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RESUMEN

En el presente proyecto se realiza el disefio y la implementacion de un sistema de
monitoreo para los tanques de produccion y maquinas envasadoras de la Planta de Pinturas
Coéndor. Primero se estudia los procesos de produccion dentro de la planta de pinturas
considerando dos partes, el proceso de preparacion de la pintura que realizan los tanques

de fabricacion y el proceso de envasado que realizan las maquinas envasadoras de pintura.

Se trabaja con sefiales discretas en su totalidad, algunas de ellas activadas por los
operarios de la planta, a través de switchs instalados en tableros de control, ubicados en
lugares accesibles para el personal; otras son las sefiales adquiridas mediante sensores

detectores de obstruccion instalados junto a cada maquina envasadora.

Todas las sefiales son recibidas en un PLC modular y son enviadas a una

computadora principal donde se encuentra la base de datos y la HMI del sistema.

La informacion almacenada consiste en las horas en las que comienza y finaliza un
proceso, tanto de fabricacion como de envasado y la cantidad de productos al dia que

envasan en cada maquina.

Toda la informacion la puede ver la gerencia mediante un sistema SCADA, y de los
resultados obtenidos se planificard y mejorara todos los procesos en la Planta de Pinturas
Condor S.A.
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PROLOGO

Actualmente el sistema de produccion en la industria es uno de los factores decisivos
para responder de manera efectiva, al cimulo creciente de necesidades, deseos y
expectativas de los clientes, para lo cual es necesario disefiar, formular y poner en practica
estrategias de produccién modernas y adecuadas. Asi, la produccion puede desempefiar
diferentes roles estratégicos en la empresa, desde una total neutralidad interna hasta
constituirse en su principal fuente generadora de ventajas competitivas distintivas,

dependiendo de cdmo sea percibida esta funcion por la alta gerencia.

Los niveles actuales de desarrollo en las empresas a nivel mundial han hecho que los
distintos departamentos de la Industria de Pinturas Condor, sientan la necesidad de mejorar
sus estrategias y procesos en la Planta de Produccién de Pinturas. Este proyecto permitira
disponer de un sistema de monitoreo, que servird para proveer datos especificos acerca de
la eficiencia de los tanques de fabricacion, datos concretos sobre el tiempo de envasado de
cada producto, asi como también conocer en tiempo real que sucede con todos los procesos
dentro de su planta, y con esta informacion poder hacer un analisis, que dara una visién

real y cuantificada de la produccion en un periodo determinado.

Con los datos obtenidos por el sistema de monitoreo, Pinturas Céndor podra mejorar sus
estrategias y modificar los procesos de produccidn, basandose en datos reales y
cuantificados, lo que le permitira seguir siendo una empresa lider en la produccién de

pinturas en nuestro pais, he incluso llegar al mercado internacional.
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INTRODUCCION

1.1. ANTECEDENTES

Actualmente el sistema de produccion en la industria es uno de los factores decisivos
para responder de manera efectiva y distintiva, al cimulo creciente de necesidades, deseos
y expectativas de los clientes, para lo cual es necesario disefiar, formular y poner en
practica estrategias de produccion modernas y adecuadas. Asi, la produccion puede
desempefiar diferentes roles estratégicos en la empresa, desde una total neutralidad interna
hasta constituirse en su principal fuente generadora de ventajas competitivas distintivas,

dependiendo de cdmo sea percibida esta funcion por la alta gerencia.

Pinturas Céndor es una empresa lider en el campo de produccion de pinturas y
afines, con mas de 60 afios de experiencia; la empresa ha tenido un acelerado crecimiento
en el mercado nacional e internacional; sus instalaciones han evolucionado en forma
modular, adaptandose a las necesidades, lo que ha hecho que Pinturas Céndor sea una

empresa generadora de empleo y progreso para el pais.

Hoy en dia la Fabrica de Produccion de Pinturas Condor trabaja de acuerdo a orden
de los pedidos. Cada producto parte de una formula que dimensiona adecuadamente la
cantidad de materia prima que se usard para obtener el producto final, estos materiales son
mezclados, tinturados y homogenizados en los tanques de produccién hasta que el

Departamento de Calidad dé el visto bueno. Después de finalizar el proceso de fabricacion,
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sigue el proceso de envasado del producto, que puede ser inmediato o después de un

tiempo segun la disponibilidad de las maqguinas envasadoras automaticas.

El proceso de produccion permite conocer la situacion y el grado de desarrollo en
gue se encuentra una empresa, evidenciandose que puntos necesita potencializarse de
manera tal que se incursione, no sélo en la forma mas apropiada de planear, organizar y
ejecutar las estrategias de produccion, sino también, en los modelos, metodologias y/o

procedimientos.

Debido a la globalizacion y al aumento en la competitividad de los mercados, la
exigencia de los diferentes departamentos de Pinturas Condor para satisfacer a sus clientes
es muy ardua, por lo qué, al paso de los afios, al referirnos al Departamento de Produccion,
éste ha sufrido las mayores exigencias y tiene algunos problemas que necesitan ser

resueltos para estar a la par con sus diferentes competidores.

Entre las ventajas de tener una estrategia en el sistema de produccion se tiene:

e Se obtienen estandares de tiempos mas consistentes.

e Seelimina la duplicacion del trabajo en operaciones similares.

e Pueden establecerse estimaciones rapidas y exactas para costos de mano de

obra, antes de empezar la produccion.

Muchos fabricantes no parecen competir aun sobre una plataforma de excelencia y

liderazgo en su funcién de Produccion. En tal sentido, resta un gran trabajo por hacer para
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alcanzar el nivel superior de desarrollo estratégico-competitivo en sus procesos

industriales.

Todos estos antecedentes valederos exigen entrar de inmediato en la optimizacion de
los sistemas de produccidn para permitir que la industria ecuatoriana pueda competir en
ambitos de produccién internacional. Esta necesidad, ha permitido la elaboracion de un
trabajo de estudio e implementacion de un sistema de monitoreo y ha conducido al

planteamiento de este proyecto de grado.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. General

Disefiar e implementar un sistema para monitoreo de los tanques de produccion y

maquinas envasadoras automaticas en la planta industrial de Pinturas Condor S.A.

1.2.2. Especificos

e Conocer detalladamente el proceso de fabricacion y envasado de productos en la
Planta Pinturas Condor.

e Diseflar un sistema de monitoreo y registro de datos, que permita visualizar el

codigo de produccidn de los tanques de pintura.

e Disefiar un sistema de monitoreo, registro de datos y alarmas para las maquinas

envasadoras de pintura.



CAPITULO I - INTRODUCCION 4

Seleccionar los dispositivos de instrumentacion més adecuados para el ambiente

industrial y para su posterior implementacion.

e Programar la Idgica de adquisicion, monitoreo y control para el PLC.

e Desarrollar las interfaces HMI utilizando el software InTouch.

e Implementar toda la parte fisica del disefio en la planta de produccién de pinturas.

e Realizar las pruebas necesarias para comprobar el correcto funcionamiento del

sistema.

e Documentar adecuadamente el proyecto.

1.3. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El esquema general del proyecto se puede ver en la figura 1.1

Se disefiard e implementara un sistema que permita:

e Monitorear y almacenar los tiempos de fabricacion y envasamiento de 32
tanques de la Planta de Pinturas Céndor.
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CUARTO DE CONTROL
PLANTA DE PRODUCCION DE PINTURAS

PLC WAGO ‘ ‘
‘ MODBUS TCP/1P | )
TABLERO FABRICACION F - 1 T ‘ ‘
‘ ‘ ‘ PC1 ‘
‘ ‘ ETHERNET
‘ ‘ OFICIN. MONITOREO
TABLERO FABRICACION F -2 ’— —_— —_ — — —‘
ENVASADORA ENVASADORA ENVASADORA ENVASADORA
‘ DEVREE TYELE BRASILENA 1 BRASILENA 2 ‘
‘ pCc2 ‘
LUZ ALARMA L _—— — — — J

Figura. 1.1. Disposicion general del proyecto

0 Las seiales para el inicio y fin del conteo del tiempo de
fabricacion seran dadas por dos paneles que tendran un total

de 32 switchs y seran instalados en lugares estratégicos.

0 Las seiiales para el inicio y fin del conteo del tiempo de
envasamiento serdn dadas por un panel con 32 switchs que

serd instalado en la parte central de la planta de envasado.

e Medir y registrar el flujo en litros por minuto o galones por minuto, con el
cual estdn trabajando cada una de las cuatro maquinas envasadoras

automaticas que dispone la Planta de Pinturas Condor.

e Informar visualmente al Departamento de Mantenimiento de la Planta de
Pinturas Céndor cuando ocurra alguna falla en las maquinas envasadoras de
pintura, ademas de monitorear y almacenar los tiempos de respuesta del

Departamento de Mantenimiento ante una falla.
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Para poder adquirir todas las sefiales necesarias se usara un PLC que sera
instalado y programado en la Planta de Pinturas Céndor; la interfaz se realizara con

el software InTouch y la informacion sera almacenada en una base de datos.

Se realizara la integracion entre los cuatro niveles de la red industrial de la
Fabrica de Pinturas Condor ya que se debera visualizar la informacion obtenida en
el nivel de entradas y salidas hacia el nivel de gestion como es el Departamento de

Operaciones o el Departamento de Planificacion.
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PLANTA DE PRODUCCION

2.1. GENERALIDADES

La Planta de Produccion estad ubicada dentro del Complejo Industrial de Pinturas
Condor en el sector de Guajalé al sur de Quito. Es aqui donde se encargan de fabricar
pinturas y productos complementarios para las lineas de arquitectdnica, automotriz,

metalmecanica, maderera e industrial.

El Complejo Industrial cuenta con todas las condiciones necesarias para satisfacer la
demanda de productos dentro del Ecuador y tiene miras de proyectarse hacia el &mbito

internacional.

La Planta de Produccion se encarga de la fabricacion de productos tales como latex,
lacas automotrices, lacas para maderas, tintes para madera, y esmaltes, partiendo desde la

mezcla de materias primas hasta tener el producto envasado y listo para la distribucion.

2.2. DESCRIPCION DE LA PLANTA

La Planta de Produccion cuenta con 32 tanques para la fabricacion y envasado de los
productos y estan conectados por un sistema de tuberias especialmente disefiado para

transportar las materias primas hacia su interior.
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Los 32 tanques estan numerados y marcados de acuerdo al tipo de producto que se
fabrica en ellos, con nameros entre el 10 y el 55 y su capacidad varia entre los 2000 y
14000 litros.

La tabla 2.1 indica las familias de productos que se fabrican en la Planta de

Produccion junto con el nimero de tanque y su capacidad en litros.

Tabla. 2. 1. Familia de productos

FAMILIA No. TANQUE |CAPACIDAD
# Litros
24,25, 26 3400
LATEX 27,28,29,30 2000
52,53, 54 11000
LACAS AUTOMOTRICES 47, 48, 49 2000
LACAS MADERAS 12, 31, 45, 46 2000
TINTES MADERA 39 3000
10 2000
ESMALTES 18,19 3400
ALQUILICOS 20 5000
Y SINTETICOS 41,42 5500
40 3000
55 5000
35, 36 9000
LACAS CATALIZADAS 51 8000
AL ACIDO 34 14000
MEZCLAS 16,17 3500

Un caso especial se tiene en los tanques #12 y #46 ya que se preparan productos con
materias primas inflamables por lo que estos estan ubicados en un lugar mas ventilado que
los demas tanques para prevenir cualquier accidente que pueda presentarse y mantener la

seguridad dentro de la Planta de Produccion.

Pinturas Condor cuenta con 4 maquinas envasadoras automaticas que se encuentran

ubicadas en la planta de envase que es una division de la Planta de Produccion.
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El producto terminado se transporta hacia las envasadoras por un sistema de tuberias
clasificadas de acuerdo al color, pudiendo ser claros u obscuros, que sirve para que no se

degraden los colores mientras se realiza la trasportacion.

El producto es impulsado desde los tanques de fabricacion hasta la envasadora por
medio de bombas neumaticas que son conectadas manualmente en el tanque con el

producto a envasar mediante mangueras.

Para liberar el producto todos los tanques tienen valvulas que son activadas

manualmente por el personal al momento de iniciar y terminar el envasado.

La cantidad de pintura en los tanques es determinada mediante la diferencia entre el
peso de los tanques con producto y el peso de los tanques vacios, esto gracias a sensores
ubicados en la base de cada tanque. Toda esta informacidn se registra en una computadora

que esta ubicada en el Departamento de Seguridad Industrial.

2.3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PINTURA

El proceso de fabricacion empieza con el pedido de trabajo en el cual consta el tipo

de producto, cantidad y color que requiere el cliente.

El siguiente paso lo realiza el laboratorio quimico determinando las materias primas
que se necesitan para la fabricacion, al finalizar el laboratorio quimico su estudio entrega al
Departamento de Produccién una formula en la que constan detalladamente la cantidad y

el tiempo que se deben mezclar las materias primas.
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El Departamento de Produccion sigue los pasos de la formula hasta que la pintura

este lista para pasar al control de calidad.

Los pasos de la formula se detallan a continuacion:

Las materias primas son colocadas en los tanques #16 y #17 en los que se prepara

una mezcla base para todas las pinturas.

De acuerdo al producto final y al color que se necesite se trasladara la mezcla base
por tuberias fijas activadas manualmente hacia los tanques de fabricacion méas adecuados

dependiendo del volumen necesario.

Cuando un tanque tiene la cantidad adecuada de mezcla base empieza el proceso de
tinturacion, para esto se enciende el motor que agita la hélice mezcladora y se afiaden los

aditivos finales hasta que la pintura este homogénea.

Para finalizar el proceso de fabricacion toda la pintura debe pasar el control de
calidad para lo que se toman muestras y se llevan al laboratorio de calidad para los analisis

respectivos y si el producto cumple todas las normas, finaliza el proceso de fabricacion.

2.4. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ENVASADO DE PINTURA

Una vez que la pintura pasa el control de calidad esta lista para ser envasada. El
envasado se realiza de acuerdo al pedido del cliente y puede ser en envases de litro, galén o
caneca. Los envases de litro y galon pueden ser de plastico o metal a excepcion de las

canecas que necesariamente son de plastico.
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El proceso de envasado se divide en tres grupos de acuerdo al tipo de envasado que
se va a realizar, estos pueden ser: envasado automatico, envasado semiautomatico y

envasado manual.

Para comenzar el proceso de envasado automatico se conectan a los tanques las
bombas neumaticas, que impulsan la pintura enviandola a las maquinas envasadoras, luego
estas se encargan de envasar la cantidad justa del producto; después el operario coloca la
tapa del envase que luego es sellada automéaticamente y la banda transportadora traslada el

producto hacia la maquina termo-empacadora.

En el caso del proceso de envasado semiautomatico, la distribucion de la pintura
también se realiza mediante bombas neumaticas; el operario debe supervisar la existencia
de envases en el punto de inyeccidn de pintura, ademas de activar manualmente el bombeo
hasta que se llene el envase, después de esto coloca la tapa, sella el envase y finalmente lo

retira.

Por altimo el envasado manual se da normalmente para canecas ya que estos envases
facilitan el trabajo debido al tamafio del orificio de entrada lo hace menos probable que el

producto se desperdicie.

Para realizar este envasado se coloca un filtro el cual retiene cualquier impureza o
natas que puedan formarse en el tanque principal con el producto a envasar, luego el

operario abre la valvula de paso y llena las canecas una a la vez.

Las envasadoras TyeLe, DeVre y Brasilefia 1 se encargan de envasar el producto en

litros o galones. La envasadora Brasilefia 2 envasa el producto solamente en canecas.
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Todos los productos que han sido envasados son empacados y llevados a la bodega
de almacenamiento temporal mediante una banda transportadora para luego ser

distribuidos a los clientes.
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DISENO DEL SISTEMA

3.1. CONSIDERACIONES DE DISENO

3.1.1. Generalidades

La no complejidad del sistema de monitoreo lo hace simple de manejar tanto para el
gerente, supervisor u operario, este sistema trabajard con sefiales discretas y no va a contar
con sefales analdgicas. Por el ambiente industrial en el que se va a trabajar se utilizard un
controlador 16gico programable (PLC) ya que es una dptima solucion para la obtencion de

sefiales de control.

La distancia entre el PLC con la oficina del supervisor o cuarto de control es de
menos de 50 metros por lo que la comunicacion se puede hacer con un protocolo RS-485 o

Ethernet TCP/IP'.

El sistema se disefia unicamente con sefiales discretas adquiridas por un PLC con
comunicacion ETHERNET y protocolo MODBUS. Todas la sefiales discretas seran de 0
VDC para 0 légico digital y 24 VDC para 1 l6gico digital.

! Manual WAGO-I/O-SYSTEM 750, Modular I/O System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, Technical Data, 2001
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Para el monitoreo de los 32 tanques de fabricacion y envasado de pintura, se tomaran
las sefiales que seran activadas por medio de switchs de dos posiciones ON-OFF que se
instalaran en tres tableros de control, estos a su vez, estaran ubicados en lugares
estratégicos para su facil acceso de los operarios y que no interrumpa con el trabajo

normal de la planta (Ver seccion 3.3).

Para el monitoreo de las maquinas envasadoras automaticas se tomaran sefiales
discretas a partir de sensores instalados en la banda transportadora, estos sensaran el paso

de los tarros ya sea de litro, galon o caneca (Ver seccion 3.4).

Se repartira y ubicara los elementos en el espacio frontal del tablero de control en
orden ascendente de los numeros de los tanques, (Tabla 3.1), para facilidad del operario de
encontrar el tanque de fabricacidon o envasado, también cada switch tiene su propio numero

de acuerdo al tanque que le corresponda.

Tabla. 3.1. Tanques de produccion

Tanque Tablero de Control
item |Numero | Familia Capacidad (Ltrs) | Fabricacion | Envasado
1 17 Mezclas 3500 F-1 ENV
2 24 Latex 3400 F-1 ENV
3 25 Latex 3400 F-1 ENV
4 26 Latex 3400 F-1 ENV
5 27 Latex 2000 F-1 ENV
6 28 Latex 2000 F-1 ENV
7 29 Latex 2000 F-1 ENV
8 30 Latex 2000 F-1 ENV
9 31 Lacas Maderas 2000 F-1 ENV
10 34 Lacas Catalizadas al Acido 14000 F-1 ENV
11 35 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 9000 F-1 ENV
12 36 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 9000 F-1 ENV
13 45 Lacas Maderas 2000 F-1 ENV
14 47 Lacas Automotrices 2000 F-1 ENV
15 48 Lacas Automotrices 2000 F-1 ENV
16 49 Lacas Automotrices 2000 F-1 ENV
17 52 Latex 11000 F-1 ENV
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Tabla. 3.1. (Continuacion)

Tanque Tablero de Control
item | Numero | Familia Capacidad (Ltrs) | Fabricacion | Envasado
18 53 Latex 11000 F-1 ENV
19 54 Latex 11000 F-1 ENV
20 10 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 2000 F-2 ENV
21 12 Lacas Maderas 2000 F-2 ENV
22 16 Mezclas 3500 F-1 ENV
23 18 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3400 F-2 ENV
24 19 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3400 F-2 ENV
25 20 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5000 F-2 ENV
26 39 Tintes Maderas 3000 F-2 ENV
27 40 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3000 F-2 ENV
28 41 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5500 F-2 ENV
29 42 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5500 F-2 ENV
30 46 Lacas Maderas 2000 F-2 ENV
31 51 Lacas Catalizadas al Acido 8000 F-2 ENV
32 55 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5000 F-2 ENV

3.1.2. Diagrama de tiempos

produccion como del tiempo de alarma de las maquinas envasadoras automaticas. El
proceso de produccion estd conformado por el proceso de fabricacion y envasado de
pintura; estos tiempos son importantes para la empresa para la planificacion de produccion
diaria, semanal, mensual o anual. Para el monitoreo de alarmas de las maquinas
envasadoras, se medira los tiempos de reaccion del personal de mantenimiento y cuanto

tiempo estaran estas maquinas fuera de servicio.

ingreso de la mezcla base hasta que el departamento de control de calidad® dé el visto

El sistema de monitoreo se basa en la toma de tiempos tanto del proceso de

Los tiempos del proceso de produccion se detallan a continuacion:

El “Tiempo de Fabricacion” de un producto sera contabilizado entonces desde el

bueno del producto (Figura 3.1).

% La Gerencia aprobara o desaprobara si, “Control de calidad” es condicion final para el tiempo de fabricacion.
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Condicién Inicial Condicién Final
e Tanque Lleno
‘ Tiempo de e Switch de
e Tanque Vacio Fabricacion fabricacion Off
e Switch de e Control de
fabricacion On calidad OK

Figura. 3.1. Tiempo de fabricacion

Para el “Tiempo de Envasado” se contabilizard desde la apertura de la valvula de
dicho tanque donde se encuentre el producto a envasar hasta que el tanque se encuentre

totalmente vacio (Figura 3.2).

Condicion Inicial Condicion Final
* gar??‘f;“leno Tiempo de Envasado * gar??‘;ledva(’io
(] WILC € (] WILC €

envasado On envasado Off

Figura. 3.2. Tiempo de envasado

La suma de estos dos tiempos es el tiempo total del proceso de produccion (Figura

3.3)

Tiempo de Fabricacion Tiempo de Envasado

Figura. 3.3. Tiempo de produccion
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El “Tiempo Muerto” no se contabiliza como Tiempo de Produccion, este tiempo se
da cuando se alistan materiales, lavado de tanque, colocacion del filtro en la valvula de

salida de pintura, puesta a punto de las maquinas envasadoras, etc.

Para la contabilizacion del tiempo de alarma de las mdaquinas envasadoras

automaticas se dividiran en dos tiempos que se detallan de la siguiente manera:

El tiempo de “Reconocimiento de alarma” se contabiliza desde que el operario activa
el switch de la maquina envasadora en problemas hasta que el personal de mantenimiento

reconoce la alarma con el pulsador ACK (acknowledge®), (Figura 3.4).

Condicién Inicial Condicién Final
e  Maquina Tiempo de e Pulsador ACK
Envasadora Reconocimiento de activado
con problema alarma
e Switch de
alarma On

Figura. 3.4. Tiempo de reconocimiento de alarma

Y el tiempo de “Solucion del problema” es desde el reconocimiento de alarma hasta

que la maquina envasadora este trabajando correctamente (Figura 3.5).

Condicion Inicial Condicion Final
Tiempo de Solucion e Maquina
e  Solucioén en del problema Envasadora
proceso OK
e Switch de
alarma Off

Figura. 3.5. Tiempo de solucion del problema

3 Acknowledge - ingles, Reconocer - espaiiol
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La suma de estos dos tiempos es el tiempo total de alarma (Figura 3.6).

Tiempo de Reconocimiento de Tiempo de Solucién del Problema
Alarma

Figura. 3.6. Tiempo total de alarma

3.2. NORMAS*

3.2.1. Norma del software de programacion del PLC

La programacion de las aplicaciones hechas en WAGO-I/O-PRO es de acuerdo a

IEC 61131-3, que cubren todos los 6 lenguajes de programacion.

3.2.2. Norma de instalacion de equipos

Todos los componentes del sistema pueden ser directamente instalados sobre el riel

de acuerdo con el estandar Europeo EN 50022 (DIN 35°).

3.2.3. Normas PLC WAGO

1. Clase 1 Division 2, Grupos A B C D, optemp code T4A (Ver seccion 3.2.4).
2. ULy, CE.

4 Manual WAGO-1/0O-SYSTEM 750, Modular I/O System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, Technical Data, 2001
5.
Riel de 35 mm
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e Condiciones ambientales

1. Resistencia a sustancias dafiinas de acuerdo a IEC 60068-2-42 y IEC 60068-

2-43.

e Resistencia mecanica

1. Resistencia a la vibracion de acuerdo a IEC 60068-2-6.
2. Resistencia a la descarga de acuerdo a IEC 60068-2-27.

3. Caida libre de acuerdo a IEC 60068-2-32 < 1m (Empacado original).

e Aislamiento eléctrico seguro

1. De acuerdo a IEC 60646-1.

e Inmunidad a la interferencia

1. De acuerdo a EN 50082-2 (Tabla 3.2).

Tabla. 3.2. Inmunidad a la interferencia

Directiva Valores de test Clasificacion de Criterio de
intensidad evaluacion
EN 61000-4-2 4kV/8kV (2/4) B
EN 61000-4-3 10V/m 80% AM 3) A
EN 61000-4-4 2kV (3/4) B
EN 61000-4-6 10V/m 80% AM 3) A
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Emisién de interferencia

1. De acuerdo a EN 50081-2 (94) (Tabla 3.3).

Tabla. 3.3. Emision de interferencia

Directiva Valores de test Distancia Clase
EN 55011 30 dBuV/m (30m)
37 dBuV/m

3.2.4. Clasificaciones que se encuentran en NEC 500°

Las clasificaciones siguientes segun NEC 500 (Codigo Eléctrico Nacional) es valido

para América del Norte.

Divisiones

Las Divisiones describen el grado de probabilidad de cualquier tipo de situacion

peligrosa que esté ocurriendo. Se aplican las asignaciones de la Tabla 3.4.

Tabla. 3.4. Divisiones — Areas en peligro de explosion

Areas en peligro de explosion debido a gases combustibles, humos, llovizna y polvo:

Division 1 Abarca areas en que atmosferas explosivas seran esperadas de vez en cuando
(> 10 h <1000 h / ano) asi como continuamente y a largo plazo (> 1000 h / afo).
Division 2 Abarca areas en que raramente pueden esperarse atmosferas explosivas y a corto

plazo (> 0 h <10 h/ afio).

¢ Manual WAGO-1/O-SYSTEM 750, Modular I/O System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, Classifications
meeting the NEC 500, 2001




CAPITULO IIT — DISENO DEL SISTEMA 21

e Grupos de proteccion de explosion

Los componentes eléctricos para areas de peligro de explosion se subdividen en tres

categorias de peligro (Tabla 3.5).

Tabla. 3.5. Clases — Grupos de proteccion de explosién

Clase I (gases y humos) Grupo A (Acetileno)
Grupo B (Hidrogeno)
Grupo C (Etileno)
Grupo D (Metano)

Clase Il (polvo) Grupo E (Metal)
Grupo F (Carbon)

Grupo G (Harina, almidén y polvo cereal)

Clase 111 (fibra) Sin grupos

e Clasificacion por temperatura

Los componentes eléctricos para areas explosivas son diferenciados de acuerdo a la

clasificacion por temperatura (Tabla 3.6).

Tabla. 3.6. Clasificacion por temperatura

Clasificacion por Maximo limite de Temperatura de ignicion de
Temperatura temperatura materiales combustibles

Tl 450 °C > 450 °C

T2 300 °C > 300 °C-450°C
T2A 280 °C > 280 °C-300 °C
T2B 260 °C > 260 °C - 280 °C
T2C 230 °C > 230 °C-260°C
T2D 215°C > 215°C-230°C
T3 200 °C > 200°C-215°C
T3A 180 °C > 180 °C-200 °C
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Tabla. 3.6. (Continuacion)

Clasificacion por Maximo limite de Temperatura de ignicion de

Temperatura temperatura materiales combustibles
T3B 165 °C > 165°C- 180 °C
T3C 160 °C > 160 °C - 165 °C
T4 135°C > 135°C- 160 °C
T4A 120 °C > 120°C-135°C
TS5 100 °C > 100 °C - 120 °C
T6 85 °C > 85°C-100°C

3.3. DISENO DEL SUBSISTEMA DE MONITOREO DE TANQUES DE
PRODUCCION

3.3.1. Planta de produccion

La planta de produccion de pinturas se divide en la planta de envasado en la parte

inferior y la planta de fabricacion en la parte superior (Figura 3.7)

e La planta de fabricacion de pintura se dividirda en dos zonas por lo que se
pondré dos tableros de control llamados: Fabricacion 1 (F-1) y Fabricacion 2
(F-2), estos contienen los switchs para el monitoreo del proceso de
fabricacion. Esta planta tiene en la parte interior 30 tanques de produccion de

pintura y 2 en la parte exterior de la planta.

e La planta de envasado de pintura tendrda un solo tablero de control
identificado como ENV, el envasado puede ser manual o semi-automatico,
aqui se encuentran las 4 maquinas envasadoras automadticas identificadas

como: DEVREE, TYELE, BRASILENA 1y 2.
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PLANTA DE FABRICACION PLANTA DE FABRICACION
TABLERO F-1 TABLERO F-2
PLANTA1
PLANTA DE ENVASADO

TABLERO ENV

PLANTA BAJA

Figura. 3.7. Ubicacién de los tableros dentro de la planta de produccién

3.3.2. Sefales de entrada y salida

Las senales se obtienen cuando el operador active el switch ubicado en los tableros
de control, aqui comenzara el tiempo de monitoreo de acuerdo al proceso que se haga en
ese momento; el tiempo terminard cuando el mismo operador desactive el switch

correspondiente.

