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RESUMEN

En el siguiente trabajo técnico de grado se dara a conocer paso a paso la
implementacion de un control PID de un motor trifasico mediante el PLC S7-
1500, con un variador de velocidad MICROMASTER 440, KTP600, encoder
ISC3806 para el desarrollo de practicas de control de procesos en el
laboratorio de Instrumentacion Virtual de la Unidad de Gestion de Tecnologias
ESPE. Para lo cual se utilizé manuales de operacién de cada uno de los
dispositivos utilizados. La programacion del PLC S7-1500 se la realizo en el
Software TIA PORTAL V13 (Totally Integrated Automation Portal), en dos
bloques de programa en el Main BO1 se pone en marcha el motor y la interfaz
humano maquina cuyo control se realiza mediante la utilizacion de un panel
touch y bloque cyclic interrupt cyclic en el que se programé el control PID
(Proporcional Integral Derivativo) del motor que permite mantener constante
un valor de Setpoint y hacer realimentacion a través de un Lazo de control
cerrado, los valores del set point se ingresan mediante la touch panel en un
rango de porcentaje (0 — 100%). En cada uno de los blogue se crearon
variables de acuerdo a los parametros a utilizar en el proceso mediante la
programacion de segmentos, ademas se realiza la activacion de un contador
rapido el cual debe ser activado en propiedades del PLC la cual permite
monitorear el contaje de pulsos enviados desde el encoder, y una vez hecho

el escalamiento obtener en rpm el valor de velocidad.
Palabras clave:

HMI

Setpoint
Controlador PID
PLC S71500
TIA Portal
Encoder
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ASBTRACT

In the following technical work of degree is taken a step of the look the
implementation of a PID control of a three-phase motor with the PLC S7-1500,
with a variator of speed MICROMASTER 440, KTP600, coder ISC3806 for the
development of control practices Of processes in the laboratory of Virtual
Instrumentation of the Unit of Management of Technologies ESPE. In order to
use the operating manuals of each of the devices used. The programming of
the S7-1500 PLC are made in the software TIA PORTAL V13 (Fully Integrated
Automation Portal), in two program blocks in the Main BO1 are commissioned
motor and human interface A touch panel and cyclic block Interrupt cyclic in
which the PID (Proportional Integral Derivative) control of the motor is
programmed, which allows to maintain a Setpoint value constant and to make
feedback through a closed Control Loop, the values of the set point are
Entered by the touch panel in a Percentage range (0 - 100%). In each block
were created variables according to the parameters to the investigation in the
process of segments, also the activation of a fast counter is performed which
must be activated in properties of the PLC which allows monitoring the count
of sent pulses From the encoder, and once done the scaling get in rpm the
value of the speed.

Keywords:
HMI

Fixed point
PID controller
PLC S71500
TIA Portal

Encoder

M.Sc. Pablo S. Cevallos.



CAPITULO |

1.1Antecedentes de la Investigacion

La presente implementacion de control PID utilizando el PLC S7-1500 se
dio con el fin de actualizar las versiones de controladores con los que cuentan
los moédulos de la institucion debido a que el PLC S7-1200 es una version
poco convencional ya que hoy en dia en el campo laboral ya no se utilizan,
este tipo de controlador de la marca siemens ofrece una versatilidad debido a
sus altas prestaciones y caracteristicas que ofrecen siendo también de gran
aporte al momento de realizar el montaje de proyectos debido a que su disefio

es completamente modular.

De acuerdo a una indagacién previa se encontré un proyecto de grado
relacionado el mismo que utilizo un PLC S7-1200.

Albarracin Palma Lizeth Daniela cuyo tema de trabajo es
IMPLEMENTACION DE UN HMI UTILIZANDO UN TOUCH PANEL KTP600
PNY EL PLC S7-1200 PARA EL CONTROL Y MONITOREO DE VELOCIDAD
DE UN MOTOR TRIFASICO en dicho trabajo el autor menciona que la
realizacion de procesos de control con el PLC S7-1200 se basa mas para
aplicaciones educativas antes que aplicaciones industriales de mayor

potencia.

Debido a esto existe la necesidad de implementar una versién actualizada
de controlador de altas prestaciones lo cual sera de gran ayuda a los
estudiantes de la carrera que se familiarizaran con los procesos de control
implementados en el PLC SIMATIC S7-1500 que es una innovacion en el

campo industrial.

1.2Planteamiento del Problema

El laboratorio de Instrumentacion Virtual que pertenece a la carrera de
Electrénica Mencién Instrumentacion Y Avionica, cuenta con el PLC SIMATIC
S7-1200 este controlador es un modelo modular y compacto para pequefios
sistemas de automatizacion que requieran funciones simples o avanzadas

para légica, HMI o redes. Gracias a su disefio compacto, su bajo coste y sus



potentes funciones, los sistemas de automatizacion S7-1200 son idoneos

para controlar tareas sencillas.

Sin embargo existe la necesidad de actualizar dichas tecnologias de
controladores los cuales realizan practicas en las areas formativas de la
carrera. En consecuencia el requerimiento de realizar practicas de
implementacion y simulacion de procesos con equipos y software de ultima
tecnologia como es la utilizaciéon de SIMATIC S7-1500; para poder alcanzar

destrezas, habilidades mediante el desarrollo de practicas en los estudiantes.

Al implementar el PLC SIMATIC S7-1500 se garantiza que los futuros
profesionales en la carrera de Electronica Mencién Instrumentacion Y
Avidnica obtengan conocimientos tedricos y practicos y asi puedan

desempeiiarse de mejor manera en el campo laboral.

1.3Justificacion

El SIMATIC S7-1500 es un controlador de altas prestaciones que favorece
a la realizacion procesos de control industrial, se desarroll6 la implementacién
del presente proyecto técnico debido a la necesidad de actualizacion de
equipos de control y automatizacion siendo este controlador idéneo para
satisfacer las necesidades existentes en el laboratorio de Instrumentacion

Virtual de la Unidad de Gestion de Tecnologias

El controlador SIMATIC S7-1500 tiene grandes ventajas debido a su
disefio y arquitectura siendo requerido su utilizacion en aplicaciones
industriales de alta y media complejidad utilizando sus modulos de entradas y
salidas analdgicos o digitales, por tal motivo sera de gran aporte en el proceso
de enseflanza y aprendizaje de los estudiantes y docentes de la carrera de
electronica, otra de las razones para el uso de este equipo es por la facilidad

comercial existente hoy en dia.



1.40bjetivos
1.4.1 Objetivo General

Implementar un control PID de un motor trifasico mediante el SIMATIC S7-
1500 para practicas de control de procesos en el laboratorio de

Instrumentacion Virtual de la Unidad de Gestion de Tecnologias ESPE.
1.4.2 Objetivos Especificos

e Investigar el principio de funcionamiento, especificaciones técnicas
y caracteristicas de los equipos a utilizar mediante manuales de los
fabricantes y trabajos previos, para el dimensionamiento del sistema
de control en lazo cerrado.

¢ Implementar un modulo que permita manipular las entradas y salidas
analogicas del PLC, a través de una Interfaz HMI, para el desarrollo
de un lazo de control PID.

e Verificar la sintonia del control del médulo de control de lazo cerrado
monitoreando sus valores mediante la interfaz, para hacer el

respectivo ajuste datos de mando.
1.5Alcance

El proyecto técnico de implementacién de un controlador SIMATIC S7-
1500 va dirigido a los alumnos de la Carrera de Electrénica de la Unidad de
Gestion de Tecnologias el cual permitira la familiarizaciébn con versiones
modernas de controladores SIMATIC de esta manera se ayudara a un mejor

desempefio de los estudiantes en su vida profesional.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Los primeros PLC aparecieron en Estados Unidos en 1969 gracias a la
industria automovilistica fueron desarrollados con el propdsito de reemplazar
controladores eléctricos hechos a base de relés, interruptores por

componentes de tecnologia electronica muchos mas eficientes.

La innovacion de estas tecnologias favorecia de gran manera en la
reduccion de espacio y coste respecto a utilizar controladores eléctricos
ademas eran conectados de maneras muy complejas y la deteccién de un

error era muy tedioso al igual que su mantenimiento.

La demanda de estos productos fue mucho mayor al transcurrir el tiempo
debido a la necesidad de miniaturizar los controladores a méas de brindar un
eficiente funcionamiento ya sea para aplicaciones medianas o grandes. En la
actualidad los PLC controlan el funcionamiento de maquinas, plantas y
procesos industriales ademas se puede lograr la comunicacion entre
controladores y computadoras siempre y cuando se encuentren en

comunicacion con una red de area local.

La version anterior a los controladores S7-1500 son los S7-1200 cuya
version no favorece en la utilizacion de procesos de gran magnitud debido a
la limitacion de entradas y salidas siendo muy diferente a la nueva version ya
gue esta cuenta con un disefio completamente modular debido a esto se

puede agregar médulos de entradas y salidas digitales.
2.2Fundamentaciéon Tedrica

2.2.1 PLC S7-1500

Segun (Siemens, 2016):

El Nuevo controlador SIMATIC S7-1500 es un dispositivo clasificado en una
gama media ya que puede ser utilizado en grandes aplicaciones industriales

como estudiantiles gracias a sus multiples innovaciones. Puede ser utilizado



en aplicaciones con maquinas pequefias 0 mucho mas complejas. Para su
utilizacion el controlador SIMATIC S7-1500 esta integrado en el Totally
Integrated Automation Portal (TIA Portal) dicho controlador se puede apreciar

en la figura 1.
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Figura 1 PLC Simatic S7-1500.
Fuente: (Siemens, 2016).
2.2.1.1 Componentes
Segun (Siemens, 2016):
» FUENTE DE ALIMENTACION: La fuente de alimentacion del

controlador suministra voltaje al sistema de una vez que haya sido

accionado el switch de encendido.
Su funcionamiento se basa en la conexién hacia la CPU de la LINEA

(L+) que es la que suministra los 24 VCD y MASA (M) que actia como

tierra de la tension de alimentacion para el sistema como se puede

apreciar en la figura 2.



