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RESUMEN

Con la necesidad de aplicar nuevas tecnologias para realizar practicas en los
laboratorios del Tecnoldgico Pascual Bravo Institucion Universitaria, surgio la idea
de implementar uno de los equipos mas aplicados a nivel industrial para el
monitoreo y control de procesos, se trata de una pantalla tactil Siemens KPT-400
movil, que acompafiada de un el PLC Siemens S7-1200 y un de variador de
velocidad, elementos que en conjunto forman un enlace completo de control y

mando de un proceso de automatizacion.

Este conjunto de elementos ayudaran a los estudiantes en la realizacion de sus
practicas de laboratorio e implementacion de los conocimientos adquiridos durante
el proceso de aprendizaje, logrando asi ejecutar aplicaciones mas completas con
la finalidad de que los estudiantes logren ser mas competentes en el &mbito de la

automatizacion a nivel industrial.



INTRODUCCION

Muchas maquinas y procesos en la actualidad poseen sistemas ineficientes, por lo
tanto se opta por automatizarlos aplicando las nuevas tecnologias para obtener un
control mucho mé&s confiable de la maquina y seguir aprovechando dichos

procesos con una mayor eficiencia.

Debido a esto se pretende que en el Tecnolégico Pascual Bravo Institucion
Universitaria se puedan mejorar los procesos teorico-practicos, usando nuevas
tecnologias y aplicaciones en procesos de control, contribuyendo a que la
comunidad estudiantil tenga unas practicas mas afines con los sistemas de control

modernos en los laboratorios.

La pantalla tactil siemens KPT-400 es un equipo que unido a un PLC, puede lograr
realizar un muy buen monitoreo de procesos, ademas la pantalla tactil es un
periférico de observacion de las variables fisicas (velocidad, estado de proceso y
sentido de giro de los motores), mando y control del PLC por medio de este

elemento se puede obtener una interaccion directamente con la maquina.



1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

En el Tecnolégico Pascual Bravo Institucion Universitaria se ofrecen las
tecnologias en eléctrica, electronica y electromecanica, especialmente en la
tecnologia eléctrica se tienen materias como: maquinas |, maquinas Il, controles |
y controles I, y algunas otras mas que necesitan como base de aprendizaje y
practica los laboratorio de maquinas |, maquinas Il y el laboratorio de PLC (Circuito

Légico Programable).

En La actualidad la institucion adquirié equipos nuevos para controles logicos
programables (PLC’S) y un variador de velocidad, estos elementos en cada
equipo tienen conexion independiente; por medio de la pantalla tactil Siemens
KPT-400 movil, se tendra un equipo de laboratorio mucho méas completo; al
comunicar todos estos elementos, formando ademas una comunicacion externa
hacia un computador 6 red de control, para mejorar el proceso de monitoreo y
control de variables y asi contribuir al estudio teérico practico de sus estudiantes

en el momento de hacer practicas de programacion de sistemas de control.
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2. JUSTIFICACION

Con la importancia de elaborar practicas de automatizacion para los laboratorios,
se opto por realizar la comunicacion de los nuevos equipos adquiridos hace poco
por la institucién, ya que hasta el momento cada elemento se encuentra en forma
independiente; tal proceso se haria por medio de la pantalla tactil siemens KPT-
400 tipo movil, la cual se haria cargo de la interfaz de control entre la maquina
(motor-generador), variador de velocidad y el PLC (Control Légico Programable),
para que asi muchos estudiantes del tecnolégico pongan a prueba sus

conocimientos adquiridos.

La idea de implementar una pantalla tactii Siemens KPT-400 surge de la
necesidad de tener un laboratorio mucho mas completo en cuanto al monitoreo y
control de un proceso a través de un PLC (Control Légico Programable), diferente
al que se le realizara la aplicacion, esto permitirA proporcionar aplicaciones
optimas al PLC (Control LAgico Programable) para actualizar los modulos del
laboratorio e ir a la vanguardia con la tecnologia, asi podran los estudiantes tener
acceso a la informacion de las variables que permitan hacer mas eficientes los

procesos durante las préacticas.
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3. OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GENERAL
Instalar una pantalla tactil Siemens KPT-400 tipo mévil en el laboratorio del area
de Tecnologia Eléctrica del Tecnoldgico Pascual Bravo Institucién Universitaria, lo
anterior para poder realizar practicas con un equipo capaz de monitorear y

controlar procesos automatizados con PLC.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Investigar el funcionamiento de la pantalla tactil KPT-400.

Instalar la pantalla tactil y sus demas componentes al modulo movil

Realizar pruebas de funcionamiento a la pantalla.

Elaborar aplicaciones de control y programacion de la pantalla.

12



4. REFERENTES TEORICOS

4.1 CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMABLES (PLC’S)

Lo podemos definir como una maquina electrénica disefiada para controlar en
tiempo real y en medios industriales procesos secuenciales de control, posee una
memoria programable para el almacenamiento de instrucciones, permitiendo la
implementacion de funciones especificas como pueden ser: logicas, secuencias,
temporizados, conteos y aritméticas; con el objeto de controlar maquinas vy
procesos. Su programacion y manejo pueden ser realizados por personal con
conocimientos eléctricos o0 electrénicos, sin previos conocimientos sobre

informatica.

4.2 HISTORIA DE LOS CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMABLES
(PLC’S)

Los controladores logicos programables (PLC) fueron introducidos a finales de los
aflos 60, cuando la industria automotriz norteamericana busco una solucibn mas
eficiente para remplazar los sistemas de control basado en circuitos eléctricos con
relevadores, interruptores y otros componentes comunmente utilizados para el
control. Buscando reducir los costos de instalacion y mantenimiento de los
sistemas de control, la GM Hydramatic (la division de transmisiones automaticas
de General Motors) en 1968 realizO un requerimiento para una propuesta
buscando un remplazo electrénico para los sistemas cableados de control;
proponiendo especificaciones que definian un sistema de control por relevadores
que podian ser asociados no solamente a la industria automotriz, si no

practicamente a cualquier industria de manufactura.
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Estas especificaciones interesaron a ciertas compariias tales como GENFANUC,
RELIANCE ELECTRIC, Bedford Asociados, DIGITAL EQUIPMENT CO., La
propuesta ganadora vino de Bedford Asociados de Boston, Massachusetts. El
primer PLC designado el 084, debido a que fue el proyecto ochenta y cuatro de
Bedford Asociados. Bedford Asociados iniciaron una nueva compaiiia dedicada al
desarrollo, manufactura, venta y servicio para este nuevo producto: MODICON
(Modular Digital Controller o Controlador Digital Modular) de tal forma que el
resultado de su trabajo se convirtio en lo que hoy se conoce como controlador

l6gico programable.

En la década de los afios 70 con el avance de la electrénica, la tecnologia de los
microprocesadores agrego facilidad e inteligencia adicional a los controladores
l6gicos programables (PLC’S) generando un gran avance y permitiendo un notorio
incremento en la capacidad de interface con el operador, ampliacion de datos, uso
de términos de video, desarrollo de programas, etc. De a poco se fue mejorando
la idea de los controladores l6gicos programables (PLC’S) convirtiéendose en lo

gue ahora son: sistemas electrénicos versétiles y flexibles.

