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Introduccién

La comunicacion es de mucha importancia en todas las actividades que desarrollan los
seres humanos en conjunto, parametros como el volumen de informacion que se envia,
velocidad de transmision y de respuesta, juegan un papel fundamental en el resultado de un
proceso. En la industria y en grandes procesos de fabricacion u operacion, ha ido disminuyendo
la intervencion humana, la aparicion de nuevos dispositivos actuadores y de controladores
electrénicos ha permitido aumentar la velocidad en el trabajo, y aumentar la confiabilidad del

mismo.

Las Comunicaciones Industriales cuentan con un esqueleto sobre el cual se articulan las
estrategias de comunicacion, procurando obtener siempre 6rdenes y respuestas en tiempo real,
através de cableados cada vez mas modernos que permiten entregar energia a los dispositivos,

y al mismo tiempo son el camino para el transporte de datos.

Los dispositivos controladores como PLC's poseen caracteristicas y adaptaciones que
permiten mejorar la comodidad y la facilidad al momento de disefiar un sistema de programacion
para el control de un determinado proceso. Una Red de Comunicacién Industrial, permite tener
una conexion multipunto de controladores que intercambian informacién, y envian dicha
informacion de estado o de alarmas a un nivel superior, el cual puede actuar sobre cada uno de
estos controladores y cambiar el estado de algunas o todas sus compuertas, segin como esté

disefiado el programa.

La presente investigacion plantea determinar una comunicacion mediante la utilizacién
de un PLC, un HMI y un ordenador a través de un cableado fisico Ethernet, en lo que

posteriormente se pueden introducir los sistemas SCADA.

Materiales Y Métodos

En los procesos industriales se requieren de un desarrollo a nivel tecnoldégico en
cuanto a los sistemas de control utilizando las comunicaciones entre dispositivos electrénicos
como los autbmatas y las pantallas HMI, esto permite a la industria tener una tendencia de

crecimiento tanto estructural como sistematico.

El conocimiento técnico y su desempefio laboral en el sector industrial, se implementa
una configuracion de red industrial, el cual proveera de conocimientos industriales, ya que

ayudara a desarrollar las capacidades maximas y que se acoplen a controladores légicos
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programables como lo es PLC para equipos industriales. Con el proyecto se mejorara la

ensefianza, lo cual llevara a tener técnicos mas preparados en el sector industrial.

Modelos Matematicos
(Robles, 2016) manifiesta que la automatizacién como una disciplina de la ingenieria es
mas amplia que un mero sistema de control abarca la instrumentacién industrial, que incluye
los sensores y transmisores de campo, los sistemas de control y supervision, los sistemas de
transmision y recoleccion de datos y las aplicaciones de software en tiempo real para

supervisar y controlar las operaciones de plantas o procesos industriales.

(Sanchez, 2017) La automatizacién es un sistema donde se trasfieren tareas de
produccion, realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos
tecnolégicos. La automatizacion es la tecnologia que trata de la aplicacion de sistemas
mecanicos, eléctricos y electrénicos en bases computacionales para operar y controlar la

produccién a través de procesos.

Objetivos de automatizacion:
Para (Geovanny, 2076) los objetivos de la automatizacion son:

e Mejorar la productividad de la empresa, reduciendo los costos de la produccién y
mejorando la calidad de la misma.

e Mejorar las condiciones de trabajo del personal, suprimiendo los trabajos penosos e
incrementando la seguridad.

e Realizar las operaciones imposibles de controlar intelectual o manualmente.

e Mejorar la disponibilidad de los productos, pudiendo proveer las cantidades necesarias en
el momento preciso.

¢ Simplificar el mantenimiento de forma que el operario no requiera grandes conocimientos
para la manipulacién del proceso productivo.

e Integrar la gestion y produccion.

Para (Mateu, 2014) las funciones que conciernen a la mejora del desempefio y la seguridad

del equipo, como son:
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- Monitoreo de seguridad.
- Diagnostico de mantenimiento y reparacion.