Uno de los tableros es el principal identificado como ENV, ubicado en la planta de
envasado, aqui esta instalado el PLC, 2 fuentes de poder de 24 VDC, 32 switchs para el
monitoreo del proceso de envasado, 4 switchs de alarma y un pulsador ACK (Figura 3.9 y

3.10).

Otro tablero denominado F-1 ubicado en la zona 1 de la planta de fabricacion,

contiene 21 switchs para el monitoreo de los tanques de esa zona (Figura 3.11 y 3.12).
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El ultimo tablero denominado F-2, ubicado en la zona 2 de la planta de fabricacion,
contiene los 11 switchs restantes para un total de 32 switchs para el monitoreo de los

tanques de fabricacion de pintura (Figura 3.13 y 3.14).

Todas las sefiales del sistema de monitoreo de tanques se pueden ver en la figura 3.8.

21 MODBUS | pc | INTRANET | pc2
TABLERO / > >
F-1
TABLERO 11 > PLC
/ | -
F-2 7 »

TABLERO | 37
ENV 7

Figura. 3.8. Sefiales del sistema de monitoreo de los tanques de produccion

3.3.3. Disefio del tablero de envasado (ENV)

e Tablero ENV (Parte exterior)

En la parte superior de la compuerta del tablero se encuentran 32 switchs con sus
respectivas luces piloto para el monitoreo de envasado de los tanques de produccion
(Figura 3.9). La numeracion de los tanques de produccion estd ordenada en forma

ascendente para una facil ubicacion del tanque.

Las alarmas se encuentran en la parte inferior del tablero, estan sefializadas por las

respectivas iniciales de cada maquina envasadora.
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TABLERO DE CONTROL DE ENVASADO Y ALARMAS
¥ RXORIIRRRQ
O OO0 OO0V
10 12 1 17 18 19 20 24 25 26 27/
XX IRIRIIRI
SOOI O ANV OVRAVER QRN
e 29 30 31 34 35 36 39 40 41
XXX RIRIIRORIXK
OO OOV O
42 45 46 47 48 49 351 52 33 54 55

¥ ® &

NN O

TL DV Bl B2 ACK

Figura. 3.9. Ubicacion de los elementos en la parte frontal del tablero de envasado

e Tablero ENV (Parte interior)

El la Figura 3.10 se tiene la ubicacion de los elementos en la parte interior del

Tablero Principal o Envasado.

M TT 10T
O 107

FUENTES DE PODER 24
‘ VDC

BREAKS

BORNERAS DE
ALIMENTACION PRINCIPAL

PLC WAGO

T A A A A A A A A A A A A A B

oo oo oo oo oo

BORNERAS AUXILIARES

Figura. 3.10. Ubicacién de los elementos en la parte interna del tablero de envasado
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3.3.4. Disefo del tablero fabricacion 1 (F-1)

e Tablero F-1 (Parte exterior)

El tablero de Fabricacion F-1 tiene 21 switchs con las respectivas luces piloto para el

monitoreo de la primera zona de tanques de produccion (Figura 3.11).

TABLERO DE CONTROL
FABRICACION F-1
¥R
VANV VRNV
12 17 24 25 26 27
¥R YK
VANV
28 29 30 31 34 35
¥ ¥R KK
NVECVAROVER\VERAVER\Y
36 45 46 47 48 49
¥ & &
QO O O
Se 53 S4

Figura. 3.11. Ubicacion de los elementos en la parte frontal del tablero de fabricacién 1

e Tablero F-1 (Parte interior)

En la Figura 3.12 muestra la ubicacion de los elementos en la parte interior del

tablero de fabricacion 1.
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BREAK

BORNERAS DE ALIMENTACION AC

000000

O
O

)
000000

RELE

BORNERAS ALIMENTACION AC - DC

BORNERAS AUXILIARES

Figura. 3.12. Ubicacion de los elementos en la parte interna del tablero de fabricacién 1

3.3.5. Disefio del tablero fabricacion 2 (F-2)

e Tablero F-2 (Parte exterior)

El tablero de Fabricacion F-2 tiene los restantes 11 switch con las respectivas luces

piloto para el monitoreo de la segunda zona de tanques de produccion (Figura 3.13).

9
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20

029

42
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©

16
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©

39

®
©
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®
©

40

®
O
51

TABLERO DE CONTROL
FABRICACION F-2

)
\

19

)
\\

41

029

55

Figura. 3.13. Ubicacion de los elementos en la parte frontal del tablero de fabricacién 2
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e Tablero F-2 (Parte interior)

La parte interior de tablero de fabricacion 2 se muestra en la Figura 3.14.

Mr T Tl
M O_1017

FUENTE DE PODER 24 VDC

BORNERAS DE ALIMENTACION
AC

BORNERAS AUXILIARES

Figura. 3.14. Ubicacién de los elementos en la parte interna del tablero de fabricacion 2

3.4. DISENO DEL SUBSISTEMA DE MONITOREO DE MAQUINAS
ENVASADORAS DE PINTURA

3.4.1. Alarmas

En la parte inferior del tablero ENV estan 4 switchs de alarma con las respectivas
luces piloto, uno por cada maquina envasadora automatica, mas un pulsador ACK

(acknowledge), el cual se utiliza para reconocer la alarma (Figura 3.9).

Todas las senales del sistema de monitoreo de maquinas envasadoras se pueden ver

en la figura 3.15.
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MODBUS | pci | INTRANET | pc2

> P

5
TABLERO Y, R PLC
ENV < 7/ £ " 1/ LUZ ALARMA
3 7 »  EXTERIOR
A A A A
2 2 1 1
TL DV B1 B2

Figura. 3.15. Sefiales del sistema de monitoreo de las maquinas envasadoras

Cada maquina envasadora automatica tiene su propio switch de alarma (en total 4,
uno por cada maquina envasadora), estos son activados por un operario o supervisor dentro

de la planta, aqui también se tiene un pulsador ACK para el reconocimiento de alarma.

La Luz Alarma estd ubicada en la parte exterior de la pared de la planta de
produccion y envasado de pintura, esta luz se observard facilmente desde el taller de
Mantenimiento, alertando al personal de Mantenimiento del problema que se tuviere con

las méquinas envasadoras automaticas.

La alarma funciona de la siguiente manera:

e Si llega a fallar cualquier de las maquinas envasadoras automaticas, el operario se

dirigira al tablero ENV y girara el switch de alarma de dicha maquina.

e La Luz alarma se prendera con la activacion de cualquiera de los switchs de alarma.
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3.4.2.

El personal de mantenimiento reconocera la alarma oprimiendo el pulsador ACK

que esté en el tablero ENV.

La Luz Alarma permanecerd encendida hasta que llegue el personal de

mantenimiento y reconozca la alarma.

Después de esto, el personal de mantenimiento girara el switch de alarma a su

posicion original OFF.

Dispositivo de sensamiento

Para medir la velocidad de envasado por minuto, la produccion diaria o por turnos y

el promedio de produccion por minuto de cada maquina envasadora automatica se tomaran

los datos a partir de sensores que seran instalados al inicio de la banda transportadora.

En las méquinas envasadoras automaticas Tyele (TL) y Devree (DV), se envasa el

producto solamente en galones y litros; en la Brasilefia 1 (B1) envasa en galones y en la

Brasilefia 2 (B2) envasa en canecas.

Las maquinas que envasan galones y litros (TL y DV), se instalara en la banda

transportadora dos sensores, los cuales detectaran el paso de litro o galon (Figura 3.16).

En este caso, los sensores estaran uno encima de otro, cada uno a la altura de la parte

superior del tarro, asi se activara el sensor inferior para litro o se activaran los dos sensores

en el caso de que sea galon (Tabla 3.7).
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Tabla. 3.7. Configuracion de litro o galén

Resultado Vacio Litro Falla Galén
Sensor Superior Desactivado Desactivado Activado Activado
Sensor Inferior Desactivado Activado Desactivado Activado

Para las dos ultimas maquinas envasadoras (B1 y B2), se instalara un solo sensor, el

cual estard igualmente en la banda transportadora.

SENSOR 1
GALON
SENSOR 2
LITRO
I } } i
BANDA TRANSPORTADORA

Figura. 3.16. Esquema del dispositivo de sensamiento

3.5.  PLANOS, DIAGRAMAS Y ESPECIFICACIONES

VER ANEXO V




CAPITULO IV

SELECCION DE INSTRUMENTACION

4.1. SELECCION DEL PLC

Los requerimientos que se presentan para la elaboracion de este proyecto hacen
necesario el uso de un dispositivo de adquisicion de sefiales que sea lo suficientemente
flexible, capaz de satisfacer las necesidades actuales y en un futuro no muy lejano realizar
una expansion no solo en la cantidad de entradas y salidas sino también para el control de
procesos que se implementaran en la Planta de Produccidn una vez que el monitoreo de los
tiempos de produccion arroje resultados suficientes para analizar las condiciones actuales

de la planta.

La eleccion de un equipo de adquisicién de datos resulta costosa y el hecho de que
debe trabajar en un ambiente industrial puede no ser la mejor eleccion si se compara con
un PLC con el que su desempefio en ambientes industriales y condiciones de trabajo duras
no son problema, ademas de poseer la capacidad de ser modulares, costos accesibles,

certificaciones internacionales, etc.

Se ha comparado entre dos PLC de distintos proveedores cuyas caracteristicas son

las que més se aproximan a las necesidades de este proyecto.
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El primero es el PLC TWIDO LDMA 20 DRT de Telemecanique y el segundo es el
PLC WAGO 750-842. Los dos son modulares, cumplen con los requerimientos técnicos y
cumplen con las normas y estandares internacionales para trabajar dentro de una planta

industrial.

Las caracteristicas del PLC TWIDO" se detallan en la siguiente tabla.

Tabla 4.1. Caracteristicas del PLC Twido de Telemecanique

CARACTERISTICAS GENERALES PLC TWIDO
NuUmero de entradas a 24 VDC 12
NuUmero y tipo de salidas 6 a relé 2 a transistor tipo source
Maximo numero de Maodulos de expancion 1/0 7
Maximo nimero de 1/0 132
Memoria de aplicacion 3000 instrucciénes
Tiempo de Ciclo 1ms para 1000 instrucciones légicas
Memoria de datos 3000 palabras
Timers 128
Counters 128
Fuente de poder 24 \V/DC
Consumo 19 W con 7 médulos de 1/0
Comunicacion RS 485, opcional RS 232

El PLC TWIDO tiene un tiempo de entrega que va de 8 a 10 semanas y su costo con

2 modulos de 32 entradas discretas se aproxima a los 1350 ddlares.

Las caracteristicas del PLC WAGO 750-8422 se detallan en la siguiente tabla:

El PLC 750-842 de WAGO es de entrega inmediata y su costo con 19 médulos de 4

entradas y 1 mddulo de 4 salidas se aproxima a los 1300 dolares.

! Catéalogo Programmable Controller Twido, Telemecanique, Compact and modular base controllers, Noviembre 2004
2
Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, Technical Data, 2001
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Tabla 4.2. Caracteristicas del PLC 750-842 de WAGO

CARACTERISTICAS GENERALES PLC 750-842

Maximo nimero de Maodulos de expancion 1/0 64
Configuracion automatica
Memoria de programa 128 Kbytes
Memoria de datos 64 Kbytes

Memoria no volatil 8 Kbytes

Tiempo de Ciclo < 3ms para 1000 instrucciones
Maxima corriente de entrada a 24 VDC 500 mA

Protocolos

Modbus/TCP, HTTP, bootp

Maximo nimero de conexiones

1 HTTP, 3 Maodbus, 2 PFC, 2 Wago-10-PRO

Comunicacion

Ethernet 10 Mb

El costo de ambos controladores es aproximadamente el mismo pero el PLC 750-842

tiene la ventaja de que su comunicacion es via Ethernet originalmente a diferencia del

Twido que es por RS 485 para la que seria necesario conseguir una tarjeta de interfaz para

la comunicacion con una PC y si se desea comunicar via Ethernet es necesaria la

adquisicion de un médulo extra que tiene un costo adicional; el software de programacion

para el PLC 750-842 es libre por lo que no tiene costo ni restricciones.

Los dos controladores mencionados se adaptan a las necesidades de este proyecto

pero considerando el mejor tiempo de entrega y la disminucion de costos se optara por el

PLC 750-842 de WAGO.

Este controlador entre sus ventajas posee:

e Ayudas al desarrollo de programas

e Fiabilidad del producto

e Servicios del suministrador
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Normalizacion en planta

Compatibilidad con equipos de otras gamas

Coste

Prevision de repuestos

4.1.1. Descripcion del sistema WAGO-1/O-SYSTEM 750

Figura 4.1. Descripcion del PLC?

El sistema de WAGO-1/O consiste en un conjunto de varios componentes capaces de

proveer un nodo de aplicacion modular sobre un bus de campo.

% Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, System Description,
2001
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En primer lugar se tiene el nodo, que estd formado por la parte inicial de un

controlador de bus de campo.

En segundo lugar se encuentran varios modulos de entrada o salida y por ultimo el

fin del modulo.

4.1.2. Controlador

fieldbus

CONNECHON  —
RdJ 45

flap

open

configuration and
programming interface

El controlador es el nexo que comunica al bus de campo con los dispositivos de

campo y otros elementos de entrada y salida.

El controlador 750-842 combina las ventajas del ETHERNET TCP/IP con las

ETHERMET
O | —
OLM ——
@) —
@=r
L
€isr
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{3

—

status

voltage supply

-power jumper contacts
-8ystem

data contacts

supply

24V

ov

supply via

power jumper contacts
24V

oy

1

power jumper contacts

mode switch

ventajas de un Controlador Ldgico Programable (PLC).

Figura 4. 2. Controlador de Ethernet
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La programacion se realiza con la aplicacion WAGO-I/O-PRO de acuerdo con las

normas IEC61131-3, que permite programar en 6 distintos lenguajes.

4.1.3. Modulos

Los modulos de 1/0 son los encargados de convertir los diferentes datos de entrada
que se puedan presentar, adaptandose a los méas variados requerimientos de sefiales de
entrada o salida tanto andlogas como digitales, ademas existen mddulos especiales
dedicados a una gran variedad de funciones como son contadores, bloques terminales para

codificadores y médulos de comunicacion.

4.1.4. Fin de médulo

El fin de moédulo es necesario para una adecuada operacion del nodo. Siempre va
colocado en el Gltimo lugar de los mddulos de 1/0 y le indica al controlador hasta donde

existen médulos.

El fin de mddulo no tiene ninguna funcién de entrada o salida.

4.1.5. Fuente de poder

La fuente de poder para alimentar tanto al sistema como al campo debe ser de
24VDC.
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En caso de usar una fuente regulada se debe colocar un capacitor de 200 uF por cada
amperio de carga de corriente, esto mantendra al ruido y a los picos de voltaje dentro de los
limites permitidos.

La fuente de poder del lado de campo esta aislada eléctricamente de la fuente del
sistema. De esta manera los sensores y actuadores pueden estar alimentados y protegidos
independientemente del sistema.

|mres g mras iy ey [y [y g
[ pd
)z <i .
]
“] I S | eyt e e
o ! Fe
24V 24V 230V 24v

Figura 4. 3. Conexion de la fuente de poder?

4.1.6. Comunicacion con InTouch

Una de las ventajas del uso del controlador de Ethernet 750-842 es su facil
comunicacion con una HMI basada en el software InTouch de Wonderware, ademas de las

ayudas y manuales existentes.

“*Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, Power Supply, 2001
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Para realizar dicha comunicacién se necesita el controlador de Ethernet 750-842, el

software de Wonderware con una version de InTouch superior ala 7.1.

Para iniciar la comunicacion con el Controlador de Ethernet es necesario programar
la direccion IP que tendra el PLC usando el programa BootP Server ademas de la
direccion MAC del Controlador de Ethernet.

El direccionamiento de los registros se realiza de la siguiente manera:

Tabla 4.3. Direccionamiento de entradas y salidas’

10001, 10002,...6 40001, 40002,..... cada palabra contiene

Entradas Digitales .
g 16 sefales digitales

Entradas Analogas 30001, 30002, 30003,... 6 40001, 40002, 40003, ...
Salidas Digitales 513, 514, 515,...
Salidas Analogas 40513, 40514, 40515, ...

IW%256 40769
IW%257 40770

Variables PFC

QW%256 30257
QW%257 30258

4.1.7. Software de Programacién

El software distribuido por WAGO para la programacion de sus PLC es el programa
CoDeSys que es un completo ambiente de desarrollo para PLC (CoDeSys significa

Controlled Development System).

5Application Note WAGO-I/O-SYSTEM 750, Connecting a WAGO Ethernet controller 750-842 with InTouch V7.1 of
Wonderware, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 1.0.0, InTouch address allocation, 2002
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CoDeSys es una poderosa aplicacion que se vasa en las normas IEC, ademas usa
editores y funciones de depuracion basadas en lenguajes de programacion avanzados como

el Visual C++.

Posee entre todas las ventajas que dan las normas IEC, la posibilidad de trabajar en

con 6 lenguajes de programacion que son:

1. Lista de Instrucciones (IL).

2. Texto Estructurado (ST).

3. Graficos Funcionales Secuenciales (SFC).

4. Diagrama de Boques Funcionales (FBD).

5. Editor Grafico de Funciones Continuas (CFC)

6. Diagrama de Escalera (LD).

Otras de las ventajas del programa CoDeSys son la funciones y los operadores con

los que permite trabajar como son:

e Operadores Aritméticos.
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Operadores Logicos.

Operadores de Comparacion.

Operadores Numeéricos.

Conversidn de Tipos.

Es importante destacar la facilidad de simular sin necesidad de estar conectado al
PLC, ademas de poder crear visualizaciones animadas que sirven tanto en el trabajo en

linea como fuera de linea.

CoDeSys es un programa libre por lo que no se necesita invertir en licencias ni

existen las molestas limitaciones de expiracion del programa ni limitaciones de uso.

4.1.8. Seleccidn de los modulos de entradas digitales

o=

Status Status
o1 oo D2
D3 —»D O Di4
1314 1
I h _L- Diata contacts
o1 L= Dlz

<—I
fr— AN QJ

T 1 ]
Dl 3 Dl 4 .J

T A
LN [ '—p= Power jumpar contacts

Figura 4.4. Mdédulo de entradas digitales
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e Descripcion Técnica

=

Caodigo del médulo 750-402.

2. La fuente de poder se debe conectar en los contactos indicados para su

correcto funcionamiento.

3. La alimentacion entre los mddulos es automatica y se realiza a través de las

uniones entre los médulos cuando estos estan colocados en el riel DIN.

4. El mddulo pose 4 canales de entradas digitales adecuados para la conexion de
dos sensores de 3 entradas (V+, OV, sefial).

5. Poseen filtros RC en serie colocados para rechazar el ruido por el cambio de
estado y tienen constantes de tiempo de 3ms.

6. La ubicacion de un médulo en el nodo la puede escoger el usuario y no es

necesario una configuracion tipo bloque.

e Datos Técnicos
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Tabla 4. 4. Datos técnicos del mddulo de entradas

NUmero de Entradas 4

Filtro de Entrada 3ms

Voltaje de Poder 24VDC (-15%/+20%)

Sefal de Voltaje(0) DC -3V...+5V

Sefal de Voltaje(1) DC +15V...+30V
Corriente de entrada interna 5 mA max..

Corriente de entrada del campo 5 mA tip.

Aislacion 500 V Sistema de la fuente de poder
Temperatura de funcionamiento 0°C...+55°C

Cable de conexion AWG 28-14

4.1.9. Seleccidn de los modulos de salidas digitales

Sats m-ml Status
Do 1 ) DO 2
Do 3 ) Do 4

h
h -I—D- Diata contacts

L po2

Do 1
24V
e T
Do 3 DO 4

—p Power jumper contacts

Figura 4.5. Mé6dulo de salidas digitales®

e Descripcion Técnica

1. Cadigo del modulo 750-504.

® Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular I/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, 1/0 Modules, 2001



CAPITULO IV - SELECCION DE INSTRUMENTACION

44

2. La fuente de poder se debe conectar en los contactos indicados para su

correcto funcionamiento.

3. La alimentacion entre los mddulos es automatica y se realiza a través de las

uniones entre los médulos cuando estos estan colocados en el riel DIN.

4. El médulo de 4 canales no tiene conexién a tierra.

5. Los valores que se dan a la salida son durante el 100% del ciclo de trabajo.

6. La ubicacion de un médulo en el nodo la puede escoger el usuario y no es

necesario una configuracion tipo bloque.

e Datos Técnicos

Tabla 4. 5. Datos técnicos del médulo de salidas digitales’

Numero de Salidas

4

Tipo de Carga

Resistiva,inductiva,lamparas

Voltaje via contactos poder

24VDC (-15%/+20%)

Corriente de salida (DC) por canal

0,5A protegido contra corto circuitos

Corriente de salida del campo

30 mA tip. + carga

Aislacion

500 V Sistema de la fuente de poder

Temperatura de funcionamiento

0°C...+55°C

Cable de conexion

AWG 28-14

" Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, I/O Modules, 2001
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4.2. SELECCION DE ELEMENTOS INDUSTRIALES

Todos los elementos necesarios para la elaboracion de este proyecto se detallan en la
lista de materiales.

VER ANEXO IV

4.3. SELECCION DE LOS SENSORES DETECTORES DE OBSTACULOS

Los requerimientos del sistema exigen detectar objetos que van a ser tanto de plastico
como de metal, envueltos en ocasiones casi en su totalidad por papel de distintos colores,
también es importante notar que por la misma zona de deteccién pueden pasar tarros
pequefios utilizados para envasar litros de pintura o también tarros medianos utilizados
para envasar galones de pintura, y nuestro sistema debe poder distinguir el tamafio del

producto que se envasa.

En vista de todos estos requerimientos se ha elegido sensores fotoeléctricos Osiris
XUK de marca Telemecanique ya que estos son muy versétiles y tienen un gran

desempefio.

Figura 4.6. Sensor Telemecanique XUK?®

® Guia Telemecanique Global Detection an essential Quick Selector Guide to Sensor Selection, Schneider Electric,
Photoelectric Sensors — Application Specific: Packaging, Febrero 2003
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43.1 Datos Técnicos

Tabla 4. 6. Datos técnicos del sensor Telemecanique XUK®

Maximo alcance 1.5m

Envoltura plastico

Ajuste de sensibilidad mediante botdn de autoaprendizaje
Rango de temperatura -25 a 55°C
Dimensiones 50x18x50 mm
Frecuencia de conmutacion 1500 Hz

Otras caracteristicas de este tipo de sensores son:

e Auto aprendizaje automatico del entorno.

e Escapaz de funcionar en los sistemas estandar de deteccion fotoeléctrica:

= Sin accesorio: proximidad y proximidad con borrado de plano

posterior.

= Con accesorio (reflector o emisor): Réflex polarizado y barrera.

e Posee un botdn de reset multifuncional.

e Opciodn de invertir la salida de NA a NC.

® Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750,Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik GmbH, Version 2.0.0, I/O Modules, 2001
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e Visualizacion del sistema de deteccion.

e Opcion de mejora de precision en la deteccion de presencia del objeto.

GR TEACH

RUNM ;

YW o 4 {
ouT e “1IME 15, TEACH  —

RD

STAB

Figura 4.7. Indicadores del sensor Telemecanique™

4.4. SELECCION DEL COMPUTADOR DE MONITOREO

El software necesario para el desarrollo de este proyecto es:

e \Wonderware InTouch 9.5.

e FactorySuite 2000 I/O Servers.

e SQL Server 2005.

10 Manual Osiris XUK, Detectores Fotoeléctricos Osiconcept, Telemecanique, /0 Modules, 2003
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e Software WAGO-IO-PRO 32 (CoDeSys).

e Windows Installer 3.1 o superior.

Para un correcto funcionamiento de todos estos programas es necesario cumplir con

los siguientes requisitos de software y hardware.

4.4.1. Requisitos de Hardware

e Monitor con resolucion VGA o superior con resolucion minima de 1,024x768

pixeles.
e Mouse.
e Teclado.

e Tarjeta de red 10/100.

e CD o DVD drive.

e Procesador Pentium 111 compatible o superior.

e Velocidad 600 MHz, recomendado 1 GHz o superior.
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e RAM minimo 512 MB, recomendado 1 GB o superior.

e Puertos USB.

4.4.2. Requisitos de Software

e Windows XP Professional con Service Pack 2.

e Microsoft .NET Framework 1.1.

El computador designado por Pinturas Condor para este proyecto posee las siguientes

caracteristicas.

e Computador marca IBM.

e Procesador Intel Pentium IV.

e Velocidad 3.00 GHz.

e Memoria RAM 512 MB.

e Tarjeta de red Intel pro/100 VE.
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e Mouse.

e Teclado.



CAPITULO V

DESARROLLO DEL SOFTWARE DE APLICACION

5.1. DESCRIPCION GENERAL

Para el monitoreo de los procesos de fabricacion y envasado de los 32 tanques en la
planta de pinturas y las alarmas de las 4 méaquinas envasadoras, se recibiran sefiales
discretas activadas por los operarios, dichas sefiales seran ingresadas a través de un PLC
con comunicacion Ethernet y enviadas hacia una computadora principal cuya interfaz esta
desarrollada en InTouch de Wonderware de donde se mandard a almacenar toda la

informacién a una base de datos desarrollada en SQL Server 2005.

Para el proceso de monitoreo de la velocidad de produccién en las maquinas
envasadoras, se utilizaran sensores de obstruccion los cuales enviaran sefiales directamente
al PLC en donde se realizara la deteccion del tipo de producto que se esté envasando y se
activaran todos los contadores necesarios para una correcta medicion de las velocidades de
produccion, luego de esto los datos seran enviados a la misma computadora principal en

donde se registrara toda la informacién en la base de datos.

5.2. CONSIDERACIONES PARA EL PROCESO DE MONITOREO DE LAS
MAQUINAS ENVASADORAS

Este proceso es un poco mas complejo que los demas ya que solo con las sefiales

dadas por los sensores de obstruccion se debe calcular la velocidad por minuto a la que esta
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trabajando una maquina envasadora, ademas de llevar el conteo de la produccién que lleva
dicha maquina durante todo el dia, que se ha considerado como un periodo de trabajo y por
otro lado el conteo de la produccién que lleva la maquina, solo mientras envasa un lote de

produccidn, que se ha considerado como un proceso de lote.

Para poder realizar todos los calculos que son similares para las 4 envasadoras se ha
hecho que el PLC sea el que lleve todas las cuentas ya que es el elemento mas confiable
para hacerlo por lo que no tiene problemas de comunicacion por la velocidad de la red.

La I6gica con la que trabaja el PLC para el conteo de las variables durante un periodo
de trabajo es la siguiente:

e Durante cada minuto del periodo el PLC almacenara en una variable el
namero de veces que hubo una obstruccion en los sensores y se reiniciara la

variable, esto es lo que se denomina velocidad de envasado.

e En una variable se almacenara el nimero de veces que los sensores detecten
una obstruccion durante todo el periodo de trabajo, a esto lo que se denomina

la produccion total.

e Se almacena en una variable el conteo de los minutos en los que la velocidad

de envasado es distinta de cero, a esto se denomina los minutos del periodo.

e Para el calculo de la velocidad promedio del periodo de trabajo se divide la
produccidn total para los minutos del periodo.
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e Una vez que el periodo de trabajo termine se reinician las variables de

produccion total y los minutos del periodo.

Se puede resumir este proceso en las siguientes formulas:

VELOCIDAD ~ ENVASADO = > CONTEO

PRODUCCION TOTAL = ZCONTEO

PERIODO

CONTEO
VELOCIDAD PROMEDIO = 2 PERIODO
I\/IINPERIODO

MIN pegiopo = z MIN conreos0

La ldgica con la que trabaja el PLC para el conteo de las variables durante el
envasado de un lote de produccion es la siguiente:

En una variable se almacenara el nimero de veces que los sensores detecten una

obstruccidn durante todo el proceso del lote, a esto se denomina la produccion del lote.

Se almacena en una variable el conteo de los minutos en los que la velocidad de

envasado es distinta de cero, a esto se denomina los minutos del lote.

Una vez que el proceso del lote termine se reinician las variables de produccion del

lote y los minutos del lote.