Figura 2 Modulo de alimentacion.

Fuente: (Siemens, 2016).

» CPU: La CPU es el cerebro del controlador este se encarga de guardar

en la memoria una aplicacion realizada de la misma manera se encarga

de ejecutar los programas de los usuarios. Cuenta con una fuente de

alimentacion utilizada para alimentar los modulos digitales y analdgicos

como se muestra en la figura 3.

El CPU 1511C-1 PN(6ES7 511-1CKO00-0ABO): cuenta con las
siguientes caracteristicas display integrado; memoria de trabajo
175 KB para cédigo y 1 MB para datos; tiempo de operacién con
bits 60 ns; concepto de proteccion de 4 niveles, funciones
tecnoldgicas integradas: movimiento, regulacion, contaje y
medicion; trace integrado; interfaz: controlador PROFINET I0O;
firmware V1.8 con DI16/DQ16, AI5/AQ2, mddulo de entradas
digitales DI 16xDC24V, en grupos de 16; mddulo de salidas
digitales DQ 16xDC24V/0,5A, en grupos de 16; mddulo de
entradas analdgicas Al 4xU/l, Al 1XxRTD, 16 bits, en grupos de
5; modulo de salidas analdgicas AQ 2xU/I, 16 bits, en grupos de
2; 6 canales para contaje y medicion con encoders
incrementales de 24 V (hasta 100 kHz).



Figura 3 CPU 1511C-1 PN.

Fuente: (Siemens, 2016).
e Especificaciones técnicas para el CPU 1511C-1 PN:
Tabla 1

Especificaciones técnicas de la CPU 1511C-1 PN.

INFORMACION GENERAL:

Denominacién del tipo de
CPU 1511C-1 PN

producto.
Estado funcional del FS03
hardware.
Version de firmware. V2.0
INGENIERIA CON:
STEP 7 TIA Portal se V14

puede configurar /
integrar a partir de la

version.

CONTROL DE
CONFIGURACION



Mediante registro de datos.

MONITOR

Diagonal de la pantalla (cm).
CONTROLES DEL
OPERADOR
Numero de llaves.

Selector de modo.

TENSION DE ALIMENTACION

Tipo de tension de

alimentacion.

Rango vélido, limite bajo
(CC).

Rango vélido, limite alto (DC)

Proteccion de polaridad

inversa

CORRIENTE DE ENTRADA

Consumo de corriente (valor

nominal).

Corriente méaxima.
ENTRADAS DIGITALES

A partir de latension de
carga L + (sin carga),

maxima.

Si

3,45 cm

24V DC

19,2 V; 20,4 V DC para el
suministro de entradas /

salidas digitales.
28,8 V

Si

0,8 A; La E/ S digital a
bordo se suministra por

separado.

19A

20 mA



SALIDAS DIGITALES

A partir de la tension de 30 mA

carga L +, maxima.
TENSION DE SALIDA

Valor nominal (DC). 24V

Fuente: (Siemens, 2016).

» MODULOS DE PERIFERIA: Los médulos de periferia constituyen la
interfaz entre el controlador y el proceso. Que estos controlaran a los
componentes conectados para algun proyecto este tipo de mdédulos
analdgicos y digitales son de configuracidon a transistor a diferencia de

antiguas versiones de controladores que tenian salida a Relé.
Los modulos de periferia se clasifican en los siguientes tipos:

e Entrada digital (DI): 16 entradas digitales de alta velocidad para
sefiales de hasta max. 100 kHz Las entradas se pueden utilizar
como entradas estdndar y como entradas para funciones
tecnoldgicas, Tensidn nominal de entrada 24 V DC, Conveniente
para los interruptores y los interruptores de proximidad 2- / 3- / 4-

wire, Diagnostico configurable.

e Salida digital (DQ): 16 salidas digitales, 8 de las cuales pueden
utilizarse como salidas de alta velocidad para funciones
tecnoldgicas Las salidas pueden utilizarse como salidas estandar
y como salidas para funciones tecnoldgicas, Tension nominal de
salida 24 V CC, Corriente de salida nominal, salida para el modo
estdndar 0,5 A por canal; salida para funciones tecnoldgicas,
puede seleccionar entre una corriente de salida de hasta 0,5 A para
una frecuencia de salida de hasta 10 kHz (dependiente de la carga)
y una salida reducida Corriente de max. 0,1 A a una frecuencia de
salida mayor de hasta 100 kHz dicho modulo se lo puede apreciar

en la figura 4.



Figura 4 Médulo de entradas y salidas digitales.

Fuente: (Siemens, 2016).

Diagrama de conexion de las entradas y salidas digitales: Las
entradas y salidas de las E / S digitales de a bordo se dividen en
dos grupos de carga que se alimenta con 24 V CC.

Las entradas digitales DIO a DI15 forman un grupo de carga y se
suministran a través de las conexiones 1L + (terminal 19) y 1M
(terminal 20).

Las salidas digitales DQO a DQ7 se suministran a través de la
conexion 2L + (borne 29). Las salidas digitales DQ8 a DQ15 se
suministran a través de la conexion 3L + (terminal 39). Tenga en
cuenta que las salidas digitales DQO a DQ15 sélo tienen una masa
comun como se muestra en la figura 5.

En cada caso, se conducen a través de los dos terminales 30 y 40
(2M / 3M) y se puentean en el modulo las salidas digitales son de
tipo transistor a diferencia de los anteriores controladores que tiene

salida tipo relé.
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Figura 5 Conexiones del médulo digital.

Fuente: (Siemens, 2016).
Entrada analdgica (Al):

5 entradas analdgicas, Resolucion 16 bits. El tipo de medicion de
tensidn y corriente se puede ajustar individualmente para el canal
0 a 3, El tipo de medicién de resistencia se puede ajustar para el
canal 4.

Salida analogica (AQ):

2 salidas analdgicas, Resolucion: 16 bits, Salida de tension
seleccionable por canal, Salida de corriente seleccionable por
canal, Diagnéstico configurable (por canal) dicho modulo se puede

apreciar en la figura 6.
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Figura 6 Modulo de E/A analdgicas.

Fuente: (Siemens, 2016)



2.2.1.2 Disefio y manejo.
Segun (Siemens, 2016):

El controlador SIMATIC S7-1500 en cualquier gama de CPU consta con
una pantalla con informacién de texto. La pantalla proporciona al usuario
informacion sobre los numeros de pedido, la version del firmware y el nimero
de serie de todos los médulos conectados. Ademas, la direccion IP de la CPU
y otros ajustes de red se pueden adaptar localmente sin un dispositivo de
programacion. Los mensajes de error se muestran inmediatamente en la
pantalla en texto sin formato, ayudando asi a los clientes a reducir los tiempos
de inactividad. Las CPUs de la serie de productos SIMATIC S7-1500 se

pueden ampliar de forma centralizada y modular con mdédulos de sefales.

La conexion para cualquier aplicacion en los médulos digitales o analdgicos
es totalmente modular debido a que consta con conectores frontales con

nucleos individuales montados.
2.2.2 VARIADOR MICROMASTER 440
Segun (Siemens , 2015) :

Es un convertidor de frecuencia o variador ideal para realizacion de
proyectos que involucran la utilizacion de motores trifasicos. EI micromaster
440 son controlados por microprocesadores esto los hace mas inteligentes y
eficientes brindando un funcionamiento adecuado, incluyen métodos de
proteccion muy confiables ya sea para el convertidor o el motor que este
controlando, el funcionamiento del motor es silencioso gracias a la modulacién

de ancho de impulsos con frecuencia de pulsacién seleccionable.

El MICROMASTER 440, con sus ajustes por defecto realizados en fabrica,
es ideal para una gran gama de aplicaciones sencillas de control de motores.
También puede utilizarse para aplicaciones mas avanzadas de control de
motores haciendo uso de su funcionalidad al completo. EI MICROMASTER
440 puede utilizarse tanto en aplicaciones donde se encuentre aislado como

integrado en sistemas de automatizacion.



2.2.2.1

Caracteristicas principales.

Segun (Siemens , 2015):

2.2.2.2

Facil de instalar.

Puesta en marcha sencilla.

Disefio robusto en cuanto a CEM.

Puede funcionar en alimentacion de linea IT.

Tiempo de respuesta a sefiales de mando rapido y repetible.
Amplio numero de parametros que permite la configuracion de una
gama extensa de aplicaciones.

Conexion sencilla de cables.

Reles de salida.

Salidas analdgicas 0 . 20 mA.

6 entradas digitales NPN/PNP aisladas y conmutables.

2 entradas analdgicas. AIN1: 0.10 V-0.20 mA

AIN2: 0.10 V-0.20 mA.

Disefio modular.

Altas frecuencias de pulsaciéon para funcionamiento silencioso del
motor.

Informacién de estado detallada y funciones de mensaje
integradas.

Opciones externas para comunicacion por PC, médulo de
comunicacion PROFIBUS.

Proteccion de sobretension/minima tension.

Proteccion de sobretemperatura para el convertidor.
Proteccion de defecto a tierra.

Proteccién de cortocircuito.

Puesta en servicio con el panel BOP

Mediante la pantalla del variador se puede modificar el valor de los

parametros. El variador contiene una display de siete segmentos en la que se

muestran los numeros y valores de parametros, mensajes de alarma y de fallo

asi como valores de consigna y valores reales, como se muestra en la figura

7.