- Deteccidn de errores y recuperacion de la falla

Métodos para el calculo

Controlador légico programable
De acuerdo con (Mifio, 2016) menciona que el PLC son las siglas de Power Line
Comunicacion, la tecnologia que permite la transmision de voz y datos a través de la red
eléctrica existente. Este sistema posibilita actualmente la transmisién de informacién a
velocidades de hasta 135 Mbps. La red eléctrica es la mas extensa del mundo, esta formada
por miles de kilometros de cable, llega a mas de 3.000 millones de personas y ofrece servicios

incluso a aquellos lugares donde no hay teléfono.

Un PLC controla la légica de funcionamiento de maquinas, plantas y procesos
industriales, procesan y reciben sefiales digitales y analdgicas y pueden aplicar estrategias de
control. Controlador légico programable. Se trata de un equipo electronico, que, tal como su
mismo nombre lo indica, se ha disefiado para programar y controlar procesos secuenciales en

tiempo real.

Figura 1 PLC Siemens

Fuente: Mifio, (2016) Programacion en lenguaje de funciones

De acuerdo con (Perry, 2018) menciona que, debido a la gran variedad de tipos distintos
de PLC, tanto en sus funciones, en su capacidad, en su aspecto fisico y otros, es que es posible

clasificar los distintos tipos en varias categorias.
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Caracteristicas del PLC

Tecnologia de banda ancha.

Velocidades de y transmision de hasta 45 Megabits por segundo.

Proceso de instalacion sencillo y rapido para el cliente final.

Sin necesidad de cableado adicional.

Equipo de conexion (Modem PLC).

- Conexibn de datos permanente.

- Permite seguir prestando el suministro eléctrico sin problema alguno.

« Ventajas del PLC

No todos los automatas ofrecen las mismas ventajas sobre la l6gica cableada, ello es
debido, principalmente, a la variedad de modelos existentes en el mercado y las innovaciones
técnicas que surgen constantemente. Tales consideraciones obligan a referirse a las ventajas

gue proporciona un autdmata de tipo medio. (Geovanny, 2017)

Dentro de las ventajas se pueden observar el 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 logicas, ya que, por lo general la
capacidad de almacenamiento del médulo de memoria es lo suficientemente grande.

- La lista de materiales queda sensiblemente reducida, y al elaborar el presupuesto
correspondiente se eliminard parte del problema que supone el contar con diferentes
proveedores, distintos plazos de entrega.

- Posibilidad de introducir modificaciones sin cambiar el cableado ni afiadir aparatos.

- Minimo espacio de ocupacion.

- Menor costo de mano de obra en la instalacion.
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ica

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

eliminar contactos méviles, los mismos autématas pueden indicar y detectar averias.

- Posibilidad de gobernar varias maquinas con un mismo automata.

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

Composicién del PLC

Los PLC, se parecen cada vez mas a un computador, no obstante, en sus inicios
cumplia objetivos de légica. El programa es una secuencia de lineas de contactos similar a las

de WLC. Donde las funciones se refieren a entradas/salidas fisicas del PLC. (Sanchez, 2018).

De lo expuesto se deduce que el PLC es un sistema con lenguajes orientados a la
automatizacioén, como ejemplo se describe un set de instrucciones genérico del mismo, con las

siguientes prestaciones:

- Instrucciones légicas: AND, OR, NOT, XOR, SET, RESET

- Instrucciones de modulos de programacion: Temporizadores, contadores, registros de
desplazamiento, comparadores.

- Instrucciones de control: Control de marcha, condiciones de restar, forzado de
variables, inhibicion de salidas, saltos condicionales.

- Instrucciones matematicas: Suma, resta, multiplicacion, division.

- Instrucciones de comparacion: Comparacion de bits, bytes, igualdad, mayor que,
menor que.