Estas maquinas digitales son ideales para ser operadas en condiciones criticas
industriales, ya que fueron disefiadas para uso en el medio ambiente industrial.
Cuando los ingenieros de la GM Hydramatic (la division de transmisiones
automaticas de General Motors) decidieron implementar un sistema diferente para
mejorar el desempefio industrial, pensaron que dicho dispositivo de control

deberia reunir las siguientes cualidades:

e El dispositivo de control deberia ser facil y rapidamente programable por el
usuario con un minimo tiempo de interrupcion.

e Todos los componentes del sistema deberian ser capaces de operar en
condiciones industriales sin un equipo especial de soporte como un

hardware o de ambiente.

14



e Deberia ser de facil mantenimiento y reparacion, ademas deberia incluir
indicadores de status para facilitar las reparaciones y la busqueda de
errores.

e Tenia que ser pequefio y consumir poca potencia.

e Tenia que ser capaz de comunicarse con un sistema central de datos para
propésitos de monitoreo.

e Debia ser competitivo en costos de venta e instalacién, con respecto a

sistemas en base de relevadores.
Actualmente los controladores loégicos programables (PLC'S) no solamente
cumplen estos requisitos si no que los superan; se puede decir que son
computadoras de propdsitos especificos que proporcionan una alternativa mas
flexible y funcional para los sistemas de control industrial.

4.3 ESTRUCTURAS DE LOS CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMABLES

La estructura de todos estos controladores es muy similar la cual la podemos

dividir en estructura externa y estructura interna.
4.3.1 Estructura compacta
Este tipo de autdmata se distingue por presentar en un solo blogue todos sus

elementos, esto es, fuente de alimentacion, unidad de procesamiento central

(CPU), memorias, entradas y salida, etc.

15



Figura 1. Controlador l6gico programable de estructura compacta

SIMATIC
S 571200

Fuente:
http://www.solucionesyservicios.biz/WebRoot/StoreES/Shops/151735/4BA8/AF7D/
C1D1/E22C/9EAA/COA8/9698/AF9B/P_ST70_XX_04760p.png

Son autébmatas de gama baja o nano autdbmatas los que suelen tener una
estructura compacta, su potencia de proceso suele ser muy limitada dedicandose
a controlar maquinas muy pequenas.

4.3.2 Estructura semimodular

Se caracteriza por separar las entradas y salidas del resto del automata, de tal

forma que en un bloque compacto estan reunidas la unidad de procesamiento

central, memoria de usuario o programa y la fuente de alimentacion.

16



Figura 2. Controladores l6gicos programables de estructura semimodular

Fuente: http://www.grupo-maser.com/PAG.../PLC/plc.htm

Son los automatas de gama baja los que suelen tener una estructura semimodular

(Americana).

4.3.3 Estructura modular

Su caracteristica principal es la de que existe un médulo para cada uno de los
diferentes elementos que componen el controlador l6gico programable (PLC)
como puede ser una fuente de alimentacion, unidad de procesamiento central
(CPU), médulos de entradas y médulos de salida (E/S), etc. La sujecion de los
mismos se hace por riel DIN, placa perforada o sobre RACK, en donde van

alojado el BUS externo de unién de los distintos médulos que lo componen.

17



Figura 3. Controlador I6gico programable de estructura modular

MODULOS ESPECIALES Y/O
PROCESADOR DE COMUNICACION

o\ ~

{2}
v

' =N EEE

IQ] Iml

|
|
I
I

FUENTE DE CHASIS
ALIMENTACIONM E‘r? 'Il':' RLJLLLSAE}ED:LI DA
ELECTRICA

Fuente: http://www.techniforum.com/central_automata_08.htm

Son los PLC de gama alta los que suelen tener una estructura modular, que

permiten una gran flexibilidad en su constitucion?.

4.4 ESTRUCTURA INTERNA DEL PLC

Un controlador l6gico programable esta constituido por un conjunto de tarjetas o
circuitos impresos, sobre los cuales estan ubicados componentes electronicos. El
controlador programable tiene la estructura tipica de muchos sistemas
programables, como por ejemplo una microcomputadora. La estructura basica del

hardware de un controlador programable propiamente dicho esta constituido por:

L EFN. Controlador Logico Programable. En Internet:
http://www.efn.uncor.edu/departamentos/electrotecnia/cat/eye_archivos/apuntes/a_practico/CAP%
209%20Pco.pdf [Consultado en enero de 2011].
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Fuente de alimentacién, Unidad de procesamiento central (CPU), Modulos de
interfaces de entradas/salidas (E/S), Modulo de memorias, Unidad de

programacion.

Figura 4. Estructura interna de un controlador l6gico programable

PROGRAMADOR
i SENSORES
o =
-« CIRCUITOS
CPU DE ENTRADA
T
MEMORIA DE || MEMORIA DE CIRCUITOS
TRABAJO PROGRAMA DE SALIDA
FUENTE DE == [,
PODER s
ACTUADORES

Fuente: http://www.bqgto.unexpo.edu.ve/delweb/lab_plc/paginas/estructura.html
4.4.1 Fuente de alimentacién
La funcién de la fuente de alimentacion en un controlador, es suministrar la

energia ala CPU y demas tarjetas segun la configuracién del controlador l6gico

programable (PLC).
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4.4.2 Unidad de Procesamiento Central (C.P.U.)

Es la parte mas compleja e imprescindible del controlador programable, que en
otros términos podria considerarse el cerebro del controlador. La unidad central
esta disefiada a base de microprocesadores y memorias; contiene una unidad de
control, memoria ROM o EEPROM (memoria para el sistema operativo, drivers
para el hardware), memoria RAM (almacena datos y programas del usuario),
temporizadores, contadores, memorias internas tipo relé, imagenes del proceso
entradas/salidas, etc. Su mision es leer los estados de las sefiales de las entradas,
ejecutar el programa de control y gobernar las salidas, el procesamiento es

permanente y a gran velocidad.

4.4.3 Interfaces de entrada

Se trata de lineas de entrada, las cuales pueden ser de tipo digital o analdgico. En
ambos casos tenemos unos rangos de tensidn caracteristicos, a esta linea se
conectan lo diferentes tipos de sensores.

4.4 .4 Interfaces de salida

Se trata de lineas de entrada, las cuales pueden ser de tipo digital o analdgico, a

esta linea se conectan lo diferentes tipos de sensores.

20



4.4.5 Unidad de programacioén

Los terminales de programacion, son el medio de comunicacion entre el hombre y
la méaquina; estos aparatos estan constituidos por teclados y dispositivos de

visualizacion?.

4.5 VARIADOR DE VELOCIDAD COMO ACTUADOR DE UN PROCESO

A lo largo del tiempo, se han realizado diferentes procesos que requieren
regulacion de velocidad de motores de induccién jaula de ardilla y asi mantener un
control eficaz sobre el mismo. Es con esto que los variadores de frecuencia han
tomado gran poder industrial, ya que su costo es muy competitivo con el cableado
estructurado para diferentes tipos de arranque convencionales, ademas ha
reducido el espacio de los gabinetes eléctricos maximizando el mantenimiento y

reduciendo los riesgos de accidentalidad.

