locales b Valor T i o B
. alor_Tiempo e
w [ HML_1 [KTP400 Basic color PN] | | SRR
":g‘ufariables HI
vigTabla de variables est.
[
[ |Mostrar todo

Figura 43. Asignacion de “valor tiempo” al temporizador.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

Le asignamos las siguientes propiedades generales de formato

‘_d. Propiedades ‘ %) Informacié

Propiedades || Animaciones H Eventos " Textos |
General
General
- Proceso Formato

Apariencia
Comports miento Variable: |valor_Tiempo |§|| Formato visualiz: n
Representacian m Variable PLC:  Valor_Tiempo A Decimales:

a
Formato de texto 1 Direccién: Time Longitud de campa:
Limites m

* T " -
iz i Ceros a la imuierda: | |
Sequridad Tipo Formato represent.

Modo: |Entrads [*] |99999 [~

Figura 44. Asignacion del formato.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

De esta forma ya tenemos una entrada de teclado en la pantalla KTP que nos permite editar el

valor de temporizacion de una temporizacion en los autdmatas Simatic S7-1200 7 S7-1500
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¥  Segmento 1: infoPLC - Marcha
w Al pulsarmarcha la salida %M10.0 se mantiene  On ya que se autcalimenta hasta que se cumpla
el valor del temperizdor

0.0 W10.0
“Marcha® “Tim_ON".Q “salida”
]

it 14 { }—
[/ RT Simulator V12.00.01.01_01.01
W10.0
“salida” SIEMENS
—

v  Segmento2: infePLC-Temporimd Marcha %M0.0 .
Valor de temporizcion

T#15_912M5 Valor de temporizacion %MD12
%DB2

“Tim_ON*

H
s
Y
H
=]

*salida® Time

[
]

TE4S
MD12
*Valor_Tiempo® ==l p1

v  Segmento3:

Figura 45. Editar valor de temporizacion.

Fuente: https://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/Documents/S71500-
MANUAL%20DEL%20SISTEMA.PDF

4.8 Conectores Eléctricos. Se llama conector al dispositivo que une distintos circuitos
eléctricos. Existe una gran cantidad de conectores eléctricos cada uno son sus caracteristicas y
particularidades. A nivel general puede decirse que la mayoria de los conectores constan de una

base (la parte hembra) y de un enchufe (la parte macho). (Conector)

.
L e -
- W

Fuente: http://www.indusener.com/productos/conectores-electricos/o-iii-referencia-socket-

Figura 46. Conectores eléctricos

marca-electro-pjp
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4.9 Control Eléctrico.

Para ser mas claro un control eléctrico es un conjunto de elementos eléctricos o electronicos
que accionan contactos, todos interconectados eléctricamente a través de conductores, con el
propdsito de establecer una funcién de control sobre un equipo o conjunto de equipos. La
funcidén de control consiste en permitir o cerrar el paso de energia eléctrica al equipo o parte de

este. (Gasca., Bautista., Quintero., Gdmez & Urrego 2012)

4.9.1 Elementos de maniobras. Son elementos que nos permiten abrir o cerrar el circuito
cuando es necesario. Son todos aquellos aparatos que permiten el paso o la interrupcién de la

corriente de la red a una carga eléctrica.

4.9.2 Elementos de maniobra manuales. Son dispositivos que estan fabricados para operar bajo

una activacion mecanica. Estos elementos fabricados para un limitado nimero de maniobras.

Los principales elementos de maniobras manuales usados en controles eléctricos son los

siguientes:

e Interruptores: De acuerdo con la norma IEC 60947-1, los interruptores son aparatos con
cierto poder de corte para abrir y/o cerrar circuitos bajo carga normal y circunstancialmente en
condiciones de sobrecarga. Puede soportar cierto tiempo las condiciones anormales de corriente
durante un cortocircuito, pero no las interrumpe. Se construyen diferentes modelos de
interruptores; basculantes (apagadores), rotativos, de cuchillas, etc. Sus principales
caracteristicas técnicas son las siguientes: Tension nominal, Numero de polos, Corriente

nominal, Capacidad de interrupcion y Sistema constructivo.

e Pulsadores: Son aparatos de maniobra con cierto poder de corte. Se diferencian de los

interruptores porgue cierran o abren circuitos mientras actta sobre ellos una fuerza externa (del
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operador o usuario) en el mecanismo de accionamiento, el dispositivo retoma su posicion de
reposo una vez que cesa la fuerza aplicada. EI mas familiar de estos aparatos son los usados en
las bocinas de automoviles y timbres residenciales. Las caracteristicas eléctricas principales son
similares a las resefiadas para los interruptores manuales. En los circuitos de control eléctrico son

usados mas a menudo como elementos de mando, que como elementos de maniobras.

e Seccionadores: Segun la norma IEC 60947-1, los seccionadores son aparatos de maniobras
sin poder de corte capaces de abrir y/o cerrar circuitos cuando estan sin carga o cuando es
despreciable la corriente a interrumpir o establecer. Las principales caracteristicas técnicas de los
seccionadores son las siguientes: Tension, nominal, Namero de polos, Corriente nominal,

Sistema constructivo y Si alojan o no fusibles.