Figura 7 Panel BOP micromaster 440.

Fuente: (Siemens , 2015).

2.2.2.3 Descripcion del panel BOP
Tabla 2
Descripcion del panel BOP.

PANEL FUNCION EFECTOS

La pantalla de cristal liquido

Indicacion de estado muestra los ajustes

r0000

actuales del convertidor.
Al pulsar este pulsador se
Marcha arranca el convertidor. Por
defecto esta bloqueado.
OFF1 con este pulsador se
para el motor siguiendo la
o rampa de deceleracion
Parada seleccionada. OFF2
Pulsando el pulsador dos
veces (0 una vez

prolongada) el motor se

detiene de forma natural.
Pulsador para cambiar el
@ Inversion del sentido de giro = sentido de giro.

Pulsando este pulsador

mientras el convertidor no



Jog motor

Funciones

Acceder a parametros

Subir valor

tiene salida hace que el
motor arranque y gire a la
frecuencia Jog
preseleccionada.

El motor se detiene cuando
se suelta el pulsador.
Pulsando este pulsador
cuando el motor esta
funcionando carece de
efecto.

Este pulsador sirve para
visualizar informacion
adicional. Pulsando y
manteniendo este pulsador
presionando durante 2
segundos desde cualquier
parametro durante la
operacion, muestra lo
siguiente:

1. Tensién del circuito
intermedio

2. Corriente de salida (a).
3. Frecuencia de salida
(H2).

4. Tension de salida.
Funcion de salto: Pulsando
brevemente el boton Fn es
posible saltar desde
cualquier pardmetro (rXXXX
0 PXXXX) a r0000, lo que
permite, si se desea,

modificar otro parametro.

Pulsando este pulsador es
posible acceder a los

parametros y validarlos.

Pulsando este pulsador se

sube el valor visualizado.



Bajar valor
Fuente: (Siemens , 2015).
2.2.2.4  Puestaen servicio rapida
Segun (Siemens, 2015):
Tabla 3

Parametros del variador.

NUMERO DEL NOMBRE
PARAMETRO.
P0100 Frecuencia Europa / Norte
América
P0205 Aplicacion del convertidor
P0300 Seleccion del tipo de motor
P0304 Tension nominal del motor
P0305 Corriente nominal del motor
P0307 Potencia nominal del motor
P0308 CosPhi nominal del motor
P0309 Rendimiento nominal del motor
P0310 Frecuencia nominal del motor
PO311 Velocidad nominal del motor
P0320 Corriente de magnetizaciéon del
motor
P0335 Ventilacion del motor
P0640 Factor de sobrecarga del

motor [%]

Pulsando este pulsador se

baja el valor visualizado.

NIVEL DE ACCESO

134



P0700 Seleccion de la fuente de 1

ordenes
P1000 Seleccion de la consigna de 1
frecuencia
P1080 Velocidad Min. 1
P1082 Velocidad Max. 1
P1120 Tiempo de aceleracién 1
P1121 Tiempo de deceleracién 1
P1135 Tiempo de deceleracion OFF3 2
P1300 Modo de control 2
P1500[3] Seleccion consigna de par 2
P1910 Célculo de los parametros del 2
motor
P3900 Fin de la puesta en servicio 1

Fuente: (Siemens , 2015)

2.2.3 KTP600 BASIC MONO/COLOR PN
2.2.3.1 Descripcion de la KTP600
Segun (Siemens , 2014):

Como paneles tactiles los cuales permiten realizar un control o interfaz
humano maquina con Se utilizan en las mas diversas industrias y
aplicaciones, como en la fabricacion, proceso y automatizacion de edificios, la
KTP600 cuenta con una pantalla de 6” tactil para un manejo intuitivo ya que
en este dispositivo se le puede adaptar teclas de libre configuracion
programadas de acuerdo a la aplicacion o uso que baya a tener posee puerto
para conexion Ethernet con IP configurable de acuerdo al usuario, para poder
dar funcionamiento a la ktp600 se lo hace mediante el software tia portal en el

cual se configurara ya sean teclas direccion IP diferente al controlador y al



equipo servidor de esta manera realizar un interfaz humano maquina HMI,

dicho equipose muestra en la figura 8.

2.2.3.2

=

Figura 8 Panel KTP600.

Fuente: (Siemens , 2015)

Interfaz HMI

Segun (Siemens , 2014):

Cuando a sistemas de control se refiere siempre existir4 un vinculo entre el

operador y el proceso. Estos vinculos se establecen por medio de dispositivos

0 equipos que permiten realizar la interfaz entre el humano y la maquina (HMI)

el interfaz nos permite realizar lo siguiente:

Administrar parametros de proceso y parametro de maquinas:
Permite almacenar los parametros de proceso y de maquina estos
parametros se pueden transferir desde el panel del operador al
autémata.

Representar procesos: los procesos estaran representados en el
panel o programa utilizado en la interfaz ya sea por software o
hardware aqui se mostrara el estado del proyecto.

Manejar procesos: se puede controlar o manejar el estado del
proceso mediante la interfaz gréfica realizada por el operador de
acuerdo al funcionamiento, esta realizada de acuerdo al tipo de
interfaz utilizada sea bien por equipo o hardware o por software.
Emitir avisos: esta funcién es de gran utilidad ya que si en el
funcionamiento ocurre un estado de proceso critico se emite el aviso

correspondiente al error.



2.2.4 ENCODER ISC3806
Segun (Soltecna , 2015):

Se utilizan en maquinaria para el control de movimiento, estos se
encuentran en procesos de produccion en toda industria tales como
empaquetadoras, automatizacion de procesos, robadtica, corte a medida, se

puede visualizar el dispositivo en la figura 9.

Figura 9 Encoder.

Fuente: (Soltecna , 2015).

2.2.4.1 Que es un Encoder
Segun (Soltecna , 2015):

El encoder es un transductor que proporciona una respuesta a su salida
convirtiendo el movimiento en sefial eléctrica siendo facil su lectura por

cualquier médulo utilizado en un sistema de control de movimiento pudiendo

ser un panel o un PLC dichos dispositivos de control pueden utilizar esta
respuesta o informacion enviada desde el encoder para realizar cualquier
funcidbn en particular de un proceso. El encoder envia una sefal
de respuesta que puede ser utilizado para determinar la posicion, contar,
velocidad o direccion.

2.2.4.2 Funcionamiento de un Encoder
Segun (Soltecna , 2015):

El principio de funcionamiento del encoder se basa a que tiene un disco

conectado a un eje giratorio, la composicion del disco es de vidrio o plastico



estos vienen con una marquillas transparentes y otras opacas las cuales

bloquearan el paso de luz emitida por una fuente luminosa.

Su funcionamiento parte a medida de que el eje gira, y se produce una luz
infraroja que es receptada por un sensor de luz que este generara los pulsos
electricos a medida que la luz cruza a través del disco o es bloqueada en
diferentes secciones de este. Esto produce una secuencia que puede ser
usada para controlar el radio de giro, la direccion del movimiento e incluso la

velocidad, como se muestra en la figura 10.

% Foto-receptores

placa de captura

fuentes de luz OO

eje

disco
codificado

Figura 10 funcionamiento del encoder.

Fuente: (Soltecna , 2015).
2.2.4.3 Asignacion de terminales
Segun (Soltecna , 2015):

Tabla 4

Asignacion de terminales.

COLOR DE CABLE SENAL
Rojo 5V
Negro ov
Verde Sei. A
Marrén Sefi. A
Blanco Sei. B
Gris Sefi. B
Amarillo Sefi. Z
Naranja Sefi. Z
N.C Escudo

Fuente: (Soltecna , 2015).



2.2.4.4 Especificaciones tecnicas.

Segun (Soltecna , 2015):
Tabla 5

Especificaciones técnicas.
PARAMETROS
Onda de salida

Sefial de salida

Consumo
Respuesta de frecuencia
Diferencia fase de salida
Tension de alimentacion

NUumero de pulsos

Fuente: (Soltecna , 2015).

2.2.5 MOTOR TRIFASICO

Segun (ECURED, 2016):

Maquina eléctrica rotativa o también transductor que conviertes la sefial de

energia trifdsica suministrada a una energia mecanica en forma de

movimiento.

La energia eléctrica trifasica suministrada produce campos rotativos en los
bobinados del estator del motor de esta manera se produce el arranque sin la
necesidad de utilizar circuitos auxiliares la ventaja de los motores trifasicos
respecto a los motores monofasicos es su tamafio y peso haciendo

comparaciones respecto a potencia de trabajo por tal motivo es mas factible

VALORES

Onda cuadrada

A, B, Z (linea de salida fase A, A,
B,B,Z 7)

<120 mA
0 ~ 100 Khz.
90° + 45°
5V DC,5-12v DC

200

para aplicaciones que requieran motores.



Los motores trifasicos viene fabricados para distintos valores de potencia a
trabajar los cuales varian de acuerdo a la aplicacion la unidad de medida de
la potencia para los motores viene dada en caballos de fuerza (HP) también
se los construye para todos los tipos de tension utilizados y frecuencias

normalizadas ya sea en 50Hz o 60Hz ver figura 11.

Figura 11 Motor trifasico.

Fuente (SIEMENS , 2016).

2.25.1 Partes de un motor trifasico

Estator: esta parte del motor esta constituido por una pieza de hierro en
forma ranurado la cual va colocado dentro de una carcasa este dispositivo es

colocado a presion para evitar movimientos por vibracion.

Rotor: esta parte es la que produce el movimiento del motor, cuenta con un
eje central, el enchapado y unas barras de cobre o aluminio unidas en los
extremos. A este tipo de rotor se le llama de jaula de ardilla o en cortocircuito

porque el anillo y las barras forman en realidad una jaula.