Se puede resumir este proceso a las siguientes formulas:
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PRODUCCION LOTE = ZCONTEO

LOTE

MIN e = Z MIN conreo-0

Gracias a esta logica de conteo se puede detectar los minutos en que la envasadora

estuvo trabajando efectivamente, ya que se ha detectado que existen varios motivos por

los cuales se tiene tiempo de uso muerto de la envasadora y estos pueden ser:

En ocasiones esporadicas las envasadoras pueden presentar leves fallas como
la falta de cartdn o el trabado del plastico que envuelve al producto final los
cuales se pueden solucionar en pocos minutos y sin necesidad de llamar a
mantenimiento pero son minutos en los que la envasadora no trabaja

efectivamente.

Ademas de este tipo de fallas también se da el caso de que el operario dentro
del proceso de un lote tenga que salir al almuerzo por lo que el personal deja
la maquina encendida para que no se enfrié y regresa aproximadamente
después de 30 minutos, lo que también debe ser estimado entre el tiempo

muerto de la maquina.

Otro de los inconvenientes que pueden presentarse para que el tiempo de
trabajo no sea efectivo es que la envasadora tenga una falla grave por la que
se debe llamar a mantenimiento y el proceso de reparacion puede durar desde

pocos minutos hasta incluso quedar la maquina detenida por varios dias.

La siguiente figura muestra graficamente el conteo de tarros de pintura en una

envasadora y también las posibles fuentes de tiempo muerto en el proceso de envasado.
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Falla Falla
normal grave almuerzo

Imin Imin 1min

Figura 5. 1 Tiempo Muerto en el Envasado

5.3. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE CONTROL

5.3.1. Consideraciones para el programa de control

El software de CoDeSys permite utilizar 6 tipos de lenguajes de programacién para

controladores y combinarlos haciendo aun mas facil la programacion.

Para comenzar la programacion es necesario crear un POU (Program Organization
Unit) con el nombre PLC_PRG el cual contendra la parte principal de nuestro programa.
También se debe escoger el lenguaje que se va a utilizar para el POU que en este caso sera
ladder ya que nuestro proyecto es Unicamente de monitoreo y la programacion no es muy

complicada.

Los campos de programacion son similares al lenguaje C++ ya que se tiene ambitos
dentro de los cuales podran usarse las variables que sean creadas, de manera que para
utilizar una variable en funciones distintas estas se deben declarar en la seccién de

variables globales.
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Para la declaracion de variables se debe utilizar el siguiente formato:

(nombre) AT (direccidn): (tipo de variable): = (valor inicial);

La direccidn es opcional ya que solo es necesario en el caso de variables de entrada o

salida.

El valor inicial también es opcional ya que se puede leer desde los modulos de

entradas.

El formato que se debe dar para direccionar un dato es el siguiente:

% (tipo de dato)(dato)(direccidn)

La letra “I” indica que es una variable de entrada, la letra “X” indica que solo se
ocupara un bit y el siguiente nimero indica la posicion de la memoria que se utilizara, por
ejemplo %I1X0.1.

Para las salidas fisicas del PLC se debe hacer una declaracion similar a las entradas

pero se utilizara la letra “Q” para indicar que es una salida.

También se pueden declarar las variables en el transcurso de la programacion y
cuando el programa detecta que se estd usando una variable nueva, automaticamente
aparece un cuadro de dialogo para declarar variables en donde se puede escoger todas las

opciones importantes.
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La programacion mas compleja sera realizada en funciones en texto estructurado ya
que es posible afadirlas al programa principal de ladder como un bloque que llama a la

funcién.

5.3.2. Diagramas de flujo

El disefio del programa de control se realizo siguiendo la secuencia de los diagramas

de flujo que se encuentran en el ANEXO I1.

5.3.3. Descripcién del programa de Control

En el programa PLC_PRG consta en la parte superior la declaracion de todas las
variables utilizadas dentro de este ambito, ademas la declaracion de las funciones y

bloques especiales como contadores y temporizadores.

Luego en una segunda seccion es donde consta la programacion misma en lenguaje

ladder la cual se distribuye de la siguiente manera:

e Desde la linea 1 a la 32 es el llamado a todas las variables de entrada que
estan colocadas en el tablero de envasado, cada variable de envasado
comienza con las letras “TQ” y a continuacion el namero del tanque a la que

esta direccionada.

e Cada una estas variables esta conectada a una salida auxiliar llamada “aux1”
debido a que el compilador indica una advertencia cuando no se conecta una

salida al terminar una linea de programacién en ladder.
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Todas las variables de envasado y fabricaciéon tienen como Unica funcion
comunicarse con el programa de InTouch para que este almacene la hora a la

que se produjo un cambio de estado.

En las lineas 33 y 34 se tiene dos temporizadores necesarios para crear una
variable que encienda y se apague cada 1500 ms; esta variable es utilizada
para indicar el estado de las alarmas en las envasadoras.

Desde las lineas 35 a la 39 se tiene la programacién de las alarmas para las
envasadoras, para esto se utiliza 4 entradas digitales que se encuentran en el
tablero de envasado conjuntamente con una entrada de reconocimiento y para
indicar el estado de la alarma de cada envasadora se utiliza tres de las cuatro
salidas digitales que se dispone. La Ultima salida digital llamada “AL4” es la

que se encarga de activar la luz que alerta al departamento de mantenimiento.

Desde la linea 40 a la 71 se tiene el llamado a todas las variables de
fabricacion, estas variables comienzan con la letra “F” y a continuacion el

numero del tanque la que esta direccionada.

Desde la linea 72 a la 74 consta la programacion para la envasadora TL para
el conteo de litros, tanto el conteo por minuto como el conteo del periodo y el

conteo de un solo proceso.

Desde la linea 75 a la 77 consta la programacion para la envasadora TL para
el conteo de galones.
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Desde la linea 78 a la 80 consta la programacion para la envasadora DV para
el conteo de litros.

Desde la linea 81 a la 83 consta la programacién para la envasadora DV para

el conteo de galones.

Desde la linea 84 a la 86 consta la programacion para la envasadora B1, esta

se encarga de envasar unicamente galones.

Desde la linea 87 a la 89 consta la programacion para la envasadora B2, esta

se encarga de envasar Unicamente canecas.

En las lineas 90 y 91 se tiene dos temporizadores que encargan de dar una

sefial cada minuto para reiniciar los contadores de las envasadoras.

En la linea 92 esta el llamado a la funcion “minutos”, que se encarga de

realizar la actualizacién de las variables cuando transcurre un minuto.

En la linea 93 esta el llamado a la funcion “variables” que se encarga de

realizar una conversion de datos enviados desde el InTouch hacia el PLC.

En la linea 94 esta el llamado a la funcion “dete” que realiza la deteccion en
los sensores para determinar si las envasadoras TL y DV estan trabajando con

litros o galones.

El detalle del programa del PLC se encuentra en el ANEXO 1.
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5.4. DESARROLLO DE LA INTERFAZ HMI

5.4.1. Consideraciones para la Interfaz HMI

La interfaz realizada en InTouch tiene como Unico objetivo el monitoreo del estado
de los tanques y de las maquinas envasadoras que se encuentran dentro de la Planta de

Pinturas, ademas el almacenamiento de toda la informacidn obtenida en una base de datos.

El disefio de este programa se ha realizado siguiendo los requisitos y normas dados

por Pinturas Condor para el desarrollo interfaces HMI.

Uno de estos requisitos es que los usuarios entren al programa ingresando una
contrasefa para asegurarse que solo el personal indicado tenga acceso a esta informacion y

de esta manera tener distintos niveles de acceso para la aplicacion.

Se utilizaran dos niveles de acceso al programa ya que los usuarios estan divididos
dos grupos, el uno son las personas gque ingresan parametros para almacenar en la base de

datos y el segundo son las personas que supervisan el funcionamiento de la planta.

De estos dos grupos, al uno se ha llamado “supervisor” cuyo nivel de acceso le
permite ingresar los cddigos de los productos que se van a fabricar, asi como la cantidad de
productos que se van a envasar. Su ubicacién es Unicamente en el laboratorio de
produccion ya que es aqui en donde se encuentra la computadora con la base de datos y

esta es la Unica que puede almacenar datos y leerlos desde el PLC.

El segundo grupo es llamado “gerente” ya que no tiene que ingresar informacion en

el programa a excepcion de cierta informacion de configuracion para la base de datos.
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Toda la informacion que recibe es leida desde la computadora del supervisor a través del

servicio DDE.

Una vez que se ingresa a la aplicacion esta tiene el siguiente formato:

BARRA
PRINCIPAL

AREA DE
TRABAJO

BARRA DE
NAVEGACION

«—

SALIR
T—

o

E

PLANTA DE PINTURAS CONDOR

CONDOR 3P

e loren Wy MENU PRINCIPAL I PR INE o
LAT K LACAS nm

LACAS MADERAS

L

MELCLAS  LACAS CATALIZADAS

i

DE VREE

=

= :
w1

,/ﬂsum: &
\

. < LATEX MADERAS | | CATALIZADAS | [ﬂUIUMUI RICES | | ESMALTES |

o

Figura 5.2. Formato de la Aplicacion

En la barra principal se tiene el logotipo de Condor en el lado izquierdo, seguido por
el titulo “PLANTA DE PINTURAS CONDOR” y debajo de este se tiene el titulo de la

pantalla presente.

Al lado derecho de los titulos se tiene el cuadro de mensajes en donde se puede ver

todo el tiempo si el PLC se encuentra en linea, ademas en el caso de existir algun error de

comunicacion con la base de datos aparecera un mensaje indicando cuando exista el

problema.



CAPITULO V - DESARROLLO DEL SOFTWARE DE APLICACION 62

Maés a la derecha se tiene un cuadro donde se puede ver la hora, la fecha y debajo de

este un mensaje que indica el nombre del usuario que esta trabajando.

Por dltimo en esta barra se tiene al lado derecho botones de navegacion para ir a
otras ventanas y también la opcion de salir que solo se encuentra en la ventana del Mend

Principal.

En el area de trabajo dependiendo de la ventana en que se encuentre se puede realizar
distintas funciones como la visualizacién de tanques y envasadoras o el ingreso de codigos

de granel y fabricacion.

La barra de navegacidn es un acceso rapido a otras ventanas lo que hace mas facil el

trabajo y ahorrara tiempo el momento de navegar dentro de la aplicacion.

En las ventanas de cada familia cada tanque posee a su lado izquierdo un namero el
cual indica a que tanque hace referencia, ademas el estado se indica mediante un texto

escrito sobre el tanque y también mediante colores como indica la tabla 5.1 y la figura 5.3.

Tabla 5.1. Estados de los Tanques

ESTADO COLOR
VACIO PLOMO
FABRICANDO AMARILLO
LLENO AZUL
ENVASANDO AZUL+ ANIMACION
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PRINCIPAL

|simulacion]

Figura 5.3. Estados de los Tanques

5.4.2. Descripcion de la Interfaz HMI

Al correr el programa de monitoreo aparece una ventana donde se debe ingresar el
nombre de usuario y contrasefia para poder seguir a la siguiente pantalla. De no conocer el
usuario y contrasefia correctos la Unica opcidn posible es cancelar el ingreso y con esto se

cerrara el programa automaticamente.

contrasena

Figura 5.4. Ventana de Contrasefia
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La pantalla mas importante de la aplicacién es el Men( Principal ya que aqui se tiene
una vista general de los 32 tanques, clasificados por familias. Ademas dando clic en
cualquiera de los grupos se accede a la pantalla original de la familia donde se tiene
graficas mas detalladas de cada tanque y ademas se tiene los codigos de fabricacion y

granel de cada producto.

SALIR

CONDO
R ALARMAS [

«colorevida

e ettt AN

LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES ESMALTES TIEMPOS CODIGOS

Figura 5.5. Ventana del Menu Principal

A continuacion se tiene las pantallas correspondientes a las 5 lineas de pinturas en
que se dividen los 30 tanques, conjuntamente con los dos tanques en que se realizan las

mezclas base para todos los productos.
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Figura 5.6. Ventana de la Linea de Latex

Figura 5.7. Ventana de la Linea de Lacas Automotrices
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PRINCIPAL
ALARMAS [T/

Figura 5.8. Ventana de la Linea de Lacas para Maderas

PRINCIPAL

Figura 5.9. Ventana de la Linea de Esmaltes
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: INTU 14:33:50
Lo ” — - 03/09/2008 | Y]

MEZCLAS LACAS CATALIZADAS

17 34 51

CF:
CG:

LATEX MADERAS PRINCIPAL AUTOMOTRICES | ESMALTES TIEMPOS CODIGOS

Figura 5.10. Ventana de la Linea de Lacas Catalizadas y Mezclas

Una ventana a la cual solo tiene acceso un supervisor es la ventana de Codigos de
Produccién en la que se tiene una tabla con los 32 tanques y dos columnas para cada
tanque en la que se debe ingresar el cédigo de fabricacion, el cual consta de 8 nimeros y el

codigo de granel cuyo tamario es variable.

En casos muy especiales se ha visto que puede haber un solo cédigo cuyo parametro
sea diferente a lo usual pero la clase de dato que se ingresa en esta tabla es un arreglo tipo
char de manera que no hay ningln problema al ingresar nimeros, letras o un c6digo mixto

de hasta 30 caracteres.
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EOMMIR G s e R [ALRMAS |
TANQUE | ORDEN DE FABRICACION REFERENCIA TANQUE | ORDEN DE FABRICACION | REFERENCIA
10 35
12 36
16 39
17 40
18 11
19 42
20 45
24 45
25 47
26 48
27 43
28 51
29 52
30 53
Ell 54
34 55
COMUNICACION: Ot errors occurred

LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES ESMALTES TIEMPOS PRINCIPAL

Figura 5.11. Ventana para el Ingreso de Codigos de Produccion

Existe también en el Menu Principal el grupo llamado envasadoras la cual lleva a una

ventana donde se tiene datos Unicamente de las envasadoras TL, DV, B1y B2.

Estos datos son:

e El cddigo de fabricacion y granel del producto que se esté envasando en cada

envasadora.

e Lavelocidad del altimo minuto a la que trabajé cada envasadora.

e La produccién del dia, en el que muestra el nimero de litros o galones que los
sensores han detectado durante un periodo que puede ser modificado por un

gerente y que puede ser configurado para reiniciarse una, dos o tres veces al
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dia, momento en el que también se almacenara la informacién en la base de

datos.

e Y por ultimo el promedio de produccion para cada envasadora en el que se

puede ver la velocidad a la que se ha envasado durante el periodo.

CONDOR

PRODUCCION PRODUCCION PROMEDIO DE

ENVASADORA ULTIMO MINUNTO DEL DIA PRODUCCION
TYELE =L I 0 GALJMIN i GAL 0 GAL { MIN
CF: 30000 |
e 0 LTS/MIN 0 TS 0 LTS{MIN
DE VREE EF*-J - 0 GAL/MIN 0 GAL 0 GAL/MIN
CF: 2000 ] LTS { MIN 0 LTS 0 LTS { MIN
CG: X000

BRASILERA 1

e 0 GAL [ MIN ] GAL 0 GAL / MIN
CG: X0000K
BRASILERiA 2
e 0 CAN { MIN 0 CAN ] CAN } MIN
CG: 20000
‘ OPCIONES BASE DE DATOS I
LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES ESMALTES PRINCIPAL

ANTA DE PINTURAS CONDO 14:35:25
S o 03/09/2008
& Colorevida. N\ ADOY 3 C ON LINE USUARIO: gerents

| PRINCIPAL

ALARMAS [

EXCEL

Figura 5.12. Ventana de Monitoreo de Envasadoras

Una ventana a la cual solo tiene acceso el grupo gerente es la ventana de opciones de

la base de datos, es aqui donde se puede configurar la hora a la que se debe almacenar los

datos de las envasadoras. Esta hora es la que indica cuando termina un periodo de

envasado y puede ser de una a tres veces al dia que se almacenen esto datos.

Esto se ha hecho con el propdsito de almacenar la informacion de las envasadoras al

final de cada turno en el caso de que se trabajen tres turnos en un solo dia, ya que lo

normal es que se trabaje hasta un maximo de dos turnos.
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PRINCIPAL
ALARMAS [

Almacenar |

CERRAR OPCIONES

Figura 5.13. Ventana de Opciones para Envasadoras

La ventana de tiempos de produccion es solo accesible para el grupo supervisor ya
que es aqui donde se debe ingresar datos para el envasado de cada lote y que al final del

proceso son enviados a la base de datos.

Algunos de estos datos que ingresa el supervisor también son sensados por el PLC
por lo que se tiene dos datos como la cantidad ingresada a la cual se llamara cantidad

tedrica y la cantidad sensada la que se llamara cantidad real.
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Figura 5.14. Ventana de Tiempos de Produccién

Cuando existe una falla en las envasadoras se puede ir a la ventana de alarmas en la
cual se podra ver la hora a la que se produjo y la hora a la que fue reconocida la falla,
ademas esta informacion también se almacena en la base de datos.

Figura 5.15. Ventana de Alarmas de Envasadoras
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Para salir de la aplicacién de monitoreo se ha colocado un solo boton que se
encuentra en la ventana del menu principal, en la esquina superior derecha, el cual llama a
un cuadro de dialogo en el que se tiene que confirmar si se desea salir, caso contrario

regresara a la ventana anterior.

P 4

ADVERTENCIA

¢Esta seguro que desea
salir del programa?

Salir Cancelar

Figura 5.16. Ventana para Salir del Programa

5.4.3. Comunicacion de InTouch con la base de datos

El nexo entre el programa de InTouch y el SQL Server es el objeto llamado Bind
List, en el cual consta que variables de InTouch se comunican con las respectivas variables

del SQL, como se puede ver en la figura 5.17.
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Bind List Configuration

[ addtem | [Delete ltem | [ Madiy ttem|
Bind List Marne: Eft_;ﬁnque
_Tag.r]ame.Fi.eldName ) E;?!L:!!‘I]I’]NEI.‘!TE”_"
| |NUM_TANOUE
[ Tagname ] [ Fieldt ame Move Up ] [Move Down]
: Tagname: FieldM ame Column Mame
num_tangue MUM_TAMQUE
proceso TIFO_PROCESO
granel GRAMEL
fabricacion FABRICACION
tiempo_ini TIEMPO_IMI
¢ 3|

Figura 5.17. Creacion de un Bind List

Para esto primero se debe dar un nombre al Bind List y en el campo del lado
izquierdo van todas las variables de InTouch que se necesita que se almacenen en la base
de datos.

En la columna de la derecha se tiene el nombre de la variable en la base de datos

creada que va a recibir la informacion desde el InTouch.

Para que la comunicacién pueda comenzar se debe ejecutar desde el Intouch el
comando SQLConnect(ConnectionID,"ConnectString”);el cual abre la comunicacion con el SQL
Server.

Cuando se deseen insertar datos en la base se debe ejecutar el comando
SQLInsert(ConnectionID,TableName, BindList);

Y una vez que se termine de insertar los datos se debe cerrar la comunicacion usando

el comando sQLDisconnect(ConnectionID);.
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Estos comandos retornan un ndmero entero con el que se puede saber si existe algun
error en la comunicacion con la base de datos y de esta manera identificarlo para

solucionar el problema.

9.5. DESARROLLO DE LA BASE DE DATOS

El servidor de base de datos mas aconsejable es el SQL Server 2005, ya que se
encuentra completamente integrado con el paquete FactorySuite y no se tiene problemas de
compatibilidad.

Para una mejor organizacion de la informacion, se cred una base de datos llamada
“monitoreo”, dentro de la cual estan varias tablas creadas por InTouch pero se ocuparé

tablas nuevas que son creadas exclusivamente para nuestra aplicacion.

R+ Microsoft SOL Server Management Studio

File Edit Wiew Project Tools Window Community Help
03 wewauery | (b i 8 15 | (b |65 b | B ) B I 58
- e ol &

Registered Servers ~ 2 X | ‘Summary| - X
TR NN =RE) BA&T
"= [ Database Engne I
| B pinturas Lj Tables
L PINTURAS\Databases'monitareo{Tables 16 Item(s)
Object Explorer > 31X
2 R a ¥ A | Mame Schema Created |
| ) [ Databases A [ system Tables
[ [ System Databases ||| 3 aLarmas dbo 02/12/2007
#) (4 Database Snapshots =1 PRODUCCION dba 23/06/2007
2 1l Adventureliiorks = spcalarmCounts dbo 23/06/2007
2 'j ;?,:ie;:;;e\""””@\"' [ SPCAlarms dbo 23/06/2007
= B tebase g = sPCCauses dbo 23/06/2007
= spccontroMave dho 23/06/2007
(= sPeDatasets dbo 23/06/2007
&= sPCLogin dbo 23/06/2007
= sPCMeasurement dbo 23/06/2007
3 Service Broker = sPcProducts dbo 23/08/2007
@ (3 Storage = sPCsamples dbo 23/06/2007
@ [ Security = sPcUsers dbo 2306/2007
[ Security [ spcversionInfo dbo 23/06/2007
[ server Objects g = TaNqQUE dbo 27/11/2007
[3 Replication (= e | dbo 09/03/2008
[3 Management |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, >
5 |
~ 3 %
[Z General ]
There are no usable controls in this group.
Drag an item onto this text to add it to the
toolbox,

Figura 5.18. Tablas de la Base de Datos
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Se creara las siguientes tablas:

e TANQUE: Registrara la informacion de fabricacion y envasado de los 32
tanques.

e PRODUCCION: Registrara la informacion de la produccion de todos los

periodos de trabajo de las 4 envasadoras automaticas.

e TIEMPOS: Registrard la informacién de los procesos de lotes de las 4

envasadoras automaticas.

e ALARMAS: Registrara la informacion de las fallas existentes de las 4

envasadoras automaticas.

En cada una de estas tablas se creard un identificador el cual facilitara la busqueda y
organizacion de la informacién al momento de visualizarla. Este identificador se

incrementara automaticamente cada vez que se inserte un dato en la tabla.

Las horas que se almacenan en la base de datos para cada uno de los distintos
procesos que se monitorea tendran el formato “datetime” ya que este formato facilitara la
clasificacion y busqueda de informacion cuando se tenga grandes volumenes de datos, al
hacer esto, se permite el uso de filtros que clasificaran la informacion de una manera muy

versatil.
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Los datos almacenados seran lo méas cortos posibles, como por ejemplo, el proceso
que se realiza solo llevard una letra para identificarlo que sera la “F” de fabricacién o la

“E” de envasado, esto ayudara a ahorrar memoria fisica y optimizar recursos.

A continuacion se muestra el nombre de las variables y el tipo de dato que

contendran cada una de las tablas usadas:

- Table - dboTANQUE Summary |

Column Mame Data Type Allow Mulls

MPiID : numeric(18, 0) ]
MUM_TAMOUE int ]
TIPO_PROCESOD char(1) ]
GRAMEL varchar{30)
FABRICACION varchar{30)
TIEMPO_INI datetime ]
TIEMPO_FIN datetime

[]

Figura 5.19. Tabla de Informacion de Tanques

Table - dhu-.iiﬁﬁ[l;l'.lftjbl'i‘_ Summary

Column Mame Data Ty-pe Allow Mulls
b | il i ._ numeric{18, 0} ]

- ENVASADORA int I
PRODUCTO char(1) E
PRODUCCICN numeric{18, 0) |l
PROMEDIC numeric{18, 0} ]
FECHA datetime |l

[]

Figura 5.20. Tabla de Informacion de Produccion
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Table - dbo.TIE I'-'IPDS Summary |

Column Mame Data Type Allow Mulls

D numeric{18, 0} F
| ENVASADORA int ]
FABRICACION varchar(30)
ARTICULO varchar({30)
CANTIDAD int ]
PRODUCTO char(1) F
INICIO datetime ]
FIN datetime Fl
SENSADO int ]
TIEMPO nchar{10) F
]

Figura 5.21. Tabla de Informacion de los Tiempos de Produccion

Table - dbo.ALARMAS Summarj{ _

Column Mame Data Type Allow Mulls
MiID : numeric(18, 0) ]
EMVASADORA int |:|
ALARMA datetime ]
RECOMOCIMIEMTO datetime
DESACTIVACION datetime
]

Figura 5.22. Tabla de Informacion de Alarmas de Envasadoras

5.6. DESARROLLO DE LA INTERFAZ DE REPORTES

La visualizacion de grandes cantidades de informacion es facil manejarla desde
EXCEL ya que una vez insertados los datos se puede utilizar todas las ventajas que brinda
este programa tales como ordenamiento automatico, filtros, uso de gréaficas, realizar

estadisticas, utilizar formulas con los datos insertados, etc.

Para insertar la informacion en EXCEL se debe acceder a la opcion obtener datos

externos y luego se elige la fuente desde SQL Server como se observa en la figura 5.23.



CAPITULO V - DESARROLLO DEL SOFTWARE DE APLICACION 78

Hd9 ™ = Libro1 - Microsoft Excel - =
Tnicio Tnsertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista @ - =7 x
I & @ [5] Conexiones " E x ‘,. Borrar - E*E =¢] validacion de dates ~ | = Agrupar ~
| % & 5 Proj {» Volver a aplicar =k [ Cansolidar ~ Desagrupar ~
erier datos| Actualizar gl Ordenar | Filtro 7 Tetoen Quitar . P S
edternos~™ | todo~ =2 Editarvinculo 47 Avanzadas columnas duplicados =2 Analisis ¥ si = éﬁ Subtotal
Conexiones Ordenar y filtrar Herramientas de datos Esquema i
FEr=re e S
L —I i I E £ G H 1 J K L I
Desde Desde Desde |Deotras || Conexiones li
Access Web  texto fuentes || existentes
Obtener daf H Desde SQL Server
3 = Crear una conexién a la tabla del servidor SQL Server. Importar los
1 = datos en Excel como tabla o como informe de tabla dinamica.
4 | :T Desde Analysis Services
5 [ ’ Crear una conexidn a un cubo de SQL Server Analysis Services, Importar
5 | s los datos en Excel como tabla o como informe de tabla dinamica.
Y Desde importacién de datos XML
7 |f#  Abrir 0 asignar un archiva XML,
5 =
3 | =1 Desde el Asistente para la conexion de datos
+ j Impaortar datos para un formato no listado utilizando el Asistente para
10 | ¥ Ia conexidn de datos y OLEDB.
11 ﬁ Desde Microsoft Query
12 = Impaortar datos para un formato no listado utilizando el Asistente para =
- consultas de Microsoft y ODBC.
13| T
14
15|
16
17
18|
19
20
21
22 |
23 |
24 |
25
i E— i R
4+ W] Hojal < Hoje2 . Hojad /%3 Bl I
I — — —

Figura 5.23. Envio de Datos desde SQL Server a Excel

A continuacidn se tiene que ingresar el nombre del servidor desde el que se desea
leer los datos, mas el nombre de usuario y contrasefia para poder acceder a ellos (Figura
5.24).

Asistente para la conexion de datos

Conectar con el servidor de la base de datos

Escriba la informacidn requerida para conectar con el servidor de la base de datos.

1. Mombre del servidor: | pinturas
|

2. Credendiales de conexién

() Utilizar autenticacion de Windows

(#) Utilizar el nombre de usuario y la contrasefia siguientes

Mombre de usuario: |sa |

Contrasenia: | "ee |

’ Cancelar H = Atrds " Siguiente = l

Figura 5.24. Seleccion del Servidor y Contrasefia
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Si los datos ingresados son correctos se abrird una ventana en la que se puede elegir

el nombre de la base de datos y el nombre de la tabla que se quiere insertar (Figura 5.25).

Por ultimo se elige la celda en la que se debe insertar la informacion.

Asistente para la conexién de datos

Seleccionar base de datos y tabla

Seleccione |a base de datos y la tabla o el cubo gue contenga los datos que desea
obtener.

Seleccione la base de datos gue contiene la informadon que desea:
imonitoreo w |
e

Conectar con una tabla espedfica:

| Mombre Propietario | Descripdon | Modificado | Creado Tipo | i
ALARMAS dbo 12/2/2007 9:30:26 PM  TABLE
PRODUCCION dbo 6/23/2007 &:36:00PM  TABLE
SPCAlarmCounts  dbo 6/23/2007 6:45:05 FM  TABLE |
SPCAlarms dbo 6/23/2007 6:45:05PM  TABLE |
SPCCauses dbo 6/23/2007 6:45:05PM  TABLE
SPCControlMove  dbo 6/23/2007 6:45:05 PM  TABLE
SPCDatasets dba 6/23/2007 6:45:05PM  TABLE |

[ Cancelar ] [ < Atras " Siguiente = l ’ Einalizar l

Figura 5.25. Seleccion de la Base de Datos

Cada tabla ha sido insertada en el mismo archivo Excel y configurada para mostrar
los datos de la mejor manera, he incluso se ha calculado intervalos de tiempo para los

procesos que lo requieren.