Accionamiento

Figura 47. Elementos de maniobra manual.

Fuente: Formacidn para la industria 4.1 Auxiliares de mando. Recuperado 2018 Disponible en:

https://automatismoindustrial.com/d-automatizacion/1-4-adquisicion-de-datos/auxiliares-de-mando/

4.9.3 Elementos de maniobras automaticos. Son dispositivos disefiados para abrir y/o cerrar
circuitos en funcién de las magnitudes que alcanzan ciertas variables fisicas tales como:
corriente, voltaje, frecuencia, temperatura, presion, espacio, tiempo, etcétera. Los mas
importantes son los interruptores automaticos o disyuntores; que son aparatos de conexion -
desconexidn de circuitos; capaces de establecer, soportar e interrumpir corrientes bajo
condiciones normales del circuito, asi como establecer, soportar durante un tiempo determinado

e interrumpir corrientes de cortocircuito.

El disyuntor puede actuar por sobrecargas, cortocircuitos, sobre-voltaje o por bajos voltajes.


https://automatismoindustrial.com/d-automatizacion/1-4-adquisicion-de-datos/auxiliares-de-mando/
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Al producirse cualquiera de estas anomalias desconectan automaticamente la fuente de
alimentacion del circuito. Para volver a recuperar el circuito se procede a una accion de rearme
manual. Uno de los interruptores automaticos mas usado es el breaker, el cual protege los

circuitos ramales y alimentadores de instalaciones eléctricas.

Sus principales caracteristicas técnicas son las siguientes: tension nominal, nimero de polos,
corriente, nominal, capacidad de interrupcién, sistema constructivo y variables fisicas que lo
accionan. Los contactores también pueden ser agrupados dentro de los aparatos automaticos de

maniobras.

4.9.4 Aparatos de proteccion. Son aparatos destinados a brindar proteccion contra sobrecargas
Y no contra corto circuitos. Se usan en combinacion con los contactores para despejar los
problemas de sobrecarga en el circuito. Los més utilizados son los relés térmicos,

termomagnéticos y electromagnéticos.

4.9.5 Elementos de mando. Son todos aquellos dispositivos que abren y cierran circuitos de

muy baja potencia (circuitos de mando) y que son accionados por un operador o usuario.

4.9.6 Segun su apariencia y forma exterior. En este grupo se ubican los siguientes elementos
de mando:

e Pulsadores: los pulsadores de mando se definen igual que los pulsadores usados para
maniobras, la diferencia fundamental es que los pulsadores de mando manejan intensidades de
corriente muy pequefias en comparacion con los pulsadores de maniobras. Pueden presentar

diferentes formas:

I.Rasantes: que impiden maniobras involuntarias.
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ii.Salientes: de accionamiento mas comodo.
iii.De llave: para accionamiento de gran responsabilidad.
iv.De zeta (hongo): para accionamiento de emergencia.

v.Luminoso: con sefalizacién incorporada.

e Selectores o interruptores giratorios. Son dispositivos que permiten controlar o seleccionar
una determinada funcion del sistema. Por ejemplo, los selectores de apagado, funcion manual o
funcion automaética de un sistema de bombeo. Los hay de diversas formas:

I.Simple y de maneta: se refiere al asa de agarre.

ii.De llave: Para accionamiento autorizado.

iii.De dos o tres posiciones: Se refiere a selecciones posibles por el aparato. (bid.)

Un contactor eléctrico funciona basicamente como un interruptor (dejamos o no pasar la
corriente), pero con la capacidad de ser activado a distancia, mediante un mecanismo
electromagnético. Se define como un interruptor trifasico, el que se acciona a distancia mediante

una bobina. (Factor eléctrico)

Figura 48. Contactor eléctrico.

Fuente. (Contactor Magnético NEMA,9A,240VCA,3Polo. Grainger. Mexico. Recuperado 2018
Disponible en: https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-Contactor-
Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64

Es una fuente al elemento activo que es capaz de generar una diferencia de potencial, también
proporciona una corriente eléctrica para que otros circuitos funcionen. La fuente eléctrica se

clasifica en fuentes reales y fuentes ideales. Las fuentes ideales son elementos utilizados en la


https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-Contactor-Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64
https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-Contactor-Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64
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teoria de circuitos para el analisis y la creacion de modelos, de manera que permitan analizar el
comportamiento de componentes electrénicos o circuitos reales. También, las fuentes ideales
pueden ser independientes si sus magnitudes son siempre constantes o dependientes, ya sea el
caso de que dependan de otra magnitud.

Las fuentes reales a diferencia de las fuentes ideales son las que dependen de la carga a la que
se encuentren conectadas. Las fuentes de tension real se pueden considerar como una fuente de
tension ideal en serie, con una resistencia Rg, a la que se denomina resistencia interna de la
fuente. La fuente eléctrica es una forma de energia facilmente utilizable, se puede utilizar de
varias formas basadas en energias primarias. Con el trascurso de la historia, la humanidad ha
logrado diversos progresos en el control. La produccion y el almacenamiento de tipos o formas
de energia cada vez méas complejos y de mayor eficacia son fundamentales para el desarrollo de

las actividades econémicas.