- Instrucciones de translacion: Translacién de datos en memoria instrucciones de
conversion: decimal, binario, BCD

Una de las caracteristicas fundamentales del PLC es el funcionamiento ciclico de la
CPU, y un parametro de las prestaciones es su tiempo (tiempo de ciclo), considerado como el
necesario para ejecutar instrucciones, pero como no todas las instrucciones son iguales en
cuanto a tiempo de ejecucion se refiere, se adopté como parametro el tiempo de ejecucion de

1 KB de memoria vacia. (Sanchez, 2018)

Basicamente todos los PLC tienen dos modos de funcionamiento. El primero
denominado PROGRAM MODE, permite programar y transferir el programa de la aplicacion

desde la consola de programacion al PLC.
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Un autémata tipico puede leer mil instrucciones en 6ms y emplea de 5 a 10ms para

actualizar las variables, por lo tanto, puede emplearse para controlar.

Figura 2 Tiempo de evolucion de procesos
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Fuente: Sanchez, (2016) Controlador l6gico programable

El PLC por sus especiales caracteristicas de disefio tiene un campo de aplicacion muy
extenso. La constante evolucion del hardware y software amplia constantemente este campo
para poder satisfacer las necesidades que se detectan en el espectro de sus posibilidades

reales. (Torres, 2018).

Su utilizacion se da fundamentalmente en aquellas instalaciones en donde es necesario
un proceso de maniobra, control, sefalizacion, etc., por tanto, su aplicacion abarca desde
procesos de fabricacion industriales de cualquier tipo a transformaciones industriales, control

de instalaciones, etc.

Sus reducidas dimensiones, la extremada facilidad de su montaje, la posibilidad de
almacenar los programas para su posterior y rapida utilizacién, la modificacion o alteracion de
los mismos, hace que su eficacia se aprecie fundamentalmente en procesos en que se

producen necesidades tales como:

- Espacio reducido.
- Procesos de produccion periédicamente cambiantes.
- Procesos secuenciales.

- Magquinaria de procesos variables.
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- Instalaciones de procesos complejos y amplios.

- Chequeo de programacion centralizada de las partes del proceso.
Ejemplos de aplicaciones:

- Maniobra de maquinas.

- Maquinaria industrial de plastico.

- Maquinas de transferencia.

- Maquinaria de embalajes.

- Maniobra de instalaciones

Entradas digitales

Las entradas digitales se basan en el principio de todo o nada, es decir o no conducen
sefial alguna o poseen un nivel minimo de tension. Estas entradas se manejan en nivel de bit
dentro del programa de usuario. (Robles, 2017). Existen modulos de entrada que se unen los
captadores (interruptores, finales de carrera, pulsadores, etc.). Cada cierto tiempo el estado de
las entradas se transfiere a la memoria imagen de entrada. La informacién recibida en ella, es
enviada al CPU para ser procesada de acuerdo a la programacion. Se pueden diferenciar dos

tipos de captadores conectables al médulo de entradas: los pasivos y los activos.

Los captadores pasivos son los que cambian su estado légico (activado o no activado)
por medio de una accién mecanica. Estos son los interruptores, pulsadores, finales de carrera,
etc. Los captadores activos son dispositivos electrénicos que suministran una tension al

autdmata, que es funcion de una determinada variable.

Figura 3 Senfales digitales
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Fuente: Robles, (2017) Autbmatas programable
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Salidas digitales

Es el encargado de activar y desactivar los actuadores (bobinas de contactores,
lamparas, motores pequefios, etc.). La informacién enviada por las entradas al CPU, una vez
procesada, se envian a las memorias de imagen de salida, de donde se envia a la interfase de
salida para que éstas sean activadas y a la vez los actuadores que en ellas estén conectados.
(Robles, 2017)

Segun el tipo de proceso a controlar por el autbmata, se pueden utilizar diferentes

madulos de salidas. Existen tres tipos:

. Relés: son usados en circuitos de corriente continua y corriente alterna. Estan
basados en la conmutacion mecanica, por la bobina del relé, de un contacto eléctrico

normalmente abierto.

. Triacs: se utilizan en circuitos de corriente continua y corriente alterna que necesitan

maniobras de computacion muy rapidas.

. Transistores a colector abierto: son utilizados en circuitos que necesiten maniobras de
conexion / desconexiones muy rapidas. El uso de este tipo de mdédulos es exclusivo de los

circuitos de corriente continua.