En las figuras 5.26 hasta la figura 5.29, se puede ver la informacién de la base de

datos en hojas de Excel.
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[ A B c D E F G H J K E
1 ID|~/NUM_TANQUE |~ TIPO_PROCESO|~ | GRANEL |-¥| FABRICACION |~ | TIEMPO_INI |~ |TIEMPO_FIN [~ INTERVALO|~|
3| 292 29E 542tra 039097739 21/08/2008 8:43 21/08/2008 845 0:02.05
5 290 24E 7833 039036624 21/08/2008 8:43  21/08/2008 8:45 0:02:06
6| 289 29F 542tra 039097739 21/08/2008 8:41  21/08/2008 8:41 00031
7| 288 24F 7833 039036624 21/08/2008 8:41  21/08/2008 8:41 0:00:32
4| 245 28 E 1833 39037760 19/08/2008 859 19/08/2008 8:59 00012
42| 244 27E 500L 39037178 19/08/2008 8:59 19/08/2008 859 00016
43| 243 28F 1833 39037760 19/08/2008 8:58 19/08/2008 8:58 0:00:27
44| 242 27F 5001 39037178 19/08/2008 8:58 19/08/2008 858 00032
45| 185 28F 1833 39037760 18/08/2008 12:00 18/08/2008 12:00 0:00:06
46| 157 25F 2106 039000 18/08/2008 9:05 18/08/2008 9-06 00046
47| 143 17F 5100 39037827 15/08/2008 11:03 18/08/2008 1032 23:29:00
48| 142 45 E 7080 39037848 15/08/2008 11:02 18/08/2008 12:00 0:67:47 1
49 TOTAL= 0:34:19 I
50|
51 [ |

-

52
53
54
55 |
56
57
58 |
59
60 |
61
62

63 | = & 2
M 4> H| TANQUES -~ ALARMAS ENVASADO .~ TIEMPOS %1 il _i

Figura 5.26. Visualizacién de los datos de Tanques

A B C D E F G H J
1 ] |~ |FECHA =]

2| 1L 19/08/2008 13:47

3 |56 16 11 19/06/2008 13:47 L

4 |57 2L 22 19/08/2008 1347 G galon
5 |58 26 10 19/08/2008 13:47 C caneca
6 |59 3G 17 19/08/2008 1347 1 tl
7 |60 4c 2 19/05/2008 13:47 2 dv
5 |61 1L 10 19/08/2008 13:51 3 b1
9 |62 16 11 19/08/2008 13:51 4 b2
1063 2L 22 19/08/2008 13:51

1164 26 10 19/06/2008 13:51

1265 36 17 19/08/2008 13:51

1366 4c 2 19/08/2008 13:51

2073 1L 8 4 20/06/2008 12:21

21 74 16 3109 11 20/08/2008 12:21

2275 2L 1816 20 20/08/2008 12:21

2376 26 1208 11 20/08/2008 12:21

2 | PROMEDIO= 12

27|

28 |

29

30 —1

31

32

33

34

35

W 4 b b | TANQUES .~ ALARMAS | ENVASADO . TIEMPOS . %J & E! il

Figura 5.27. Visualizacion de los datos de Envasado
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4 b W[ TANQUES ~ ALARMAS -~ ENVASADO | TIEMPOS ,“¥J : |

A =] C ] E F G H

datos ingresados por el supervisor

] Jd K L

datos sensados

Unidades dd/mm/aaaa hh:mm dd/mméaaaa hh:mm_dd/ hh:mm __|Unidades _ hh:mm _ hh:mm

10|~ ENVASADORA - CANTIDAD |- | PRODUCTO [ -] FABRICACION [ -] ARTICULO [=|INICIO [~1Fn

~| TIEMPO TOTAL [~/ SENSADO |~ TIEMPO(~] TIEMPO MUERTO/ - |
00/ 0:00 0:00
00/ 0:00 0:00

.
2
3.
4.
5.
6
7
8
(4]

Figura 5.28. Visualizacién de los datos de Tiempos de Envasado

A B C D

|ID| = |ENVASADORA |~ |ALARMA [~ [RECONOCIMIENTO [~
63 3 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00
67 1 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00

4 4 > ¥ | TANQUES | ALARMAS . ENVASADO ~ TIEMPOS ¥J

= F
DESACTIVACION |~ |INTERVALO [~ |
19/08/2008 9:00 0:00:28
19/08/2008 9:00 0:00:41
TOTAL=- 0:01:09

[ I—

Figura 5.29. Visualizacion de los datos de Alarmas de Envasadoras
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IMPLEMENTACION

6.1. CONSTRUCCION DE LOS TABLEROS DE CONTROL

Los tableros tienen la funcion de proteger los elementos que estén instalados dentro
de él. En la parte exterior de tablero se pondra los elementos de control como switchs,
luces piloto, pulsadores, etc.; en la parte interior seran instalados el PLC, borneras,

breakers, diferente cableado de control y fuerza, canaleta, relés, etc.

El tablero esta recubierto de pintura antiestatica, esto para no tener problemas de

cortocircuitos, fuga de energia o varios imprevistos.

6.1.1. Seleccion de tableros

e Tablero ENV

Este tablero monitorea el envasado de los 32 tanques de produccién de pintura, es el
mas grande de los tableros con las siguientes dimensiones: 60x60x20 cm, en la parte
frontal de tablero estan instalados un total de 36 switch (32 switch para tanques, 4 switch

para alarmas), 35 luces piloto (32 para tanques y 3 para alarmas) y 1 pulsador ACK.
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En el interior del tablero estan instaladas 2 Fuentes de Poder de 24 VDC, 1 PLC
WAGO (1 CPU Ethernet, 19 mddulos de entrada, 1 modulo de salida, 1 modulo final), 2

Breakers y 96 Borneras.

e Tablero F-1

En la primera zona de la planta de fabricacion de pintura, se encuentra el primer
tablero de control para el monitoreo de 21 tanques (19 tanques en el interior de la planta 'y
2 en el exterior) del proceso de fabricacion, este tiene las siguientes dimensiones:
60x40x20 cm; estan instalados 21 swichs con sus respectivas luces piloto. En el interior se
tiene 1 Breaker, 35 Borneras y 1 Relé.

e Tablero F-2

Los restantes 11 tanques se encuentran en la segunda zona de la planta de
fabricacion, aqui se encuentra el segundo tablero de dimensiones: 60x40x20 cm; estan
instalados 11 switch con sus respectivas luces piloto. En el interior esté instalado 1 Fuente
de 24 VDC y 16 borneras.

6.1.2. Ubicacioén de tableros

Los tableros se encuentran dentro de la planta de produccion de pintura (ver ANEXO
V); el tablero principal o ENV esta instalado en la parte central de la planta de envasado
(Planta Baja), cerca de la maquina envasadora TYELE; éste se encuentra en un lugar
visible y de comodo uso para los operarios.

Los tableros F-1 y F-2 se encuentran en la planta de fabricacion, el primer tablero
esta cerca de los tanques 52, 53, 54; tanto que el tablero F-2 esté instalado en una parte
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relativamente lejana (Planta 1), esto porque los productos que se fabrican en dichos
tanques son altamente explosivos, por lo cual el tablero se instalé en un lugar ventilado y

alejado de estos tanques.

6.2. CABLEADO

6.2.1. Generalidades

Todas las sefiales, tanto del tablero F1, F2 y sensores (Figura 6.1), llegan al PLC en

el tablero ENV; la distancia aproximada del cableado se puede ver en la tabla 6.1.

Tabla. 6.1. Distancias de conexion de tableros y sensores

Desde / Hasta Distancia Aproximada
(metros)
F-1/ENV 20
F-2 / ENV 60
TL/ENV 10
DV /ENV 30
B1/ENV 30
B2/ ENV 30

La alimentacion de 110 VAC y 24 VDC, es repartida desde el tablero de ENV hacia
los otros tableros, asi como también hacia los sensores.
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PC2

6.2.2. Seleccién de cable

Figura. 6.1. Sefiales de entrada y salida

Cable de control

21 MODBUS PC1 | INTRANET
TABLERO v > >
F-1
TABLERO 1 f PLC
F-2 7 > L LUZ ALARMA
~ 7 EXTERIOR
A A A A
TABLERO 37 3
ENV [’
2 1 1
TL DV B1 B2

Para el cable de control se ha seleccionado el Cable Sucre 4x16 AWG como una

buena opcion para instalaciones industriales.

Para el célculo de la cantidad aproximada de cable se obtiene en la tabla 6.2:

Tabla. 6.2. Calculo de cable de control

Tablero # de Cables Simples # Cables | Longitud Total
Control | 24VDC 0VvDC Total Sucre metros metros
F-1a ENV 22 1 1 24 20 120
F-2 a ENV 11 0 1 12 60 180
Total = 300
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Sensores # de Cables Simples # Cables | Longitud Total
Control | 24VDC 0VvDC Total Sucre metros metros
TL a ENV 2 1 1 4 1 20 20
DV a ENV 1 1 4 30 30
Bl aENV 1 1 1 3 1 30 30
B2 a ENV 1 1 1 3 1 30 30
Total = 110

El total es de aproximadamente 410 metros de cable sucre 4x16AWG (Tabla 6.2),

para conexion de tableros y sensores.

Cable de fuerza

Para alimentar a todos los tableros se ha seleccionado el Cable Sucre 3x14 AWG,

ocupa 2 cables para la alimentacion de AC y 1 cable para Tierra.

Tabla. 6.3. Calculo de cable de fuerza

Alimentacion # de Cables Simples # Cables | Longitud Total
Linea | Neutro Tierra Total Sucre metros metros
F-1aENV 1 1 1 3 1 20 20
F-2 a ENV 1 1 1 3 1 60 60
T_Alim*aF-1 1 1 1 3 1 10 10
Total = 90

Aproximadamente 90 metros de cable sucre 3x14AWG (Tabla 6.3).

! Tablero de Alimentacion, aqui se obtiene los 110 VAC vy la linea de tierra; se encuentra cerca del
Tablero de Fabricacion F-1
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e Canaleta

En algunos tramos se instalé nueva canaleta de hojalata de 15x10 cm, se calcul6 un
total aproximado de 55 metros de canaleta. También se utilizd las canaletas ya instaladas

dentro de la planta de produccion.

6.2.3. Conexiones

e PLCy Borneras

Los cables con una seccion de 0.08 a 2.5 mm? (AWG 28-12) pueden ser conectados
en el sistema CAGE CLAMP® (Figura 6.2 y Figura 6.4), conexién que resiste la
vibracion, ademés es facil y répida. Para que actte el sistema CAGE CLAMP®, se ingresa
una herramienta de operacion en la abertura encima de la conexion. Enseguida, se ingresa
el cable por la correspondiente abertura. El cable es sujetado firmemente al retirar la

herramienta (Figura 6.3).

Figura. 6.2. Conexién de cables con el sistema CAGE CLAMP®

*Manual WAGO-1/0-SYSTEM 750, Modular 1/0 System, Wago Kontakttechnik Gmbll, Version
2.0.0, Electrical Installation, 2001
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La fuerza del sujetador es ajustada automaticamente segun la seccién del cable. Toda
la presion de la seccién del sistema CAGE CLAMP® es aplicada contra el conductor sin

dafarlo.

Figura. 6.3. Sistema CAGE CLAMP®

La conexion puede ser hecha rapidamente y es también de libre mantenimiento,

ahorrando costos de chequeos periddicos de las terminales de conexion.

Figura. 6.4. Bornera con el Sistema CAGE CLAMP®
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6.3. INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

6.3.1. Implementacién

e PLC

El PLC esta instalado en la parte central interior del tablero ENV, se encuentran
instalados de izquierda a derecha, el CPU, 19 modulos de entrada, 1 modulo de salida y el
maodulo final (Figura 6.5). Las conexiones son hechas con el sistema CAGE CLAMP visto
en la seccion 6.2.3. El Controlador del PLC esta conectado a Ethernet por medio del punto
de datos 74°.

Figura. 6.5. Conexiones de los modulos del PLC WAGO 750-842

% Punto de datos facilitado de la intranet de Pinturas Céndor
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e Fuentes de Poder

La alimentacion se la hace a partir de 3 fuentes de poder de 24 VDC, 2 fuentes estan
instaladas en el tablero ENV (Figura 6.6), la primera fuente alimenta a las luces piloto del
tablero ENV, la segunda fuente alimenta a las luces piloto del tablero F-1, al PLC y los
sensores; la tercera fuente estd instalada en el tablero F-2 y alimenta a los elementos

instalados en este.

Figura. 6.6. Instalacion de las fuentes de poder de 24 VDC

e Tablero ENV

En la figura 6.7 se encuentra la ubicacion de los elementos instalados en el interior
del tablero ENV, las fuentes de poder se encuentran en la parte superior, PLC y borneras
de alimentacién principal en la parte central, abajo estan las borneras auxiliares de

conexion.
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Figura. 6.7. Interior del tablero ENV

Las conexiones en la compuerta interior del tablero se hicieron de acuerdo a los
colores de cables, esto es, amarillo para neutro o0 0 VDC, rojo para 24 VDC y azul para las
sefiales del PLC (Figura 6.8).

Figura. 6.8. Interior de la compuerta del tablero ENV
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La ubicacién de los elementos instalados en el exterior del tablero ENV se puede ver
en la figura 6.9; para el proceso de envasado se utilizaron luces piloto verdes mientras que

para las alarmas se utilizo luces piloto rojas, todos los switchs son de dos posiciones (On —

Off).

 TABLERO  DEENVASADO |
L e DE
g- . CONTROL 5

Figura. 6.9. Exterior de la compuerta del tablero ENV

Los diagramas de conexion del tablero ENV se puede ver en el ANEXO V; cada
breaker permite el encendido de cada una de las fuentes de poder, toda la alimentacion del
sistema se hace a partir de las borneras de alimentacion, tanto para luces, sensores, switchs,
PLC, etc; éstas borneras estan divididas y sefializadas para 24 VDC, 0 VDC, Tierra, como
también la alimentacion 110 VAC. Las sefiales de los tableros ENV, F-1y F-2 llegan a las

borneras auxiliares de conexion que estan en la parte inferior de la figura 6.10.
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Figura. 6.10. Proceso de cableado en el tablero ENV

Finalizacion del proceso de cableado y puesta en marcha del tablero ENV (Figura
6.11).

Figura. 6.11. Puesta en marcha del tablero ENV
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e Tablero F-1

En la figura 6.12 se puede ver la ubicacion de los elementos instalados en el interior
del tablero F-1; aqui se encuentra el breaker principal para la alimentacion del sistema, las
borneras de alimentacion 110 VAC, borneras auxiliares de conexion para las sefiales del
tablero, borneras de alimentacién 24 VDC, 0 VDC y Tierra, borneras de conexion para el
relé, y el relé. Los diagramas de conexion del tablero F-1 se pueden ver en el ANEXO V

de este documento.

|| .I i\ ’4
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Figura. 6.12. Interior del tablero F-1

Igualmente que el tablero ENV las conexiones para la compuerta fueron a partir del
color del cable, amarillo para 0 VDC, rojo para 24 VDC y azul para las sefiales del tablero
hacia el PLC (Figura 6.13).
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Figura. 6.13. Interior de la compuerta del tablero F-1

En la figura 6.14 se puede ver la ubicacion de los elementos instalados en el exterior
del tablero F-1; para el proceso de fabricacion de pintura, se utiliz luces piloto color

amarillo y switchs de dos posiciones.
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~ TABLERO
B Doe
~ CONTROL

Figura. 6.14. Exterior de la compuerta del tablero F-1

Finalizacién del proceso de cableado y puesta en marcha del tablero F-1 (Figura
6.15).

Figura. 6.15. Puesta en marcha del tablero F-1
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e Tablero F-2

En la figura 6.16 se puede ver la ubicacion de los elementos instalados en el interior
del tablero F-2; este tablero es el mas alejado del sistema en general, por lo que tiene una
fuente de poder para su alimentacion. Esta fuente se encuentra instalada en la parte central
del tablero, en la parte de abajo se encuentran las borneras de alimentacion 110 VAC,
borneras de conexion auxiliar para las sefiales del tablero hacia el PLC y las borneras de
alimentacion de 24 VDC, 0 VDC y Tierra. Los diagramas de conexion se pueden ver en el
ANEXO V.

Figura. 6.16. Interior del tablero F-2

Al igual que los tableros ENV y F-1, las conexiones en la compuerta fueron
diferenciadas por los colores de los cables, amarillo para 0 VDC, rojo para 24 VDC vy azul

para las sefiales del tablero hacia el PLC (Figura 6.17).
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Figura. 6.17. Interior de la compuerta del tablero F-2

La ubicacion de los elementos instalados en el exterior del tablero se puede ver en la
figura 6.18; igual que el tablero F-1, se utiliz6 luces piloto amarillas para el proceso de

fabricacion y switchs de dos posiciones.

Figura. 6.18. Exterior de la compuerta del tablero F-2
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Finalizacion del proceso de cableado y puesta en marcha del tablero F-2 (Figura
6.19).

FUENTE DE PODER

Figura. 6.19. Puesta en marcha del tablero F-2

e Pruebas de conexion

Las pruebas de conexion fueron hechas antes de instalar los tableros en sus
posiciones designadas, se conectaron los tres tableros para hacer una serie de pruebas y los

resultados fueron positivos (Figura 6.20).
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Figura. 6.20. Pruebas de conexién entre tableros

e Sensores de la envasadora TYELE

En la maquina envasadora automética TYELE, se envasa galones o litros, el sensor
inferior detecta los litros 0 ambos (sensor inferior y superior) si son galones. Estos sensores

estan instalados en la banda transportadora de la maquina (Figura 6.21).

Figura. 6.21. Sensores instalados en la envasadora TYELE
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e Sensores de la envasadora DEVREE

Igualmente, la mé&quina envasadora automéatica DEVREE, envasa galones o litros, los
sensores se activan si son litros o galones. Estos sensores estan instalados en la banda

transportadora de la maquina (Figura 6.22).

Figura. 6.22. Sensores instalados en la envasadora DEVREE

e Sensor de la envasadora BRASILENA 1

En esta envasadora solamente se envasa galones, un sensor esta instalado en la banda

transportadora de la maquina (Figura 6.23).
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Figura. 6.23. Sensor instalado en la envasadora BRASILENA 1

e Sensor de la envasadora BRASILENA 2

Esta envasadora solo envasa canecas, el sensor estd instalado al final de la banda

transportadora de la maquina (Figura 6.24).

Figura. 6.24. Sensor instalado en la envasadora BRASILENA 2



CAPITULO VII

PRUEBAS Y RESULTADOS

7.1. PRUEBA DEL SUBSISTEMA DE MONITOREO DE TANQUES DE
PRODUCCION

El procedimiento de pruebas del nuevo sistema de monitoreo de tanques se realizé en

el siguiente orden:

7.1.1. Operacion de equipos para el sistema de monitoreo de tanques

Los equipos (PLC, fuentes de voltaje) fueron probados previamente a la instalacion,
con el fin de evitar contratiempos de un mal funcionamiento. Con las pruebas se

familiarizé con el funcionamiento y configuracion de cada uno de los equipos.

7.1.2. Operacion de los elementos montados en los tableros de control

Antes de instalar los tableros, se probd en el departamento de mantenimiento, el

funcionamiento correcto de cada uno de los elementos.
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7.1.3. Verificacion del cableado de los elementos de control

Se revisé el cableado de cada tablero, tanto la parte de alimentacion como la de
control. Se comprob6 que las sefiales de voltaje sean las correctas y que estas no sean

variables.

7.1.4. Vinculo de comunicacién de la red Modbus Ethernet

Se comprobo el vinculo de comunicacion con un computador personal y el PLC
WAGO, se utilizé el software 10-Server MBENET, estas pruebas fueron hechas en el

departamento de mantenimiento.

7.1.5. Funcionamiento del programa de control

Estas pruebas fueron realizadas con el software WAGO-IO-PRO 32 que viene
incluida con el PLC WAGO en la que se puede crear una ventana con todos los objetos
fisicos que se controlan, ademas de los sensores y elementos de entrada, también se
permite visualizar una animacion tal como sucede en la realidad, otra ventaja de esta
herramienta es la simulacion del programa sin estar conectado con el PLC; se realizd y

simul6 la l6gica de control tanto en linea como fuera de linea con el PLC.

7.1.6. Vinculo de comunicacién con la base de datos

Las pruebas de comunicacion se realizaron desde varios computadores, algunos
pertenecientes a la empresa cuya comunicacién es por cable UTP y otras pruebas desde
computadores portatiles conectados via wireless.
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7.1.7. Funcionamiento de la HMI del sistema de monitoreo de tanques

Se realizaron pruebas antes y después de la instalacion y se comprobé el correcto
funcionamiento del sistema de monitoreo de tanques, a mas de las animaciones creadas

para cada tanque.

7.1.8. Operacion del sistema de monitoreo de tanques

Para la realizacion de esta prueba se capacito sobre el funcionamiento del sistema a
los operarios del primer turno de la semana, para que de esta manera se pueda comprobar

el funcionamiento total de los tanques dentro de la Planta.

Se detectd que algunos de los procesos monitoreados duran varios dias por lo que fue
necesario que la computadora principal permanezca encendida las 24 horas de los 7 dias

de la semana para que se registren los procesos por completo.

Para esto fue necesaria la instalacion de un tomacorriente independiente solo para la
computadora de la base de datos, ya que los tomacorrientes existentes en la planta tienen
un sistema de seguridad, que los desconecta todos los dias cuando se termina el horario de

trabajo.

7.2. PRUEBA DEL SUBSISTEMA DE MONITOREO DE ALARMAS Y
MAQUINAS ENVASADORAS DE PINTURA

El procedimiento de pruebas del nuevo sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras se realizo en el siguiente orden:
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7.2.1. Operacién de equipos para el sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras

Se instalaron y configuraron los sensores de la mejor manera de acuerdo a la
ubicacién y velocidad de las maquinas envasadoras, estas pruebas fueron realizadas en sus
lugares de trabajo, tratando de obtener una sefial 6ptima. También, se verificé el correcto

funcionamiento de la luz alarma.

7.2.2. Verificacion del cableado de los elementos de control

Se comprobd el cableado del sistema, lo que es alimentacion tanto de sensores como

para la luz alarma, asi como también, la obtencion de las sefiales enviadas por los sensores.

7.2.3. Funcionamiento del HMI del sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras

Se hicieron pruebas de la HMI de alarmas antes de la instalacion, y con el sistema ya
instalado para las maquinas envasadoras. Se realizaron alarmas falsas con sus respectivos
reconocimientos y para las maquinas envasadoras se hicieron conteos falsos en cada una de

ellas.

Se detecto que el conteo en las envasadoras tenia ciertas fallas debido a la velocidad
de comunicacion, pero ademas como el conteo de los tarros se estaba realizando a través
del programa de InTouch el error era demasiado grande por lo que se cambio la
programacion para que sea el PLC el que realiza el conteo de los tarros en todas las

envasadoras.
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7.2.4. Operacion del sistema de monitoreo de alarmas y de maquinas envasadoras

Se realizaron pruebas de falsas alarmas de dafios de envasadoras y se capacitd al

departamento de mantenimiento para que utilicen el sistema de monitoreo de alarmas.

También se comparé el conteo manual y sensado de la produccion del envasado de
varios lotes de pintura, esto para ver errores en el sensado o detectar fallas en la

configuracién del sensor.

Se detectd que en ocasiones el conteo de los tarros de pintura no coincide con los
valores reales de produccidn, y después de hacer varias pruebas en tiempo real y verificar

el funcionamiento se lleg6 a determinar que existian las siguientes fallas:

e EI problema se dio por los tarros de galon metélicos, ya que estos tienen
orejas metalicas que no son cubiertas por las etiquetas, las cuales reflejan al
sensor demasiada luz, por lo que este da un doble pulso solo en el caso de
que las orejas de los tarros metalicos pasan justo por delante del sensor,

produciendo dobles conteos en varias ocasiones.

e Otro de los motivos por el que los conteos no coincidian fue debido a que se
tienen varias maneras de envasar y empacar los productos, una de ellas es
cuando se envasa el producto en la maquina envasadora y antes de que entre a
la emplasticadora los operarios desvian los productos manualmente y los
introducen en cajas de cartdn, al hacer esto interfieren con el proceso normal
de envasado y emplasticado por lo que incluso provocan que los sensores
tengan falsos activaciones y de esta manera se altera significativamente la

cuenta detectada por el PLC.
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e Por ultimo también se detecté que cuando las maquinas emplasticadoras
fallan por algin motivo el producto tiene que volver a ser emplasticado, por
lo que el operador desarma el paquete que esta con falla y coloca los tarros
nuevamente en la banda transportadora para que estos entren al proceso de
emplasticado por segunda ocasion, al hacer esto los tarros vuelven a pasar por
los sensores y el PLC aumenta la produccidn innecesariamente provocando

un error en el conteo.

7.3.  ANALISIS DE RESULTADOS

Una vez efectuadas las pruebas en los dos subsistemas de monitoreo se obtuvieron

los resultados siguientes:

7.3.1. Operacion de equipos para el sistema de monitoreo de tanques

Los equipos como las fuentes de poder tuvieron un correcto desempefio, y las sefiales

se transmitieron correctamente.

Al probar la comunicacion con el PLC se detecto que existian fallas, lo que obligaba
al controlador a cerrar la comunicacién y entrar en modo de falla, impidiendo la entrada y

salida de datos por el puerto de Ethernet.

Gracias a la autodeteccion de errores del PLC, se comprobo que la falla correspondia
a un problema en la inicializacion de la comunicacion, cuyo cédigo se indica a

continuacion:
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“Fault code 6: Fieldbus specific errors. 4: TCP/IP initianization error’™

Para solucionar este problema se tuvo que contactar con los distribuidores del PLC y
a traves de un cable de conexion serial que ellos disponen se configuro el tiempo del

watchdog timer del PLC en 3 segundos.

Esto fue necesario ya que debido a problemas de la red se cierra el canal de
comunicacion Ethernet del PLC, por lo que se abre otro canal de los 3 disponibles, pero si
en algin momento se intenta abrir un cuarto canal la comunicacion se cuelga y la Unica
solucién es volver a grabar la direccion IP fija del PLC conectandolo con un cable cruzado
directamente a una PC (VER ANEXO I11).

Una vez que se configurd el watchdog timer del PLC se soluciond el problema

definitivamente aunque la red sigue trabajando a la misma velocidad.

7.3.2. Operacion de los elementos montados en los tableros de control

Los elementos fueron probados uno por uno, se tuvo un solo error de un switch
instalado en el tablero principal que se lo reemplaz6 en ese momento; en tanto que, todas

las luces piloto funcionaron bien.

7.3.3. Verificacion del cableado de los elementos de control

Se ajusto todas las conexiones y se alivid un poco de tensién de algunos cables
dentro de los tableros. Se sefializd todo el cableado correctamente con marcadores
adhesivos o de cable.

! WAGO I/0 SYSTEM 750 MODULAR I/0 SYSTEM ETHERNET TCP/IP 750-342, 750-842, WAGO Kontakttechnik GmbH,
VERSION 2.0.0, Fault message via blink code from the 1/0-LED, 2001
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7.3.4. Vinculo de comunicacién de la red Modbus Ethernet

En un inicio, se tuvo un problema con la intranet de Pinturas Condor, el problema fue
que el punto de datos para el sistema estaba conectado a un Hub, este estaba sobresaturado
lo que produjo que en ocasiones se pierda la comunicacion por algunos segundos; para
solucionar este problema, se cambi6 el punto de datos del Hub a un Switch, el cual estaba

menos congestionado y tiene mejor tecnologia.

Con este cambio se mejor6é la comunicacion del PLC con la intranet de Pinturas

Condor.

7.3.5. Funcionamiento del programa de control

La Idgica del programa se fue mejorando mientras se iba desarrollando el proyecto,
la simulacién ayuda con una proyeccion real de lo que sucede con el sistema. Al finalizar

las modificaciones, el programa cumplié con los requerimientos.

7.3.6. Vinculo de comunicacién con la base de datos

La base de datos trabaja correctamente, esta tiene un muy buen enlace de

comunicacion, tanto con InTouch como con Excel.