Figura 49. Fuente de alimentacion 24V

Fuente: Mean well Fuente de poder AC-DC; 24V; 4A; 100-264V In. Fuentes power suppy. ADVSA
industrial. Recuperado 2018 Disponible en: http://advsamex.com/esp/item/21/mean-well-fuente-de-
poder-ac-dc-24v-4a-100-264v-in

4.9.7 Borneras. Son los contactos que se utilizan para derivar la energia producida por una pila
hacia dispositivos como baterias, motores o0 u otros aparatos eléctricos. De este modo, los cables

alimentan con electricidad a los terminales para permitir su funcionamiento éptimo. Las bornas


http://advsamex.com/esp/item/21/mean-well-fuente-de-poder-ac-dc-24v-4a-100-264v-in
http://advsamex.com/esp/item/21/mean-well-fuente-de-poder-ac-dc-24v-4a-100-264v-in

71

de derivacion son bornas especialmente disefiadas para redes eléctricas y sistemas de cableado de

baja tension que permiten la derivacion de la corriente eléctrica hacia otro cable. (Todo eléctrico)

Figura 50. Bornera de conexion.

Fuente: Bornera de Baquelita. Electro Sertec. Material eléctrico online. Recuperado 2018 Disponible
en: http://electrosertec.com/accesorios/143-bornera-de-baquelita.html


http://electrosertec.com/accesorios/143-bornera-de-baquelita.html
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5. Metodologia

5.1 Tipo de proyecto

El mddulo PLC S 1500 y los elementos que lo conforman; es un proyecto investigativo y
aplicativo, que es implementado en un aula de estudio o un lugar con condiciones apropiadas
para su uso, ya que el médulo esté hecho para ser trasladado facilmente. Principalmente se inicia
con la investigacion de todo lo relacionado, desde donde inicia hasta donde termina, sus
aplicaciones, y que dispositivos adicionales contiene para que el sistema funcione tal como es,

para generar mayor facilidad en su manejo.

5.2 Método

El método realizado es basado en los objetivos del proyecto del s7-1500, como también, de la
guia de los profesores, asesores y decanatura brindando toda la infraestructura, mecanismos,

conocimientos, que permiten llegar a los objetivos propuestos.

Por otra parte, es imprescindible contar con los laboratorios y laboratoristas de la institucion
para toda la organizacién logistica para implementar el modulo y construirlo con calidad.

Este proyecto contara con los siguientes pasos de desarrollo:

Fase 1: Investigacion del PLC S7 1500, componentes, aplicaciones, ventajas y desventajas,
implementacidn, medidas, que indiquen de forma clara como debe ser todo el proceso de
aplicacion.

Fase 2: Definicion del disefio y forma construccion del modulo. Conocer los elementos de
construccion y cotizar los elementos que forman parte del proyecto para conocer el presupuesto

necesario.
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Fase 3: Realizacion del montaje de los elementos de maniobra que componen el tablero acrilico
del PLC S7 1500 contando con la muestra de un proyecto previo y la asesoria del asesor de

proyecto.

Fase 4: Verificacion de los elementos de maniobra, estos se deben instalar en la posicion
correcta y segun la marcacion del tablero del y posteriormente verificar el funcionamiento y con
la aplicacion de un programa en el PLC que verifique el correcto funcionamiento y cumplimiento

de los objetivos.

Fase 5: si el proyecto lo requiere se deben realizar ajuste y puesta a punto del médulo con previa

verificacion del asesor.

5.3 Poblacién y Muestra

La realizacion del modulo # 15 con PLC S 1500 beneficiara a los estudiantes de la Institucion
Universitaria Pascual Bravo que dentro del plan académico de tecnologia electromecanica,
mecatronica, eléctrica e ingenieria eléctrica incluyan en su plan académico automatizacion y

control I6gico programable.

5.4 Instrumentos de recoleccion de informacion

5.4.1 Fuente primaria: surge a partir de una informacion suministrada por las asesorias del
profesor Elkin Pérez, que con su amplio conocimiento en este campo permitio darle solucion a la

problematica.

5.4.2 Fuente secundaria: basicamente esta basada en las investigaciones de otros proyectos
realizados con una referencia de PLC diferente, sitios web, experiencias externes, y la

universidad quien suministro el PLC S 1500.



5.5 Tipo de investigacion

El proyecto se basa en el método de la investigacion aplicada, ya que se aplican los
conocimientos adquiridos en las asignaturas como Control l6gico programable, automatizacion

metodologia y metodologia de la investigacion principalmente.
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6. Resultados del proyecto
El proyecto consiste en el disefio y en la implementacion de un modulo de entrenamiento de
programacion de PLC S7-1500 con comunicacion ethernet que permita realizar diferentes

practicas a los estudiantes de la institucion universitaria pascual bravo mediante la simulacion de

procesos industriales de manera simple y réapida.

6.1. Elaboracion del disefio preliminar

Se integraron diferentes elementos con el objetivo de obtener un producto duradero, facil de

operar y que permita al estudiante realizar las précticas necesarias de forma rapida y simple.

6.2 Analisis de los materiales y el equipo técnico requerido

Se integraron diferentes elementos con el objetivo de obtener un producto permanente, facil

de operar y que permita al estudiante realizar las practicas necesarias de forma rapida y simple.