Figura 4 Salidas de relé

Fuente: Robles, (2017) Autbmatas programables

Entradas Analdgicas

Las entradas anal6gicas pueden poseer cualquier valor dentro de un rango determinado
especificado por el fabricante, se basan en convertidores A/D y D/A aislados de la CPU. Estas
sefales se manejan en nivel de byte o palabra (8/16) dentro del programa de usuarioExisten

modulos o interfases que admiten como sefial de entrada valores de tensién o corriente
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intermedios dentro de un rango, que puede ser de 4-20 mA, 0-5VDC 0 0-10 VDC, convirtiéndola
en un nimero. Este nimero es guardado en una posicion de la memoria del PLC. (Mateu,
2014)

Los médulos de entradas analdgicas son los encargados de traducir una sefal de
tensién o corriente proveniente de un sensor de temperatura, velocidad, aceleracion, presion,
posicién, o cualquier otra magnitud fisica que se quiera medir en un nimero para que el PLC la
pueda interpretar. En particular es el conversor analégico digital (A/D) el encargado de realizar
esta tarea.

Figura 5: Sefal analégica
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Fuente: Mateu, (2014) Desarrollo de una comunicacion

La investigacion se realiza bajo la modalidad de técnicas de experimentacion porque
se propuso la configuracion de una red industrial en el médulo de Pruebas de Sistemas
Industriales para el laboratorio para las practicas industriales reforzando el tema de la

automatizacion industrial.

El presente médulo didactico de control y automatizacién industrial tiene dispositivo de
control y de alimentacién como son: un Touch panel a color de 4” Lcd con 4 teclas de funciones
y una tension de alimentacion de 24 VDC, un PLC S7-1200 de alta gama combinado de 8
entradas digitales, 6 salidas digitales, dos entradas analdgicas, dos modulos de expansion de
salidas digitales, un modulo de comunicacién también cuenta con 4 contactores, 3 breakers,

un guarda motor y el motor trifasico.
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Figura 6 Modulo de automatizacion
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Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

Un PLC basicamente funciona activando sus salidas (Q) dependiendo del estado de sus
entradas (1), o simplemente activandolas cuando se lo requiera segun la l6gica del programa que
contenga. El PLC puede enviar sefiales de activacion o desactivacion mediante sus salidas
digitales y/o analdgicas (si se cuenta con médulo de expansion para salidas analdgicas), o a su
vez enviar y recibir seflales de activacién o desactivacibn mediante comunicacion Ethernet.
Existen modulos acoplables al S7-1200 para establecer otro tipo de comunicacion como
Profibus, o RS 232.

En la figura se detallan las partes empleadas para la programacion y la correcta comunicaciéon
alared.

1. Leds indicadores de estado (RUN/STOP/ERROR)

N

Puerto Ethernet
3. Leds de estado de entradas digitales (10.0,... 10.7)

4. Leds de estado de salidas digitales (Q0.0,... Q0.7)
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Figura 7 PLC en simulacién
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Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

TIA Portal V14

El software que permite realizar la programacién del controlador PLC y la visualizacion
en el panel HMI, asi como la comunicacion entre ellos.

Figura 8 Mddulo Simatic CSM
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A continuacion, se detallan las herramientas a utilizarse en el software TIA PORTAL V14:

1. ARBOL DEL PROYECTO: Desde aqui se observan los diferentes dispositivos, se tiene

acceso a sus diferentes blogues de programacion, y a las variables de cada dispositivo.

2. BARRA DE HERRAMIENTAS: En esta barra se encuentran los medios para crear nuevos
documentos, guardar archivo, compilar programa, cargar programa, establecer conexion online
con los dispositivos conectados a la PC, y emplear el modo de “RUN TIME” para simular el panel

operador HMI.

3. AREA DE TRABAJO O PROGRAMACION: Area para la realizacion de la l6gica de

programacion del controlador PLC, o los paneles HMI's.