Escudos o carcasa: por lo general se elaboran de hierro colado, cuentan
con cavidades donde se incrustan cojinetes sobre los cuales descansa el eje
central del rotor. Los escudos deben estar siempre bien ajustados con
respecto al estator, porque de ello depende que el rotor gire libremente, o que
tenga "arrastres” o "fricciones”, se puede visualizar las partes del motor en la

figura 12.


https://www.ecured.cu/Cobre
https://www.ecured.cu/Aluminio
https://www.ecured.cu/index.php?title=Hierro_colado&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/index.php?title=Cojinetes&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/images/d/d7/Motortrifasico.jpeg

Carcasa

Estator

Figura 12 Partes del motor.

Fuente (SIEMENS , 2016).

2.2.5.2 Motor trifasico 1LA7 080-4YA60
Segun (SIEMENS , 2016):

Cuenta con una carcasa de Aluminio que asegura una excelente
conductividad térmica y un bajo peso. Su disefio permite que operen a dos
tensiones y que su arranque se realice ya sea directamente, en estrella
triangulo, con arrancador suave o también se puede realizar el arranque
utilizando la tecnologia de variadores que ya tiene mejores aplicaciones y son

mucho mas versatiles como se muestra en la figura 13.

Figura 13 Motor Siemens 1LA7 080-4YAG60.

Fuente (SIEMENS , 2016).



2.2.5.3 Especificaciones técnicas
Segun (SIEMENS , 2016):
Tabla 6

Especificaciones técnicas del motor Siemens 1LA7 080-4YAG0.

Referencia Nivel de Tamafio Potencia Eficiencia Corriente(A)
eficiencia Constructivo HP nN% 220V 40V
KW
1LA7 080-4YA60 IE1 80 1,0 0,7 64,2 35 1,7

Fuente (SIEMENS , 2016).

2.2.5.4 Arranque estrella-triangulo

Segun (SIEMENS , 2016):

Peso
Kg

CONEXION ESTRELLA: Las bobhinas estaran conectadas de tal manera

que cada una se comportara como si fueran monofasicas y asi produciendo

un voltaje simple Estas tensiones serian U1, U2 y U3. La tension compuesta

es la que aparecera entre dos fases, dicha conexion se muestra en la figura

14.

Esquema conexiéa esirello Place de bornes conexion estrella

Figura 14 Conexion estrella.

Fuente (SIEMENS , 2016).


https://automatismosuets.files.wordpress.com/2013/07/0007756212.jpg

CONEXION TRIANGULO: En una conexion triangulo las fases o bobinas
estaran conectadas de diferente manera ya que en esta fase o secuencia sera
un voltaje mas desfasado la realizacién de la conexion se puede apreciar en

la siguiente figura 15.
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Figura 15 Conexion triangulo.

Fuente (SIEMENS , 2016).


https://automatismosuets.files.wordpress.com/2013/07/conexion-triangulo-borneras.jpg

CAPITULO llI

DESARROLLO DEL TEMA

3.2 PRELIMINARES

En este capitulo se detalla los procedimientos aplicados para la realizacion
del proyecto de grado explicando de manera detallada los equipos y médulos
utilizados los cuales fueron utilizados en el control PID de un motor trifasico
entre los cuales estan: PLC S7-1500 (1511C-1 PN) con sus respectivos
modulos analodgicos/digitales y su respectiva fuente de alimentacion, variador
de velocidad Siemens MICROMASTER440, panel KTP600, motor trifasico
Siemens de 1HP, encoder ISC3806. Para la realizacion del control PID se
realizo la programaciéon de PLC en el software TIA PORTAL cuya finalidad es
realizar el control del motor, mientras que el control PID puede ser maniobrado
por el operador mediante un interfaz humano méaquina que nos ofrece la
KTP600 en este dispositivo se puede ingresar datos de Setpoint el cual
controlara la velocidad del motor y demas parametros de funcionamiento

siendo esta accion el control proporcional integral derivativo.

3.3Requerimientos de hardware y Software
Para la implementacion de controlador PID del motor trifasico se utilizaon

los siguientes dispositivos y softwares indicados en la tabla 7.
Tabla 7

Equipos utilizados hardware/software.

HADWARE SOFTWARE
PLC S7-1500 (1511C-1 PN) Windows 10
Variador MICROMASTER440 Programacion de parametros
Panel KTP600 6” TIA PORTAL V13

Encoder ISC3806

Motor trifasico Siemens 1HP



3.3.1 Requerimiento de Hardware
3.3.1.1 PLC S7-1500 (1511C-1 PN)

La razon de utilizar el PLC S7-1500 se debe a la necesidad de ampliar las
tecnologias de controladores para mayor conocimiento los cuales dan énfasis
en la preparacion en el campo laboral industrial este controlador es
completamente modular razén por la cual es muy compacto a la hora de
realizar proyectos de control extensos de misma manera el proceso de

montaje para su funcionamiento sera un proceso sencillo ver ANEXO A.

Se utilizé los modulos digitales que cuenta con 16 entradas digitales y 16
salidas digitales, analdgicos y el modulo analégico que cuenta con 5 entradas
analégicas y 2 salidas analdgicas sus principales datos técnicos son los

siguientes.

¢ Display integrado.
Memoria de trabajo 175 KB para codigo y 1 MB para datos.

e Tiempo de operacién con bits 60 ns.

e Concepto de proteccion de 4 niveles.

¢ Funciones tecnoldgicas integradas: movimiento, regulacion, contaje y
Medicion.

e Trace integrado.

e Interfaz: controlador PROFINET I1O.

e Firmware V1.8 con DI16/DQ16, AI5/AQ2.

e Mobdulo de entradas digitales DI 16xDC24V.

e Mobdulo de salidas digitales DQ 16xDC24V/0,5A.

e Modulo de entradas analégicas Al 4xU/1, Al 1XRTD, 16 bits, en grupos de 5.
Modulo de salidas analégicas AQ 2xU/I, 16 bits, en grupos de 2.

e Tipo de tensién de alimentacion 24 V DC.

¢ Rango valido, limite alto (DC) 28,8 V DC.

e Consumo corriente nominal E/S digital 0.8A maxima 1.92.

e Tension de salida valor nominal 24 VDC.

3.3.1.2 Variador de velocidad MICROMASTER440

Se utilizé este tipo de variador gracias a su disefio compacto y de gran
capacidad de trabajo ideal para aplicaciones industriales y para el uso en

motores trifasicos de gran utilidad para la realizacion del control PID debido a



gque soporta la carga del motor cuyas caracteristicas se detallan a

continuacion.

Caracteristicas
e Salidas analdgicas 0. 20 mA.
e 6 entradas digitales NPN/PNP aisladas y conmutables.
e 2 entradas analdgicas. AIN1: 0.10 V-0.20 mA AIN2: 0.10 V-0.20 mA.
e Disefio modular.
e Altas frecuencias de pulsacién para funcionamiento silencioso del motor.
¢ Informacion de estado detallada y funciones de mensaje integradas.
e Opciones externas para comunicacion por PC
e Moddulo de comunicacion PROFIBUS.
e Proteccion de sobretension/minima tension.
e Proteccion de sobretemperatura para el convertidor.
e Proteccion de defecto a tierra.

e Proteccién de cortocircuito.

La programacion en el variador de velocidad fue realizada en base a las
especificaciones técnicas del motor en el cual se pueden apreciar los valores

en los siguientes parametros programados en el BOP ver ANEXO B.

Tabla 8
Parametros de programacion.
NUMERO DEL NOMBRE VALOR DEL

PARAMETRO. PARAMETRO DE
PROGRAMACION

P0100 Norte América 60Hz
P0304 Tension nominal del motor 220VAC
P0305 Corriente nominal del motor 3.502
P0307 Potencia nominal del motor 1.00HP

P0309 Rendimiento nominal del motor 64.2



P0310 Frecuencia nominal del motor 60.00Hz

PO311 Velocidad nominal del motor 1660
P0700 Seleccion de la fuente de 1
ordenes
P1000 Seleccion de la consigna de 1
frecuencia

P1080 Frecuencia Min. 0.10Hz
P1082 Frecuencia Max. 60.00Hz
P1120 Tiempo de aceleracion 8.00
P1121 Tiempo de deceleracion 8.00
P1135 Tiempo de deceleracion OFF3 2
P3900 Fin de la puesta en servicio 0

Fuente: (Siemens , 2015)
3.3.2 Panel KTP600
Se selecciond el panel KTP600 por su eficacia que gracias a su tecnologia
tactil que ofrece mayor maniobrabilidad en la operacion del control PID del
motor en el cual se puede configurar teclas para poner en funcionamiento el
proceso, es compacto gracias a que tiene una pantalla de 6 pulgadas.
Tabla 9

Detalles técnicos de la KTP600.

PANTALLA
Tipo LCD mono FSTN
Area activa de la pantalla 115,2 x 86,4 mm (5,7")
Resolucién 320 x 240 pixeles

Colores representables 4 niveles de gris



Regulacién de contraste Si

Ajuste de brillo No

UNIDAD DE ENTRADA

Tipo Pantalla tactil analogica resistive
Teclas de funcién 6
Tiras rotulables Si
Memoria de aplicacion 512Kb

TENSION DE ALIMENTACION

Tensién nominal DC +24 V

Rango admissible De 19,2 V a 28,8 V (-20 %, +20 %)
Fuente (SIMATIC HMI, 2014)

3.3.3 Motor trifasico Siemens 1HP

Se dio prioridad de uso al motor Siemens 1LA7 080-4YAGO por cumplir con
los requerimientos técnicos ideales para la realizacion del proyecto que en
vista de ser un trabajo con fines educativos no cuenta con especificaciones
técnicas avanzadas a diferencia de motores utilizados en la industria los

detalles descritos en la placa del motor a continuacion en la figura 16.

st IP55
60 Hz IMB3

Figura 16 Placa de datos técnicos del motor

Fuente (SIEMENS , 2016).
3.3.4 Encoder ISC3806

Se utilizé este tipo de encoder debido a la compatibilidad técnica con el

motor trifasico este dispositivo esta disefiado para soportar la vibracion



producida por el movimiento del motor convirtiéndolo en un equipo ideal para

control y lectura de los parametros de movimiento del proceso.