7.3.7. Funcionamiento de la HMI del sistema de monitoreo de tanques

Igual que la l6gica de control, las modificaciones del HMI del sistema de monitoreo
de tanques se realizaban con el desarrollo del proyecto. EI HMI fue desarrollada

completamente y funcion6 de la mejor manera.
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7.3.8. Operacion del sistema de monitoreo de tanques

Los resultados de esta prueba fueron satisfactorios, los operadores se familiarizaron
con el sistema. Todo el proyecto de monitoreo de tanques trabaja perfectamente. Al
finalizar, se acabd de capacitar a los dos turnos de la planta de produccion de pintura y

comenzaron a trabajar conjuntamente con el sistema.

7.3.9. Operacién de equipos para el sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras

Se tuvo varios problemas para obtener las sefiales correctas de los sensores, se
configuraron los sensores de varias formas hasta conseguir una sefial mas segura. Se

soluciond el problema configurando al sensor en modo “ONE SHOT off delay”.

7.3.10. Verificacion del cableado de los elementos de control

Se ajustaron conexiones y se sefializé todo el cableado con marcadores adhesivos o

de cable.

7.3.11. Funcionamiento del HMI del sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras

La HMI se fue modificando mientras se desarrollaba la l6gica de control hasta que

se completd y funciond correctamente.

2 ONE SHOT, configuracién manual del sensor fotoeléctrico.



CAPITULO VII - PRUEBAS Y RESULTADOS 112

7.3.12. Operacién del sistemas de monitoreo de alarmas y maquinas envasadoras

Las pruebas arrojaron resultados positivos, los dos turnos capacitados comenzaron a
trabajar con el proyecto de monitoreo de alarmas. Asi como también, el sistema de

monitoreo de maquinas envasadoras trabajo de la mejor manera.



8.1.

CAPITULO VIII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se disefi6 e implementd un sistema para monitoreo de los tanques de produccion
y maquinas envasadoras automaticas en la planta industrial de Pinturas Condor,

este sistema cumple con todas las normas y condiciones exigidas.

Se estudi6 detalladamente el proceso de fabricaciéon y envasado de productos en
la planta de Pinturas Condor, lo que conllevé a realizar un disefio 6ptimo del

sistema de monitoreo.

Se disefid un sistema de monitoreo, que permite visualizar desde una PC en
tiempo real el funcionamiento de los tanques de produccién y ademas llevar un

registro de datos con los codigos de produccién de cada tanque.

Se disefio un sistema de monitoreo y alarmas para las maquinas envasadoras de
pintura que permite visualizar desde una PC el proceso de envasado dentro de la
Planta de Pinturas Céndor y ademas llevar un registro de datos con los niveles
de produccion de cada una de las envasadoras.
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e Se seleccionaron los dispositivos de instrumentacion méas adecuados para el
ambiente industrial que permiten garantizar el correcto funcionamiento del

sistema, ademas de mejorar la seguridad del trabajo dentro la planta.

e Se programd la logica de adquisicion, monitoreo y control para el PLC,
asegurandose de que cumpla con todos los requisitos necesarios pero también

que su logica sea la mas sencilla.

e Se desarrollaron las interfaces HMI utilizando el software InTouch procurando
gue sean amigables, muestren toda la informacion necesaria y cumpla con las

normas de interfaces HMI.

e Se implemento toda la parte fisica del disefio en la planta de produccion de
pinturas procurando que brinde a los usuarios las mayores facilidades de uso y

de esta manera sea mas facil la adaptacion al nuevo sistema.

e Se realiz0 las pruebas necesarias para comprobar el correcto funcionamiento del
sistema y de esta manera garantizar a Pinturas Condor que el monitoreo se

realiza en Optimas condiciones.

e Se documenté detalladamente todo el proceso de realizacion de este proyecto lo
que facilitara en un futuro el mejoramiento y adecuacion de nuevos sistemas en

la planta de Pinturas Céndor.

e Se detectd rechazo por parte del personal, respecto al uso del nuevo sistema de

monitoreo, debido a que se creia que el control era para los operarios, por lo que
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incluso utilizaban mal el sistema y producia errores en los datos que se

almacenaban.

e La deteccidn de los tarros de pintura produjo muchos contratiempos debido a la
gran variedad de tarros, colores, tamafios y también debido a la variedad de
procesos que se tiene para envasar, por lo que no fue facil la ubicacion y

calibracion de los sensores.

e Se utiliz6 los mejores materiales disponibles en el mercado con la finalidad de
mejorar al proyecto, que este cumpla con los requerimientos industriales y la

seguridad para todo el personal ya existen zonas de mucho riesgo de explosion.

e EI PLC WAGO solo presentdé un problema el que se solucioné al activar el

watchdog timer que por defecto viene desactivado.

e Algunos procesos que se monitorean suelen demorar varios dias debido a varios
motivos, esto hace indispensable que la computadora principal esté encendida

las 24 horas del dia los 7 dias de la semana.

e Lared Ethernet de Pinturas Céndor no es industrial por lo que presenta muchos
problemas a la hora de comunicar equipos industriales como lo es el PLC.
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8.2.

El conteo de los tarros de pintura puede tener diferencias minimas con la

produccion real debido a la gran variedad de procesos de envasado y también

debido a fallas externas a este sistema.

RECOMENDACIONES

El desempefio del sistema depende casi en su totalidad de los operarios y
de los supervisores, debido a que los procesos en Pinturas Condor son muy
variados y no se dispone de los sensores necesarios para hacer que todos
los datos sean recibidos autométicamente, por lo que es de gran
importancia que todo el personal haga un buen uso del sistema y de esta
manera los datos que se registren puedan ser confiables, tanto los operarios
al activar y desactivar los switchs en su debido tiempo y de los
supervisores para registrar los codigos de fabricacion y envasado antes de

que comiencen los procesos.

La intranet de la planta de Pinturas Condor debe ser mejorada en un futuro
no muy lejano, ya que los resultados que se obtendran de este proyecto
serviran para realizar muchas mejoras y automatizar varios procesos, por
lo que, seguramente se deberan instalar nuevos equipos como PLC’s u
otros instrumentos cuyo desempefio se vera reducido si no se mejoran las

condiciones actuales.

El computador principal debe estar encendido las 24 horas del dia los 7
dias de la semana conjuntamente con el programa de InTouch ya que si
esta apagado no se almacena la informacién en la base de datos, ademas, si
es reiniciado durante la realizacion de un proceso, se pierden los cédigos

de fabricacion y granel que no han sido almacenados previamente.



ANEXO |

PROGRAMA DEL PLC



DECLARACION DE VARIABLES DEL PROGRAMA PRINCIPAL DEL PLC

0001 PROGRAM PLC_PRG

CTUD;

CTU;

cuenta_tl_envasadoras_galon: CTU;

cuenta_tl_tiempos_galones: CTU;

cuenta_dv_envasadoras: CTU,

cuenta_dv_envasadoras_galon: CTU;

cuenta_dv_tiempos_galones: CTU;

cuenta_b1_envasadoras: CTU;
cuenta_b1_tiempos_ventana: CTU;

cuenta_b2_envasadoras: CTU;
cuenta_b2_tiempos_ventana: CTU;

0002 VAR

0003 aux1: BOOL;

0004 contadorb1: CTU;

0005 timerim: TP;

0006 contadorb2: CTU;

0007 contador_tl_litros: CTU;
10008 | contador_tl_galones: CTU;
0002 contador_dv_litros:

0010 contador_dv_galones: CTU;
0011 timer30s: TP;

0012 aux2: BOOL;

0013 cero_litros_tl: BOOL,
0014 com1: comparacion;
0015 cuenta_tl_envasadoras: CTU;
0016 cuenta_tl_tiempos:

0017

0018 | com2: comparacion;

0019 | cero_galones_il: BOOL;
0020 |

0021 | com3: comparacion;
0022  cero_litros_dv: BOOL:
0023

0024  cuenta_dv_tiempos: CTU;
0025  comd4: comparacion;
0026 cero_galones_dv: BOOL;
0027 |

0028 |

0029 | com$5: comparacion;
0030 cero_b1: BOOL;

0031

0032 |

0033 | com6: comparacion;
0034  cero_b2: BOOL;

0035 |

0036 |

0037 | DOS_SEG: BOOL;

0038 oscilador: BOOL;

0038 tres_s: TP;

0040 tres_medios: TP;

0041 tiempo :BOOL,;

0042 END_VAR
0043 VAR_INPUT

0044
0045
0046
0047
0048 |
0049
0050
0051
0052
0053
0054
0055
0056
0057
0058 |
0059
0060
0061
0062
0063 |
0064 |
0065 |
0066 |
0067 |
0068 |

TQ27 AT %IX0.0 :
TQ26 AT %IX0.1:
TQ25 AT %IX0.2
TQ24 AT %IX0.3 :
TQ20 AT %IX0.4 :
TQ19 AT %IX0.5 :
TQ18 AT %IX0.6 :
TQ17 AT %IX0.7 :
TQ16 AT %IX0.8 :
TQ12 AT %IX0.9 :

TQ10 AT %IX0.10 :
TQ41 AT %IX0.11 :
TQ40 AT %IX0.12:
TQ39 AT %IX0.13:

TQ36 AT %IX0.14

TQ35 AT %IX0.15:

TQ34 AT %IX1.0:
TQ31 AT %IX1.1:
TQ30 AT %IX1.2 :
TQ29 AT %IX1.3 :
TQ28 AT %IX1.4 :
TQ55 AT %IX1.5:
TQ54 AT %IX1.6:
TQ53 AT %IX1.7 :
TQ52 AT %IX1.8 :

BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL,;
BOOL,
BOOL,
BOOL,
BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL;
- BOOL;
BOOL,
BOOL,
BOOL,
BOOL,
BOOL,;
BOOL;
BOOL;
BOOL;
BOOL:
BOOL:
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0069

TQ51 AT %IX1.9 : BOOL;

0070  TQ49 AT %IX1.10 : BOOL;
0071  TQ48 AT %IX1.11: BOOL;
0072  TQ47 AT %IX1.12 : BOOL;
0073  TQ46 AT %IX1.13 : BOOL;
0074  TQ45 AT %IX1.14 : BOOL;
0075, TQ42 AT %IX1.15: BOOL;
0076,  ACK AT %IX4.0 : BOOL;
0077 B2 AT %IX4.1: BOOL;
0078  B1AT %IX4.2 : BOOL;
0079 DV AT %IX4.3 : BOOL;
0080  TL AT %IX4.4 : BOOL;
0081, F12 AT %IX2.5: BOOL;
0082 F17 AT %IX2.4 : BOOL;
0083  F24 AT %IX2.3: BOOL;
0084  F25 AT %IX2.2 : BOOL;
0085  F26 AT %IX2.1: BOOL:
0086  F27 AT %IX2.0 : BOOL:
0087 |  F28 AT %IX2.11 : BOOL;
0088 F29 AT %IX2.10 : BOOL;
0089  F30 AT %IX2.9: BOOL;
0090  F31 AT %IX2.8 : BOOL;
0091 F34 AT %IX2.7 : BOOL;
0092  F35 AT %IX2.6 : BOOL;
0093  F36 AT %IX3.1: BOOL:
0094  F45 AT %IX3.0 - BOOL:
0095  F46 AT %IX2.15 : BOOL;
0096 | F47 AT %IX2.14 : BOOL;
0097 | F48 AT %IX2.13 : BOOL;
0098  F49 AT %IX2.12 : BOOL;
0099 F52 AT %IX3.4 - BOOL;
0100  F53 AT %IX3.3 : BOOL;
0101  F54 AT %IX3.2 - BOOL:
0102 F19 AT %IX3.5: BOOL;
0103  F18 AT %IX3.6 : BOOL;
0104  F16 AT %IX3.7 : BOOL;
0105  F10 AT %IX3.8 : BOOL;
0108  F41 AT %IX3.9 : BOOL;
0107 |  F40 AT %IX3.10 : BOOL;
0108  F39 AT %IX3.11 : BOOL;
0109  F20 AT %IX3.12 : BOOL;
0110  F55 AT %IX3.13 : BOOL;
0111  F51 AT %IX3.14 : BOOL;
0112  F42 AT %IX3.15 : BOOL,;
0113

0114

0115 END_VAR

0116 \VAR_OUTPUT

0117 |  AL1 AT %QX0.0 : BOOL;
0118  AL2 AT %QX0.1: BOOL;
0119|  AL3 AT %QX0.2 : BOOL;
0120  AL4 AT %QX0.3 : BOOL;
0121

0122 END_VAR

0123

0124

0125

0126

0127

0128

0129

0130

0131

0132

0133

0134 |

0135

0136 |
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PROGRAMA PRINCIPAL DEL PLC

0001

TQ27

aux1

0002

0003

0004

TQ24

aux1

0005

0006

0007

TQ18

aux1

0008

TQ17

aux1

0009

0010

0011

TQ10

aux1

0012

TQ41

[l

aux1

()
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0013

TQ40

aux1

()

0014

TQ39

auxi

()

0015

0016

0017

aux1

0018

auxi

0019

0020

0021

TQ28

auxi

0022

TQ55

aux1

0023

0024
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0025

TQ52 aux1
| | ({3
1 L)
0026
TQ51 aux1
11 ()
11 L)
0027
TQ49 aux1
11 ()
|| N
0028
TQ48 aux1
I 1 { )
| L
0029
TQ47 aux1
11 ()
|| L
0030
TQ46 aux1
11 { )
11 v
0031
TQ45 aux
11 ()
11 v/
0032
TQ42 aux1
| {
il O
0033
tres_s
reconocer DOS_seG P DOS_sEG
— V" o ()
#3s—PT ET—
0034
tres_medios
reconocer dos_seg TP oscilador
1/1 1/1 ()
[ 1/l I & ()

#1500ms—{PT ET|—
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0035

ack tl reconocer
I | 11 {3
1 [ | v
reconocer dv
b1
b2
11
11
0036
TL reconocer AL4
l | 1/1 {3
1 I/ 1 v
DV
B1
B2
11
11
0037
B2 oscilador AL1
l 1 1/1 (Y
1 I/ 1 v\
B1
0038
DV oscilador AL2
1 1/1 {4
| 1/ L
0039
TL oscilador AL3
l 1 1/1 { )
1 I/ 1 v\
0040
F12 aux1
4| | {3
| v
0041
F17 aux
11 { Y
11 L
0042
F24 aux1
_l | { Y
| L)
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0043

F25 aux1
| | ({3
1 L)
0044
F26 aux1
1 | ()
11 L)
0045
F27 aux1
11 ()
|| N
0046
F28 aux1
l 1 { )
| L
0047
F29 aux1
1 | ()
|| v/
0048
F30 aux1
11 { )
11 v
0049
F31 aux
11 { )
11 v/
0050
F34 aux1
44441 | ()
| L)
0051
F35 aux1
____1 | ()
1 \ 7
0052
F36 aux1
11 {1\
11 L)
0053
F45 aux1
44441 | ()
| N
0054
F46 aux1
1 | { )
|| %
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0055

Fa7 aux1
| | ({3
1 L)
0056
F48 aux1
11 ()
11 \ )
0057
F49 aux
11 ()
|| v/
0058
F52 aux1
1 { )
l | L
0059
F53 aux1
11 ()
|| v/
0060
F54 auxi
11 { )
11 v
0061
F19 aux1
11 ()
11 v
0062
F18 aux1
44441 | ()
| L
0063
F16 aux1
____1 | ()
1 \ 7
0064
F10 aux1
11 {1\
11 v
0065
F41 aux1
44441 | ()
| v\
0066
F40 aux
11 ()
|| \J
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0067

F39 aux1
0068
F20 auxi
0069
F55 auxi
| | ()
11 VY
0070
F51 aux1
| 1 ()
11 v/
0071
F42 aux1
0072
contador_tl_litros
SN1 es_litros_tl ] cero_litros_tl
ctu
|1 [ &y Q | ()
unomin_{RESET CV—conteo_t|_litros
1000 PV
com1 «
{ comparacion
cero salida
conteo_tl_litros—uno
0—{dos
0073
sni es_litros_tl aux1
grabar_envasadoras-|RESET CV|——cuenta_total_tl_litro
32000 PV
0074

cuenta_tl_tiempos

sn1 es_litros_tl cTU aux1
| | I 1 Cl ()
|1 |1 ) . Q _ _ ()
grabar_tl_tiempos— RESET CV/|—cantidad_tl_tiempos
32000-{PV
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0075
contador_tl_galones
SN2 sn1 cTU cero_galones_tl
|1 [ 2t q ()
unomin_{RESET CV' - conteo_tl_galon
1000 PV v
com2 <
+ comparacion |
cero salida:
conteo_{l_galon—uno
0-|dos
0076
sn2 sn1 aux1
v CTuU
cu Q
grabar_envasadoras—{RESET CV|—cuenta_total_tl_galon
32000 PV
0077
sn2 sn1 aux1
1 1 | | ()
11 11 ] * L |
cuenta_tl_tiempos «galones
+ cTU
‘cu Ql
grabar_tl_tiempos— RESET CV.—cantidad_tl_tiempos_galones
32000 PV
0078
contador_dv_litros
SN3 es_litros_dv CTUD cero_litros_dv
|1 [ i Qu ()
snd-|CD QD
unomin_jRESET CV|—conteo_dv_litros
0-{LOAD v
1000 PV
com3 <
+ comparacion
cero salida:
conteo_dv_litros— uno
0-{dos
0079 |
sn3 es_litros_dv aux1
I I cuenta_dv_anvi a + { )
v CTU
cu Q
grabar_envasadoras— RESET CV —cuenta_total_dv_litro
32000 PV
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0080

) cuenta_dv_tiempos
sn3 es_litros_dv cTU

[ 1 | ey 9

grabar_dv_tiempos |RESET CV | cantidad_dv_tiempos
32000 PV

aux1

()

0081
contador_dv_galones
snd sn3 cTU cero_galones_dv
Al ou a )
unomin_{RESET CV|—conteo_dv_galon
1000 PV v
com4 «
A comparacion
cero salida
0—uno
conteo_dv_galon-dos
0082
sn4 sn3 auxi
11 | | ()
11 11 v L |
cuenta_dv_envasadoras_galon
+ CTU |
1CU Q:
grabar_envasadoras—|RESET CV ——cuenta_total_dv_galon
32000 PV
0083
sn4 sn3 auxi
| I — s ()
Y CcTu
Ccu Q
grabar_dv_tiempos—- RESET CV!—cantidad_dv_tiempos_galones
32000 PV
0084
contadorb1 comb5
SN5 CTU comparacion cero_b1
i i Cu Q cero salida ( )
unomin_{RESET CV|—conteo_b1 0—uno
1000 PV conteo_b1-dos
0085
cuenta_b1_envasadoras
sn5 CcTU aux1
[ jeu a ()
grabar_envasadoras—|RESET CV|—cuenta_total_b1
32000-{PV
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0086

cuenta_b1_tiempos_ventana

‘unomin
cero_litros_dv—{cero_litros_dv
cero_litros_tl- cero_litros_tl
grabar_tl_tiempos—{reset_tiempos_tl
grabar_envasadoras-{reset_envasado
cero_galones_tl-{cero_galones_tl
cero_b1-cero_b1
grabar_b1_tiempos-—reset_tiempos_b1
grabar_dv_tiempos—reset_tiempos_dv
cero_galones_dv-{cero_galones_dv
cero_b2—cero_b2
grabar_b2_tiempos—reset_tiempos_b2

salida

sn5 cTU aux1
|1 e Q ()
grabar_b1_tiempos {RESET CV|—cantidad_b1_tiempos
32000-{PV
0087
contadorb?2 comb
SNG CTU comparacion cero_b2
i i Ccu Q cero salida ( )
unomin_RESET cv conteo_b2 0-|uno
1000— PV conteo_b2—dos
0088
cuenta_b2_envasadoras
sné cTU aux1
| cu a 0)
grabar_envasadoras-{RESET CV|—cuenta_total_b2
32000-{PV
0089
cuenta_b2_tiempos_ventana
sné cTU auxi
| ou a ()
grabar_b2_tiempos—{RESET CV|—cantidad_b2_tiempos
32000 PV
0090
timerim
unomin TP | unomin
| /] ()
11 L. ()
T#HIM—-PT ET
0091
timer30s
unomin TP tiempo
1/1 | ()
Il W e ()
T#30s—PT ET
0092
unomin Theites auxi

()
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0093

Vanables grabar_envasadoras
—len grabar_envasadoras ( }
grabar_tl_tiempos|—grabar_tI_tiempos
grabar_dv_tiempos,—grabar_dv_tiempos
grabar_b1_tiempos|—grabar_b1_tiempos
grabar_b2_tiempos}—grabar_b2_tiempos
0094
dete A
—IN ouT { )
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FUNCION MINUTOS

0001 |PROGRAM minutos

0002 VAR

0003

0004

0005

0006 END_VAR

0007 | VAR_INPUT

0008

0o0e unomin: BOOL,;

0010 cero_litros_dv: BOOL,
0011 cero_litros_tl: BOOL;
0012 reset_tiempos_tl: BOOL;
0013 reset_envasado:BOOL;
0014 cero_galones_tl: BOOL;
0015 cero_b1: BOOL,

0016 reset_tiempos_b1: BOOL,
0017 |  reset_tiempos_dv: BOOL;
0018 | cero_galones_dv: BOOL;
0019|  cero_b2: BOOL;

0020 | reset_tiempos_b2: BOOL;
0021 [END_VAR

0022

0023 |

0024 ‘VAR_OUTPUT

0025| salida: BOOL;

0026 [END_VAR

0001 |(*fuciones para la envasadora tI*)
0002 |IF unomin=0 AND cero_litros_tI=0
0003 THEN

0004 |tiempo_tl_litro:=tiempo_tl_litro+1;
0005 |produccion_tl_litro:=conteo_tl_litros;
0006 |promedio_tl_litro:=cuenta_total_tl_litro/tiempo_tl_litro;
0007 |salida:=1,

0008 |cuenta_tI_litro_tiempos:=cuenta_tl_litro_tiempos+1; (*tiempo acumulado del periodo*)
0009 END_IF;

0010 |IF unomin=0 AND cero_litros_tl<>0
0011 'THEN

0012 |produccion_tl_litro:=0;

0013 |[END_IF;

0014 |IF reset_tiempos_tl=1 THEN

0015 |cuenta_tl_litro_tiempos:=0;

0016 cuenta_tl_galon_tiempos:=0;

0017 |[END_IF;

0018 |IF reset_envasado=1 THEN

0018 tiempo_tI_litro:=0;

0020 ‘produccion_tl_litmi:t);

0021 promedio_tl_litro:=0;

0022 [END_IF;

0023 |

0024 |IF unomin=0 AND cero_galones_tI=0
0025  THEN

0026 ‘tiempo_ll_gaIoni:liempo_tl_galonﬂ;
0027 ‘producchn_tI_ganni:conteo_tl_galon;
0028 ‘promedio_tl_galoni:cuenta_total_ﬂ_galonltiempo_ti_galon;
0029 ‘cuenta_ll_gaIcm_tiempos::cuenta_tl_galon_tiempos+1; (*tiempo acumulado del periodo*)
0030 [END_IF;

0031 |IF unomin=0 AND cero_galones_tl<>0
0032 | THEN

0033 ‘produccion_ﬂ_galoni:O;

0034 END_IF;

0035 |IF reset_envasado=1 THEN

0036 tiempo_tl_galon:=0;

0037 ‘produccionitljalon:o;

0038 ‘promed‘ioftligalon;=0;

0039 END_IF;

0040 |

0041 ‘(*fuc‘zones para la envasadora dv*)
0042
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0043 |IF unomin=0 AND cero_litros_dv=0

0044 | THEN

0045 |tiempo_dv_litro:=tiempo_dv_litro+1;

0046 |produccion_dv_litro:=conteo_dv_litros;
0047 |promedio_dv_litro:=cuenta_total_dv_litro/tiempo_dv_litro;
0048 |cuenta_dv_litro_tiempos:=cuenta_dv_litro_tiempos+1; (*tiempo acumulade del periodo™)
0049 END_IF;

0050 |IF unomin=0 AND cero_litros_dv<=0

0051 |THEN

0052 |produccion_dv_litro:=0;

0053 [END_IF;

0054 |IF reset_tiempos_dv=1 THEN

0055 |cuenta_dv_litro_tiempos:=0;

0056 |cuenta_dv_galon_tiempos:=0;

0057 END_IF;

0058 |IF reset_envasado=1 THEN

0059 |tiempo_dv_litro:=0;

0060 ‘produccion_dv_litro:=0;

0061 ‘promedio_dv_litro:=0;

0062 [END_IF;

0063 |

0064 |IF unomin=0 AND cero_galones_dv=0
0085 THEN

0066 ‘tiempo_dv_galon::tiempo_dv_ga!on+1;
0067 ‘produccion_dv_galon:=oonteo_dv_ga|on;
0068 | promedio_dv_galon:=cuenta_total_dv_galon/tiempo_dv_galon;
0062 ‘cuenta_dv_galon_‘riempost=cuenta_dv_galon_tiempos+1; (*tiempo acumulado del periodo*)
0070 [END_IF;

0071 |IF unomin=0 AND cero_galones_dv<>0
0072  THEN

0073 ‘produccion_dv_galon::(];

0074 END_IF;

0075 |IF reset_envasado=1 THEN

0076 “fiempo_dv_galoni=0;

0077 ‘produccion_dv_galoni:(];

0078 ‘promedio_dv_galonizo;

0079 |[END_IF;

0080 |

0081 |(*fuciones para la envasadora b1*)

0082 |IF unomin=0 AND cerc_bh1=0

0083 |THEN

0084 tiempo_b1:=tiempo_b1+1;

0085 |produccion_b1:=conteo_b1;

0086 |promedio_b1:=cuenta_total_b1/tiempo_b1;
0087 |cuenta_b1_tiempos:=cuenta_b1_tiempos+1; (*tiempo acumulado del pericdo*)
0088 END_IF;

0088 |IF unomin=0 AND cerc_bh1<=0

0090 | THEN

0091 |produccion_b1:=0;

0092 END_IF;

0093 |IF reset_tiempos_b1=1 THEN

0094 cuenta_b1_tiempos:=0;

0095 END_IF;

0096 IF reset_envasado=1 THEN

0097 |tiempo_b1:=0,

0098 |produccion_b1:=0;

0099 |promedio_b1:=0;

0100 END_IF;

0101

0102

0103 |(*fuciones para la envasadora b2*)

0104 |IF unomin=0 AND cerc_b2=0

0105  THEN

0106 tiempo_b2:=tiempo_b2+1;

0107 ‘produccion_bZ:=conleo_b2;

0108 | promedio_b2:=cuenta_total_b2/tiempo_b2;
0108 ‘cuenta_b2_‘riempost:cuenta_b2_tiempos+1; (*tiempo acumulado del periodo*)
0110 [END_IF;
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0111 |IF unomin=0 AND cero_bh2<>0
0112  THEN

0113 |produccion_b2:=0;

0114 |[END_IF;

0115 |IF reset_tiempos_b2=1 THEN
0116 \cuenta_b2_tiempos:=0;

0117 |[END_IF;

0118 |IF reset_envasado=1 THEN
0119 |tiempo_b2:=0;

0120 |produccion_b2:=0;

0121 |promedio_b2:=0;

0122 END_IF;
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FUNCION COMPARACION

0001 FUNCTION_BLOCK comparacion
0002 VAR_INPUT
0003 cero:BOOL;
0004 uno: WORD ;
0005 dos: WORD ;
0006 END_VAR
0007 VAR_OUTPUT
0008  salida:BOOL;
0009 END_VAR

0010 VAR

0011 [END_VAR

0001 |IF uno=dos
0002 | THEN salida:=1;
0003 |ELSE salida:=0;
0004 END_IF;
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FUNCION DETE

0001 |PROGRAM dete

0002 VAR

0003 aux1: BOOL;

0004 con_litro_tl: INT;

0005 aux2: BOOL;

0006 con_galon_tl: INT;
0007 | aux3: BOOL;

0008 con_litro_dv: INT,;
0009 aux4: BOOL := FALSE;
0010 con_galon_dv: INT :=0;
0011 END_VAR

0012 VAR_INPUT

0013 IN: BOOL,;

0014 END_VAR

0015 VAR_OQUTPUT

0016 OUT: BOOL,

0017 END_VAR

0001 |(*deteccion de litros o galones para envasadoras TL y DV*)
0002 ‘(*envasadora TL*)

0003 |IF sn1=1 AND aux1=0

0004 | THEN

0005 | con_litro_tl:=con_litro_tl+1;
0006 aux1:=1;

0007 END_IF;

0008 |IF sn1=0 THEN

0008 |aux1:=0;

0010 |END_IF;

0011

0012

0013 |IF sn2=1 AND aux2=0

0014 THEN

0015 |con_galon_tl:=con_galon_tl+1;
0016 jaux2:=1;