4. VENTANA DE INSPECCION: En esta ventana se visualiza principalmente las
propiedades de los dispositivos y elementos de la programacion, desde aqui se asignan
direcciones IP a los PLC's y HMI's, asi como su conexién a una red determinada. Para las
imagenes empleadas en los HMI's se asignan propiedades de movimiento, visibilidad, cambio

de colores, etc.

5. CARTAS DE TRABAJO (TASK CARDS): Desde aqui se puede incorporar dispositivos
controladores como PLC’s S7-300, S7-400, modulos de expansion, elementos basicos para la
programacion desde contactos normalmente abiertos bobinas hasta contadores y operaciones
matematicas, para la programacion de las pantallas se tienen librerias de imagenes basicas, o

librerias de imagenes disefiadas por el usuario.

6.BARRA EDITOR: En esta barra se tienen de una manera minimizada las diferentes ventanas
con las tareas que se van realizando, como programacion de determinados bloques de los
diferente PLC’s, o bloques de programacion de los HMI's, ventanas de: variables, vista de red,

etc.

Programacion a lared
A continuacion, se muestra la manera en la que se programé para la configuracion de
red, con los pasos basicos de programacion y de comunicacion que han sido empleados, asi

como el uso de herramientas del programa TIA PORTAL V14.
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Programacion en TIA Portal V14

Figura 9 Apertura del programa TIA Portal

Model Gonnect

—
(a4

PhilipsiCat

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

2806-5905

CREAR PROYECTO: En esta opcion se crea un proyecto nuevo, si ya se cuenta con

uno creado en este mismo software, se selecciona la opcion de abrir proyecto, en caso de

guerer abrir un proyecto creado en otro software compatible

A continuacioén, se siguen los pasos para la creacion del proyecto nuevo, como son el

asignarle un nombre y posteriormente seleccionar una carpeta de destino para archivar el

proyecto creado. Adicionalmente se puede asignar un nombre de autor y algin comentario si

asi se lo desea. Finalmente se selecciona “CREAR”

Figura 10 Vista previa del programa TIA Portal

Iniciar ’§ Crear proyecto

NP ’ Nombre proyecto:  RISaRE

Ruta: | D:USRAELUP ELECTRICTTESS ISTITESIS IMPLEMENTACION DEL MODULO

@ Crear proyecto Version: | V14 5P1
Autor; |DELL

]

Comentario

B

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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A continuacion, se presenta otra vista de TIA Portal, en la cual se pueden configurar los
dispositivos a programar, o acceder a los bloques de programacién directamente, pero en este
caso se va a realizar desde la Vista de Proyecto, por lo tanto, se selecciona “ABRIR LA VISTA
DE PROYECTO”.

Figura 11 Abrir vista del proyecto en TIA Portal

Primeros pasos

El proyecto: "Proyecto8" se ha abierto correctamente. Seleccione el siguiente paso:

Abrir proyecto existente
Crear proyecto
IS

Migrar pre
Cerrar proyecto

q Q Configurar un dispositivo
Welcome Tour \ g Escribir programa PLC
Primeros pasos y

Configurar

objetos tecnolégicos

l ‘ Configurar una imagen HMI

Software instalado

Ayuda

Idioma de la interfaz
Abrir la vista del proyecto

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

Ya en la Vista de Proyecto, se selecciona “Agregar Dispositivo”, opcion permite
seleccionar el controlador a programar.

Figura 12 Agregar dispositivo en TIA Portal

% Siemens - D:USRAELUP ELECTRIC\TESIS ISTX\TESIS IMPLEMENTACION DEL MODULOProyecto8\Proyecto8

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda

CF (Y cuardarproyecto @ X 18 T2 X )2 (s 5 MG B 3V establecer conexion anline

| Dispositivos

&

¥ ] Proyecto8
gh Dispositve: yTedes

» i Dispositivos no agrupados
» ' Datos comunes
» %)) Configuracién del documento
» (@ diomas yrecursos