6.3 Seleccion de los materiales y el equipo técnico requerido

6.3.1 Chasis. Todo el médulo es soportado por un marco metélico o estructura de perfil
cuadrado metalica de % pulgada, de 55 centimetros de largo por 45 centimetros de alto, con unas

bases que la mantienen firme.

6.3.2 Tablero. El tablero de maniobras sobre el cual se soportan los elementos de control, esta
fabricado en acrilico azul de 5 mm de espesor, con marcas para identificar los elementos de

control.



6.3.3 Protecciones. Cuenta con dos protecciones, un interruptor mono polar y otro bipolar
que protegen los modulos del PLC y la HMI en caso de sobrecargas 0 un cortocircuito en los

elementos de maniobra.

6.3.4 Conectores. Se instalan conectores hembra tipo banana para la realizacién de las

conexiones eléctricas.

6.3.5 fuente de alimentacion. Se instalé una fuente de 24 voltios de corriente directa

Alimentar las sefales de los modulos del PLC.

6.3.6 PLC. Se instal6 un PLC Siemens S7- 1500 con comunicacion ethernet y modulos de

entradas digitales y anélogas.
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6.4.Construccién del médulo de entrenamiento con el PLC S7 — 1500

Se utiliza un acrilico previamente perforado con orificios a medida de los elementos a

ensamblar y se acopla a un chasis o soporte.

Figura 51. Construccion del médulo de entrenamiento con el PLC S7 — 1500.

Fuente: Salinas Gonzalez Cristian Camilo. Gimez Chalarca Christian Camilo & Uribe Ramirez Jaiuri
(2018)

Se inici6 con acoplar todos los elementos y se realiz6 el cableado entre los diferentes

componentes y su correspondiente marcacion.



Figura52. Ensamble del Mddulo S7-1500 parte frontal

Fuente: disefio propio

772/ &

Figura 523. Médulo S7-1500 parte posterior.

Fuente: disefio propio
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Figura 534. Médulo S7-1500 terminado parte frontal.
Fuente: disefio propio
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6.5 Realizacién de pruebas preliminares

Una vez ensamblado el modulo # 15 de PLC, se procede a realizar pruebas del mismo, para tal

efecto se implemento un programa, el cual se indica a continuacion:

Figura 55. Prueba de funcionamiento Médulo PLC S7-1500.

Fuente: disefio propio

6.5.1 mando por impulso inicial de un motor desde tres estaciones. Supongamos que un
proceso industrial como podria ser una banda transportadora impulsada por un motor
(M1) requiere arrancar y detener una banda transportadora desde tres lugares diferentes.
Para implementar dicho proceso el motor M1 se debe encender desde cualquiera de las tres
estaciones con su respectivo pulsador de marcha y detener con cualquier pulsador de paro

ubicado en las mismas tres estaciones.
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Primero se disefio el circuito de control, en el cual se simula el funcionamiento del un motor M1
con el piloto 1 del modulo y con los pulsadores S0, S1, S4 como marcha y S2, S3, S6 como paro

respectivamente. Por Gltimo, se realizd el montaje en el modulo pudiendo apreciar su operacion.

b Segmento 1: MANDO DESDE TRES ESTACIONES

%I0.0 0.1 %I0.2 0.3
"PARD ESTACQON "PARD "PARD "MARCHA %Q0.0
1 ESTACON_2° ESTACION_3" ESTACON_1" " MOTOR_1*

] | ] L | 1 ] | I 1
11 11 [ 11 L

w04

"MARCHA
ESTACON_2°

w05
"MARCHA
ESTACQON_3"

%00.0
"MOTOR_1"

Figura 56. Circuito de control mando desde tres estaciones para energizar y desenergizar un

motor.

Fuente: disefio propio

6.5.2 Ejemplo 1: Observacion de variables. EI TIA PORTAL V13 nos permite observar online
el valor que toma una variable durante la ejecucidn del programa e incluso forzar su estado de

verdadero a falso para visualizar el comportamiento del programa que se ejecuta en el PLC.

implementando a modo de ejemplo el programa de la imagen anterior que deseamos visualizar su
ejecucién en el PLC desde el TIA PORTAL tanto en lenguaje KOP y FUP. para esto se hace

necesario comunicarnos al PLC mediante comunicacion ethernet.
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Desde el modo online tras haber habilitado la opcidén Observar, podremos visualizar en
tiempo real el estado de ejecucion de nuestro programa. En las imagenes siguientes vemos el
resultado en lenguaje, KOP, FUP. Observe que al cumplirse todas las condiciones representadas

por la linea verde el motor 1 se encuentra activo.

- > JE

= =i == 7 = =

PABD 5 TAD

MARCHE

A RCHA

Tablas Observacion y Forzado de variables

EL TIA PORTAL permite observar por medio de una tabla de variables los estados en tiempo
real permitiendo una evaluacion acertada de lo que esta sucediendo en el programa del PLC

como lo muestra la siguiente imagen.