Tabla 10

Parametros del encoder.

PARAMETROS VALORES
Onda de salida Onda cuadrada
Sefial de salida A, B, Z (linea de salida fase A, A, B, B,
Z,2)
Consumo <120 Ma
Respuesta de frecuencia 0 ~ 100 Khz.
Diferencia fase de salida 90° + 45°
Tension de alimentacion 5V DC,5-12v DC
Numero de pulsos 200

Fuente: (Soltecna , 2015).

3.4Software TIA PORTAL V13

TIA Portal es un software creado por la empresa Siemens es un sistema de
ingenieria innovador capaz controlar procesos de forma intuitiva y eficiente ya
sea procesos con fines educativos o industriales. Convence por su
funcionalidad probada y por ofrecer un entorno de ingenieria unificado para

todas las tareas de control, visualizacion y accionamiento.

El TIA Portal incorpora las ultimas versiones de Software de Ingenieria
SIMATIC STEP 7, WIinCC y Startdrive para la planificacion, programacion y
diagndstico de todos los controladores SIMATIC, pantallas de visualizacién y
accionamientos SINAMICS de ultima generacién, se puede visualizar en las
figuras 17-18.

STEP 7 Professional: Ingenieria para configurar y programar los
controladores SIMATIC S7-1200, S7-300, S7-400, S7-1500.
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Figura 18 Ventana de programacién.

3.5Desarrollo del proceso

A continuacion se detallara paso a paso el proceso de programacion del

control PID realizado en el software TIA PORTAL para lo cual se adjuntaran

capturas de pantallas para que el proceso sea mas explicativo.

3.5.1 Proceso paracrear el proyecto

Una vez abierto el programa se puede aprecia la ventana de inicio en la

cual da las tres opciones que son necesarias para la ejecucion de un programa

las cuales son: Abrir proyecto existente, Crear proyecto, Migrar proyecto,

como se muestra en la figura 19.
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3.5.2 Crear proyecto

En la ventana anterior se seleccionara la opcion “crear proyecto” ver figura
20.

T Siemens

Totally Integrated Automati
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Ruta: | ClUserslholaDocumentsliutomation
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Welcome Tour

Software instalado

Ayuda

Idioma de la interfaz

» Vista del proyecto

Figura 20 Crear proyecto.

Al dar clic en esta opcidon aparece una ventana en la cual se pondra el
nombre con el que el sistema guardara dicho proyecto, finalizar dando clic en

crear.



3.5.3 Configuracién de dispositivo

Una vez guardado el proyecto se abre para proceder a realizar el siguiente
paso el cual es “configurar un dispositivo” dar clic en dicha opcion, ver figura
21.

74 Siemens - C:WUsersihola\Documents\Automation\PiD PRACTICOWID PRACTICO R

Totally Integrated Automation

niciar Primer

ros pasos

El proyecto: *PID PRACTICO" se ha abierto correctamente. Seleccione el siguiente paso:

I

Abrir la vista del proyecto

P Vista del proyecto Proyecto abierto: CAUsers\hola\Documents\Automation\PID PRACTICO\PID PRACTICO

Figura 21 Configuracion de dispositivo.
3.5.4 Agregar dispositivo
Proceder a dar clic en la opcion “Agregar dispositivo” apareciendo una

nueva ventana dando la opcién de agregar controladores, HMI, sistemas PC
ver figura 22.

feterence
verien

Descripcidn

Figura 22 Agregar dispositivo.

3.5.5 Agregar controlador

Seleccionar el controlador en este caso se utilizara el controlador “SIMATIC
S7-1500" por ser la version del PLC a ocuparse para el desarrollo del proyecto

una vez que se haya dado clic en el controlador mencionado se desliza una



pestafa con los diferentes tipos de CPU que cuenta este controlador en este
caso seleccionar la opcion “CPU 1511C-1 PN” seguidamente aparece el
cédigo de fabrica que corresponde a dicho CPU “6ES7 511-1CK00-0ABO” una
vez dado clic en el codigo aparecera el CPU con sus respectivas
descripciones y caracteristicas, dicho proceso se puede visualizar en la figura
23.
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Figura 23 Seleccion de CPU.

Realizado todos los pasos mencionados se procede a dar clic en la opcién
agregar para que dicho dispositivo sea utilizado en la realizacién del control
abriéndose la ventana en la cual se ejecutara la programacion por bloques del
control PID de un motor trifsico ver figura 24.
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Figura 24 Ventana de programacion.



3.6 Programacién por bloques

En esta seccion se detallada el proceso de elaboracion del programa
control PID siguiendo la secuencia realizada en la elaboracion de dicho
proyecto para mayor entendimiento se adjunta capturas de pantalla de casa

proceso realizado.
3.6.1 Agregar bloques de programa

A continuacion el siguiente proceso consiste en agregar los segmentos que
se utilizaran en el desarrollo del programa esto se lo realiza mediante la opcién
“‘bloque de programa” seleccionando a continuacion MAIN [OB1] de esta

manera se podra comenzar la programacion, como se muestra en la figura 25.
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Figura 25 Segmentos de programacion.

3.6.2 Variables del PLC

Previo a la realizacion de la programacion por segmentos se procede a la
creacion de variables del PLC estos son nombres simbdlicos que se asignan
a las entradas y salidas del PLC a las marcas y datos de memoria utilizados
en el programa.

Cuando se crea una variable, el Step 7 de TIA Portal las almacena en una
tabla de variables ver figura 26.
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Figura 26 Variable simbdlica.

3.6.3 Tabla de variables en el &rbol de proyectos

Para crear variables dentro de una tabla se debe acceder en la pestafa
variables de PLC en esta opcion se despliega mas pestafias dar clic en la
funcidn tabla de variables estandar de esta manera se creara una tabla la cual

contendra todas las variables a utilizar, como se muestra en la figura 27.
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Figura 27 Variables del PLC en el arbol de proyectos.

3.6.4 Creacion de variables

Una vez creada la tabla se puede agregar variables a utilizar, dar clic en la
celda disponible de la tabla aqui se debe insertar la direccion de memoria y el
simbolo que vaya a ser utilizado en el desarrollo de la practica, dicho proceso

se muestra en la figura 28.
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Figura 28 Tabla de variables estandar.

Entre las variables creadas estan: entrada 1 tipo de datos es booleano,
salida 1 tipo de datos booleano, analdgica 1 tipo de datos entero, on&off HMI
tipo de datos booleano, porcentajevel tipo de datos entero, frecuencia tipo de
datos real, velocidad tipo de datos real, velPID tipo de datos real ver figura 29.
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Figura 29 Lista de variables del PLC.

3.6.5 Programacién segmento 1

Iniciar la programacion en el segmento 1 en el cual se utiliza un contacto
normalmente abierto y una asignacion que haréa la funcién de salida.

Una vez que este el contacto normalmente abierto y la asignacion en el
segmento proceder a asignar variables requeridas para este segmento lo cual
se lo hace dando doble clic en los simbolos de interrogacion que estan en la
parte superior de los elementos extraidos luego de esto aparecera una
pestafia cuadrada dar clic y se abre automaticamente la lista de variables
creadas en el procedimiento anterior, las variables utilizadas son “on&off HMI”
esta servira para realizar el interfaz humano maquina la cual permitird que se
pueda controlar desde la KTP600 el arranque del motor de igual manera su
velocidad también fue utilizada la variable “salida1” esta sera la carga a
controlar por parte del HMI en este caso el motor, visualizar el proceso en la

figura 30.
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Figura 30 Programacién en el segmento 1.

3.6.6 Programacién segmento 2

En el segmento 2 se utilizan dos funcion comparacion de “mayor que” y
“‘menor que” asignandose la variable “porcentajevel” dicha funcion permitira
hacer una comparacién al valor maximo y valor minimo respectivamente que
puede llegar el valor del porcentaje de velocidad del motor en este caso 100
como valor maximo y 0 como valor minimo este valor sera enviado desde la
KTP600 en caso de superar el valor maximo o valor minimo se mantendra los
valores picos en este caso 100 y 0, también se utilizé la funcion MOVE que
permite asignar un valor esta es activada por la entrada de habilitacion EN el
valor otorgado a la entrada IN sera utilizado de referencia y se vera reflejado

en la salida OUT 1, como se puede apreciar en la figura 31.

¥  Segmento 2:

WIW38
pnrcientajlevel MOVE
=
Jint | ] N
100 00— UAW3E
3 OUTI "porcentajevel”
Wawa3s
porcientajle*.rel LTIE
=
Jint | B !
0 O0—In WA E
i OUTI "porcentajevel”

Figura 31 Programacion en el segmento 2.
3.6.7 Programacion segmento 3
Para la programacion en este segmento se utilizara una rutina

High_Speed_Counter o contador de velocidad rapido lo que hace esta rutina

es controlar el contaje de pulsos que entrega el encoder. A continuacion se



detalla como extraer el High_Speed_Counter y como activar el contador en el

CPU.