0017 |END_IF;

0018 |IF sn2=0 THEN

0018 Jaux2:=0;

0020 END_IF;

0021

0022 |IF con_litro_tI=5 AND con_litro_tl>= con_galon_tlI+5 THEN
0023 es_litros_tl :=1;

0024 END_IF;

0025 |IF con_galon_ti>5 AND con_litro_ti=con_galon_tl THEN
0026 es_litros_tl:=0;

0027 END_IF;

0028

0029 |

0030 |

0031 |IF unomin=0 THEN

0032 |con_litro_ti:=0;

0033 ‘con_gaion_‘sl:=0;

0034 END_IF;

0035 ‘("envasadora dv*)

0036 |IF sn3=1 AND aux3=0

0037 THEN

0038 |con_litro_dv:=con_litro_dv+1;
0039 |aux3:=1;

0040 [END_IF;

0041 |IF sn3=0 THEN

0042 |aux3:=0:

0043 [END_IF;

0044 |

0045 |

0046 |IF sn4=1 AND aux4=0

0047 | THEN

0048 ‘con_gaIon_dv;=con_galon_dv+1;
0049 auxd:=1;

0050 END_IF:

0051 |IF sn4=0 THEN
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0052 aux4:=0;

0053 END_IF;

0054

0055

0056 |IF con_litro_dv=5 AND con_litro_dv>= con_galon_dv+5 THEN
0057 es_litros_dv :=1;

0058 END_IF;

0058 |IF con_galon_dv=>5 AND con_litro_dv=con_galon_dv THEN
0060 es_litros_dv:=0;

0061 END_IF;

0062

0063

0064

0065 |IF unomin=0 THEN

0066 |con_litro_dv:=0;

0067 |con_galon_dv:=0;

0068 END_IF;
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FUNCION VARIABLES

0001 PROGRAM variables

0002 VAR

0003 END_VAR

0004 VAR_OUTPUT

0005

0006 grabar_envasadoras: BOOL;
0007 grabar_tl_tiempos: BOOL;
0008 |

0009 grabar_dv_tiempos: BOOL,;
0010 grabar_b1_tiempos: BOOL;
0011 grabar_b2_tiempos: BOOL;
0012 END_VAR

0013 VAR_INPUT

0014 en: BOOL,;

0015 END_VAR

0001

0002 |IF grabar_envasadoras_w=0

0003 | THEN grabar_envasadoras:=FALSE;
0004 |ELSE grabar_envasadoras:=TRUE;
0005 |END_IF;

0006

0007 |IF grabar_tl_tiempos_w=0

10008 THEN grabar_tl_tiempos:=FALSE;
0008 |ELSE grabar_tI_tiempos:=TRUE;
0010 |[END_IF;

0011

0012 |IF grabar_dv_tiempos_w=0

0013 |THEN grabar_dv_tiempos:=FALSE;
0014 |ELSE grabar_dv_tiempos:=TRUE;
0015 |[END_IF;

0016

0017 |IF grabar_b1_tiempos_w=0

0018 |THEN grabar_b1_tiempos:=FALSE;
0019 |ELSE grabar_b1_tiempos:=TRUE;
0020 END_IF;

0021

0022

0023 |IF grabar_b2_tiempos_w=0

0024 |THEN grabar_b2_tiempos:=FALSE;
0025 |ELSE grabar_b2_tiempos:=TRUE;
0026 |END_IF;
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DECLARACION DE VARIABLES GLOBALES

0002

0004
0005
0006
0007 |
0008
0009
0010
0011
0012
0013
0014
0015
0016
0017
0018 |
0019 |
0020 |
0021 |
0022 |
0023
0024 |
0025 |
0026 |
0027 |
0028 |
0029 |
0030 |
0031 |
0032 |
0033
0034 |
0035 |
0036 |
0037 |
0038
0039
0040
0041
0042
0043
0044
0045

0047
0048
0049 |
0050
0051
0052
0053
0054
0055

0057
0058
0059
0060
0061
0062
0063 |
0064 |
0065 |
0066 |
0067 |
0068 |

(*

0001 VAR_GLOBAL

unomin: BOOL,;

0003 |(*variables para envasadora TYELE®)

tiempo_tI_litro AT %QW262 : WORD := 0;
conteo_tl_litros AT %QW256 : WORD = 0;
produccion_tl_litro AT %QW263 : WORD = (;
promedio_tl_litro AT %QW264 : WORD := 0;
cuenta_total_tl_litro AT %QW265 : WORD = 0;
grabar_envasadoras: BOOL;
grabar_{l_tiempos : BOOL;
cantidad_tl_tiempos AT %QW266 : WORD :=0;
cuenta_tl_litro_tiempos AT %QW267 : WORD:=0;
es_litros_tl : BOOL;

es_litros_tl_w AT %IW256 : WORD:=1;*)
grabar_envasadoras_w AT %IW257 : WORD;
grabar_tl_tiempos_w AT %IW258 : WORD;

cuenta_total_tl_galon AT %QW268 : WORD := 0;
tiempo_tl_galon AT %QW269 : WORD :=0;
produccion_ti_galon AT %QW270 : WORD := 0;
conteo_tl_galon AT %QW271 : WORD :=0;
promedio_tl_galon AT %QW272 : WORD :=0;
cuenta_tl_galon_tiempos AT %QW273 : WORD:=0;
cantidad_ti_tiempos_galones AT %QW274 : WORD :=0;

(*variables para la envasadora DEVREE®)

tiempo_dv_litro AT %QW275 : WORD := 0;
conteo_dv_litros AT %QW276 : WORD =
produccion_dv_litro AT %QW277 : WORD :
promedio_dv_litro AT %QW278 : WORD := 0;
cuenta_total_dv_litro AT %QW279 : WORD :=0;
grabar_dv_tiempos : BOOL,;

cantidad_dv_tiempos AT %QW280 : WORD :=0;
cuenta_dv_litro_tiempos AT %QW281 : WORD:=0;
es_litros_dv : BOOL;

es_litros_dv_w AT %IW259 : WORD:=1;%)
grabar_dv_tiempos_w AT %IW260 : WORD,

cuenta_total_dv_galon AT %QW284 : WORD = 0;
tiempo_dv_galon AT %QW285 : WORD =0,
produccion_dv_galon AT %QW286 : WORD = 0;
conteo_dv_galon AT %QW287 : WORD := 0,
promedio_dv_galon AT %QW288 : WORD :=0;
cuenta_dv_galon_tiempos AT %QW289 : WORD:=0;
cantidad_dv_tiempos_galones AT %QW290 : WORD :=0;

0046 |(*variables para envasadora brasilefia 1*)

tiempo_b1 AT %QW291 : WORD := 0,
conteo_b1 AT %QW292 : WORD :=0;
produccion_b1 AT %QW293 : WORD :=0;
promedio_b1 AT %QW294 : WORD :=0;
cuenta_total_b1 AT %QW295 : WORD := 0;
grabar_b1_tiempos : BOOL;
cantidad_b1_tiempos AT %QW296 : WORD :=0;
cuenta_b1_tiempos AT %QW297 : WORD:=0;
grabar_b1_tiempos_w AT %IW261 : WORD,;

0056 |(*variables para envasadora brasilefia 2*)

tiempo_b2 AT %QW299 : WORD := 0;
conteo_b2 AT %QW300 : WORD :=0;
produccion_b2 AT %QW301 : WORD :=0;
promedio_b2 AT %QW302 : WORD :=0;
cuenta_total_b2 AT %QW303 : WORD :=0;
grabar_b2_tiempos : BOOL;
cantidad_b2_tiempos AT %QW304 : WORD :=0;
cuenta_b2_tiempos AT %QW305 : WORD:=0;
grabar_b2_tiempos_w AT %IW262 : WORD;
h_1 AT %IW263: WORD;

m_1 AT %IW264: WORD;

h_2 AT %IW265: WORD;
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0069 m_2 AT %IW266: WORD,
0070 h_3 AT %IW267: WORD;
0071 m_3 AT %IW268: WORD;
0072 SN3 AT %IX4.5: BOOL;
0073 SN4 AT %IX4.6 : BOOL,;
0074 SN1 AT %IX4.7 : BOOL,;
0075 SN2 AT %IX4.8 : BOOL;
0076 SN5 AT %IX4.9 : BOOL;
0077 SN6 AT %IX4.10 : BOOL,;
0078 (*alarmas®)

0079 reconocer AT %QX0.5: BOOL;
0080

0081 END_VAR
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PANTALLA DE SIMULACION GRAFICA

L0000 B
@@@@ @@@@@@

@@@@ [ @ @@@
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VENTANA DE OBSERVACION DE LAS VARIABLES DE LAS ENVASADORAS

BRASILENAS

b1_b2

0001 |.conteo_bh1

0002 |.produccion_b1

0003 |.cuenta_total_b1
0004 |.promedio_b1

0005 |.tiempo_b1

0006 |.cantidad_b1_tiempos
0007 |.cuenta_b1_tiempos
0008
0009 |.grabar_h1_tiempos_w
0010 |(*b2*)

0011 |.conteo_h2

0012 |.produccion_b2

0013 |.cuenta_total_b2

0014 |.promedio_b2

0015 |.tiempo_h2

0016 |.cantidad_b2_tiempos
10017 .cuenta_b2_tiempos
10018 .grabar_envasadoras_w
10019
10020 .grabar_b2_tiempos_w

(*#litros del periodo*)

(*#litros del periodo®)
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VENTANA DE OBSERVACION DE LAS VARIABLES DE LA ENVASADORA

DEVREE

devree

0001 |.conteo_dv_litros

0002 | .produccion_dv_litro
0003 |.cuenta_total_dv_litro
0004 |.promedio_dv_litro

0005 |.tiempo_dv_litro

0006 |.cantidad_dv_tiempos
0007 |.cuenta_dv_litro_tiempos
0008

0009 |.conteo_dv_galon

0010 |.produccion_dv_galon
0011 .cuenta_total_dv_galon
0012 |.promedio_dv_galon

0013 | .tiempo_dv_galon

0014 |.cantidad_dv_tiempos_galones
0015 |.cuenta_dv_galon_tiempos
0016

0017 | .grabar_envasadoras_w
0018 | .grabar_dv_tiempos_w
0019 |.es_litros_dv_w

(*#litros del periodo*)

Pagina 141




VENTANA DE OBSERVACION DE LAS VARIABLES DE LA ENVASADORA

TYELE

tyele
0001
0002
0003
0004

0006
0007
0008
0009
0010
0011
0012

0016

0020
0021
0022
0023
0024
0025

conteo_tl_litros
produccion_tl_litro
cuenta_total_tl_litro
promedio_tl_litro

0005 |.tiempo_tl_litro

cantidad_tl_tiempos
cuenta_tl_litro_tiempos

conteo_tl_galon
produccion_tl_galon
cuenta_total_tl_galon
promedio_tl_galon

0013 | .tiempo_tl_galon
0014 |.cantidad_tl_tiempos_galones
0015 |.cuenta_tl_galon_tiempos

0017 | .grabar_envasadoras_w
0018 |.grabar_tI_tiempos_w
0019 |.es_litros_tl_w

-

h_
h_
h

m
m
m

w @hs

(*#litros del periodo*)
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VARIABLES 1/0 DE INTOUCH

TAGNAME ITEM TIPO
can_b1l ti 30297 I/0O MESSAGE
can_b2 ti 30305 I/0 MESSAGE

can_dv_li_ti 30281 I/0 MESSAGE

can_dv ti_ga 30291 1/0 MESSAGE
can_tl i ti 30267 I/0 MESSAGE
can_tl ti_ga 30275 I/O INTEGER
cuen_b1l ti 30298 I/0O MESSAGE
cuen_b2_ti 30306 I/0O MESSAGE
cuen_dv_ga ti 30290 /0 MESSAGE
cuen_dv_li_ti 30282 I/0 MESSAGE
cuen_tl ga ti 30274 I/O INTEGER
cuen_tl_ti 30268 I/0 MESSAGE
cuen_to_bl 30296 I/O INTEGER
cuen_to b2 30304 I/0 INTEGER
cuen_to_dv_ga 30285 I/O INTEGER
cuen_to _dv i 30280 I/0 INTEGER
cuen_to tl ga 30269 1/0 MESSAGE
cuen_to_tl i 30266 I/0 MESSAGE
estado status I/0 DISCRETE
grabando 40770 I/0 INTEGER
grabar_bl ti 40774 I/O INTEGER
grabar_b2_ti 40775 I/O INTEGER
grabar_dv_ti 40773 I/O INTEGER
grabar_tl_ti 40771 I/O INTEGER
h 1 40776 I/0 INTEGER

h 2 40778 I/O INTEGER

h 3 40780 I/0 INTEGER
in_alarm_b1l 10067 I/0O DISCRETE
in_alarm_b2 10066 I/0 DISCRETE
in_alarm_dv 10068 I/0O DISCRETE
in_alarm_tl 10069 I/0 DISCRETE
in_sn_1 10070 I/0O DISCRETE
in_sn 2 10071 I/0 DISCRETE
in_sn_3 10072 I/0 DISCRETE
in_sn 4 10073 I/0O DISCRETE
in_sn 5 10074 I/0 DISCRETE
in_sn_6 10075 I/0O DISCRETE

m 1 40777 I/0 INTEGER
m_2 40779 I/O INTEGER
m_3 40781 I/O INTEGER
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TAGNAME ITEM TIPO
out_alarm_br 513 I/0 DISCRETE
out_alarm_dv 514 I/0 DISCRETE
out_alarm_tl 515 I/0 DISCRETE
out_luz 516 I/0 DISCRETE
prod_bl 30294 I/0O INTEGER
prod_bh2 30302 I/0 INTEGER
prod_dv _ga 30287 I/0 INTEGER
prod_dv _li 30278 I/0 INTEGER
prod_tl_ga 30271 I/0O MESSAGE
prod_tl_li 30264 I/0 MESSAGE
prom_bl 30295 I/O INTEGER
prom_b2 30303 I/0 INTEGER
prom_dv_ga 30289 I/0 INTEGER
prom_dv_li 30279 I/0 INTEGER
prom_tl_ga 30273 I/0 MESSAGE
prom_tl_li 30265 I/0 MESSAGE
sw_e 10 10011 I/O DISCRETE
sw e 12 10010 I/0 DISCRETE
sw_e 16 10009 I/O DISCRETE
sw_e 17 10008 I/0 DISCRETE
sw_e 18 10007 I/0O DISCRETE
sw_e 19 10006 I/0 DISCRETE
sw_e 20 10005 I/0O DISCRETE
sw e 24 10004 I/0 DISCRETE
sw_e 25 10003 I/0O DISCRETE
sw_e 26 10002 I/O DISCRETE
sw_e 27 10001 I/0 DISCRETE
sw_e 28 10021 I/0O DISCRETE
sw_e 29 10020 I/0 DISCRETE
sw_e_30 10019 I/O DISCRETE
sw_e 31 10018 I/0 DISCRETE
sw e 34 10017 I/0O DISCRETE
sw_e_35 10016 I/0 DISCRETE
sw_e 36 10015 I/0 DISCRETE
sw_e 39 10014 I/O DISCRETE
sw_e 40 10013 I/0 DISCRETE
sw_e 41 10012 I/0 DISCRETE
sw_e 42 10032 I/0O DISCRETE
sw_e 45 10031 I/O DISCRETE
sw_e_ 46 10030 I/0 DISCRETE
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TAGNAME ITEM TIPO
sw_e 47 10029 /0 DISCRETE
sw_e 48 10028 /0 DISCRETE
sw_e 49 10027 /0 DISCRETE
sw_e 51 10026 /0 DISCRETE
sw_e 52 10025 /0 DISCRETE
sw_e 53 10024 /0 DISCRETE
sw_e 54 10023 /0 DISCRETE
sw_e 55 10022 /0 DISCRETE
sw_f 10 10057 /0 DISCRETE
sw_f 12 10038 /0 DISCRETE
sw_f 16 10056 /0 DISCRETE
sw f 17 10037 /0 DISCRETE
sw_f 18 10055 /0 DISCRETE
sw_f 19 10054 /0 DISCRETE
sw_f 20 10061 /0 DISCRETE
sw_f 24 10036 /0 DISCRETE
sw_f 25 10035 /0 DISCRETE
sw_f 26 10034 /0 DISCRETE
sw_f 27 10033 /0 DISCRETE
sw_f 28 10044 /0 DISCRETE
sw_f 29 10043 /0 DISCRETE
sw_f 30 10042 /0 DISCRETE
sw_f 31 10041 /0 DISCRETE
sw_f 34 10040 /0 DISCRETE
sw_f 35 10039 /0 DISCRETE
sw_f 36 10050 /0 DISCRETE
sw_f 39 10060 /0 DISCRETE
sw_f 40 10059 /0 DISCRETE
sw_f 41 10058 /0 DISCRETE
sw_f 42 10064 /0 DISCRETE
sw_f 45 10049 /0 DISCRETE
sw_f 46 10048 /0 DISCRETE
sw_f 47 10047 /0 DISCRETE
sw_f 48 10046 /0 DISCRETE
sw_f_49 10045 /0 DISCRETE
sw_f 51 10063 /0 DISCRETE
sw_f 52 10053 /0 DISCRETE
sw_f 53 10052 /0 DISCRETE
sw_f 54 10051 /0 DISCRETE
sw_f 55 10062 /0 DISCRETE

Pagina 145



VARIABLES DEL PLC

PLC
Item | Nombre Entrada Direccion | Slot Descripcion Tablero de Switch Luz Piloto
FABRICACION Control
1 IN_FAB 12 1X2.5 10|Sefial de Fabricacion Tanque 12 F1 SW F 12 |H_ F 12
2 IN_FAB 17 1X2.4 10|Sefial de Fabricacion Tanque 17 F1 SW F 17 |[H F 17
3 IN_FAB 24 1X2.3 9[Sefial de Fabricacion Tanque 24 F1 SW F 24 |H F 24
4 IN_FAB_25 1X2.2 9[Sefial de Fabricacion Tanque 25 F1 SWF25 |[HF25
5 IN_FAB 26 1X2.1 9[Sefial de Fabricacion Tanque 26 F1 SW F 26 |H_F 26
6 IN_FAB_27 1X2.0 9[Sefial de Fabricacion Tanque 27 F1 SW F 27 |[H_F 27
7 IN_FAB 28 1X2.11 11|Sefial de Fabricacion Tanque 28 F1 SW_ F 28 |H_F 28
8 IN_FAB 29 1X2.10 11|Sefial de Fabricacion Tanque 29 F1 SWF?29 [HF?29
9 IN_FAB 30 1X2.9 11|Sefial de Fabricacion Tanque 30 F1 SW_ F 30 |[H F 30
10 IN_FAB 31 1X2.8 11|Sefial de Fabricacion Tanque 31 F1 SWF 31 [HF31
11 IN_FAB 34 1X2.7 10|Sefial de Fabricacion Tanque 34 F1 SW F 34 |HF 34
12 IN_FAB_35 1X2.6 10{Sefial de Fabricacion Tanque 35 F1 SWF3 |[HF35
13 IN_FAB 36 1X3.1 13|Sefial de Fabricacion Tanque 36 F1 SW F 36 |H_F 36
14 IN_FAB_45 1X3.0 13|Sefial de Fabricacion Tanque 45 F1 SW F 45 |[H_ F 45
15 IN_FAB 46 1X2.15 12|Sefial de Fabricacion Tanque 46 F1 SW F 46 |H_F 46
16 IN_FAB 47 1X2.14 12|Sefial de Fabricacion Tanque 47 F1 SW F 47 |H_F 47
17 IN_FAB 48 1X2.13 12|Sefial de Fabricacion Tanque 48 F1 SW_F 48 |H_F 48
18 IN_FAB_49 1X2.12 12|Sefial de Fabricacion Tanque 49 F1 SW F 49 |[H F 49
19 IN_FAB 52 1X3.4 14{Sefial de Fabricacion Tanque 52 F1 SW_ F 52 |H F 52
20 IN_FAB_53 1X3.3 13|Sefial de Fabricacion Tanque 53 F1 SW F 53 |[H_F 53
21 IN_FAB 54 1X3.2 13|Sefial de Fabricacion Tanque 54 F1 SW_F 54 |H_F 54
22 IN_FAB_10 1X3.8 15(Sefial de Fabricacion Tanque 10 F2 SW F 10 |[H_F 10
23 IN_FAB 16 1X3.7 14{Sefial de Fabricacion Tanque 16 F2 SW F 16 [|H_F 16
24 IN_FAB_18 1X3.6 14{Sefial de Fabricacion Tanque 18 F2 SW F 18 |[H_F 18
25 IN_FAB 19 1X3.5 14{Sefial de Fabricacion Tanque 19 F2 SW_ F 19 |H F 19
26 IN_FAB_20 1X3.12 16{Sefial de Fabricacion Tanque 20 F2 SW F 20 [HF20
27 IN_FAB 39 1X3.11 15[Sefial de Fabricacion Tanque 39 F2 SW F 39 |H F 39
28 IN_FAB_40 1X3.10 15[Sefial de Fabricacion Tanque 40 F2 SW F 40 |[H_F 40
29 IN_FAB 41 1X3.9 15[Sefial de Fabricacion Tanque 41 F2 SW F 41 |HF 41
30 IN_FAB_42 1X3.15 16{Sefial de Fabricacion Tanque 42 F2 SW F 42 |[H F 42
31 IN_FAB_51 1X3.14 16|Sefal de Fabricacion Tanque 51 F2 SW F 51 |H F 51
32 IN_FAB_55 1X3.13 16|Sefial de Fabricacion Tanque 55 F2 SW_F 55 |H_F_55
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PLC

Iltem | Nombre Entrada | Direccion | Slot Descripcion Tablerode | Switch | Luz Piloto
ENVASADO Control
33 IN_ENV_10 1X0.10 3[Sefial de Envasado Tanque 10 ENV SW E 10 |H E 10
34 IN_ENV_12 1X0.9 3[Sefial de Envasado Tanque 12 ENV SW E 12 |H E 12
35 IN_ENV_16 1X0.8 3[Sefial de Envasado Tanque 16 ENV SW E 16 |H E 16
36 IN_ENV_17 1X0.7 2[Sefial de Envasado Tanque 17 ENV SW E 17 |H E 17
37 IN_ENV_18 1X0.6 2|Sefial de Envasado Tanque 18 ENV SW E 18 |H E 18
38 IN_ENV_19 1X0.5 2|Sefial de Envasado Tanque 19 ENV SW E 19 |H E 19
39 IN_ENV_20 1X0.4 2|Sefial de Envasado Tanque 20 ENV SW E 20 |H E 20
40 IN_ENV_24 1X0.3 1[Sefial de Envasado Tanque 24 ENV SW E 24 |HE 24
41 IN_ENV_25 1X0.2 1[Sefial de Envasado Tanque 25 ENV SW E 25 |HE 25
42 IN_ENV_26 1X0.1 1[Sefial de Envasado Tanque 26 ENV SW E 26 |H E 26
43 IN_ENV_27 1X0.0 1[Sefial de Envasado Tanque 27 ENV SW_E 27 |H E 27
44 IN_ENV_28 1X1.4 6[Sefial de Envasado Tanque 28 ENV SW E 28 |H E 28
45 IN_ENV_29 1X1.3 5[Sefial de Envasado Tanque 29 ENV SW E 29 |HE 29
46 IN_ENV_30 1X1.2 5[Sefial de Envasado Tanque 30 ENV SW E 30 |H E 30
47 IN_ENV_31 1X1.1 5[Sefial de Envasado Tanque 31 ENV SW E 31 |H E 31
48 IN_ENV_34 1X1.0 5[Sefial de Envasado Tanque 34 ENV SW E 34 |HE 34
49 IN_ENV_35 1X0.15 4|Sefial de Envasado Tanque 35 ENV SW E 35 |H E 35
50 IN_ENV_36 1X0.14 4|Sefial de Envasado Tanque 36 ENV SW E 36 |H E 36
51 IN_ENV_39 1X0.13 4|Sefial de Envasado Tanque 39 ENV SW E 39 |H E 39
52 IN_ENV_40 1X0.12 4|Sefial de Envasado Tanque 40 ENV SW E 40 |H E 40
53 IN_ENV_41 1X0.11 3[Sefial de Envasado Tanque 41 ENV SW E 41 |H E 41
54 IN_ENV_42 1X1.15 8|Sefial de Envasado Tanque 42 ENV SW E 42 |H E 42
55 IN_ENV_45 1X1.14 8|Sefial de Envasado Tanque 45 ENV SW E 45 |H E 45
56 IN_ENV_46 1X1.13 8|Sefial de Envasado Tanque 46 ENV SW E 46 |H E 46
57 IN_ENV_47 1X1.12 8|Sefial de Envasado Tanque 47 ENV SW E 47 |H E 47
58 IN_ENV_48 1X1.11 7|Sefial de Envasado Tanque 48 ENV SW E 48 |H E 48
59 IN_ENV_49 1X1.10 7|Sefial de Envasado Tanque 49 ENV SW E 49 |H E 49
60| IN_ENV_51 1X1.9 7|Sefial de Envasado Tanque 51 ENV SW E 51 |H E 51
61 IN_ENV_52 1X1.8 7|Sefial de Envasado Tanque 52 ENV SW E 52 |H E 52
62 IN_ENV_53 1X1.7 6[Sefial de Envasado Tanque 53 ENV SW E 53 |H E 53
63 IN_ENV_54 1X1.6 6[Sefial de Envasado Tanque 54 ENV SW E 54 |H E 54
64 IN_ENV_55 IX1.5 6|Sefial de Envasado Tanque 55 ENV SW_E 55 |H_E 55
PLC
Iltem | Nombre Entrada | Direccion | Slot Descripcion Tablerode | Switch | LuzPiloto |
ALARMAS Control
65 IN_ALARM_TL 1X4.4 18|Sefial de Alarma de la Envasadora Tyele ENV SW A TL |HATL
66 IN_ALARM_DV 1X4.3 17|Sefial de Alarma de la Envasadora DeVree ENV SW_A DV |H A DV
67 IN_ALARM_B1 1X4.2 17|Sefial de Alarma de la Envasadora Brasilefia 1 ENV SW_A Bl |H A _B1B2
68 IN_ALARM_B2 1X4.1 17|Sefial de Alarma de la Envasadora Brasilefia 2 ENV SW_A B2 |H A _B1B2
69| IN_ALARM_AKW |IX4.0 17(Sefial de Reconocimiento de Alarmas ENV PUL_ACK
SENSORES
70, IN_SEN_TL_1 1X4.8 19|Sefial del Sensor 1 de Gal/Lit de la Envasadora Tyele ENV
71 IN_SEN_TL_2 1X4.7 18|Sefial del Sensor 2 de Gal/Lit de la Envasadora Tyele ENV
72 IN_SEN_DV 1 1X4.5 18[Sefal del Sensor 1 de Gal/Lit de la Envasadora DeVree ENV
73 IN_SEN_DV 2 1X4.6 18[Sefal del Sensor 2 de Gal/Lit de la Envasadora DeVree ENV
74 IN_SEN_BR_1 1X4.9 19(Sefial del Sensor de Galones de la Envasadora Brasilefia ENV
75 IN_SEN_BR_2 1X4.10 19(Sefal del Sensor de Canecas de la Envasadora Brasilefia ENV
Iltem |  Nombre Salida Direccion  |Slot |Descripcion Tablero de
SALIDAS Control
1] OUT_ALARM_LUZ [QX0.3 20(Sefial de salida para encender la Luz de alarma ENV
2] OUT_ALARM_DV |QX0.1 20([Sefal de salida para encender la Luz de alarma DeVree ENV
3] OUT_ALARM_TL |QXO0.2 20([Sefal de salida para encender la Luz de alarma Tyele ENV
4] OUT_ALARM_BR12 |QX0.0 20(Sefial de salida para encender la Luz de alarma Brasilefia ENV
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ANEXO I1

DIAGRAMAS DE FLUJO



PROCESO DE FABRICACION Y ENVASADO DE TANQUES

INICIO

ALMACENAR S| SW_F_XX=1
FABRICACION
NO
INSERTAR HORA FINAL
v
SW_E_XX=1 NO >
N|
ALMACENAR
ENVASADO

A

INSERTAR HORA FINAL
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ACTIVACION DE LA LUZ DE ALARMA

A

NO

S

SI

SI

A 4

S|
B2=1

\ 4

A\ 4

AlL4=1
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ALARMA DE LA ENVASADORA DEVREE

INICIO

AL2=1
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ALARMA DE LA ENVASADORA TYELE

AL3=1
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ALARMAS DE LAS ENVASADORAS BRASILENAS