Estas tablas las podemos visualizar en el arbol de proyecto, en su parte inferior, desplegando
la pestafia haciendo clic en tabla de variables y posteriormente en agregar tabla de observacién y
una vez esté abierta la ventana podremos agregar variables y ejecutando la opcion observar en el

icono de las gafas en el panel superior se podran observar los estados de las variables.
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Una vez realizado el procedimiento mencionado se tendra esta tabla en la que se estan

observando en estado online el estado de las variables del programa que este en ejecucion.

st [fpds 7 A 2 P

i Nombre Direccian Formato visualiza.. Valor de observac.. Valor de forzado & Comentario

1 "PARO ESTACION ... %I0.0 BOOL [=] TRUE

2 "PAROC ESTACION... %l0.1 BOOL [H TRUE

3 "PARC ESTACION... %102 BOOL [=] TRUE

4 "MARCHA ESTAC... %103 BOOL [ FALSE

5 "MARCHA ESTACL.. %I04 BOOL [d FALSE

6 "MARCHA ESTACL.. %105 BEOOL [=] TRUE

£ F

6.5.3 Ejemplo 2: en el TIA PORTAL se realiza un programa de ejemplo de comparacion
mediante una sefial analoga que permita compara con un valor pre establecido.
Para esto agregamos una CPU 1516-3 PN /DP



Vo

Agregar dispos

Mombre del dispositiv

[PLC_1 |

~ [ Controladores Dis positivo:
» [l simamc 571200
~ [l SIMATIC S7-1500
~ [ cPU
» [ CPU 15111 PN
» [ CPU 15131 PN
» [l cPu 15152 PH

Controladores

CPU 1516-3 PNIDP

~ [ CPU 1516-3 PNIDP
: Referencia: | 6ES7 516-3AND0-DABO |
Fs 0 ..
HMI » [l CPU 15184 PNIDP Versién: [vis =
» [l CPU 1516F-3 PNIDF
» [[J CPU 1518F-4 PNIDP Descripeion:
» [ CPU 1500 sin especificar CPU con display; memoria de trabajo 1 MB para

IS ~ cédigo y 5 MB para datos; tiempo de operacién
i’ I_‘i- SIMATIC 57-300 con bits 10 ns; PROFINET IO, soporta RTIRT, 2
X r LIl SIMATIC 57-400 puertos, MRF, protocolo de transporte TCPRIIP,
Sistermas FC » (il SIMATIC ET 200 CPU servidor web, equidistancia, routing; direccién IP
adicional para servicios bésicos PROFINET/
protocolo de transporte TCPIIP, servidor web,
routing; maestro PROFIBUS DF, equidistancia,
routing; concepto de seguridad de 4 etapas,
funciones tecnolégicas integradas: Motion,
regulacion, contaje y medicién; irmware V1.5

» [jf Device Proxy

[ Abrir 1a vista de dispositivos Aceptar | | Cancelar
I S N AN A A A A A N AN ——————————————————m————

Ahora agregamos del catalogo de hardware los médulos digitales y analogos

T4 Siemens - Proyecto/

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuds

3 (% Bl cuarder proyecto Sh M 2 X D G MG [ & Establecer conexién online ¥ Deshacer conexién online i [ M8 % o |

Proyecto7 » PLC_1 [CPU 1516-3 PN/DP] -
‘E Vista topolégica @ Vista de redes ‘m‘f Vista de dispositivos L

ta general de disp

X

| Ly ¥ | Madule
~ ] Proyecto? [ & \-PD q"“(‘ R

B Agregar dispositivo ‘;\ob J‘S\‘Fﬁs \\‘?’ ~ PLC1
2y Dispositivos yredes S ,,;a‘” - & b Interfs:
~ [ PLC_1 [CPU 1516-3 PN/DP] LA ¢ F @ ® b interi]
[I¥ configuracién de dispositivos - |w v Interfa;
r% Online y diagnéstico . 5 DI 32x24V
r::j Blogues de pro'grama DQ 3224
r{“ Objetos tecnolégicos Al BxUNIRT
Fuentes externas AQ 43001 S

[ & Variables PLC

[k Tipes de datos PLC

Tablas de cbhservacién yfo...
% Traces

i Datos de proxy de dispositi...
B8 Informacién del programa
[ Avisos de PLC

\E] Listas de textos

» [l madulos locales

m Datos comunes

Configuracién del documenta

» [ 1diomas yrecursos

RS  B)
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Ahora ingresamos al OB1 (main) y realizamos el programa de comparacion de valores
mediante sefial analoga que sera la %iw4 entrada en tension que activara la salida q0.0 en el

instante que el valor de la sefial analoga sea igual o superior a 20000.

Proyecto7 » PLC_1[CPU 1516-3 PN/DP] * Bloques de programa » Main [0B1]

GE e b =R ER|E aEF PGaRB Ly 8T K =
Main
Mambre Tipo de datos Valor predet. Comentaric

|¢| 11 | |l|

I |

AF HiF = 7} = &

2]

w Titulo del bloque: "Main Frogram Sweep (Cycle)”

Cernanta o
Lomentara

¥  Segmento1: .

Carventa no
LOMENTano

T
“entrada 4000
analoga "ralida digital’
|==1 [y
[int | L

20000

¥  Segmento 2: .
W

o

100% I ==




Aqui podemos observar que la salida digital no esta activa por que el valor de la entrada
analoga es inferior a 20000 y en el instante que la sefial analoga supera los 20000 se activa la
salida digital q0.0 visualizado mediante la opcion de observacion del TIA PORTAL e indicada

con lineas verdes como podemos observar en la parte inferior de la imagen.