Los principales factores a considerar para el disefio de un sistema de regulacion
estan ligados con: limites o gama de regulacion, progresividad o flexibilidad de
regulacion, rentabilidad econémica, estabilidad de funcionamiento a una velocidad
dada, sentido de la regulacién (aumento o disminucién con respecto a la velocidad
nominal), carga admisible a las diferentes velocidades, tipo de carga (par

constante, potencia constante, etc.), condiciones de arranque y frenado.

El estudio de este fendbmeno para cada caso particular tiene una gran importancia
practica, ya que la eleccion correcta de las caracteristicas de los motores

variadores a instalar para un servicio determinado, requieren el conocimiento de

2 INFOPLC. En Internet:
http://www.infoplc.net/Documentacion/Docu_PLC/infoplc_net_Automatas_Arquitecturalnterna.html
[Consultado en enero de 2011].
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las particularidades de éste proceso. La regulacion de velocidad puede realizarse

por métodos mecanicos, como poleas 0 engranajes, o por métodos eléctricos.

En principio digamos que la regulacion a voluntad de la velocidad de los motores
eléctricos es un régimen transitorio en el que se modifica la velocidad angular del
conjunto motor-maguina accionada como consecuencia de una accion de mando
determinada. Dicho conjunto es inercial y disipativo, incluyendo en este ultimo

concepto a las cargas utiles, pues consumen energia.

4.6 PANTALLA TACTIL INTERFAZ HOMBRE MAQUINA (HMI)

4.6.1 Pantalla tactil

Una pantalla tactil “touch-screen en inglés” es una pantalla que mediante una
tocada directa sobre su superficie permite la entrada de datos y O6rdenes al
dispositivo. A su vez, actia como periférico de salida, mostrandonos los
resultados introducidos previamente. Este contacto también se puede realizar con
lapiz u otras herramientas similares. Actualmente hay pantallas tactiles que
pueden instalarse sobre una pantalla normal. Asi pues, la pantalla tactil puede

actuar como periférico de entrada y periférico de salida de datos.

4.6.2 Historia de la pantalla tactil

Las pantallas tactiles se han ido haciendo populares desde la invencion de la
interfaz electronica tactil en 1971 por el Dr. Samuel C. Hurst. Han llegado a ser
comunes en TPV’S, en cajeros autométicos y en PDA’S donde se suele emplear
un estilo para manipular la interfaz grafica de usuario y para introducir datos. La
popularidad de los teléfonos inteligentes, de las PDA’S, de las videoconsolas
portatiles o de los navegadores de automoviles esta generando la demanda y la

aceptacion de las pantallas tactiles.
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El HP-150 fue, en 1983, uno de los primeros ordenadores comerciales del mundo
que disponia de pantalla tactil. En realidad no tenia una pantalla tactil en el sentido
propiamente dicho, sino una pantalla de tubo Sony de 9 pulgadas rodeada de
transmisores y receptores infrarrojos que detectaban la posicion de cualquier

objeto no transparente sobre la pantalla.

Las pantallas tactiles de ultima generacion consisten en un cristal transparente
donde se sitla una lamina que permite al usuario interactuar directamente sobre
esta superficie, utilizando un proyector para lanzar la imagen sobre la pantalla de
cristal. Se sale de lo que hasta hoy dia se entendia por pantalla tactil que era

basicamente un monitor tactil.

Las pantallas tactiles son populares en la industria pesada y en otras situaciones,
tales como exposiciones de museos donde los teclados y los ratones no permiten
una interaccién satisfactoria, intuitiva, rdpida, o exacta del usuario con el contenido

de la exposicion.

La gran mayoria de las tecnologias de pantalla tactil mas significativas fueron

patentadas durante las décadas de los 1970 y 1980 y actualmente han expirado.

Este hecho ha permitido que desde entonces los disefios de productos y
componentes que utilizan dichas tecnologias no estén sujetos a regalias, lo que ha

permitido que los dispositivos tactiles se hayan extendido mas facilmente.

Como ocurre habitualmente con cualquier tecnologia, el hardware y el software
asociado a las pantallas tactiles ha alcanzado un punto de madurez suficiente
después de mas de tres décadas de desarrollo, lo que le ha permitido que
actualmente tengan un grado muy alto de fiabilidad. Como tal, las pantallas
tactiles pueden hallarse en la actualidad en aviones, automoviles, consolas,

sistemas de control de maquinaria y dispositivos de mano de cualquier tipo. Las
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pantallas tactiles son de manejo facil y comodo. Estas pantallas son un avance
mas de la tecnologia y posteriormente las pantallas holograficas seran las que

posiblemente estén remplazando este tipo de pantallas®.

4.6.3 Tipos de tecnologias

Hay diferentes tecnologias de implementacion de las pantallas tactiles.

4.6.3.1 Resistiva

Una pantalla tactil resistiva esta formada por varias capas. Las mas importantes
son dos finas capas de material conductor entre las cuales hay una pequefia
separaciéon. Cuando algun objeto toca la superficie de la capa exterior, las dos
capas conductoras entran en contacto en un punto concreto. De esta forma se
produce un cambio en la corriente eléctrica que permite a un controlador calcular
la posicion del punto en el que se ha tocado la pantalla midiendo la resistencia.
Algunas pantallas pueden medir, aparte de las coordenadas del contacto, la

presidon que se ha ejercido sobre la misma.

Las pantallas tactiles resistivas son, por norma general mas accesibles, pero
tienen una pérdida de aproximadamente el 25% del brillo debido a las multiples
capas necesarias, otro inconveniente que tienen es que pueden ser dafiadas por
objetos afilados, por el contrario no se ven afectadas por elementos externos
como polvo o agua, razén por la que son el tipo de pantallas tactiles mas usado en

la actualidad.

3 INGENIERIA EN AUTOMATIZACION Y CONTROL INDUSTRIAL. En Internet:
http://iaci.ung.edu.ar/materias/.../HMI%5CIntroduccion%20HMI.pdf [Consultado en enero de 2011].
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4.6.3.2 De onda acustica superficial

La tecnologia de onda acustica superficial (denotada a menudo por las siglas
SAW, del inglés Surface Acoustic Wave) utiliza ondas de ultrasonidos que se
transmiten sobre la pantalla tactil. Cuando la pantalla es tocada, una parte de la
onda es absorbida, este cambio en las ondas de ultrasonidos permite registrar la
posicion en la que se ha tocado la pantalla y enviarla al controlador para que

pueda procesarla.

El funcionamiento de estas pantallas puede verse afectado por elementos
externos. La presencia de contaminantes sobre la superficie también puede

interferir con el funcionamiento de la pantalla tactil.

4.6.3.3 Capacitivas

Una pantalla tactil capacitiva esta cubierta con un material, habitualmente 6xido de
indio y estafio que conduce una corriente eléctrica continua a través del sensor, el
sensor por tanto muestra un campo de electrones controlado con precision tanto
en el eje vertical como en el horizontal, es decir, adquiere capacitancia. El cuerpo
humano también se puede considerar un dispositivo eléctrico en cuyo interior hay
electrones, por lo que también dispone de capacitancia. Cuando el campo de
capacitancia normal del sensor (su estado de referencia) es alterado por otro
campo de capacitancia, como puede ser el dedo de una persona, los circuitos
electrénicos situados en cada esquina de la pantalla miden la 'distorsion’
resultante en la onda senoidal caracteristica del campo de referencia y envia la
informacion acerca de este evento al controlador para su procesamiento
matematico. Los sensores capacitivos deben ser tocados con un dispositivo
conductivo en contacto directo con la mano o con un dedo, al contrario que las
pantallas resistivas o de onda superficial en las que se puede utilizar cualquier

objeto. Las pantallas tactiles capacitivas no se ven afectadas por elementos
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externos y tienen una alta claridad, pero su complejo procesado de la sefial hace

gue su coste sea elevado.