S|
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CONTEO DE LITROS POR MINUTO DE LA ENVASADORA TYELE

INICIO

<
<«

CONTEO_TYELE_LITROS

CERO_LITROS_TYELE=1
=0

NO @ CERO_LITROS_TYELE=0

CONTEO_TYELE_LITROS =
CONTEO_TYELE_LITROS+1
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CONTEO TOTAL DE LITROS DE LA ENVASADORA TYELE

INICIO

CUENTA_TOTAL_TYELE_LITR

»
»

A\ 4

GRABAR_
ENVASADORAS=1

NO
s
S|
- G
S

SI

CUENTA_TOTAL_TYELE_LITROS

CUENTA TOTAL TYELE LITROS+

Pagina 154



CONTEO DE LITROS EN EL PROCESO DE LOTES DE LA ENVASADORA
TYELE

INICIO

CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS=

»
»

v
GRABAR™ SI

NO

CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS =
CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS+1
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CONTEO DE GALONES POR MINUTO DE LA ENVASADORA TYELE

INICIO

<
<«

A

CONTEO_TYELE_GALONES|| CERO_GALONES_TYELE
=0 =1

»
»

Y

UNOMIN=0

NO @ CERO_GALONES_TYELE
=0
I
—
S|

CONTEO_TYELE_GALON =
CONTEO_TYELE_GALON+1
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CONTEO TOTAL DE GALONES DE LA ENVASADORA TYELE

INICIO

CUENTA_TOTAL_TYELE_GALON=

»
»

v

GRABAR™ SI
ENVASADORAS=1

NO
s
S
—
S

CUENTA_TOTAL_TYELE_GALON

CUENTA TOTAL TYELE GALON
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CONTEO DE GALONES EN EL PROCESO DE LOTES DE LA ENVASADORA
TYELE

INICIO

CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS_
GALONES=0

»
>

v
GRABAR™ SI

NO

CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS_GALON
ES=
CANTIDAD_TYELE_TIEMPOS_GALON
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CONTEO DE LITROS POR MINUTO DE LA ENVASADORA DEVREE

INICIO

&
<«

A

CONTEO_DV_LITROS=0

CERO_LITROS_DV=1

CERO_LITROS_DV=0

CONTEO_DV_LITROS =
CONTEO_DV_LITROS+1
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CONTEO TOTAL DE LITROS DE LA ENVASADORA DEVREE

CUENTA_TOTAL_DV_LITRO=0

v

GRABAR™ SI
ENVASADORAS=1
NO

o>

Sl

Sl

CUENTA_TOTAL_DV_LITROS =
CUENTA_TOTAL_DV_LITROS+1
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CONTEO DE LITROS EN EL PROCESO DE LOTES EN LA ENVASADORA
DEVREE

INICIO

CANTIDAD_DV_TIEMPOS=0
v
GRABAR> SI
DV_TIEMPOS=1
NO
Sl
Sl

CANTIDAD_DV_TIEMPOS =
CANTIDAD_DV_TIEMPOS+1
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CONTEO DE GALONES POR MINUTO DE LA ENVASADORA DEVREE

INICIO

<
al

CONTEO_DV_GALONES=0

CERO_GALONES_DV=1

CERO_GALONES_DV=0

CONTEO_DV_GALON =
CONTEO_DV_GALON+1

Pagina 162



CONTEO TOTAL DE GALONES DE LA ENVASADORA DEVREE

INICIO

CUENTA_TOTAL_DV_GALON=0

»
»

\ 4

GRABAR™ SI
ENVASADORAS=1

NO
s
S
- >
S

CUENTA_TOTAL_DV_GALON =
CUENTA_TOTAL_DV_GALON +1
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CONTEO DE GALONES EN EL PROCESO DE LOTES DE LA ENVASADORA
DEVREE

INICIO

CANTIDAD_DV_TIEMPOS_
GALONES=0

»
»

v

GRABAR SI
DV_TIEMPOS=1

NO

CANTIDAD_DV_TIEMPOS_GALONES
= CANTIDAD_DV
_TIEMPOS_GALONES+1
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CONTEO POR MINUTO DE LA ENVASADORA BRASILENA 1

INICIO

P
<«

A

CONTEO_B1=0

CERO_B1=1

SI

CERO_B1=0

CONTEO_B1 =
CONTEO_B1+1
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CONTEO TOTAL DE LA ENVASADORA BRASILENA 1

INICIO

CUENTA_TOTAL_B1=0

»|
»

A\ 4

GRABAR
NVASADORAS=1

NO

—

SI

Sl

CUENTA_TOTAL B1=
CUENTA_TOTAL_B1+1
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CONTEO DEL PROCESO DE LOTES DE LA ENVASADORA BRASILENA 1

INICIO

CANTIDAD_B1_TIEMPOS=0

»
»

A4

GRABAR> N
B1_TIEMPOS=1

NO

—

Sl

CANTIDAD_B1_TIEMPOS =
CANTIDAD_B1_TIEMPOS+1
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CONTEO POR MINUTO DE LA ENVASADORA BRASILENA 2

INICIO

1
l

CONTEO_B2=0 CERO_B2=1

CERO_B2=0

CONTEO_B2=
CONTEO_B2 +1
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CONTEO TOTAL DE LA ENVASADORA BRASILENA 2

INICIO

CUENTA_TOTAL_B2=0

»|
»

A\ 4

GRABAR
NVASADORAS=1

NO

—

SI

Sl

CUENTA_TOTAL B2 =
CUENTA_TOTAL_B2+1
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CONTEO DEL PROCESO DE LOTES DE LA ENVASADORA BRASILENA 2

CANTIDAD_B2_TIEMPOS=0

»
»

A4

GRABAR™ SI
B2_TIEMPOS=1

NO

—

S

CANTIDAD_B2_TIEMPOS =
CANTIDAD_B2_TIEMPOS+1

Pagina 170



FUNCION MINUTOS PARA LAS ENVASADORAS DEVREE Y TYELE

INICIO

<

Y

NO RESET_TIEMPOS_XX

=1

SI

CUENTA_XX_LITROS_TIEMPOS=0
CUENTA_XX_GALON_TIEMPOS=0

NO

RESET_ENVASADO=1

A

TIEMPO_XX_LITRO=0
PRODUCCION_XX_LITRO=0
PROMEDIO_XX_LITRO=0
TIEMPO_XX_GALON=0
PRODUCCION_XX_GALON=0
PROMEDIO_XX_GALON=0

Y NO

UNOMIN=1

TIEMPO_XX_LITRO=TIEMPO_XX_LITRO +1
PRODUCCION_XX_LITRO=CONTEO_XX_LITRO
PROMEDIO_XX_LITRO=CUENTA_TOTAL_XX_LIT
RO/TIEMPO_XX_LITRO
CUENTA_XX_LITRO_TIEMPOS= CUENTA_XX_
LITRO_TIEMPOS +1

CERO_LITROS_XX=0

A

PRODUCCION_XX_LITRO=0

ITIEMPO_XX_GALON=TIEMPO_XX_GALON +1

PRODUCCION_XX_GALON=CONTEO_XX_GALON

PROMEDIO_XX_GALON=CUENTA_TOTAL_XX_G
IALON/TIEMPO_XX_GALON
CUENTA_XX_GALON_TIEMPOS= CUENTA_XX_
GALON_TIEMPOS +1

PRODUCCION_XX_GALON=0

\ 4
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FUNCION MINUTOS PARA LAS ENVASADORAS BRASILENA 1Y

BRASILENA 2

INICIO

N

Y

NO

RESET_TIEMPOS_BX
=1

SI

CUENTA_BX_TIEMPOS=0

NO

RESET_ENVASADO=1

TIEMPO_BX=0
PRODUCCION_BX=0
PROMEDIO_BX=0

TIEMPO_BX=TIEMPO_BX +1
PRODUCCION_BX=CONTEO_BX

PROMEDIO_BX=CUENTA_TOTAL_BX/TIEMPO_BX
CUENTA_BX_TIEMPOS= CUENTA_BX_TIEMPOS +1

UNOMIN=1

A

CERO_BX=0

PRODUCCION_BX=0

\ 4

Pagina 172




TYELE Y DEVREE

>

NO
Sl
o

SI

CON_LITRO_TYELE=
CON_LITRO_TYELE +1
AUX1=1

L

SN1=0

SI

AUX1=0

A

) 4

CON_GALON_TYELE=
CON_GALON_TYELE+1
AUX2=1

1

i

"

CON_LITRO_TYELESS

SI

ON_LITRO_TY
ON_GALON_TY

SI

FUNCION DETECCION DE LITROS O GALONES PARA LAS ENVASADORAS

ES_LITROS_TYELE=1

<
«
4

CON_GALON_TYEL

SI

ON_LITRO_TY
ON_GALON_TY,

S|

NO

ES_LITROS_TYELE=0

>
l
Y

NO UNOMIN=0

S|

CON_LITRO_TYELE=0
CON_GALON_TYELE=0
CON_LITRO_DV=0
CON_GALON_DV=0

SN2=0

SI

AUX2=0
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NO

NO

SI

S

CON_LITRO_DV=
CON_LITRO_DV +1
AUX3=1

SN3=0

S|

AUX3=0

S|

NO

AUX4=0

CON_LITRO_DV>5

ES_LITROS_DV=1

SN4=1

S

Sl

NO

NO

CON_GALON_DV=
CON_GALON_DV+1
AUX4=1

CON_GALON_DV>

ES_LITROS_DV=0

<
<

A

FIN
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ANEXO 11

INSTALACION Y
CONFIGURACION DE

SOFTWARE



CONFIGURACION DE LA DIRECCION IP DEL PLC

Para esta configuracion tiene que estar conectado el computador con el PLC.

e Instalacion del BootP

Para la configuracion de la direccion IP del PLC WAGO, se debe instalar el

programa BootPSer (Figura A3.1).

Zielpfad wahlen

Setup wird WaGD BootP Server in folgendem Ordner installieren

Elicken Sie aul ‘Weiter zur Installation in diesem Drdner, auf
Durchsuchen zur Auswahl sines anderen Ordners.

WwWihlen Sie Abbrechen, um Setup zu beenden, wenn WAGD
BootP Server nicht irstallisrt werden soll.

Ziglordrer

£\ \WAGD BaclP Server Durchsuchen...
<Zuiick [T Weiers | Abbrechen |

Figura. A3.1. Pantalla de instalacion del programa BootPSer
e Direccionamiento de la IP Fija
Después de instalar el programa BootPSer, se ingresa al siguiente archivo:

"C:\Program Files\WAGO Software\WAGO BootP Server\bootptab.txt", aqui se configura
la direccion IP fija del PLC WAGO.
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|| Archive Edicién Formato  Ver Ayuda

# bootptab.txt: database for bootp server -

# Blank lines and lines beginning with "#  are ignored.

# irst field -- hostname (not indented)
# bf -- bootfile

# bs -- bootfile size in 512-octet blocks
# cs -- cookie servers

# df -- dump file name

# dn -- domain name

# ds -- domain name servers

# ef -— extension file

# W -- gateways

# a -- hardware address

# hd -- home directory for bootfiles

# hn -- host name set for client

# ht -- hardware type

# im -- impress servers

# ip -- host IP address

# 1g -- log servers

# 1p -- LPR servers

# ns -- IEN-116 name servers

# ra -- reply address

# r1 -- resource location protocol servers
# rp -- root path

# sa -- boot server address

# sm -- subnet mas|

# 5w -- swap_server

# tc -- template host (points to similar host entry)
# td -- TFTP directory

# to -- time offset (Seconds)

# ts -- time servers

# wvm -- vendor magic number

# Tn -- generic option tag n

#

# Be careful about ‘im:'\udw‘ng backslashes where they're needed. weird (bad)
# things can happen when a backslash is omitted where one is intended.

# Also, note that generic option data must be either a string or a

# sequence of byres where each byte is a two-digit hex valuel

# example of entry with no gateway
0 2 0030DEOICEAG: ip=189.0.0.1

# Example of entry witl

# The gateway address must be inserted in hexadecimal

# after the T3 parameter

# hamburg:ht=1:ha=0030DE000003:1p=10.1.254.203:T3=0A.01.FE.O01:

Figura. A3.2. Pantalla del archivo bootptab.txt

Para configurar la linea marcada de la figura A3.2, se guiara en la tabla A3.3.

Tabla. A3.3. Configuracién de la direccién IP del PLC

Declaracion

Significado

nodol

Puede ser cualquier nombre para el nodo, en este caso nodol

ht=1

ETHERNET es 1

Se especifica el tipo de hardware de la red; el tipo de hardware para

ha=0030DE01CBAG

Se especifica la direccion de hardware o el MAC-ID del PLC

ip =189.0.0.139

Se ingresa la direccion IP fija del PLC
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Se termina la configuracion y se graba el archivo; a continuacion se abre el archivo:
"C:\Program Files\WAGO Software\WAGO BootP Server\BootpServer.exe"(Figura A3.4)

y se hace click en “start”, si todo esta correcto saldra la siguiente pantalla.

{3 WAGO BootP Server A=
Status Info [ i
Info wersion 1.0.0
@ Info reading new "C:\Archivos de programadWAGD S oftware\WAG0 BootP Server... l:l
@ Info read 1 entries (1 hosts) from "C:%Archivos de programatw/AG0 SoftwareWaG D Sig
P
@\nln recwd pkt from P addr 222.1. 203166 Q
@ Intex request from Ethernet address 00:30:DE:01:CB:AB i
) Info found 189.0.0.139 [nadal ] P
@ Infor wendar magic field is 99.130.83.99 M
@ Infor zending reply [with RFC1048 options)

Figura. A3.4. Pantalla de configuracion correcta de la direccién IP

INSTALACION Y CONFIGURACION DE LA BASE DE DATOS SQL
SERVER 2005

Para instalar el programa SQL Server 2005, se hace a partir del CD de instalacion;
aparecera la primera pantalla del asistente de instalacion (Figura A3.5), se marca la casilla
“l accept the licensing terms and conditions” y se hace click en “Next”.

¥ Microsoft SQL Server 2005 Setup

End User License Agreement

MICROSOFT SOFTWARE LICENSE TERMS ~

MICROSOFT SOL SERVER 2005 STANDARD AND ENTERFRISE
EDITIONS

These license terms are an agreenent between
Hicro=oft Corporation (or based on where you
live, one of itz affiliates) and you. Plea=e
read them. They apply to the software named
above, which includes the media on which you
received it, if any. The terms also apply to any
Microsoft

* updates,
* =upplements,
* Internet-based services, and

* support services v

¥ | accept the licensing terms and conditions

Print Mext » | Cancel

Figura. A3.5. Pantalla de instalacién y configuracion de SQL Server — 1
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Previamente, SQL instalara unos prerrequisitos necesarios (Microsoft SQL Native
Client y Microsoft SQL Sever 2005 Setup Support Files), se hace click en “Install” (Figura
A3.6), después de esto se hace click en “Next” (Figura A3.7).

' Microsoft SQL Server 2005 Setup [EJ

Installing Prerequisites

Inztallz software components required prior to instaling SOL
Ferver.

SOL Server Comnponent Update will install the following cormponents
required for SOL Server Setup:

Microsoft SOL Native Client
Microsoft SOL Server 2005 Setup Support Fles

Click Install to continue,

Irstall | Cancel |

Figura. A3.6. Pantalla de instalacién y configuracion de SQL Server — 2

P Microsoft SQL Server 2005 Setup E|

Installing Prerequisites

Inztallz software components required prior to installing SGL
Ferver.

SOL Server Component Update will instal the following components
required for SQL Server Setup:

¥ Microsoft SQL Mative Client
¥ Microsoft SOL Server 2005 Setup Support Files

The required compaonents were installed successfully,

| Mest > | | t |

Figura. A3.7. Pantalla de instalacién y configuracién de SQL Server — 3
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A continuacion se iniciara el asistente de Instalacion de SQL Server y se hace click
en “Next” (Figura A3.8); el asistente hara un chequeo previo de los posibles problemas con
algun componente de la instalacion, si no hay problemas pondra “Success” en “Status” y se
pulsa “Next” (Figura A3.9). En el caso del computador de monitoreo, va a emitir un
mensaje de precaucion en “Action / Minimun Hardware Requirement”, por lo que el

computador tiene una memoria de 512 MB y lo requerido es de 1 GB.

75 Microsoft SQL Server 2005 Setup g|

» Welcome to the Microsoft SQL
Server Installation Wizard

Setup will help you install. modify or remave Microzaft
SOL Server. To continue, click Mest

| Mext > | Cancel

Figura. A3.8. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server — 4

1! Microsoft SQL Server 2005 Setup E|
System Configuration Check

wait while the spstem iz checked for potential installation

problems.
@ 14 Total 0 Emar
Success 13 Success 1 warning
Deetails:
| Action Statuz Meszage -~
‘whl Service Fequirement Success
1Sk Requirement Success

Operating System Minimum Level Req..  Success
Operating System Service Pack Level ... Success
S0L Server Edition Operating System ... Success

tinimurn Hardware Requirement waming Messages..
IIS Feature Requirement Success
Pending Reboot Requirement Success

JOOEO000060

Perbrrmaree boritar Co ke Prao i Cirrees b

Filter - | Feport  w |

Figura. A3.9. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server -5
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Ahora, se pedird el nimero de serie, al utilizar el disco que provee la firma
Wonderware, este numero ya viene prefijado; se hace click en “Next” (Figura A3.10).

Después se selecciona todos los componentes a instalar (Figura A3.11), y se pulsa “Next”

iF Microsoft SQL Server, 2005 Setup @

Registration Information
The Fallowing infarmation will personalize ywour installation.

The Mame field must be filled in prior to proceeding. The Company field is optional.

Mame:

|randor

Company:

|condar|

3aik Mexk = ] [ Cancel

Figura. A3.10. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server - 6

i'g‘ Microsoft SQL Server 2005 Setup gj

Components to Install
Select the components ta instal or upgrade.

S0L Server Database Services
Analysis Services
Reporting Setvices

Motification Services

Integration Services

For more options, click Advanced.
T | T

Figura. A3.11. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server - 7
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Se selecciona “Default instance” para instalar la instancia por defecto o “Named
instance” para especificar un nombre de instancia personalizado (Figura A3.12). Si se
quiere iniciar todos los servicios de SQL Server con el mismo usuario, se desmarcara
“Customize for each service account”, también, si el usuario con que se inicien los
servicios es local del equipo donde se esté instalando SQL Server, se escoge “Local

system” (Figura A3.13), conviene que sea administrador del equipo.

= -
i'é" Microsoft SQL Server 2005 Setup §|

Instance Name
‘You can install a default instance or wou can specify a named
instance.
Provide a name for the instance, For a default installation, click Default instance and click

Mext. To upgrade an existing default instance, click Default instance. To upgrade an existing
named instance select Mamed instance and specify the instance name.

(O Default instance

(%) Mamed instance

|c0nd0r|

< Back ] [ Mext = ] [ Cancel

Figura. A3.12. Pantalla de instalacién y configuracion de SQL Server - 8

| »
% Microsoft SQL Server, 2005 Setup &

Service Account
Service accounts define which accounts to log in.

[CIcustomize For each service account

(%) Use the built-in System account

(O Use a domain uset account

Start services at the end of setup

SOL Server Reporting Services
[]=0L server agent SOL Browser
analysis Services

[ < Back ] [ Mext = ] [ Cancel

Figura. A3.13. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server - 9
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Se escoge el modo de autenticacion “Mixed Mode” (usuarios del sistema operativo y
usuarios del SQL Server). Se introduce la contrasefia para acceder a la administracion de
SQL Server, cuyo usuario es sa’, y se pulsa “Next” (Figura A3.14). Se indica las opciones
del idioma con “Modern_Spanish” y las deméas opciones se dejaran por defecto (Figura
A3.15). Se hace click en “Next”.

-
i Microsoft SQL Server, 2005 Setup

X

Authentication Mode
The authentication mode specifies the security used when
connecting to SOL Server,

Select the authentication mode to use for this installation.

(O Windows authentication Mode

(@ Mixed Mode (Windows Authentication and SOL Server Authentication:

Specify the sa logon password below:

Enter password:

|***

Canfirm passward:

|***

< Back ] [ Next = ] [ Cancel

Figura. A3.14. Pantalla de instalacién y configuracion de SQL Server - 10

%% Microsoft SQL Server 2005 Setup E|

Collation Settings
Collation settings define the sorting behavior For your server,

(=) Collation designator and sort order:

Modern_Spanish v

[Ceinary [CJEinary - code point:
[case - sensitive [Jkana - sensitive
[¥] Accent - sensitive [ width - sensitive

(0 a0l collations {used For compatibility with previous versions of SOL Server)

Dictionary order, case-insensitive, For use with 1252 Characker Set,

< Back ] [ Mext = I [ Cancel

Figura. A3.15. Pantalla de instalacién y configuracion de SQL Server - 11

! sa, stiper administrador
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Finalmente aparecerd una ventana con el resumen de los componentes y opciones
seleccionadas en el asistente de instalacion. Si todo es correcto se pulsa “Install” para
iniciar la instalacion de SQL Server (Figura A3.16). Al instalarse todo correctamente, en
“Status” aparecerd “Setup finished” y se pulsa “Next” (Figura A3.17), el programa de

instalacion ha concluido.

i Microsoft SQL Server 2005 Setup E|

Ready to Install
Setup is ready ko begin installation.

Setup has enough infarmation to stark copying the program files. To proceed, click Install, Ta
change any of yaur installation settings, click Back. Ta exit setup, click Cancel,

iThe following components will be installed: fad

. S0L Server Database Services
(Database Services, Replication, Full-Text Search)
. Analysis Services

. Reporting Services

{Reporting Services, Report Manager)

. Notification Services

. Integration Services

The following components that you selected will not be
changed:

~

. Client Components

< Back ] [ Install 1 [ Cancel

Figura. A3.16. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server - 12

B Microsoft SQL Server 2005 Setup @l

Setup Progress
The selected components are being configured

Product Status 4\
(@owcnt Setup finished
@SQL Server Backward-Compatibility Files  Setup finished
@SQL Server Database Services Setup finished
@Analysis Services Setup finished
@Regnrting Setvices Setup finished
(D soLamLa Setup finished
@Nutificatiun Services Setup finished
@Integration Services Setup Finished v

....... uext> e

Figura. A3.17. Pantalla de instalacion y configuracion de SQL Server - 13
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VERIFICACION DE INSTALACION CORRECTA DE SQL SERVER

Se crea al driver ODBC desde Inicio\Configuracion\Panel de control\Herramientas
administrativas\Origenes de datos ODBC, aparecera la ventana del Administrador de
origenes de datos ODBC vy se pulsa “Agregar” (Figura A3.18). Después, se selecciona

“SQL Server” y se pulsa en “Finalizar” (Figura A3.19).

Origenes de datos de usuario:

Controladores ] Trazaz ] Agrupacion de conexiones ] Acerca de ]
D5M de usuario l DSH de sistema

] DSHM de archivo ]

| Controladar

Agregar...

Microzoft Access dBASE Diiver [*.dbf, * nds
Microzoft Excel Driver [“xls, “slzx, “ulsm, "+ Quitar
MS Access Databaze Microsoft Access Driver [*.mdb, * accdb)

Un Origen de datos de usuaro ODBEC almacena informacion de conexion
al proveedor de datos indicado. Un Origen de datos de usuario sdlo es
wizible v utilizable en el equipo actual por el usuario indicado.

i

Configurar...

b

Aceptar | Cancelar |

| Apuda |

Figura. A3.18. Verificacion de la instalacion - 1

=

Crear nuevo origen de datos

origen de datos.

Seleccione un controlador para el que desee establecer un

B

X

Mombre

[1in

SOL Server

Microzoft ODBC for Oracle

Microzoft Paradox Driver [“.db ] !
Microzoft Paradox-Treiber [*.db | !
Microsoft Test Driver [*.tat; *.cav) 4
Microzoft Test-Treiber [* st * cav] !
Microzoft Visual FoxPro Driver 1
Microzoft Visual FoxPro-Treiber 1

| Finalizar | Cancelar

Figura. A3.19. Verificacion de la instalacion - 2
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Se indica el nombre del driver ODBC, una descripcion y el servidor al que se va a
conectar, y se hace click en “Siguiente” (Figura A3.20). Se selecciona “Con la
Autentificacion de SQL Server...”, se ingresa “sa” y la contrasefia antes creada, se pulsa
“Siguiente” (Figura A3.21).

Este asistente le ayudard a crear un origen de datas ODBC que podid
ugar para conectarse a SOL Server.

¢Oué nombre desea utilizar para referirse al origen de datos?

Hombre: |[EERER

4 Como desea describir el origen de datos?

Descripoicn |

iCon qué servidor SOL Server desea conectarse?

Servidor |pinturas\condor ﬂ

Finalizar Siguiente » Cancelar Aypuda

Figura. A3.20. Verificacién de la instalacion - 3

¢Como desea que SOL Server compruebe la autenticidad del 1d. de inicio
de sesidn?
~ Con la autenticacion de windows NT, mediante el 1d. de inicio de
zesitn de red

& Can la autenticacidn de SOL Server. mediante un |d. de inicio de
izegitn | una contrazefia escritos por el usuario.

Para cambiar |2 biblioteca de red usada para comunicarse con SOL
Server, haga clic en Configuracion del cliente.

Configuracion del cliente...

Canectar con S0L Server para obtener la configuracian

v : 1S !
b predeterminada de las opoiones de configuracién adicionales.

1d. de inicio de sesidr: |sa

LContrazefia: |

< Ahds Siguiente » | Cancelar Ayuda

Figura. A3.21. Verificacion de la instalacion - 4
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Se establece una base de datos como determinada, en este caso se selecciona
“monitoreo”, y los demas valores por defecto (Figura A3.22). Se indica el idioma para los

mensajes y las opciones de auditoria, se hace click en “Finalizar” (Figura A3.23).

guracion DSN de Microsoft SOL Server,

v Establecer |a siguiente base de datos como predeterminada:

|mnnilnren -

™ Adjuntar nombre del archivo de la base de datos:

¥ Usar identificadores entrecomilados AMSI

V¥ Usar nulos, rellenos y advertencias ANSI.

-

< Afras | Siguiente > Cancelar Apuda

Figura. A3.22. Verificacién de la instalacion - 5

onfiguracion DSN de Microsoft SOL Server

iEstablecer el siguiente idioma para los mensajes del sistema de
iSOL Server

‘ Spanish j

[~ Utiizar cifrado de alta seguridad para los datos.

¥ Realizar conversidn de los datos de caracteres
Usar la configuracidn regional cuando se muestren monedas,

Tiempo maximo de congulta [milizegundos):

[ Begistrar estadisticas del controlador 0DBC en el archivo de registro:

< pibras | Finalizar Cancelar | Ayuda |

Figura. A3.23. Verificacién de la instalacion - 6
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A continuacion aparecerda una ventana con la informacion del ODBC, se pulsa
“Aceptar” para finalizar la creacion del driver ODBC. Para comprobar que el driver

funciona correctamente se pulsa en “Probar origen de datos...” (Figura A3.24 y A3.25).

=

Configuracion de ODBC de Microsoft SQL Server E|

Se creard un nuevo onigen de datos ODBC con la zsiguiente
configuracicn:

Controlador ODBC de Microsoft SAL Server Yersion 03851117

MHombre del origen de datoz: condor

Dezcripoion del ongen de datos:

Server pinturazhcondor

Baze de datos: monitorea

|dioma: Spanigh

Realizar conversion de los datos de caracteres: Yes
Registrar conzultas de larga ejecucian: Mo

E stadisticas del controlador de registro; Mo

Usar zequridad integrada: Ma

|dzar configuracian regional; Mo

DOpcidn de instrucciones preparadas: Eliminar procedimientoz
temparales al desconectar

|dzar serador de conmutacion por erron Mo

Usar identificadores entreconillados AMSI: Yes
Usar nulos, rellenos y advertencias ANSIE Yes
Cifrado de datos: Mo

Probar ongen de datos,., ¢ Aucepkar | Cancelar|

Figura. A3.24. Verificacion de la instalacion - 7

r

Prueba del origen de datos ODBC de SOL Senver

Resultado de la prueba

Controlador ODBC de Microzoft SOL Server Version
03851117

Ejecutando las prusbas de conectividad...
Intentando la conexidn

Conexion establecida

Comprobando laz opoiones

Desconectando del servidor

FRUEBAS COMPLETADAS CORRECTAMENTE

Figura. A3.25. Verificacion de la instalacion — 8
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INSTALACION I0-SERVERS

Para instalar los 10-Servers, se hace con el CD “FactorySuite 2000” de la firma
Wonderware, el asistente de instalacion mostrara la pantalla de bienvenida (Figura A3.26)
y se pulsa “Next”; en la siguiente pantalla estan los términos de la licencia, se hace click en
“Yes” (Figura A3.27).