Como agregar un bloque tecnolégico “High_Speed_Counter”

proyecto.

puede apreciar en la figura 32.
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Figura 32 Objetos tecnoldgicos.

5. En la ventana de dialogo seleccionar la tecnologia “Contaje y

medicidon” aqui escoger el objeto “High_Speed_Counter” o contador

de velocidad rapido seleccionar y dar clic en aceptar, ver figura 33.
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Figura 33 High_Speed_Counter.

6. A continuacion se abre una ventana de configuracion del contador

en el cual presenta dos tipos de configuracién que son parametros

basicos y parametros extendidos en estos parametros se debe

configurar los basicos ya que los extendidos vienen configurados

automaticamente, como se muestra en la figura 34.

(==
I

Fardmetros basicos:

» Pardmetros extendidos

ol

(]

Parametros basicos

Modulo

Madulo: |5eleccioneel hardware | Configu
disposi

Canal |:23|15IC |v|

Figura 34 Configuracion de parametros.

7. Para configurar los parametros basicos en este caso la opcion

modulo se refiere a que se debe activar el contador rapido en el PLC

para lo cual se dirige al arbol del proyecto a la pestafia PLC_1 dar

doble clic en configuracion de dispositivos seguidamente aparece

una ventana con el CPU utilizado, ver figura 35.
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Figura 35 Configuracién de dispositivo.
8. Para activar el contador rapido ir a propiedades del PLC opcion
general en esta se encuentra el objeto “contadores rapidos (HSC)”,

como se puede visualizar en la figura 36.

J General Variables 10
General

Interfaz PROFINET [X1]

Al 51AQ 2 [X10]

DI 16/DQ 16 [X11]
Contadores rapidos (HSC)

Arrangque

- v v v v

Figura 36 Contadores rapidos.

9. En esta funcion de contadores rapidos estan los disponibles por el
CPU en este caso se utilizara el contador HSC 1 dar doble clic en
este contador se despliega una ventana de configuracion del
contador seleccionado aqui se presenta una opcion “habilitar” aqui

marcar la funcién “activar este contador rapido”, ver figura 37.

|§ Propiedades ||"_i.',|nformaci6n y" A Diagnéstico

J General || Variables 10 | Constantes de sistema || Textos |
= Contadores rapides (HSC) _
v HSC 1
General > General

b Pardmetros bésicos

T = T &7

Entradas ysalidas ... Habilitar @
Direcciones E/S
ID de hardware [2] Activar este contader rapido

[

Figura 37 Activar contador rapido.

10. Una vez realizado la activacion del contador regresar a
configuracion de parametros basicos del HSC 1 aqui aparecera la
opcion de escoger el contador habilitado en el PLC, seleccionar en

modulo opcion seleccionar el hardware dar clic y aparecera un



interfaz con el PLC aqui aparecen todos los contadores disponibles
en este caso dar doble clic en el contador escogido siendo este la

primera opcién HSC 1, como se muestra en la figura 38.

¥ | Buscarlreemplazar

Parametros basicos

Médulo |
Médulo: |Seleccione el hardware J EI Configu Buscarsdlo palabra completz
: « [ PLC_1 [CPU 1511C-1 PN] |:| i
» Tﬂ Médulos locales - - —
Nombre Tipo Direccian

< fsca SHsC 259

Il Hsc 2 HSC 260

Il Hsc3 HSC 261

Il Hsca H5C 262

"Ml Hscs HsC 263

V[l HsCs HsC 264

Figura 38 Seleccion del hardware.

11.Ya seleccionado el contador habilitado el contador estara listo para

comenzar su programacion en el respectivo segmento, ver figura 39.
Segmento 3:

%DB1
“High_Speed_
Counter_1"

High_Speed_Counter E‘E

ENO ———————
StatusHW — .
StatusGate — -

1

LSE = ErrorACK

LI

Errar

Ny

CountValue

Figura 39 High_Speed_Counter.

12. La programacion del segmento se realiz6 con el objetivo de realizar
un contaje del valor leido de los pulsos del encoder cuando esta en
funcionamiento por tal motivo se agregé un contacto normalmente
abierto cuya variable es “entrada 1” esta es la senal enviada del
encoder de esta manera habra un valor en MeasuredValue que
equivaldra a la frecuencia del motor cuya variable es “frecuencia” ver

figura 40.



Segmento 3: ..

%B1
“High_Speed_
Counter_1"

High_Speed_Counter @ @

EN ENO
Wioo StatusHW
“entrada 1" StatusGate
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ErrorACK

Error

1“1““““\

Countvalue

WMD30
Ps Measuredvalue f— "frecuencia”

Figura 40 Programacién segmento 3.

3.6.8 Programacién segmento 4

En este segmento se utilizé la funcién “calculate” esta se extrae de
instrucciones basicas esta opcidon se encuentra en el lado derecho de la
ventana aqui se encuentra la pestafna “funciones matematicas” dar doble clic
y se despliega las diferentes funciones mateméticas disponible en este caso
escoger “CALCULATE” dando doble clic y esta funcion se extrae al segmento

correspondiente, dicho procedimiento se puede visualizar en la figura 41.

> | Favoritos

~ | Instrucciones basicas
Nombre L'

¥ [ ] General

- . -
P 11| Operaciones lagicas con..

[@] Temporizmdores

- =
| <] Comparacion

¥
» [+1] Contadores
¥
-

= - -~
| #] Funciones matematicas

T CALCULATE
&N ADD
£ sue
=1 MuL
&N DIV
£ moD
£l NEG
&1 INC

Figura 41 Funcién matematica “CALCULATE”.
Con la funcién CALCULATE se puede realizar una serie de operaciones
matematicas debido a que funciona ingresando formulas matematicas y esta
funcidn se encarga de resolverla de esta manera se puede optimizar los

segmentos de programacion ya que no requerird utilizar varios bloques de



programa para realizar una funcion. En este caso utilizar en la entrada IN1 la
variable de la frecuencia que es proporcionada por el HSC, en la entrada IN2
se pondra un valor constante equivalente a la frecuencia normada en este
caso 60 y por ultimo en la entrada IN3 vendra el valor de pulsos por revolucion
gue tiene como limite el encoder realizando la operacion siguiendo la siguiente
formula (IN1*IN2)/IN3 esta féormula se puede editar dando clic en la parte
superior derecha de la funcién. Se obtendrd a la salida el porcentaje de
velocidad en revoluciones por minuto, como se puede visualizar en la figura
42,

Segmento 4:

CALCULATE
Real

EN

OUT= (IN1*IN2}INZ

D30 M D34
“frecuencia” M1 ouT “velocidad®

60.0 INZ
200.0 INT 3

Figura 42 Operacion en funcion de RPM.

3.6.9 Programacion segmento 5

En este segmento se volvié a utilizar la funcion “CALCULATE” para obtener
el porcentaje de velocidad en este caso se ocup6 la férmula en funcion de la
frecuencia utilizando en la IN1 la frecuencia proporcionada por el HSC, IN2 en
esta entrada se pondra el valor como maximo en funcion de la frecuencia que
en este caso sera 100, IN3 en esta entrada ingresara el valor de la frecuencia
normada 60Hz multiplicada por 100 que este sera el valor limite maximo que
en este caso 6000 la férmula aplicada en la funcion “calculate” (IN1*IN2)/IN3
proviene de la ecuacion %vel = (x * 100)/6000 que en este caso X es igual a
la frecuencia que nos entrega el contador rapido HSC, 100 este valor significa
el limite en porcentaje que se le dara a la frecuencia, 6000 es el valor
multiplicado de la frecuencia 60 Hz por el 100%,ver figura 43.



*  Segmento 5: .
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CAL CULATE
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Figura 43 Operacioén en funcién de la frecuencia.

3.7Bloque de programa Cyclic interrupt (PID)
Para realizar este procedimiento se agregd dentro del bloque de
programacién un Cyclic interrupt para lo cual dar doble clic en la opcién

agregar nuevo blogue, como se puede visualizar en la figura 44.

":'P.gregar dispositivo
EE'D Dispositivos y redes
~ [ PLC_1 [CPU 1511C-1 PN]
[l'[‘ Configuracién de dispositivos

% Online ydiagndstico
:._2" Farametros
e r:i:. Blogues de programa
2 Main [OB1]

b |4 Bloques de sistema

-

Figura 44 Agregar nuevo bloque de programa.

Se despliega una ventana con varios blogues de programacion disponibles
en esta version para esto escoger la opcién bloque de organizacion y de las

multiples opciones disponibles agregar Cyclic interrupt dando doble clic en
dicha opcion como se muestra en la figura 45.
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Figura 45 Nuevo bloque de programa Cyclic interrupt.

Terminado el proceso de agregar un nuevo bloque de programa aparece
en el arbol de programacion la opcion de Cyclic interrupt junto al bloque de

programacién Main [OB1], ver figura 46.

- r:i:. Bloques de programa
ﬁﬁ.gregarnuevn bloque
3 Cyclic interrupt [DB30]
4 Main [OB1]

b ¢ Blogues de sistema

Figura 46 Cyclic interrupt.

En el nuevo bloque de programacion se agregd una funcion llamada PID
compact esta funcion permite correr el programa en intervalos de tiempo, en
el PID Compact se puede configurar libremente las variables como setpoint,
entradas y salidas permitiendo modificar y adquirir datos, como se muestra en
la figura 47.

Segmento 1: ..

“DB1
“FID_Compact_1®

PD_Compact | g

ENO

0 —fisetpoint

0.0 —{input Output
0 —{Input_PER Output_PER
Output_PWM
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Error’
o ErorBits

T

Figura 47 PID_Compact.



El PID_Compact combina tres acciones una por cada sigla las mismas que
son accion proporcional, accion integral y accion derivativa.