» ' Accesos online

» (g Lector de tarjetaz/memoria USB

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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En la opcion de agregar dispositivo, se selecciona el PLC al que se le va a programar
la l6gica de su funcionamiento, cada tipo de PLC tiene un cddigo Unico, segln la generacion
de fabrica a la que pertenezca, la cual viene marcada en su carcaza, el proceso es sencillo y
se siguen los pasos de la figura 40, finalizando en “AGREGAR”

Figura 13 Seleccidn del dispositivo en TIA Portal
e

Nombre del dispositiv

L

~ (1§ Controladores A Dispositivo:
~ [l SIMATIC 57-1200 I
—~@cru
» @ CPU 1211C AC/DCRly

» [ CPU 1211C DCDCDC

» i CPU 1211C DUDCRly

— 1@ CPU 1212C ACIDCIRlY
u 6ES7 212-18D30-0XBO
u 6ES7 212-1BE31-0XBO
—— [ 6E57 212-1BE40-0XBO

CPU 1212C ACDCRly

Referencia: 6ES7 212-1BE40-0XBO

Versién: Va2
» [l CPU 1212C DCIDCIDC L
» [l CPU 1212C DCIDCIRlY © | Descripcién:
» [ CPU 1214C AC/DCIRly Memoria de trabajo 75KB; fuente de
» [ CPU 1214 DCIDCIDC alimentacién 1201240V AC con DI8 x 24V DC.

SINK/SOURCE, DQ6 x relé y Al2 integradas; 4

» [ cPu 1214C DCIDCRY contadores répidos (ampliablez con Signal

» [ CPU 1215C ACIDCIRly Board digital) y 4 salidas de impulso integradas;
» [ CPU 1215C DCIDCIDC sngml Board amplia E/S integradaz; hasta 3

médulos de comunicaciones para comunicacién
» (18l CPU 1215C DCIDCRlY serie; hasta 2 médulos de sefales para

» [ CPU 1217C DOIDCIDC ampliacion E/S; 0,04ms/1000 instrucciones;
» [ CPU 1212FC DC/DCIDC :'x"x:?:‘:ﬂcmz Progmackin; My
» [ CPU 1212FC DCIDCIRlY

» [ CPU 1214FC DCIDCIDC

» [ CPU 1214FC DCIDCIRY

» [ CPU 1215FC DCIDCIDC

» [ CPU 1215FC DC/IDCIRlY

0 sin especificar

v

(] Abrir la vista de dizpositivos

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
Habiendo agregado el dispositivo, en el “arbol de proyecto” se observa la carpeta del

PLC agregado (PLC_1). En el &rea de trabajo se muestra en “vista de dispositivo” el PL
agregado, para el cual es necesario configurar su direcciéon IP, y se lo hace dando clic

derecho (en el ratén del PC) sobre el mismo.

Figura 14 Direccion IP del PLC en TIA Portal
v

103 102 101 2 3
Rack_0
> | |100% J+] e ——
[ngpiedades t
[E¥ariables:10.. | Constantes de sistema s uTextos ]
INET[X1] -~ (® Ajustar direccién IP en el proyecto
#s Ethernet
" =h Mésc. subred: | 255 . 255 . 255 . 0
ciénhoraria | =} »
et - (7] utilizar router
servidor web

(O Permitir ajustar la direccién IP directamente en
Iware

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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Ahora se procede a agregar una pantalla HMI KTP-400, siguiendo los pasos de la

figura 39, los cuales son similares a los pasos empleados para agregar un PLC.

Figura 15 Agregar un HMI KTP 400 basic en TIA Portal

-v g Hm Dispositivo:
v [ SIMATIC Basic Panel
| » /54 3" Display

—— v [Zj 4" Display ———
« (&4 KTP400 Basic

]l 6AV2 123-2DB03-0AX0

£l 6AV6 647-0AA11-3AX0

20 6AV6 647-0AK11-3AX0

» [ KTP400 Basic Portrait

Controladores

KTP400 Basic PN

Referencia: | 6AV2 123-2DB03-0AX0

» ‘£ KP400 Basic Versién: 14.0.1.0
» |5 6" Display
- » |3 7" Display Descripcion:
‘ g » |23 9" Display Pantalla de 43 TFT, 480 x 272 pixeles, Colores
> 10" iy S L S
. » & 12" Display
Sistemas PC » (5 15" Display

» L SIMATIC WinAC para Multi Panel

[R———
[ Iniciar el asistente de dizpositivos \ Cancelar |

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
Posteriormente se accede a la vista de redes, y dando clic derecho sobre el HMI

agregado, se tiene acceso a sus propiedades.