4.6.3.4 Infrarrojos

Las pantallas tactiles por infrarrojos consisten en una matriz de sensores y
emisores infrarrojos horizontales y verticales. En cada eje los receptores estan en
el lado opuesto a los emisores de forma que al tocar con un objeto la pantalla se
interrumpe un haz infrarrojo vertical y otro horizontal, permitiendo de esta forma
localizar la posicidn exacta en que se realizé el contacto. Este tipo de pantallas
son muy resistentes por lo que son utilizadas en muchas de las aplicaciones

militares que exigen una pantalla tactil.

4.6.3.5 Interfaces integradas del panel siemens KPT-400 y otros

Los paneles de SIMATIC HMI se integran a la perfeccion en redes PROFINET y

PROFIBUS, y estan provistos de interfaces para la conexién a periféricos USB.

En los equipos de mas 7" o0 mas se dispone de un switch ethernet de 2 puertos,

en los equipos a partir de 15" existe ademas una interfaz PROFINET Giga bit

4.6.3.6 Transferencias de proyectos simple SIMATIC

No es necesario usar cables especiales para cargar proyectos HMI a través de
PROFINET/Ethernet o USB: basta con un cable estandar. Los ajustes del equipo
se realizan durante la configuracidon; no es necesario realizar mas ajustes
especificos, esto simplifica la puesta en marcha. Los datos de proyectos y los
ajustes del equipo se almacenan en una tarjeta del sistema ubicada en el propio
dispositivo y se actualizan automaticamente, esta tarjeta del sistema puede usarse

también para transferir un proyecto a otro equipo.
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4.6.3.7 Software de ingenieria WinCC V11

El software de ingenieria WinCC permite la configuracion coherente de todos los
paneles de operador SIMATIC, hasta los puestos de visualizacion basados en PC.

Su integracion en el Totally Integrated Automation Portal hace posible una eficacia
de configuracién notablemente mayor que la del producto anterior WinCC flexible,
en especial cuando se trata de manejar y visualizar aplicaciones de controladores
SIMATIC.

Totally Integrated Automation Porta (TIA portal): Un marco comun de ingenieria

para una ingenieria eficaz.

4.6.3.8 Soluciones reutilizables

Los blogues de programa y de imagen, incluidos o creados por el usuario, junto
con los modulos y dispositivos ya configurados, se administran en librerias
estructuradas. Estos bloques pueden ser reutilizados y modificarse de modo
centralizado para todo el proyecto o para maquinas concretas en cualquier

momento. La posibilidad de modificacion centralizada garantiza la coherencia.

En el portal TIA también pueden reutilizados blogues o proyectos enteros creados

con versiones anteriores de los productos de software integrados en él.

La reutilizacion reduce el trabajo de ingenieria y, al mismo tiempo, incrementa la

calidad del sistema de automatizacion
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4.6.4 Interfaz Hombre Maquina (HMI)

Un sistema de interface hombre maquina permite al operador humano realizar la
supervision del funcionamiento adecuado de un proceso de produccion de manera
grafica mediante un dispositivo de interface con el operador, de tal forma que él
pueda tomar decisiones y acciones oportunas sobre el proceso aun sin la

necesidad de estar presente en forma fisica.

Para lograr todo lo anteriormente mencionado, el interfaz hombre maquina (HMI)
debe proporcionar informacion confiable y a tiempo tanto desde el proceso hacia
el operador, y viceversa. Entre la informacién que recibe y suministra el operador
desde y hacia el proceso tenemos: los valores de las variables fisicas més criticas
gue intervienen tales como temperatura, presion, nivel, caudal, velocidad, voltaje,
corriente, etc., y el estado operativo de los elementos de control final como por
ejemplo electrovalvulas, motores, bombas, contactares, inyectores, etc. Al
disponer de todos estos datos el interfaz hombre méaquina (HMI) puede

proporcionar al operador de lo siguiente:

e Seguir de forma gréfica la secuencia de los pasos necesarios para poner en
marcha o detener el proceso. Puede ser que agquellos pasos sean
realizados manualmente por el operador, de manera automatica por

controladores ldgicos, o una mezcla de ambos métodos.

e Accionar manualmente mediante el HMI algin elemento de control final,
cambiar los valores o rangos de: setpoints, activacion de alarmas, bloqueos

o disparos del proceso, etc., tanto si el proceso esta o no en marcha.
e Hacer modificaciones en la logica de funcionamiento del proceso,
especialmente en caso de disponer de sistemas de automatizacion

avanzados que permiten cambiar su programacion via software, como
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ocurre con los controladores logicos programables (PLC'S) y unidad

terminal remota (RTU).

e Advertir de anormalidades en el proceso por medio de la activacion de
alarmas visuales y/o audibles, por ejemplo cuando alguna de las variables
fisicas excede su rango de operacion normal. Su propdésito es que el
operador puede tomar acciones preventivas antes que la anormalidad se
agudice y tratar en lo posible que el proceso continle en marcha, 6 caso
contrario detenerlo, claro, sino ha ocurrido esto ultimo de manera

automatica por accion de los sistemas de control y proteccion.

e Llevar un registro historico de la ocurrencia de las alarmas con el objetivo
de determinar las causas reales del problema que las origin6. Esto es de
suma utilidad en especial para el personal de mantenimiento que debera

realizar las acciones correctivas del caso.

e Tener un acceso por jerarquias o niveles de autorizacién al proceso, para
limitar la intervencion de los usuarios del interfaz hombre maquina (HMI)

segun su funcién de trabajo, conocimientos y experiencia

Como se puede apreciar en la figura No. 5, un sistema interfaz hombre maquina
(HMI) esta conformado por un dispositivo controlador que se encarga de la
adquisiciéon de datos del proceso recibiendo las sefiales provenientes de los
sensores o transmisores de instrumentaciéon, también del envio de érdenes hacia
los elementos de control final, y finalmente que se encargue de intercambiar la
informacion del proceso con un dispositivo terminal visual en donde se presente el

interfaz hombre maquina (HMI) para el respectivo monitoreo®.

4 INGENIERIA EN AUTOMATIZACION Y CONTROL INDUSTRIAL. En Internet:
http://iaci.ung.edu.ar/materias/.../HMI%5CIntroduccion%20HMI.pdf [Consultado en enero de 2011].
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Figura 5. Sistema Interfaz Hombre Maquina

Fuente: http://iaci.ung.edu.ar/materias/.../HMI%5CIntroduccion%20HMI.pdf

4.7 COMUNICACION DE LA PANTALLA HMI

Actualmente se ha incorporado a las pantallas tactiles HMI puertos de
comunicacién como lo son el Ethernet que actuando con el protocolo de
comunicaciéon Modbus permite agilidad en la transferencia de datos maestro

esclavo.