El funcionamiento del control se basa en las siguientes variables
“‘porcentaje de velocidad” que ira como Setpoint el cual sera modificado en un
rango de valores de 0 como minimo y 100 como maximo, la variable “VelPID”
ingresa por Input esta sera el valor de a velocidad en funcién de la frecuencia
con respecto al nivel de Setpoint haciendo el control entrega a la salida
Output_PER un valor que controlara la velocidad de giro del motor a este valor
se dio el nombre de “analdgica 1”, este procedimiento se puede visualizar en

la figura 48.
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B2
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Figura 48 Control PID.

3.8Realizacion interfaz humano maquina (HMI).

Para la realizacion de este proceso tomar en cuenta que la interfaz humano
maquina es la interaccién que el operador tiene con la maquina a controlar
este proceso, para realizar la interfaz se utilizé un panel tactil KTP600 gracias
a este dispositivo que puede controlar procesos industriales; presentando los
graficos del proceso en tiempo real permitiendo leer las variables y de la

misma forma escribirlas para la realizacion de un proceso.



3.8.1 Creacion del HMI

Se detallara a continuacion el procedimiento para crear el interfaz humano
maquina, para lo cual se debe agregar el dispositivo que realizara la interfaz
en este caso la KTP600 de 6 pulgadas se encuentra en el arbol de
programacion en la opcion “Agregar dispositivo” dar doble clic en dicha opcién
se despliega un cuadro de dialogo con diferentes tipos de dispositivos que

cuenta, como se muestra en la figura 49.

Dispositivos
LX) EEIL
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4 Gyclic interrupt [OB30]
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» [3 Objetos tecnolégicos Sistemas PC
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» @ Fuentes externas

Figura 49 Agregar dispositivo.

Escoger la opcién HMI dando clic sobre ella se despliega una ventana de
los tipos de HMI disponibles escoger la primera tecnologia “SIMATIC Basic
Panel” en esta seleccion se encuentra los diversos tipos de display en
diferentes pulgadas para este proyecto se utilizo el panel de 6” por esta razén
dar clic en la opcion 6” Display desplegandose una opcién KTP600 Basic el
cual tendrda los diferentes tipos de paneles de esta categoria escoger la
primera opcion que corresponde a la utilizada para el desarrollo de la interfaz

humano méaquina del control PID, como se muestra en la figura 50.

~ 5 HMm
[ SIMATIC Basic Panel
» r\u 3" Display

» r\u 4" Display
- '-_|':| 6" Display

Controladores

[l 6AV6 647-0AB113AX0
D Ll sAvsssromcTTSAG
[l 64V6 647-DAD11-3AXD
HIv » [ KTP600 Basic Fortrait
» [ 7" Display

—— » [ 9" Display
» [ 10" Display
» [ 12" Display
» r\u 15" Display

Sistemas PC » [ SIMATIC WinAC para Multi Panel

Figura 50 KTP600 de 6”.



Dando doble clic el cédigo correspondiente a la KTP600 a utilizar aparece
la ventana asistente del panel de operador en este punto configurar las
conexiones con el PLC en la opcién examinar aqui se encuentra el controlador
utilizado en este caso PLC_1 dar clic en dicha opcion realizado esto continuar
con el siguiente punto dando clic siguiente, ver figura 51.

E Opciones

Conexiones de PLC

- SIMATIC 57 1500

[Formeron -]

Figura 51 conexiones del PLC.

En el proceso siguiente se despliega la ventana en la cual se seleccionara
los objetos de imagen que deben visualizarse continuando con el siguiente
punto sin realizar cambio alguno, dicho proceso se muestra en la figura 52.

Asistente del panel de operador: KTP600 Basic mono PN

v

Formato de imagen

Figura 52 Formato de imagen.



En el siguiente punto se encuentra la ventana para configurar los avisos del
panel en este procedimiento no realizar ningin cambio continuando con el

siguiente paso, como se muestra en la figura 53.

Asistente del panel de operador: KTP6OUO Basic mono PN

Avisos

Figura 53 Avisos.

En la siguiente ventana se puede agregar imagenes para este proyecto no
se necesité agregar ninguna utilizando solo las que vienen configuradas en el
sistema por este motivo se continuo con el siguiente procedimiento, ver figura
54,

Asistente del panel de operador: KTP600 Basic mono PN

[E% Agregarimagen By Borrarimagen [B Cambisr nombre | B} Borrar todas las imégenes

Imagenes

Figura 54 Iméagenes.



En la siguiente ventana imagenes de sistema se mantendra la misma
configuracion dando paso al siguiente punto, ver figura 55.

Asistente del panel de operador. KTPeO0O Basic mono PN

Imagenes de sistema

Figura 55 Iméagenes de sistema.

En esta ventana se encuentra la opcion insertar botones sin necesidad de
insertar ninguno se procede finalizar el proceso manteniendo las
configuraciones de propias de esta ventana finalizando dando clic en la opcion
correspondiente, ver figura 56.

Asistente del panel de operador: KTPe00 Basic mono PN

Botones

Figura 56 Botones de sistema.



Ya finalizado el proceso de agregar el HMI aparece el panel virtual
correspondiente al fisico de la KTP600 en el cual se podra realizar la
asignacion de imagenes correspondientes al control PID, como se muestra en

la figura 57.

PID PRACTICO » HMI_1 [KTP600 Basic mono PN] » Imigenes » Imagen raiz

Eienvenido 2 HYL 1. (KTRE00 Basic-mone PR}

ShEH R

Figura 57 Panel touch virtual.

3.8.2 Programacion del Panel Touch.

Para la realizacion de la programacion de la touch comenzar por eliminar
las imagenes plantillas para lo cual se dirige al arbol de programacion en
donde estara creado el HMI dar clic y se desplegara varias opciones aqui
escoger y dar clic en administracion de imagenes se abrira la opcion plantilla
una vez seleccionada esta como punto final dar doble clic en la opcién plantilla
1 de esta manera se realizara la eliminacion de las imagenes de la touch, ver

figura 58.

~ _] FID FRACTICO
ﬁﬁgregar dispositivo
g Dispositivos y redes
] 5. PLC_1 [CPU 1511C-1 PN]
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> h Imégenes
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ﬁAgregarplantiHa
[ Plantills_1
[=*] imagen general

Figura 58 Plantilla 1.
Concluido el procedimiento anterior esta la opcion a eliminar las imagenes
de manera rapida para ello seleccionar las imagenes a eliminar y desde el

teclado realizar la eliminacién de estas individualmente presionando la tecla



suprimir una vez eliminadas las imagenes el panel estara libre para realizar la

programacion, se puede visualizar el procedimiento en la figura 59.

Figura 59 Eliminacion de imagenes.

Realizado la eliminacién de las imagenes se puede ya hacer uso de las
herramientas de la touch las cuales cuentan con varios objetos basicos,
elementos y controles esta ventana se encuentra en la parte derecha como

se puede visualizar en la figura 60.
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Figura 60 Herramientas.

Se comenzara agregando de herramientas en la seccién elementos un

interruptor dando doble clic en dicho elemento este permitira que el HMI entre



en funcion siendo este un boton de encendido y apagado del interfaz, como

se puede visualizar en la figura 61.
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Figura 61 Interruptor.

Para que el interruptor cumpla tal funcién se le agregara la variable creada

en el PLC “on&off HMI” esto se lo realiza sefalando la plantilla interruptor

agregado, en la parte inferior aparecera las herramientas de dicho elemento

dar clic en la opcién propiedades para luego seleccionar en general aqui se

puede realizar el proceso de designacion en la funcion variable dando clic se

abrird un cuadro de dialogo aqui abrir la tabla de variables creadas en el PLC

seleccionando la mencionada anteriormente ver figura 62.
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Figura 62 Designacion de variable.

Siguiendo con el procedimiento volver a utilizar un elemento de la ventana

de herramientas el seleccionado es Campo E/S el cual cumplira la funcién de

escritura en este se podra ingresar valores que influirdn directamente en el

control realizado este valor sera el setpoint del PID el cual sera el limite al que



se sometera la maquina se tiene la posibilidad de escribir un valor de 0 a 100,

ver figura 63.
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Figura 63 Campo E/S.

A este elemento se designara la variable “porcentajevel” creada en el PLC
siguiendo el mismo procedimiento anterior adicionalmente configurando el tipo
de comportamiento del elemento para lo cual se ha establecido como una

entrada y salida, como se muestra en la figura 64.
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Figura 64 Modo de comportamiento del Campo E/S.

Al elemento Campo E/S se agregara una descripcion de la funcion a cumplir
en este caso cumplird la funcion de designar el nivel de setpoint del control
para lo cual sera agregado una descripcién con dicho nombre para esto se
agrega de la funcion objetos basicos un campo de texto este sera alineado
junto con el Campo E/S una vez ubicado dicho objeto se designara el nombre

en configuraciones generales en la opcion texto se pondra la descripcidn a ser



designada de igual manera en configuraciones de apariencia escoger el color

de fuente para su correcta visualizacion, ver figura 65.
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Figura 65 Configuracion de propiedades.

Realizado el proceso anterior estara definido el nombre del Campo E/S

designado como setpoint, ver figura 66.

Figura 66 Setpoint.

Continuando con la programacién de la KTP600 agregar un nuevo Campo
E/S el cual cumplira con la funcion de entregar el porcentaje de velocidad en
rom esta funcion se realiza por la designacion de la variable del PLC
“velocidad” este proceso de designacion de variable se lo realiza de igual
manera que el procedimiento anterior a excepcion del tipo de comportamiento
del elemento el cual actuara en modo salida, igualmente se dara la descripcion

al Campo E/S con el nombre velocidad ademas de esto se puede agregar



descripciones extras relacionados a al tema, se puede visualizar en la figura
67.