16565
|1

“entrada
. 0.0
"zalida digital”
——

20102
LS

“entrada
— 0.0
"zalida digital”
|:"=| { } ,
it |

20000
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6.5.4 Pantalla Siemens SIMATIC HMI TOUCH.

Figura 57. Pantalla Siemens SIMATIC HMI TOUCH
Fuente: https://uk.rs-online.com/web/p/touch-screen-hmi-displays/8726325/

Descripcion de la simatic HMI TOUCH

La nueva generacion econdmica de HMI se apunta a la tendencia de una visualizacion de alta
calidad incluso en maquinas e instalaciones de pequefias dimensiones Con la 2.2 generacion de
SIMATIC HMI Basic Panels, Siemens atiende las exigencias de los usuarios de una
visualizacion y un manejo de alta calidad, incluso en maquinas e instalaciones pequefias o

medianas.

Las prestaciones se han ampliado considerablemente. Dos de los aspectos decisivos a este
respecto son la alta resolucion y la intensidad de 65.500 colores. También se ha implementado la
conectividad, para la que puede elegirse una interfaz PROFINET o PROFIBUS mas conexién
USB. Gracias a la sencilla programacion, que se lleva a cabo con la nueva version de software de

WinCC en el TIA Portal, los nuevos paneles se configuran y manejan con gran facilidad


https://uk.rs-online.com/web/p/touch-screen-hmi-displays/8726325/

88

6.5.5 Caracteristicas destacadas.

« Serie de iniciacion, idonea para aplicaciones HMI sencillas

* Montaje compatible con los SIMATIC HMI Comfort Panels y los SIMATIC HMI Basic Panels
47’ y 679

existentes
* Escalabilidad flexible en la familia HMI
* Pantallas panoramicas de alta resolucion y atenuables con 64.000 colores

* Innovadora interfaz de usuario y facilidad de uso mejorada gracias a los nuevos controles y
graficos

* Funcionalidad tactil o con teclado para manejo intuitivo
* Interfaz para conexion con diversos PLC

* Variantes para PROFIBUS y PROFINET

* Archivado mediante lapiz USB

« Ingenieria en el TIA Portal

6.5.6 Ventajas

e Répidos procesamientos de grandes cantidades de datos

e Configuracion y ampliacion flexible

e Alta seguridad de datos y disponibilidad del sistema en funcionamiento continuo
e Alta disponibilidad del sistema garantizada

e Conexion universal: 15 m/30 m/ de forma ilimitafas

e Especialmente facil de usar mediante manejo por gestos y con varios datos
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6.5.7 Partes que conforman SIMATIC HMI TOUCH

Estructura de los dispositivos PROFINET La figura siguiente muestra la estructura de los

dispositivos PROFINET tomando como ejemplo el KTP700 Basic.

T W Wl T A ]
=1 LLLE 73
{ ,\ immm 1

\

@O

SIEMENS SIMATIC HMI

(1) Conexion para la fuente de alimentacion (6) Junta de montaje

(2) Puerto USB (7) Teclas de funcion
(3) Interfaz PROFINET

(4) Escotaduras para tensionador
(5) Pantalla/pantalla tactil

Placa de caracteristicas
(9) Conexién para tierra funcional

Guia para tiras rotulables

Fuente:

(https://cache.industry.siemens.com/dl/files/558/26248558/att_112278/v1/hmi_mp377_mp377pro_operati
ng_instructions_es-ES_es-ES.pdf)



7. Conclusiones

La creacion de sistemas de automatizacion propios de la universidad como proyecto se ha
desarrollado correctamente, el médulo de practica del PLC SIMATIC S7-1500 realizado por los
estudiantes del Pascual Bravo 1.U. se deja a disposicion para su uso, esta equipado con médulos
de entrada y de salida de la serie SIMATIC S7-1500 y se puede programar por medio de la red
Ethernet. La documentacidn es breve para una rapida puesta en marcha de aparatos y montajes

de experimentacion compleja.

Lo que desea la institucion de los estudiantes por medio del mddulo de préacticas es que con la
metddica y didactica de la clase donde el profesor transmite los conocimientos necesarios
desarrollar précticas efectivas donde se mejoren las habilidades y los conocimientos con ahorro
de tiempo y con costes madicos. Por ello este sistema de entrenamiento es la base para la
transmision de los fundamentos de la programacién en PLC, asi como para el aprendizaje

avanzado.

En el transcurso de la fabricacion del modulo PLC siemens S7 1500 comunicacion ethernet,
los estudiantes de eléctrica se familiaricen con el tema de control en las practicas de laboratorio
del Pascual Bravo 1.U. Tanto el TIA Portal como el controlador S7 1500 se presentan como
innovaciones en el mundo industrial y se posicionan como claros elementos de futuro. Como
conclusion final se afiade que su conocimiento es altamente beneficiario de cara a poder entrar a

formar parte de dicho sector.
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8. Recomendaciones

Tener cuidado 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 pueden
afectan su desempefio y vida util. Antes de utilizar el médulo, tener una idea clara sobre como se
utiliza'y cdmo se lleva a cabo su funcionamiento para poder lograr sacar la mayor utilidad a
dicho equipo, ya que serdn muy utiles a nivel personal y académico para los estudiantes de la

Institucién Universitaria Pascual Bravo.