4.7.1 Ethernet/IP

Protocolo de red en niveles para aplicaciones de automatizacion industrial.
Ethernet se esta afianzando en el sector industrial. Ordenadores personales,
impresoras y demas equipos periféricos con tarjetas de interfaz de red Ethernet se
estan utilizando cada vez mas en el ambiente industrial y la aceptacion de
Ethernet va en aumento, en la misma medida del uso creciente de enrutadores y
conmutadores inteligentes. AUn existen algunas barreras a la aceptacion de

Ethernet en el ambiente industrial, pero eso se debe a la falta de un nivel
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aceptable de software en las plantas y la falta de conocimiento acerca de la

conectividad ofrecida por Ethernet en la automatizacién industrial.

Ethernet/IP es un protocolo de red en niveles para aplicaciones de automatizacion
industrial. Basado en los protocolos estandar TCP/IP, utiliza los ya bastante
conocidos hardware y software Ethernet para establecer un nivel de protocolo para
configurar, acceder y controlar dispositivos de automatizacion industrial.
Ethernet/IP clasifica los nodos de acuerdo a los tipos de dispositivos
preestablecidos, con sus actuaciones especificas. El protocolo de red Ethernet/IP
estd basado en el Protocolo de Control e Informacién (Control and Information
Protocol - CIP) utilizado en DeviceNet y ControlNet. Basados en esos protocolos,
Ethernet/IP ofrece un sistema integrado completo, enterizo, desde la planta

industrial hasta la red central de la empresa®.

CONECTOR RJ45: (RJ significa Registered Jack) es uno de los conectores
principales utilizados con tarjetas de red Ethernet, que transmite informacion a
través de cables de par trenzado, por este motivo, a veces se le denomina puerto
Ethernet

CONEXIONES DEL PUERTO ETHERNET RJ45: Para que exista la
comunicacion, la sefal transmitida por la fuente debe ser entendida por el destino,
esto es cierto tanto desde una perspectiva fisica como en el software, la sefal
transmitida necesita ser correctamente recibida por la conexién del circuito que
esta disefiada para recibir las sefiales. El pin de transmision de la fuente debe
conectarse en fin al pin receptor del destino. A continuacion se presentan los tipos

de conexiones de cable utilizadas entre dispositivos de redes:

5 SIEMON. Ethernet/IP: Protocolo de red en niveles para aplicaciones de automatizacion industrial.
En Internet: http://www.siemon.com/la/white_papers/03-10-13-ethernet-ip.asp [Consultado en
enero de 2011].
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e Conexion Directa: Permite la conexion de distintos dispositivos; por ejemplo

la conexion entre un switch y un computador.

El cable recto es sencillo de construir, solo hay que tener la misma norma en
ambos extremos del cable, esto quiere decir, que si utilizaste la nhorma T568A en
un extremo del cable, en el otro extremo también debes aplicar la misma norma
T568A, este tipo de cables es utilizado para conectar computadores a equipos

activos de red, como Hubs, Switch y Routers.

e Conexion Cruzada: Permite la conexion entre dispositivos similares; por

ejemplo la conexion entre dos computadoras.

El cable cruzado es utilizado para conectar dos PC’s directamente 0 equipos
activos entre si, como HUB con HUB, con switch, router, etc. Un cable cruzado es
aguel donde en los extremos la configuracion es diferente. El cable cruzado,
como su nombre lo dice, cruza las terminales de transmision de un lado para que
llegue a recepcion del otro, y la recepcién del origen a transmision del final. Para
crear el cable de red cruzado, lo Unico que debera hacer es ponchar un extremo
del cable con la norma T568A y el otro extremo con la norma T568B.
(Programacion del equipo), facilitando asi al personal que instala y mantiene la red

el trabajo del cableado®.

6 JUTOMS. RJ45. En Internet: http://rel753-unidad3.blogspot.com/ [Consultado en enero de 2011].
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Figura 6. Tipos de conexiones del conector RJ45
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Fuente: http://rel753-unidad3.blogspot.com/)
4.7.2 Modbus TCP/IP

Es una extensién del protocolo Modbus que permite utilizarlo sobre la capa de
transporte TCP/IP. De este modo, Modbus TCP se puede utilizar en Internet, de
hecho, este es uno de los objetivos que motivé su desarrollo (la especificacion del
protocolo se ha remitido a la IETF=Internet Engineering Task Force). En la
practica, un dispositivo instalado en Europa podria ser direccionado desde EEUU

o cualquier otra parte del mundo.

Esta tecnologia se ha convertido en un estandar industrial debido a su simplicidad,
bajo costo, necesidades minimas en cuanto a componentes de hardware, y sobre
todo a que se trata de un protocolo abierto. En la actualidad hay cientos de
dispositivos MODBUS TCP/IP disponibles en el mercado. Se emplea para

intercambiar informacion entre dispositivos, asi como monitorizarlos y gestionarlos.
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También se emplea para la gestion de entradas/salidas distribuidas, siendo el

protocolo mas popular entre los fabricantes de este tipo de componentes.

La combinacion de una red fisica versatil y escalable como Ethernet con el
estandar universal de inter-redes TCP y una representacion de datos
independiente de fabricante, como MODBUS, proporciona una red abierta y

accesible para el intercambio de datos de proceso.

4.7.3 Protocolo Modbus/TCP

Modbus/TCP simplemente encapsula una trama Modbus en un segmento TCP.
TCP proporciona un servicio orientado a conexion fiable, lo que significa que toda
consulta espera una respuesta. Esta técnica de consulta/respuesta encaja
perfectamente con la naturaleza Maestro/Esclavo de Modbus, afiadido a la ventaja
del determinismo que las redes Ethernet conmutadas que ofrecen a los usuarios
en la industria. El empleo del protocolo abierto Modbus con TCP proporciona una

solucién para la gestion desde unos pocos a decenas de miles de nodos’.

7 INFOPLC. Modbus. En Internet:
http://www.infoplc.net/Documentacion/Docu_Comunicacion/Ethernetindustrial/infoPLC_net
IUTOMS. RJ45. En Internet: http://rel753-unidad3.blogspot.com/ [Consultado en enero de 2011].
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5. METODOLOGIA

5.1 TIPO DE PROYECTO

Mediante el acondicionamiento de la terminal grafica tactil siemens KPT-400 se
emplearan como métodos de investigacion, la deduccion, la simulacion y la
observacion, los cuales operaran de forma conjunta para obtener los datos
necesarios en el proceso de adaptacion la pantalla tactil para que los demas

elementos del médulo puedan interactuar con esta.

Una vez adaptada la pantalla tactil al médulo, sera necesaria someterla a una
serie de pruebas para verificar que su funcionamiento sea el adecuado, para lo
cual se requerird realizar métodos de simulacidon y observacion, logrando asi
obtener datos que muestren las posibles fallas de funcionamiento de la pantalla

tactil.

Para la recoleccion de informacion necesaria en la adaptacion de la pantalla tactil,
se utilizaran técnicas de observacion directa, por medio de las cuales se lograran
identificar los requisitos que se deben cumplir para una buena unificacién de los
elementos que actualmente existen, como el médulo del motor generador nimero

tres del Laboratorio de Maquinas |.
5.2 POBLACION Y MUESTRA
La poblacion corresponde a los estudiantes de las carreras de Eléctrica,

Electronica y Electromecanica; por su parte, la muestra se enfoca so6lo en el

Laboratorio de Maquinas I.
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5.3 FUENTES

5.3.1 Fuentes primarias

Estudiantes de Tecnologia Eléctrica

Docentes del Area de Tecnologia Eléctrica

5.3.2 Fuentes secundarias

e Internet
e Libros

¢ Revistas y manuales

5.4 ACTIVIDADES PARA CUMPLIR LOS OBJETIVOS EXPUESTOS

REALIZAR:

¢ Pruebas y ensayos que faciliten las practicas.

e Recopilacion de informacion.