Figura 67 Programacion HMI.

3.9Compilacién del programa

Una vez finalizado todo el proceso de programacion del control PID se
procede a realizar la carga en el dispositivo controlador para esta accion
primero se debe cargar la programacion en el PLC, para esto dirigirse al arbol
de proyecto sefialando primero en la opcion PLC_1 para realizar la carga de
toda la programacion por bloques realizada, una vez sefialada el controlador
ir a la barra de herramientas de TIA PORTAL en la seccion online dar clicy se
nos despliega una cuadro de dialogo en esta parte seleccionar la opcion

cargar dispositivo, ver figura 68.

0] Online y disgnéstico

Figura 68 Cargar en dispositivo.

Dando clic en la opcién se cargara dispositivo se abre una ventana carga
avanzada seleccionar el interfaz PG/PC la opcion a escoger serd Realtek
PLCe GBE Family Controller seleccionado esta opcion esperar que se

establezca la conexion de manera que la direccion IP del CPU configurada del



equipo coincida con la direccion IP del CPU accesible online y finalizar dando

clic en cargar, como se muestra en la figura 69.

Carga avanzada

ceso configurados de "FLC_1"

odos
isposi Tipo de dispositivo | Slot Tipo Direccién Subred
PLC T CPUISTICT PN 1 PNIE 192.168.0.1 PNAE_1

Tipo de interfszPGIPC: %L PHIE [~]

InterfazFGIFC:

Conexién cen interfazsubred:

Dispositivos compatibles en la subred de destine:

W FLCSIM S7-1200i57-1500
pireccion

Dispositive Tipo de dispositivo  Tipo

Informacién de estado online:

€3 The selected interface has ne network connection

Figura 69 Inicio de carga en el dispositivo.

A continuacién aparece una mensaje de asignacion de direccion IP esto se
produce debido a que la interfaz Ethernet del equipo de programacion debe

estar en la misma banda IP que el médulo a configurar en este punto finalizar
dando clic en si, ver figura 70.

Assign IP address

Toexecute this function the PG/FC requires an addtional IP
address inthe same subnet as the PLC.
Assign|P address now?

No

Figura 70 Mensaje de aviso previo a la compilacion.

Ya finalizado el proceso de cargar el programa en el dispositivo se procede
a realizar la carga del HMI de igual manera ir al arbol de proyecto y dar clic en
la barra de funciones en el icono cargar en dispositivo, dicho procedimiento
se puede visualizar en la figura 71.
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wecto  Edicién Ver Insertar  Online  Opciones  Herramientas
r;?r ﬁ Establecer conexion online mi Deshacer conexian ¢
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Arbol del proyecto o 4
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'f Cenfiguracién de runtime
] E Imégenes
] E Administracién de imagenes
] E Variables HMI

%2a Conexiones

[ Avisos HMI

ﬁ Recetas

5] Flanificador de tareas

Figura 71 Cargar HMI.

En la ventada de carga avanzada del dispositivo HMI seleccionar la interfaz
PG/PC utilizando la opcion Ethernet en este punto se debe constatar que la
direccion IP asignada al HMI sea diferente al del controlador y el equipo

finalizando el proceso dando clic en cargar, como se muestra en la figura 72.

Carga avanzada X
Nodos de acceso configurados de "HMI_1"
Dispositive Tipo de dispositive | Slot Tipo Direccién Subred
HWI_1 KTPE00 Basic mo... Ethernet 192.168.04
Tipo de interfazPGIFC: {1 Ftherner [+]
InterfazPGIFC:  [Fil Ethemnet R

Conexién con interfazisubred:

Primer gateway:

Direccién o nombre del dispositivo de destino:

(® Configuracién de direccién IP

() utilizr otra IP

DirecciénIP: | 192 . 168 . 0 =

(O utilizar nombre de dispositivo (DNS)

Farpadear LED

Informacién de estado enline:

[T Mostrar solo mensajes de ermor

Figura 72 Interfaz Ethernet.



3.10 Conexiones de hardware

Conexién PLC y variador.

Previa a la conexion del controlador con el variador se debe realizar la
conexion de alimentacion del CPU con la fuente de alimentacion del PLC la
fuente de alimentacién externa funciona con 110VAC una vez alimentado la
alimentacion realizar la conexién a los bornes de alimentacion del CPU.

Para alimentar los médulos analdgicos y digitales tomar la alimentacion
propia del CPU en este caso el modulo analégico necesita ser conectado solo
por masa el cual va conectado al PIN20 del médulo analdgico, mientras que
el modulo digital necesita ser alimentado tanto las entradas como salidas
realizando puentes para la conexién de linea en los pines PIN19-PIN29-PIN39
y puentes para la conexion de masa en los pines PIN20-PIN30-PIN40, se

puede visualizar en la figura 73.

MODULO MODULO
CPU ANALOGICO  DIGITAL

e L T e 220V
110V T MY ]
- E . 150.00
[ R .
24VCD GND L 0 L L e L an N asnsaan
T’. | — 1 Mo M= )

Figura 73 Conexion PLC y variador.

Conexion PLC y encoder.

La conexion realizada del encoder se realiza utilizando la entrada 1 del
modulo digital esta entrada cumplird la funcién de lectura de los parametros
del motor para realizar el control a cargo de la programacion realizada
utilizando pulsos eléctricos o datos enviados por el encoder se podra realizar
el control del motor por medio del interfaz para esto el encoder necesita una
alimentacion de 5VCD lo cual sera suministrada por el PLC desde su fuente

externa el encoder ha sido configurado los pines a una bornera de 5 terminales



paralo cual se ha utilizado el terminal 1 que seréa la salida de datos del encoder
gue se conectara con el modulo digital, también se utilizé el terminal 5 de la
bornera para conectar al positivo de la fuente externa del PLC y el terminal 4

como negativo de la alimentacion, como se muestra en la figura 74.
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Figura 74 Conexién PLC y encoder.



CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.3CONCLUSIONES

Se implemento un control PID con el SIMATIC S7-1500 que permite la
realizacion de procesos de control industrial siendo este equipo mas
eficiente debido a su version actualizada en tecnologia y a su disefio
completamente modular en este equipo se realiz0 las conexiones de
acuerdo a las entradas y salidas tanto analdgicas como digitales
utilizadas.

Se comprendié el funcionamiento del interfaz HMI siendo este el control
o interfaz entre el operador el proceso y la maquina permitiendo
controlar los parametros de funcionamiento del motor.

Se investigo el principio de funcionamiento de los equipos a utilizar
garantizando un correcto uso mediante el uso de manuales del
fabricante siendo esenciales al momento de realizar conexiones y
principios de funcionamiento.

Se comprendié que el controlador SIMATIC S7-1500 es un equipo ideal
para la realizacion de proyectos de automatizacién industrial debido a
sus altas prestaciones con los que cuenta dicho controlador y a la vez

por ser de disefio completamente modular.

4. 4RECOMENDACIONES.

Realizar un correcto uso del software de programacién uno de los
parametros a tomar en cuenta es al momento de crear las variables se
debe tomar en cuenta que para crear estas variables se debe identificar
gue funcién cumplird cada una de ellas ya que el software permite
establecer a las variables ya sea como entradas, salidas, marcas de
igual manera se debe establecer correctamente el tipo de dato a
manejar en este caso se utilizé datos reales, booleanos y enteros la
correcta creacibn de estas variables permitiran el correcto

funcionamiento del proceso de control, también se debe seleccionar los



dispositivos correctos que presenta el software siendo estos aquellos
con los que se cuenta fisicamente.

Para poner en funcionamiento el controlador se debe tomar en cuenta
las indicaciones del fabricante ya sea en polarizacion del equipo como
en la utilizacion de los médulos de entradas y salidas analdgicas como
digitales para evitar posibles dafios, no exceder la polarizacion
establecida para el CPU del controlador el cual es 24VCD o hasta un
maximo de 28 VCD en caso de superar este voltaje el PLC puede
guemarse por exceso de voltaje.

Realizar la correcta alimentacion de los equipos utilizados en el
desarrollo del proyecto tomando en cuenta que el variador de velocidad
junto con el motor funcionan con un voltaje de 220VCA, la fuente del
PLC funciona con un voltaje de 110VCA.

Realizar una correcta conexion en red de los equipos controladores
como son PLC, KTP600, y servidor PC si no se establece una correcta
conexion entre estos equipos no se producira el proceso de control del

motor.



GLOSARIO DE TERMINOS

CPU: Unidad central de procesamiento.
CORTOCIRCUITO: Aumento brusco de intensidad en la corriente eléctrica

de una instalacion por la union directa de dos conductores de distinta fase.

HARDWARE: Partes tangibles o elementos fisicos que conforman un
sistema.

HMI: Interfaz humano maquina.

HP: De los términos en inglés HORSE POWER o CABALLOS DE FUERZA.

INTERFAZ: Zona de comunicacién o accién de un sistema sobre otro.

IP: Protocolo interno.

PLC: Controlador légico programable.

PID: Proporcional integrativo derivativo.

RELE: Dispositivo electromagnético cuyo funcionamiento se debe a

la estimulacion de corriente permitiendo abrir o cerrar contactos.

SOFTWARE: conjunto de programas o rutinas.

SETPOINT: punto fijo de referencia o de comparacion de un sistema.



TIA PORTAL: Portal de automatizacion totalmente integrado.
TRANSDUCTOR: Equipo o dispositivo capaz de transformar un parametro

en otro.

VCD: Voltaje de corriente directa.

VCA: Voltaje de corriente alterna.
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