Figura 16 Agregar un IP al HMI en TIA Portal

ProyectoB » Dispositivos y redes

& Vista topologica | gh Vista de res

2 Conectar en red|| 1] Conexiones W e wH Qs

PLC 1 HMI_1
CPU1212C KTP400 Basic m...

< il > | [100% ool ——§-

| 9 Propiedades | %, Informacién

| General | Variables 10 | Constantes de sistema | Textos

» General (@ Ajustar direccion
g interfaz PROFINET X1 DireccioniP: | 192 . 168 .0 .2

Informacién %
Mésc. subred: | 255 . 255 . 255 . 0

(7] utilizar router

(O Permitir ajustar la direccién IP directamente en el dispositive

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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Una vez configurada la IP del HMI_1, el siguiente paso consiste en enlazarlo con el
PLC_1, creando una red de comunicacion, para lo cual se ubica el cursor sobre el puerto

Ethernet del PLC_1, y con “clic sostenido” se “arrastra” la linea que aparece hasta el puerto
Ethernet del HMI_1.

Figura 17 Enlace de comunicacion Ethernet en TIA Portal

Proyecto8 » Dispositivos y redes
Dispositivos |

A ‘7 =¥ | 5N Conectarenred 1§ Conexiones -] & =X ‘i‘ ®
¥ ] Proyecto8 ~
I Agregar dispositivo
ﬂh Dispositivos yredes PLC 1 HMI_1 7
- ll PLC_1 [CPU 1212C AC/D-.. CPU 1212C KTP400 Basic m...

ﬂf Configuracién de disp..
% Online ydiagnéstico

BE

» g3 Bloques de programa
» _$ Objetos tecnolégicos
» @} Fuentes externas

» L@ Variables PLC

» L Tipos de datos PLC

» 55l Tablas de observacién
» L& Backups online

b 2 Traces

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
Accediendo a las propiedades de los dispositivos agregados, se puede constatar que

estan conectados a la misma red PN/IE_1, a la cual la define como una comunicacion entre
estos dispositivos.

Figura 18 Dispositivos enlazados en TIA Portal

Proyecto Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda

OF Y B Guerdarproyecto &3 X 2 T3 X D d: 5 M N B [} | establecer conexion online ¥ Deshacer conexién onlin
AGUILAR » Dispositivos y redes

j Dispositivos

* ‘j] =¥ | 5% Conectarenred. §§ Conexiones [+] & B H |E‘ ®
v | ] AGUILAR A~
‘7' Agregar dispositivo
o Dispositivos y redes ZII;S_:ZHC :‘:::_0108 e
¥ _§ PLC_1 [CPU 1212C AC/DC/Rly] asic

Y configuracién de dispositivos D
% Online ydiagnéstico *
v g Bloques de programa
ﬁ Agregar nuevo bloque PN/IE_1 ]
& Main [OB1]
» _# Objetos tecnolégicos
» @} Fuentes externas
» L@ Variables PLC
» i Tipos de datos PLC
» 55\ Tablas de observacion yforzado ...
» L&y Backups online
» 5 Traces

» Ui Datos de proxy de dispositivo
03 Informacion del programa

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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La programacién de los procesos a controlar se puede realizar empleando
temporizadores, contadores, bloques de envio de sefial, etc.; segun el estado de las entradas

digitales y/o analégicas del PLC, en esta ocasion se realiza una practica de un arranque estrella
—triangulo

Figura 19 Programacién en TIA Portal

AGUILAR » PLC_1 [CPU 1212C AUDURIy] » Bloques de programa » Main [OB1]

ivos |
e Fe L ERER@r@rG:Ep a2 Gl Gd &
Main
AR -~ Nombre. Tipo de datos Valor predet. Comentario
regar dispositivo v Input
positivos y redes. 2 as Initial_Call Bool