¢ Redactar guias con las propuestas.
5.5 RECURSOS
5.5.1 Recursos humanos
Edwin Arley Jaramillo Gomez
Julian Alexander Rubio Ruiz

Nicolas Garcia Ramirez

Fernando Leén Parra Duran
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Tecnéblogo Eléctrico
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5.5.2 Recursos técnicos

Los libros y manuales relacionados con temas como: Control Légico Programable
(PLC), Pantallas Tactiles.
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6. RESULTADOS DEL PROYECTO

6.1 INSTALACION DE PANTALLA TACTIL SIEMENS KTP-400

De acuerdo a la investigacion realizada para la instalacion de la pantalla tactil
Siemens KTP-400 se obtuvieron dos segmentos.

e Adecuacion de la base portétil de la pantalla.

e Programacién de aplicaciones en la pantalla tactil siemens KTP-400

6.1.1 Disefio de la estructura para el transporte de la pantalla tactil

La pantalla siemens KPT-400 fue instalada en una estructura acrilica trasparente
de 3 mm, para asi poder observar las conexiones y componentes; la comunicacion

de la pantalla a los demas componentes se hara via Ethernet.

La estructura acrilica tendra las siguientes dimensiones: ancho 8cm, largo 31 cm,
su altura 24cm, su parte trasera estara compuesta por una tapa extraible de 31 cm
de largo y 24 de alto, con tornillos de sujecion de la tapa. Esto con el fin de

hacerle mantenimiento de forma mas facil a sus elementos.
El disefio liviano de la estructura acrilica permitira facilitar el transporte de la

pantalla tactil para la comodidad de los estudiantes en el momento de realizar las
practicas.
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Figura 7. Estructuras

a) “Estructura vista en tres dimensiones”
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b) “Estructura vista por la parte trasera”
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Figura 8. Foto del prototipo final de la Pantalla Tactil HMI

La alimentacion de la pantalla es realizada por una fuente de 24 V DC; en la
siguiente figura se podran ver las conexiones realizadas para el suministro de los
24 voltios DC y sus respectivos fusibles para la proteccién contra corto circuito y
sobre corriente que puedan surgir en el circuito de alimentacién de la pantalla

tactil.
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Figura 9. Diagrama de alimentacion
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6.2 PRACTICAS

Luego de haber comprendido un poco la funcionalidad del Software de
Programacion Siemens TIA Portal V11, se empezaran a implementar practicas
gue permitan a los estudiantes interactuar con la Pantalla Tactil Siemens KPT-400

permitiendo que los conocimientos sobre automatizacion sean puestos en practica
6.2.1 Practica No.1, START/STOP EN UN MOTOR
Con esta practica se pretende mostrar al estudiante el arranque y apagado de un

motor por medio de una Pantalla Tactil Siemens KPT-400 en inteaccién con un

Control Logico Programable (PLC).
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6.2.1.1 Objetivo de la préactica

Ensefiar al estudiante un conocimiento sobre un sistema béasico de arranque y
apagado de un motor, que le sirva de apoyo para el disefio un control y ademas

tener una idea clara de lo que es la automatizacion.

6.2.1.2 Disefio de la aplicacion

Lo primero que necesitamos es tener instalado en la computadora el Software de
Programacion TIA porta V11; en la figura No. 10 se puede observar el icono de
este programa que se encuentra sefialado en el circulo rojo de la ventana. Este
es el que nos permite realizar el disefio de la pantalla y del programa en el Control

Légico Programable (PLC).
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Figura 10. Icono del Software TIA Portal V11

Al dar un doble clic en el icono del “TIA Portal V11”, se debe desplegar luego una

venta con el menu de la aplicacion (Ver Figura 11).
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Figura 11. Ventana Menu TIA Portal V11
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} Vista del proyecto Proyecto abierto: C:\Users\5-403\Documents\Automation\PRACTICA T\PRACTICA 1
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En esta ventana la aplicacion despliega un menu de opciones a elegir:

e Abrir proyecto existente
e Crear proyecto
e Migrar proyecto

e Cerrar proyecto

En este caso seleccionamos la opcion de crear un proyecto, luego le daremos un
nombre al proyecto que vamos a realizar, luego procedemos a dar un click en
escribir programa PLC y este nos desplegara una ventana en donde aparecera un

icono de bloque de organizacion (MAIN) de un color morado (Ver Figura 12), en
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donde al dar un click podemos luego disefiar el control, para este caso se realizara

el arranque y apagado de un motor.

En esta misma pantalla aparece la opcién para escoger el dispositivo, que en este
caso sera el PLC 1214 dc/dc/dc (Ver Figura 12)

Nota: para cualquier aplicacion que queramos realizar se deben realizar los pasos

anteriores

Figura 12. Bloque de organizacion (Main) y escoger dispositivo

T4 Siemens - PRACTICA1 _mX

Totally Integrated Automation

Dispositivo: [TTKIEEEE | ' ostrar todos los objetos

@ Mostrar todos los objetos Detalles ‘l Lista ” Miniaturas L

@ Agregar nuevo bloque Blogues de organizacién

Programaci6n
PLC
¥
v

/ @ Mostrar referencias cruzadas

@ Mostrar estructura del programa

L Ayuda

P Vista del proyecto Proyecto abierto: C:\Users\5-403\Documents\Automation\PRACTICA T\PRACTICA 1

o = —
— ﬁ - EW % B . wg gy 125pm.
& e _| H _‘ - 20

Al haber realizado los pasos anteriores, aparecera en la pantalla el segmento en

donde vamos a realizar el control.
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Figura 13. Area y herramientas de trabajo del software TIA Portal V11
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Luego de los pasos anteriores se puede empezar a disefiar el control necesario,

en este caso el start/stop en un motor.

En la barra de herramientas se le da click al icono insertar segmento para que
aparezca la linea en donde puedo realizar el control, se pueden insertar varios si
es necesario, luego se insertan desde la barra de herramientas los contactos
normalmente abierto y normalmente cerrado, dando un click en su respectiva
posicion, dichos contactos son los que vamos a simular en la pantalla pero de una
forma gréfica, lo mismo pasara con la bobina (en el TIA Portal V11 las bobinas
tienen la nomenclatura %Q0.X, es necesario colocar una bobina %MO0.X (marca de
memoria) en paralelo con la %Q0.X para que en la pantalla, la imagen del motor

pueda dar el efecto de encendido y apagado.
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Figura 14. Esquema lader de control de un start/stop en un motor
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Después de haber realizado el control podemos empezar a realizar la
configuracion de la pantalla, para esto lo que hacemos es buscar en la barra de
dispositivos que se encuentra ubicada en la parte izquierda de la pantalla la opcién

agregar dispositivo (Ver Figura 15).
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Figura 14. Lista de equipos
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Escogemos en el icono HMI, en la opcién de 4 pulgadas y seleccionamos KPT-

400 mono Basic, después de realizados estos pasos, aparece una ventana con la
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configuracion de la pantalla que nos muestra 6 opciones: (Ver Figura 16)

e Conexion al PC

¢ Representacion de la imagen

e Avisos

e Imagenes

e Imagenes de sistema

e Botones
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Figura 15. Configuracion de pantalla KPT-400
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Desde la opcion “conexion del PLC” se configura el tipo de CPU para el PLC que

va a controlar la pantalla, para este caso, se utiliza una CPU 1214 DC/DC/DC la

cual fue escogida desde el inicio de la programacion.