Emplear de modo adecuado cada elemento del médulo, siguiendo las instrucciones de
operacion y mantenimiento dados por los fabricantes. Realizar una programacion de
mantenimiento preventivo al PLC y al panel operador, para tener estos equipos en condiciones

adecuadas para su utilizacion.



92
Referencias bibliogréaficas

Automatizacion. Redes industriales PROFIBUS. La apertura en comunicacion industrial con
sencillez, robustez y estandar mundial. Recuperado 2018 Disponible en:

http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=107

y neumatica. Controles eléctricos. Practica. Gasca Ordofiez Andrés Camilo. Bautista
Fabio Andrés. Quintero Maria Alejandra. Gomez Urrego Alejandra. Recuperado 2018
Disponible en:

http://procesos2automatizacionyneumatica.blogspot.com.co/2012/09/controles-electricos.html

Automation Starts Here. Recuperado 2018 Disponible en:
https://cache.industry.siemens.com/dl/files/558/26248558/att 112278/v1/hmi mp377 mp377pro
operating_instructions es-ES es-ES.pdf

Bornes de conexidn. ¢Por qué utilizarlos en el cuadro eléctrico? Obtenido de Loxone:

http://www.loxone.com/blog/eses/2016/01/11/bornes

Bornera de Baquelita. Electro Sertec. Material eléctrico online. Recuperado 2018 Disponible en:
http://electrosertec.com/accesorios/143-bornera-de-baquelita.html

Conector. Recuperado 2018 Disponible en:

https://definicion.de/conector/

Conector eléctrico. Recuperado 2018 Disponible en:
https://es.wikipedia.org/wiki/Conector_el%C3%A9ctrico

Contactor Magnético NEMA,9A,240VCA,3Polo. Grainger. Mexico. Recuperado 2018
Disponible en: https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-
Contactor-Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64

Documentacion didactica SCE para la solucion de automatizacion homogénea. Totally Integrated

Automation. (TIA). Recuperado 2018 Disponible en:

https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-

portal _module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011 r1404 startup_s7-1500 v13.pdf
EPEN. Ente provisional de energia del Neuquén. (31 de Octubre de 2016). Recuperado 2018

Disponible en: http://www.epen.gov.ar/informacion/glosario.php
Ethernet. (30 de Octubre de 2016). Obtenido de CCM: http://es.ccm.net/contents/672-ethernet



http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=107
http://procesos2automatizacionyneumatica.blogspot.com.co/2012/09/controles-electricos.html
https://cache.industry.siemens.com/dl/files/558/26248558/att_112278/v1/hmi_mp377_mp377pro_operating_instructions_es-ES_es-ES.pdf
https://cache.industry.siemens.com/dl/files/558/26248558/att_112278/v1/hmi_mp377_mp377pro_operating_instructions_es-ES_es-ES.pdf
http://www.loxone.com/blog/eses/2016/01/11/bornes
https://definicion.de/conector/
https://es.wikipedia.org/wiki/Conector_el%C3%A9ctrico
https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-Contactor-Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64
https://www.grainger.com.mx/producto/SCHNEIDER-ELECTRIC-Contactor-Magn%C3%A9tico-NEMA%2C9A%2C240VCA%2C3Polo/p/19YH64
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
https://w3.siemens.com/mcms/sce/de/fortbildungen/ausbildungsunterlagen/tia-portal_module/tabcardseiten/documents/sce_es_020-011_r1404_startup_s7-1500_v13.pdf
http://www.epen.gov.ar/informacion/glosario.php
http://es.ccm.net/contents/672-ethernet

93

Electro Industria. Automatizacion. Redes industriales PROFIBUS. La apertura en comunicacion
industrial con sencillez, robustez y estandar mundial. ONE Touch Recuperado 2018

Disponible en: http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=107

Factor eléctrico. Qué es un contactor eléctrico. Recuperado 2018 Disponible en:

http://factorelectrico.blogspot.com.co/2013/11/que-es-un-contactor-electrico.html

Formacion para la industria 4.1 Auxiliares de mando. Recuperado 2018 Disponible en:

https://automatismoindustrial.com/d-automatizacion/1-4-adquisicion-de-datos/auxiliares-

de-mando/
Informe Ethernet Industrial: PROFInet. Publicado. 18 Mayo 2013 Recuperado 2018 Disponible

en: http://www.infoplc.net/documentacion/7-comunicaciones-industriales/74-informe-

ethernet-industrial

Monografico: Lenguajes de programacion - Principios basicos de PLC | Observatorio
Tecnoldgico, 2017). Recursos. Recuperado 2018 Disponible en:
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/lobservatorio/monografico
PLC/image013.jpg

Mean well Fuente de poder AC-DC; 24V; 4A; 100-264V In. Fuentes power suppy. ADVSA
industrial. Recuperado 2018 Disponible en:

http://advsamex.com/esp/item/21/mean-well-fuente-de-poder-ac-dc-24v-4a-100-264v-in

PID. Integrado para tareas de lazo cerrado, ahorros de tiempo. Potencia + eficiencia: SIMATIC
S7-1500 plus TIA Portal. Recuperado 2018 Disponible en:

http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores modulares/c

ontrolador avanzado/s71500/pages/default.aspx#Dise ¢3 blo

PROFInet el estandar Ethernet lider de la industria. Recuperado 2018 Disponible en:

http://www.industry.siemens.com/automation/aan/es/industrial -

communications/profinet/pages/default.aspx

Siemens. Todo lo que necesita para la transicion de red — y las comunicaciones ilimitadas.