Initial call of this OB
1 [CPU 1212C ACIDCRIY] E—
sitivos Ak A —— 7 = 2

w0.0 %0 1 *MOTOR *MOTOR
*sTOP* *ONESTRELLA" TRIANGULO" ESTRELLA"
— i+ it { F—
Q0.0
“MOTOR
ESTRELLA"
do L —
%q0.1
*MOTOR
*ON TRIANGULO® TRIANGULO®
it { —
Q0.1
*MOTOR
TRIANGULO®
] > [l

etallada

| & Propiedade

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

Una vez obtenida la programacién en lenguaje Ladder, se procede a transferir estos
datos al autdbmata programable.

Figura 13 Seleccidn del dispositivo en TIA Portal

Proyecto  Edicion  Ver Insertar Online Opciones Hemamientas  Ventans  Ayuds
3 3 covdwproyecto 0 X W e X D2t FM|Y WG Y establecer conedn online ¥ Deshacer coneisnonioe fp IR % 1

Dispositivos

Nodos de acceso confgurados de "PLC_1"

Dispasitivo Tipo de dispostivo  Siot Tipo Direccién Subred
e CPUI212CATD. 1 X1 e 1921680.11 PE_Y

W

Tipo de interfsz PGPC: 8 rruie I+
Interfaz PGPC: [~1®E
Conesisn con intertaziubred -e
,,
Seleccionar dispositve de destino ompatbles
Onpostno Tipo de disponitvo  Tipo de intedaz Onposto de de.

. 7 -

Iniciar busqueds

Informacion de eswdc online: [ Mostrar solo menzajes de ermor
< >
v Vista detallada
Modulo
Hombre Gancelar

¥ consgurcisn de dispositi
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Yaprogramado el autbmata se procede a realizar la configuracion del

modelo de presentacion de la pantalla HMI.

Figura 21 Configuracion del HMI al PLC

Conexiones de PLC

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
Configuracion del HMI por medio del asistente del panel de operador KTP400 basic, su
configuracion es de imagenes que significa la cantidad de pantallas que se asignan para la

presentacion del HMI, en este caso se seleccionan dos.

Figura 22 Configuracion de imagenes en el HMI

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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Figura 23 Copfiguracion |

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021

Se tiene el entorno para realizar cualquier detalle que puede ser, escribir palabras,

asignar graficos, botones, luces, entre otros.

Figura 24 Entorno del HMI

| del proyecto

' BIU A:E:\Asg:‘: Ez—:‘ﬂgszm::
SIEMENS SIMATIC HMI

3] Planificador de tareas
1] Listas de textos ygréficos

% Online y diagnéstico

¥ Configuracién de runtime
» [F imégenes
» [§g) Administracion de imagenes
» g Varisbles HM

%24 Conexiones

£ Avisos HM

& Recetas

Ml Fichero:

5] Planificador de tareas

L4 Listas de textos ygraficos

% Administracion de usuarios

Fuente: Morales, Aguilar & Vasconez, 2021
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Conclusiones

El uso del Software Tia Portal brinda beneficios a los programadores, ya que
industrialmente se utiliza para la programacién y visualizacién de PLCs, también puede ser

utilizado como elemento de aprendizaje de los diversos lenguajes de programacion.

Se desarrollé la programacién y el montaje de una red de comunicacion, para las
practicas de automatizacioén industrial, con el control y el monitoreo de los diferentes procesos se
lo realiza localmente de manera individual, y de manera centralizada desde un ordenador

principal en el cual se puede obtener una introduccion a los sistemas SCADA.

Una de las herramientas esenciales es la utilizacion del software Tia Portal que tiene
comunicacion con el PLC y el HMI mediante cable Ethernet, el médulo de comunicacion entre
estos dispositivos electrénicos es el médulo simatic NET CSM1277 que permite construir a bajo

coste redes Industriales Ethernet.
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