Con las demas opciones procedemos a configurar las imadgenes que se desean

visualizar en el momento del encendido de la pantalla y en el transcurso del

trabajo en ella.

Después de haber realizado la configuracion de la pantalla, aparecera la ventana

en donde vamos a insertar las variables del PLC que deseamos visualizar, en este

caso un START/STOP de un motor. (Ver figura 17)
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Figura 16. Pantallazo de herramientas del HMI del TIA Portal V11
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Para empezar a configurar la pantalla es necesario conocer la ubicaciéon de las

herramientas de imagenes, en este caso al lado derecho se puede observar:

e En los “Objetos basicos” encontramos figuras como elipses, circulos,
triangulos, cuadrados, lineas, campos de texto y visor de graficos, estos
elementos son principalmente utilizados para la imagen raiz que es la que

utilizamos para la introduccién o una bienvenida a la pantalla.

e En “Elementos” encontramos los elementos basicos necesarios para la
programacioén y control de la pantalla, dichos elementos son: Campo E/S,
Boton, Campo E/S simbdélico, Campo E/S grafico, Campo de fecha y hora,

Barra e Interruptor.
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e En la “Carpeta de graficos de WinCC” ubicado en la parte derecha inferior
de la figura (sefialada en la figura 17 en un circulo rojo) en esta carpeta
podemos encontrar una gran cantidad de simbolos e imagenes como
motores, bombas, ventiladores, lamparas etc., que podemos poner en la

pantalla para obtener una vista grafica de lo deseado a controlar.

Figura 17. Control de arranque START/STOP de un motor en forma gréafica
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Después de haber visualizado las galerias y tener claro los graficos a utilizar, lo
Unico que hacemos luego es dar un click encima del grafico de la imagen y

arrastrarlo sobre la pantalla.

Para indicarle un nombre a un boton nos vamos para la barra de herramientas de
objetos basicos, y encima del boton colocamos la opcion de texto, otra forma de

hacerlo es dandole el nombre desde el contacto en el control hecho anteriormente

(lader).
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Después de tener listo el control, tanto en contactos como en forma grafica,
procedemos a intercomunicar los elementos de la pantalla con los del control del
PLC; para esto damos click en soltar (ver figura 18 encerrado en circulo rojo) para

tener una vista independiente del control y vista grafica.

Figura 18. Vista independiente del control y la grafica
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Después de tener de forma independiente el control y el grafico procedemos a

configurar los botones.
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Figura 19. Configuracion de botones y demas elementos
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Para configurar damos click derecho en el boton al cual se le van a insertar las
variables configuradas en el PLC, como se muestra en la figura 20, procedemos a

darle click izquierdo en la ventanilla que se despliegue, en propiedades.

En esta ventana podemos darle el nombre al botén, en este caso START
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Figura 20. Programacion de eventos
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Después de haber realizado el paso anterior nos vamos hacia la pestafia de

eventos y activamos la opcién pulsar.

Procedemos a dar click en el botén (Ver Figura 21, encerrado en circulo rojo),
escogiendo la opcién teclado y “activar bit mientras tecla pulsada”; después de
haber realizado lo anterior la pantalla nos arroja otra ventana en la cual

escogeremos la variable a controlar.
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Figura 21. Seleccion de variable a controlar
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Después de dar click al botén (Ver Figura 22, encerrado en circulo rojo) se
despliega una nueva ventana en la cual realizaremos los siguientes pasos: click en
la opcién “HMI_1 [KTP 400 Basic mono]/Variables HMI/ Tabla de variables”, la
cual nos arrojara como resultado los contactos del PLC; escogeremos el contacto
gue vamos a utilizar, como se muestra en la figura el START, luego procedemos a

dar click en el boton aplicar.

Nota: Los pasos mencionados anteriormente seran los mismos para cada botén.
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Figura 22. Configuracion del motor
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Para la configuracion del motor procedemos a realizar los siguientes pasos:
Damos un click derecho en el boton creado como (motor off) (Fer Figura

23)/Propiedades/General.

Observando en la ventana inferior de la figura 23, nos vamos a la opcion titulo y le

damos click en “lista de textos” obteniendo la ventana de la figura 24.
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Figura 23. Ventana “lista de textos”
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En esta ventana escribiremos la accion que va a realizar el motor (estado motor),
procedemos a darle click en selecciéon y escogemos bit (0,1) y automéaticamente
nos indica en la parte inferior de la figura la entrada de la lista de textos, donde 0

es equivalente a motor OFF (motor apagado) y 1 motor ON (motor en marcha).
Después de realizados los pasos anteriores procedemos a la simulacion de la

pantalla (dandole click en lo sefialado en un circulo rojo de la figura 25), esta

desplegara una ventana de simulacién.
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Figura 24. Simulacion de motor
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Después de realizar la simulacién y comprobar que la configuracion fue exitosa

procedemos a realizar la comunicacién de la pantalla con el PLC.
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Figura 25. Comunicacion Pantalla/PLC
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Para la comunicacion de la Pantalla/PLC nos vamos hacia la ventana de
dispositivos ubicada en la parte izquierda superior de la ventana y procedemos a
dar click en la opcion configuracién de dispositivos; esta nos arrojara una vista de
redes en donde podemos observar si la pantalla esta comunicada con el PLC, en
caso de no ser asi, procedemos a dar click en el cuadro de color verde encerrado
en el circulo rojo y nos cercioramos que el protocolo de comunicacién sea

PN/IE_1, esto se hace tanto en la pantalla como en el PLC.
Al tener la comunicacién entre el PLC y la pantalla lo Gnico que nos falta por hacer

es tener una comunicacién de los dispositivos con la computadora, lo cual se hace

de la siguiente manera. (Ver Figura 27)
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Figura 26. Comunicacion dispositivos ala PC
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Para la comunicacién damos click en el icono encerrado en circulo rojo de la figura

24 y escogemos el protocolo de comunicaciéon PN/IE_1.

Con todos los pasos anteriormente realizados ya se tiene concluida la practica de
un START/STOP, todos estos pasos, son los necesarios para cualquier aplicacién
gue se desee realizar con la pantalla o el PLC.

6.2.2 Practica No. 2, Arranque temporizado de un motor

En esta practica se procedera a realizar el arranque temporizado de un motor por

medio de una pantalla tactil siemens KPT-400 en funcién de un PLC
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6.2.2.1 Objetivo de la préactica

Después de haber entendido el manejo del Software TIA Portal V11, se quiere

proporcionar al estudiante un conocimiento sobre sistemas de temporizado.
6.2.2.2 Disefio de la aplicacion

Para el disefio de esta aplicacidon utilizaremos un componente que no habiamos
utilizado en la practica anterior, éste es el temporizador, lo podemos encontrar
ubicado en la parte derecha de la pantalla, en la pestafia de instrucciones basicas

(Ver Figura 29, circulo rojo)

Figura 27. Vista de un temporizador
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Después de haber decidido el tipo de temporizador que vamos a utilizar,
procedemos a dar un click encima del icono y luego lo arrastramos hasta el
control, en nuestro caso utilizaremos un temporizador ON DELAY, ya que lo que
necesitamos es que en el momento en que se energice la bobina del motor,

comience el conteo para el apagado del mismo.