Recuperado 2018 Disponible en: http://w3.siemens.com/mcms/industrial-

communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx
Simatic S7 — 1500) Recuperado 2018 Disponible en:



http://www.emb.cl/electroindustria/articulo.mvc?xid=107
http://factorelectrico.blogspot.com.co/2013/11/que-es-un-contactor-electrico.html
https://automatismoindustrial.com/d-automatizacion/1-4-adquisicion-de-datos/auxiliares-de-mando/
https://automatismoindustrial.com/d-automatizacion/1-4-adquisicion-de-datos/auxiliares-de-mando/
http://www.infoplc.net/documentacion/7-comunicaciones-industriales/74-informe-ethernet-industrial
http://www.infoplc.net/documentacion/7-comunicaciones-industriales/74-informe-ethernet-industrial
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/1observatorio/monograficoPLC/image013.jpg
http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/images/upload/1observatorio/monograficoPLC/image013.jpg
http://advsamex.com/esp/item/21/mean-well-fuente-de-poder-ac-dc-24v-4a-100-264v-in
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/s71500/pages/default.aspx#Dise_c3_b1o
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/s71500/pages/default.aspx#Dise_c3_b1o
http://www.industry.siemens.com/automation/aan/es/industrial-communications/profinet/pages/default.aspx
http://www.industry.siemens.com/automation/aan/es/industrial-communications/profinet/pages/default.aspx
http://w3.siemens.com/mcms/industrial-communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx
http://w3.siemens.com/mcms/industrial-communication/es/profibus/pasarelas/Pages/transiciones-de-red.aspx

94
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores modulares/c

ontrolador avanzado/simatics71500 antigua/pages/simatics71500.aspx

TIA Portal (Cémo se pueden cargar los datos del proyecto de la CPU en el equipo de
programacion (PG), con ayuda del STEP 7 (TI1A Portal)? Recuperado 2018 Disponible en:
https://support.industry.siemens.com/cs/document/41885693/%C2%BFc%C3%B3mo-se-
pueden-cargar-los-datos-del-proyecto-de-la-cpu-en-el-equipo-de-programaci%C3%B3n-

(pg)-con-ayuda-del-step-7-(tia-portal)-?dti=0&lc=es-

Todo eléctrico. Qué son las bornas de conexion eléctrica y para qué sirven.

https://www.todoelectrico.es/blog/39-que-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-gue-

sirven.html
Temporizadores: S7-1200 / S7-1500 cambio de valor desde pantalla. Info PLC. Automatizacién
industrial, robética e industrial. Recuperado 2018 Disponible en:

http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-

1200-1500-valor-temporizacion-pantalla
Prieto (2007)

Qué son las Bornes de conexion. (31 de Octubre de 2016). https://www.todoelectrico.es/blog/39-

gue-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-gue-sirven.html



http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/simatics71500_antigua/pages/simatics71500.aspx
http://w5.siemens.com/spain/web/es/industry/automatizacion/simatic/controladores_modulares/controlador_avanzado/simatics71500_antigua/pages/simatics71500.aspx
https://support.industry.siemens.com/cs/document/41885693/%C2%BFc%C3%B3mo-se-pueden-cargar-los-datos-del-proyecto-de-la-cpu-en-el-equipo-de-programaci%C3%B3n-(pg)-con-ayuda-del-step-7-(tia-portal)-?dti=0&lc=es-
https://support.industry.siemens.com/cs/document/41885693/%C2%BFc%C3%B3mo-se-pueden-cargar-los-datos-del-proyecto-de-la-cpu-en-el-equipo-de-programaci%C3%B3n-(pg)-con-ayuda-del-step-7-(tia-portal)-?dti=0&lc=es-
https://support.industry.siemens.com/cs/document/41885693/%C2%BFc%C3%B3mo-se-pueden-cargar-los-datos-del-proyecto-de-la-cpu-en-el-equipo-de-programaci%C3%B3n-(pg)-con-ayuda-del-step-7-(tia-portal)-?dti=0&lc=es-
https://www.todoelectrico.es/blog/39-que-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-que-sirven.html
https://www.todoelectrico.es/blog/39-que-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-que-sirven.html
http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-1200-1500-valor-temporizacion-pantalla
http://www.infoplc.net/descargas/106-siemens/software-step7-tiaportal/2177-temporizador-s7-1200-1500-valor-temporizacion-pantalla
https://www.todoelectrico.es/blog/39-que-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-que-sirven.html
https://www.todoelectrico.es/blog/39-que-son-las-bornas-de-conexion-electrica-y-para-que-sirven.html