Los nombres de los contactos que utilizaremos para el temporizador son:

DB.1: Es el nombre que se le da al temporizador
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PT: Es el tiempo de trabajo que va a tener el temporizador, lo programamos de la

siguiente manera; T# 3s

ET: Este es el contador del temporizador, aqui tendremos una vista del conteo y lo

programamos de la siguiente manera; MD2

Después de haber programado el temporizador y realizado el montaje total del

control, tendremos como resultado algo asi; (Ver figura 29)

Figura 28. Pantallazo final de la aplicacion No. 2
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Con lo anteriormente realizado procedemos luego a realizar la configuracion de la
pantalla, para esto seguiremos los mismos pasos realizados en la practica numero

uno.
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Figura 29. Pantallazo final de la practica No. 2
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Para esta grafica tenemos un componente nuevo el cual es un contador y
temporizador, dicho elemento lo encontramos en la barra de herramientas, esta
ubicado en la parte derecha de la pantalla en la pestaia de elementos (Ver Figura

30, circulo rojo).
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6.2.3 Practica No. 3, Secuencia manual LIFO para el arranque de motores

En esta practica se realiza el arranque y paro manual de motores, con secuencia

primer motor en prender, primer motor en apagar.

Figura 30. Secuencia grafica de un control LIFO

M1

M2

M3

6.2.3.1 Objetivo de la préactica

Conocer los diferentes tipos de arranque y paro que se puedan utilizar a nivel
industrial.

6.2.3.2 Disefio de la aplicacion

Para esta practica serd necesario implementar las siguientes variables:

e Stop 1 (variable discreto %MO0.1).
e Stop 2 (variable discreto %MO0.5).
e Stop 3 (variable discreto %M1.0)

e Start1l (variable discreto %MO0.0).
e Start 2 (variable discreto %MO0.3).
e Start 3 (variable discreto %MO0.6).
e Motor 1 (variable discreto %Q0.0).
e Motor 2 (variable discreto %Q0.1).
e Motor 3 (variable discreto %Q0.2).
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Figura 32. Diagrama de control de secuencia LIFO
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Después de haber realizado el control de una secuencia LIFO (Ver Figura 22) y
haber compilado el control sin ningun tipo de problema, procedemos a realizar la
programacion de la pantalla con los mismos pasos realizados en la practica No.1,
con la diferencia de que en éste utilizaremos tres motores y cada uno de ellos

tendra un start y un stop independiente.

Figura 33. Pantallazo gréfico final de la aplicacién No. 3
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Después de haber hecho todo este proceso, se procede a compilar los datos
configurados en la pantalla y si el diagnostico no arroja ningun tipo de advertencia,
procedemos a la simulacion y como resultado se debe visualizar una ventana

como la que se muestra en la parte superior derecha de la pantalla (Ver Figura
33).
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6.2.4 Practica No. 4, Secuencia automatica arranque FIFO para motores

En esta practica se realiza el arranque y paro manual de motores, con secuencia

primer motor en prender, primer motor en apagar.

Figura 31. Secuencia grafica de un control FIFO
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6.2.4.1 Objetivo de la préactica

Afianzar al estudiante en los procesos de automatizacion con practicas mas
avanzadas como lo es la sincronizacion de elementos (motores) en arranque y

paro.

6.2.4.2 Disefio de la aplicacion

Para esta practica utilizaremos un componente muy importante en el area de la
automatizacion y el control, dicho componente es el temporizador, del cual
habiamos hablado un poco en la practica No.2, pero para esta practica su uso
sera un poco mas complejo ya que se quiere tener una secuencia FIFO

temporizada.
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Para esta practica es importante utilizar las siguientes variables:

Apagado (variable discreto %I10.0).

e Encendido (variable discreto %I0.1).

e Motor 1 (variable discreto %Q0.1).

e Motor 2 (variable discreto %QO0.2).

e Motor 3 (variable discreto %QO0.3).

e Tiempo apagado M2 (variable entero %MD4).
e Tiempo apagado M3 (variable entero %MD5).
e Tiempo encendido M2 (variable entero %MD?2).

e Tiempo encendido M3 (variable entero %MD3).
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Figura 32. Diagrama de control secuencia automatica FIFO
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Después de haber realizado el montaje del control en el software y haber

compilado sin ningun tipo de problema, podemos empezar a realizar el montaje en

la pantalla.

Para este caso solo utilizaremos un START y un STOP, ya que el proceso se hara

de una forma automatica por medio de temporizadores, los demas pasos de la

programacion de la pantalla se haran de la misma forma en que se hicieron en las
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practicas anteriores, después de haber realizado los pasos pertinentes para la
programacion de la pantalla, debemos obtener como resultado lo siguiente; (Ver
Figura 36).

Figura 33. Pantallazo grafico final de la aplicacion No. 4
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Cuando hayamos terminado el respectivo montaje y comprobado que no tenemos

ningun error, procedemos a realizar la simulacién.
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7. CONCLUSIONES

Se instal6 la Pantalla Tactil Siemens HMI (Interfaz Hombre Maquina) de la
serie KPT-400 en un disefio tipo movil, que a su vez permitiera ser
comunicada via Ethernet con el Control Légico Programable (PLC) para los
Laboratorios del TECNOLOGICO PASCUAL BRAVO INSTITUCION
UNIVERSITARIA.

Asi mismo, se realiz6 la comunicacion con el PLC S7-1200 (Control Légico
Programable) y Pantalla Téactil Siemens HMI (Interfaz Hombre Méaquina)

movil.

Se realizaron practicas que ayudaran a la operacion y cuidado de la
Pantalla Téctil para asi poder comunicar los elementos que se encuentran
de forma independiente como los PLC y los variadores de velocidad por

medio de aplicaciones en la pantalla tactil

Se implementé una Pantalla Tactil tipo movil, para asi poder facilitar el
desplazamiento de esta en caso tal de que sea necesario para realizar
practicas de monitoreo y control de un proceso en un PLC (Control Légico

Programable)
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8. RECOMENDACIONES

En el momento de utilizar la pantalla para las practicas, se debe tener en cuenta lo

siguiente:

e Proteger puertos de comunicacion Ethernet de suciedad, grasas y liquido
para garantizar una buena comunicacion con el PLC.

e Evitar que la caja acrilica sufra de impactos que la puedan deteriorar.

e La pantalla se trabaja a una tension de 24 voltios DC para lo cual se tiene
un conversor de 120V AC a 24V DC.

e Hacer uso adecuado de la pantalla tactil.

e Al momento de pulsar el touch de la pantalla hacerlo de forma suave para
evitar el dafio del a misma.

e Se recomienda un cable de comunicacion UTP con terminales RJ45
ponchados con la misma norma en ambos lados.

e Para garantizar el buen funcionamiento y durabilidad se debe realizar un
mantenimiento preventivo periddico a la pantalla y los componentes que la

conforman.
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