Welcome g

Welcome ta the FactorySuite 2000 Setup program.
Thiz program will install FactorSuite 2000 on your
- camputer.

It iz strongly recommended that you exit all ‘Windows programs
before running thiz Setup program.

Click Cancel to quit Setup and then close any programs you
have mnning. Click Mext to continue with the Setup program.

WARMING: This program iz pratected by copyright law and
international treaties.

Unautharized repraduction or distribution of this program, or any
portion of it, may result in severe civil and criminal penalties, and
will be prosecuted to the maximum extent possible under law.

Flewt>" Cancel

Figura. A3.26. Instalacion de 10-Servers - 1

FactorySuite 2000 License Agreement

3

Usze the scroll bar ta view the rest of the agresment.

g Fleaze read the following license agreement.

onderware Corporation License Agreement ~

Revised: July 1939

IMPORTANT, READ CAREFULLY. THIS WONDERWARE CORPORATION LICENSE
AGREEMENT (THE "AGREEMENT") IS A BINDING COMTRACT BETWEEN vOL.,

THE END-USER [THE "LICEMSEE"] AND #WONDERWARE CORPORATION
["wOMDERWARE" OR THE "LICENSOR"). EXCEPT TO THE EXTENT ¥OU ARE
BOUMND B & 'WRITTEN AGREEMENT SIGNED BY BOTH YOU AND

WONDERWARE REGARDING THE USE AND LICENSE OF THIS SOFTWARE
PRODUCT, BY INSTALLING OR USING THIS SOFTWARE PRODUCT, ¥OU, THE
LICEMSEE, ARE AGREEING TO BE BOUMND BY THE TERMS, CONDITIONS AND
LIMITATIONS OF THIS AGREEMENT, wHICH INCLUDES, BUT 15 NOT LIMITED TO.

Do you accept &l the teims of the preceding license agreement?
If za click on the Yes button. If you select Mo, Setup wil exit.

< Back Yes Mo

Figura. A3.27. Instalacion de 10-Servers - 2
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Se ingresa a la pantalla de “Install” (Figura A3.28), esta contiene los diferentes
productos de “FactorySuite 2000”; se pulsa en “1/O Servers”, y a continuacién se tiene una
pantalla con un listado de los diferentes 10-Servers; aqui, se selecciona “Modicon
Ethernet” el cual ayudara con el enlace de comunicacion via Ethernet (Figura A3.29), se
pulsa “Next”.

FS2000 Products

InTouch

InControl
IndustrialSQL Server
InBatch

InTrack

/O Servers
Productivity Pack

Web Server

Install Info... Exit

Figura. A3.28. Instalacion de 10-Servers - 3

Select Component to Install g|

Fleaze choose the |/0 Server lizted below that you would like to
inztall.

FactorySuite Common Components %7,1,0,0 A
Allen-Bradley 1784-KT V7,302
Allen-Bradley ControlLogix %7.0,0,23
Allen-Bradley Ethernet Direct 7,309
Allen-Bradley Serial v7.0.0.6
Bristol Babcock Open BS1%7,0,0,14
GE Fanuc CCM2Y7,0,0.2
GE Fanuc Host Communications [HCS) 7.,0,0.2
GE Faruc Series 50 Protocol 47,0,0.3
0.8

DOOROOO0OO00000L

OMADN Fins ateway V7 0015 v

| Mext > | Cancel

Figura. A3.29. Instalacion de 10-Servers - 4
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La siguiente pantalla indica lo que se va a instalar y se pulsa “Next” (Figura A3.30);

después se tiene el asistente para la instalacion de MODBUS Ethernet y se pulsa

nuevamente “Next” (Figura A3.31).

£

Verify Setup Information

Setup has enough information to begin the installation
operation. |F you want to review or change any of the
settings, click Back. If you are satisfied with the
settings, click Next to begin installation.

Current Settings:

140 Server Being Installed:

Modicon Ethemet %7,3,0.5
FactorySuite 2000 32-bit

Install Script Wersion:

< Back Cancel

Figura. A3.30. Instalacion de 10-Servers - 5

Welcome [g

Welcome ta the Modicon MODEUS Ethernet Setup
pragram. T hig program will install Modicon MODEUS
- Ethernet on wour computer.

It iz strongly recommended that you exit all ‘Windows programs
before running thiz Setup program.

Click Cancel to quit Setup and then close any programs you
have mnning. Click Mext to continue with the Setup program.

WARMING: This program iz pratected by copyright law and
international treaties.

Unautharized repraduction or distribution of this program, or any
portion of it, may resut in severe civil and criminal penalties, and
wviolators will be prosecuted ta the maximum extent possible under
lawy.

Flewt>" Cancel

Figura. A3.31. Instalacion de 10-Servers - 6
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Los términos de la licencia se muestran en la pantalla y se pulsa “Yes” (Figura
A3.32); ahora, se debe ingresar la informacion de nombre y compafiia, después de esto, se
hace click en “Next” (Figura A3.33).

FactorySuite 2000 License Agreement
Fleaze read the following license agreement.
Use the scroll bar to view the rest of the agreement.

onderware Corporation License Agreement ~

3

Revised: July 1939

IMPORTANT, READ CAREFULLY. THIS WONDERWARE CORPORATION LICENSE
AGREEMENT [THE "AGREEMENT"] 15 A BINDING COMTRACT BETWEEN YOL.

THE END-USER [THE "LICEMSEE"] AND “WONDERWARE CORPORATION
["wOMDERWARE" OR THE "LICENSOR"). EXCEPT TO THE EXTENT ¥OU ARE
BOUMD B A WRITTEN AGREEMENT SIGNED BY BOTH YOU AND

WONDERWARE REGARDING THE USE AND LICENSE OF THIS SOFTWARE
PRODUCT, BY INSTALLING OR USING THIS SOFTWARE PRODUCT, vOU, THE
LICEMSEE, ARE AGREEING TO BE BOUMD B THE TERMS. CONDITIONS AND
LIMITATIONS OF THIS AGREEMENT, wHICH INCLUDES, BUT 15 NOT LIMITED TO.

Do you accept Al the teims of the preceding license agreement?
If za click on the Yes button. If you zelect Mo, Setup will cloze.

< Back Yes Mo

Figura. A3.32. Instalacién de 10-Servers - 7

User Information

X

Type your name below. 'ou must alzo type the name of the
company you work for

Mame: |F'intu|as

LCompany: |E0nd0r

< Back | Mest > | Cancel

Figura. A3.33. Instalacion de 10-Servers - 8
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Se confirma que los datos son correctos y se pulsa “Yes” (Figura A3.34); despues, se
selecciona la direccion donde se instalara el programa y se hace click en “Next” (Figura
A3.35).

Registration Confirmation

Y'ou have provided the following registration information:

Mame: Finturas

Company: Condor

|2 this regiztration information corect?

Figura. A3.34. Instalacion de 10-Servers - 9

Choose Destination Location fE

Setup will install Modicon MODEUS Ethernet in the fallowing
directory.

Ta install to this directory, click Mext.

To install to a different directory, click Browse and select another
directary.

Y'ou can chooge not to inztall Modicon MODEUS Ethernet by
clicking Cancel to exit Setup.

Drestination Directory

C:A MFactorSuite’| DS erver\MBEMET Browse...

Cancel ‘

Figura. A3.35. Instalacion de 10-Servers - 10
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Se selecciona lo que se quiere instalar y se pulsa “Next” (Figura A3.36); para
finalizar la instalacion, se verifica lo que se va instalar, y si todo esta correcto, se hace click
en “Next” (Figura A3.37).

Select Components to Install fgl

Fleaze choose the options listed below which you would like ta
inztall.

¥ 140 Server Help File
W User's Guide

Once you have selected the options you wish to install, press the
Mext button to complete the installation.

< Back | Mext > | Cancel

Figura. A3.36. Instalacion de 10-Servers - 11

Verify Setup Information

3

Setup has enough information to begin the file-transfer
operation. |F you want to review or change any of the
settings, click Back. |f you are satisfied with the
szettings, click Mext to begin copying files.

Curent Settings:

Product Being Installed:
Modicon MODBUS Ethernet
Wersion 7,.3.0.5
Microsoft Windows 2000

[

Selected Components:
Program Files
Help File
User's Guide —

Target Directory:
C:\Program FileghFactorSuite\ 0 Server\MBENET v

< Back Cancel

Figura. A3.37. Instalacion de 10-Servers - 12
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ANEXO IV

LISTA DE MATERIALES



LISTA DE MATERIALES

CANTIDAD ELEMENTO DESCRIPCION
73 Switch selector 22m, 2 posiciones, INA
4 Break parariel 3de 1Amperioy 1de 4 Amperios
73 Luz piloto verde, amarillo roja |34 verdes, 34 amarillas, 5 rojas
1 Pulsador 22m,color verde, 1INA
7 Sensor Osiris XUK detector fotoeléctrico
3 Caja metalica 1 de 60x60x20 cm, 2 de 60x40x20
1 Luz para alarma color verde, VAC 110V
4 Riel DIN 35mm, aluminio, unidad de 2 m.
1 Cable flexible #16 AWG, rollo de 300 m.
5 Cable sucre 4x16 AWG, rollo de 100m.
100 Amarras plastico, 10cm
100 Pernos 1/8 x1"
100 Tuercas para pernos 1/8"
50 Tornillos colepatos 10x 11/2"
50 Tacos Fisher #8
10 Marcadores AR1 numeros del 0-9
5 Marcadores AR1 letras A,1,0,S;L
2 Cinta espiral 12mm, rollo de 10 m.
80 Focos 24VDC, 2 Vatios
1 Relé 24 VvDC/110V
3 Tubo Condulet didmetro 11/2"
20 Manguera anillada con PVC |diametro 11/2", unidades en m.
20 Manguera anillada con PVC |didmetro 1", unidades en m.
4 Unidén para tubo condulet didmetro 11/2"
2 Codos para tubo condulet LBx11/2"
2 Codos para tubo condulet LRx 11/2"
2 Codos para tubo condulet LLx11/2"
10 Conector de manguera anillada |diametro 1/2"
10 Conector de manguera anillada |didametro 1 1/2"
3 Fuente de poder 24 VDC alimentacién 110V 3 A
150 Bornas de paso 28-14 AWG, color gris
5 Placa final intermedia 2,5mm de espesor
10 Tope final 10 mm de ancho parariel din 35
4 Canaleta ranurada 40X40 mm, unidad de 2 m.
55 Canaleta metalica 15x 10 x 100 cm, con tapa
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ANEXO V

PLANOS Y DIAGRAMAS



SIMBOLO DESIGNACION SIMBOLO DESIGNACION
o.% 5 BREAK —[dAL> SALIDA PLC
Wl TIERRA — <A ENTRADA PLC
o SWITCH ON - OFF @ 24vDC ALIMENTACION 24 VDC
LUZ PILOTO & 0vde ALIMENTACION 0 VDC
PULSADOR - TABLERO DE CONTROL

FUENTE 24 VDC

TANQUE DE PRODUCCION

®
CONTACTOR AUXILIAR ® LUZ ALARMA
RELE @ SWITCH DOS POSICIONES
PLC WAGO @ PULSADOR
COMPUTADOR
SENSOR
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PLANTA DE PRODUCCION DE PINTURAS

CUARTO DE CONTROL

—

TABLERO ENVASADO ENV
PLC WAGO
nnnnnnnnnnnnnn gocmcm Hnﬁv\mﬂu
TABLERO FABRICACION F - 1
0

TABLERO FABRICACION F - 2 _|

ENVASADORA ENVASADORA ENVASADORA ENVASADORA

DEVREE TYELE BRASILENA 1 BRASILENA 2

LUZ ALARMA

ETHERNET

|

OFICINA DE MONITOREO

-

|
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120 VAC

L1 L2
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BREAK
4A
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D 110 VAC - LUZ ALARMA
? ’ A2
@ 110 VAC - LUZ ALARMA
' ‘ ps s Ve vy wa
©) @ (€D @ €D) @
—~ 120 VAC / 24 VDC ~ 120 VAC / 24 VDC —~ 120 VAC / 24 VDC
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CONTROLADOR DE BUS DE
CAMPO PROGRAMABLE
ETHERNET TCP/IP 10 MBIT/S
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MONITOREO PARA LOS TANQUES DE PRODUCCION Y
MAQUINAS ENVASADORAS DE LA PLANTA INDUSTRIAL DE
PINTURAS CONDOR S.A.”
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

GENERALIDADES

Tabla de envasadoras

CONDOR

Envasadora Nombre Cddigo
1 TYELE TL
2 DEVREE DV
3 BRASILENA 1 B1
4 BRASILENA 2 B2

Tabla de tanques

Tanque Tablero de Control
item |Numero | Familia Capacidad (Ltrs) | Fabricacion | Envasado
1 12 Lacas Maderas 2000 F1 ENV
2 17 Mezclas 3500 F1 ENV
3 24 Latex 3400 F1 ENV
4 25 Latex 3400 F1 ENV
5 26 Latex 3400 F1 ENV
6 27 Latex 2000 F1 ENV
7 28 Latex 2000 F1 ENV
8 29 Latex 2000 F1 ENV
9 30 Latex 2000 F1 ENV
10 31 Lacas Maderas 2000 F1 ENV
11 34 Lacas Catalizadas al Acido 14000 F1 ENV
12 35 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 9000 F1 ENV
13 36 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 9000 F1 ENV
14 45 Lacas Maderas 2000 F1 ENV
15 46 Lacas Maderas 2000 F1 ENV
16 47 Lacas Automotrices 2000 F1 ENV
17 48 Lacas Automotrices 2000 F1 ENV
18 49 Lacas Automotrices 2000 F1 ENV
19 52 Latex 11000 F1 ENV
20 53 Latex 11000 F1 ENV
21 54 Latex 11000 F1 ENV
22 10 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 2000 F2 ENV
23 16 Mezclas 3500 F2 ENV
24 18 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3400 F2 ENV
25 19 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3400 F2 ENV
26 20 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5000 F2 ENV
27 39 Tintes Maderas 3000 F2 ENV
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

CONDOR
28 40 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 3000 F2 ENV
29 41 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5500 F2 ENV
30 42 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5500 F2 ENV
31 51 Lacas Catalizadas al Acido 8000 F2 ENV
32 55 Esmaltes Alquilicos y Sintéticos 5000 F2 ENV
HARDWARE

Esquema general del proyecto

Diagrama de sefiales 1/0O del sistema de monitoreo de tanques

MODBUS

»

21
TABLERO 4

F1
TABLERO 11 > PLC

/ | -

F2 7 >

TABLERO | 3
ENV 7

PC1

INTRANET

»

PC 2
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

CONDOR

Diagrama de sefiales 1/O del sistema de monitoreo de alarmas y maquinas

envasadoras
MODBUS PC 1 INTRANET PC 2
5
TABLERO / R PLC
ENV <’ / " 1 LUZ ALARMA
3 7 »  EXTERIOR
A A A
2 2 1 1
TL DV B1 B2

TIEMPOS DE PRODUCCION

Tiempo de fabricacion®

Condicion Inicial

Tanque Vacio
Switch de
fabricacion On

Tiempo de
Fabricacién

X

Tiempo de envasado

Condicioén Inicial

Tanque Lleno
Switch de
envasado On

Condicion Final
Tanque Lleno
Switch de
fabricacion Off
Control de
calidad OK

fabricacion.

Manual de Operacion

::><rempo de Envasad><::

! La Gerencia aprobard o desaprobaréa

Condicion Final

Tanque Vacio
Switch de
envasado Off

si, “Control de calidad”, queda dentro del tiempo de
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

CONDOR _

Tiempo de produccion

Tiempo de Fabricacion Tiempo de Envasado

El “Tiempo Muerto” no se contabiliza como Tiempo de Produccion.

TIEMPO DE ALARMAS

Tiempo de reconocimiento de alarma

Condicion Inicial Condicién Final
e Maquina Tiempo de e Pulsador ACK
Envasadora Reconocimiento de activado
con problema alarma
e Switch de
alarma On

Tiempo de solucion de problema

Condicidn Inicial Condicién Final
Tiempo de Solucién e Switch de
e Solucibnen del problema alarma Off
proceso e MaAquina
Envasadora
OK

Tiempo total de alarma

Tiempo de Reconocimiento de Tiempo de Solucion del Problema
Alarma
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS
CONDOR

SENSORES

En las maquinas envasadoras automaticas Tyele (TL) y Devree (DV), envasa el
producto solamente en galones y litros; en la Brasilefia 1 (B1) envasa en galones y en la

Brasilefia 2 (B2) envasa en canecas.

Las méaquinas que envasan galones y litros (TL y DV), se instalara en la banda
transportadora dos sensores, los cuales detectaran el paso de litro o galon. En este caso, los
sensores estaran uno encima de otro, cada uno a la altura de la parte superior de tarro, asi

se activara el sensor inferior para litro o se activaran los dos sensores en el caso de que sea

galon.
SENSOR 1
GALON
[ E ]
SENSOR 2
LITRO
il
I i i i
BANDA TRANSPORTADORA
Configuracion de litro o galon
Resultado Vacio Litro Falla Galon
Sensor Superior Desactivado Desactivado Activado Activado
Sensor Inferior Desactivado Activado Desactivado Activado

Para las dos Ultimas maquinas envasadoras (B1 y B2), se instalard un solo sensor, el

cual estara igualmente en la banda transportadora.
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

mmﬂ i
INSTRUMENTACION

Controlador légico programable (PLC)

S e e

j;;;mmg'@%%%?%ﬁﬁ

Descripcion del sistema WAGO-1/O-SYSTEM 750

El sistema de WAGO-1/O consiste en un conjunto de varios componentes capaces de

proveer un nodo de aplicacion modular sobre un bus de campo.

Numero 1: CPU, nodo que esta formado por la parte inicial de un controlador de bus

de campo.

Numero 2: Médulos de entrada o salida, digitales o analogos.

NUmero 3: Fin del médulo.
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

CONDOR

Controlador (1)

status

voltage supply

-power jumper contacts
-system

data contacts

supply
24v
ov

fieldbus
connection
RJ 45

supply via
power jumper contacts
24V

ov

flap
open

L

.____:::;;’!————EEEé-; L power jumper contacts
configuration and mode switch

programming interface

El controlador es el nexo que comunica al bus de campo con los dispositivos de
campo y otros elementos de entrada y salida. El controlador 750-842 combina las ventajas
del ETHERNET TCP/IP con las ventajas de un Controlador Logico Programable (PLC).
La programacién se realiza con la aplicacion WAGO-1/0-PRO de acuerdo con las normas

IEC61131-3, permitiéndonos programar en 6 distintos lenguajes.

Madulos (2)

Los modulos de 1/0 son los encargados de convertir los diferentes datos de entrada
que se puedan presentar, adaptandose a los méas variados requerimientos de sefiales de
entrada o salida tanto andlogas como digitales, ademas existen mddulos especiales
dedicados a una gran variedad de funciones como son contadores, bloques terminales para

codificadores y modulos de comunicacion.
Fin de médulo (3)
El fin de modulo es necesario para una adecuada operaciéon del nodo. Siempre va

colocado en el dltimo lugar de los modulos de 1/0 y le indica al controlador hasta donde

existen modulos. El fin de mddulo no tiene ninguna funcion de entrada o salida.
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

Alimentacién

CONDOR

La fuente de poder para alimentar tanto al sistema como al campo debe ser de

24VDC. En caso de usar una fuente regulada se debe colocar un capacitor de 200 uF por

cada amperio de carga de corriente, esto mantendra al ruido y a los picos de voltaje dentro

de los limites permitidos. La fuente de poder del lado de campo esta aislada eléctricamente

de la fuente del sistema. De esta manera los sensores y actuadores pueden estar

alimentados y protegidos independientemente del sistema.

I
24\ 24Y

Maddulo de entradas digitales

Status
o1
Dl 3

o1

ol 3

A=
>0 ©
—_— O
1315 7]
i
-
—
-
115 |18
—
TEL 4
L —

(el g iy el =
.-f/f ?
)z <(\ ~
™
o
e el M el s e
e
24\

Status
Dl 2
Dl 4

Diata contacts

Diz ‘1—I

-

Power jumpear contacts

Manual de Operacion

Pagina 9



MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

|

Datos técnicos

Numero de Entradas 4

Filtro de Entrada 3ms

Voltaje de Poder 24VDC (-15%/+20%)

Senal de Voltaje(0) DC -3V...+5V

Senal de Voltaje(1) DC +15V...+30V
Corriente de entrada interna 5 mA max..

Corriente de entrada del campo 5 mA tip.

Aislacion 500 V Sistema de la fuente de poder
Temperatura de funcionamiento 0°C...+55°C

Cable de conexion AWG 28-14

Mddulo de salidas digitales

|
Stats m-ml Statlus
DO 1 ) DO 2

DO 3 ] E:,_ DO 4
ﬁu“ ik -Lb- Diata contacts
DO 1 = DO 2
24
p— D’I."
1518 i I
Do 3 > Do 4
n e —p Power jumpser conlacs
Numero de Salidas 4
Tipo de Carga Resistiva,inductiva,lamparas
Voltaje via contactos poder 24VDC (-15%/+20%)
Corriente de salida (DC) por canal 0,5A protegido contra corto circuitos
Corriente de salida del campo 30 mA tip. + carga
Aislacion 500 V Sistema de la fuente de poder
Temperatura de funcionamiento 0°C...+55°C
Cable de conexion AWG 28-14
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

CONDOR
Dispositivo de sensamiento
“““““ "‘““““‘I Chjela
defeciade
]
Haznic-gueado pors obdeto det=ctado
Deleccion por bloques del haz
q
=aznelomado por &l chjeto delsctado
Deiacciin oar FE{@mO del haz
Datos técnicos
Maximo alcance 15m
Envoltura plastico
Ajuste de sensibilidad mediante botdn de autoaprendizaje
Rango de temperatura -25 a 55°C
Dimensiones 50x18x50 mm
Frecuencia de conmutacion 1500 Hz

Otras caracteristicas de este tipo de sensores son:

e Auto aprendizaje automatico del entorno.
e Es capaz de funcionar en los sistemas estandar de deteccion fotoeléctrica:
= Sin accesorio: proximidad y proximidad con borrado de plano
posterior.
= Con accesorio (reflector o emisor): Réflex polarizado y barrera.
e Posee un boton de reset multifuncional.
e Opcidn de invertir la salida de NA a NC.
e Visualizacion del sistema de deteccion.

e Opcion de mejora de precision en la deteccion de presencia del objeto.
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MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS
CONDOR

SENALES I/O

Sefiales de Entrada

Variables de entrada al PLC para el proceso de fabricacion.

PLC
item | Nombre Entrada |Direccion |Slot Descripcion Tablero de [Switch |Luz Piloto |
FABRICACION Control
1 IN_FAB_12 1X2.5 10|Serial de Fabricacion Tanque 12 F1 SW_F 12 |H_F 12
2 IN_FAB_17 1X2.4 10|Sefial de Fabricacién Tanque 17 F1 SW_F_17 |H_F_17
3 IN_FAB_24 1X2.3 9|Sefial de Fabricacién Tanque 24 F1 SW_F_24 |H_F_24
4 IN_FAB_25 1X2.2 9|Sefial de Fabricacion Tanque 25 F1 SW_F 25 |H_F 25
5 IN_FAB_26 1X2.1 9|Sefial de Fabricacion Tanque 26 F1 SW_F_26 |H_F_26
6 IN_FAB_27 1X2.0 9[Sefial de Fabricacién Tanque 27 F1 SW_F 27 [H_F_27
7 IN_FAB_28 IX2.11 11|Senal de Fabricacion Tanque 28 F1 SW_F 28 |H_F 28
8 IN_FAB_29 1X2.10 11|Sefial de Fabricacién Tanque 29 F1 SW_F_29 |H_F_29
9 IN_FAB_30 1X2.9 11|Sefial de Fabricacion Tanque 30 F1 SW_F 30 [H_F_30
10 IN_FAB_31 1X2.8 11|Senal de Fabricacion Tanque 31 F1 SW_F_31 |H_F_31
11 IN_FAB_34 1X2.7 10|Sefial de Fabricaciéon Tanque 34 F1 SW_F_34 |H_F_34
12 IN_FAB_35 1X2.6 10|Sefial de Fabricacion Tanque 35 F1 SW_F 35 [H_F 35
13 IN_FAB_36 IX3.1 13[Sefial de Fabricacién Tanque 36 F1 SW_F 36 |H_F_36
14 IN_FAB_45 1X3.0 13|Sefial de Fabricacién Tanque 45 F1 SW_F_45 |H_F_45
15 IN_FAB_46 1X2.15 12|Senial de Fabricacion Tanque 46 F1 SW_F 46 |H_F 46
16 IN_FAB_47 1X2.14 12|Sefial de Fabricacion Tanque 47 F1 SW_F_47 |H_F_47
17 IN_FAB_48 1X2.13 12|Sefial de Fabricacion Tanque 48 F1 SW_F 48 [H_F_48
18 IN_FAB_49 1X2.12 12|Senial de Fabricacion Tanque 49 F1 SW_F 49 |H_F 49
19 IN_FAB_52 1X3.4 14|Senal de Fabricacion Tanque 52 F1 SW_F_52 |H_F_52
20 IN_FAB_53 1X3.3 13|Sefial de Fabricacion Tanque 53 F1 SW_F 53 [H_F_53
21 IN_FAB_54 1X3.2 13|Senal de Fabricacion Tanque 54 F1 SW_F 54 |H_F 54
22 IN_FAB_10 1X3.8 15|Sefial de Fabricaciéon Tanque 10 F2 SW_F_10 |H_F_10
23 IN_FAB_16 1X3.7 14|Sefial de Fabricacion Tanque 16 F2 SW_F 16 [H_F_16
24 IN_FAB_18 1X3.6 14{Sefial de Fabricacién Tanque 18 F2 SW_F_18 |H_F_18
25 IN_FAB_19 1X3.5 14|Sefial de Fabricaciéon Tanque 19 F2 SW_F_19 |H_F_19
26 IN_FAB_20 1X3.12 16|Sefial de Fabricacion Tanque 20 F2 SW_F 20 [H_F 20
27 IN_FAB_39 1X3.11 15|Sefial de Fabricaciéon Tanque 39 F2 SW_F 39 [H_F_39
28 IN_FAB_40 1X3.10 15|Sefial de Fabricaciéon Tanque 40 F2 SW_F_40 |H_F_40
29 IN_FAB_41 1X3.9 15|Senial de Fabricacion Tanque 41 F2 SW_F 41 |H_F 41
30 IN_FAB_42 1X3.15 16|Sefial de Fabricaciéon Tanque 42 F2 SW_F 42 [H_F_42
31 IN_FAB_51 1X3.14 16|Sefial de Fabricacion Tanque 51 F2 SW_F 51 [H_F 51
32 IN_FAB_55 1X3.13 16|Sefial de Fabricacion Tanque 55 F2 SW_F_55 [H_F_55
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Variables de entrada al PLC para el proceso de envasado.

PLC
iftem | Nombre Entrada |Direccién |Slot |Descripcién Tablero de |Switch Luz Piloto
ENVASADO Control
33 IN_ENV_10 1X0.10 3|Sefal de Envasado Tanque 10 ENV SW_E_10 |H_E_10
34 IN_ENV_12 1X0.9 3|Sefial de Envasado Tanque 12 ENV SW_E_12 |H_E_12
35 IN_ENV_16 1X0.8 3|Sefial de Envasado Tanque 16 ENV SW_E_16 |H_E_16
36 IN_ENV_17 1X0.7 2|Sefial de Envasado Tanque 17 ENV SW_E_17 |H_E_17
37 IN_ENV_18 1X0.6 2|Sefial de Envasado Tanque 18 ENV SW_E 18 |H_E_18
38 IN_ENV_19 1X0.5 2[sefial de Envasado Tanque 19 ENV  [sw_E 19 [H_E_19
39 IN_ENV_20 1X0.4 2|sefial de Envasado Tanque 20 ENV  [sw_E 20 [H_E 20
40 IN_ENV_24 1X0.3 1|Sefial de Envasado Tanque 24 ENV SW_E_24 |H_E_24
41 IN_ENV_25 1X0.2 1|Sefial de Envasado Tanque 25 ENV SW_E_25 |H_E_25
42 IN_ENV_26 1X0.1 1|Sefial de Envasado Tanque 26 ENV SW_E 26 |H_E_26
43 IN_ENV_27 1X0.0 1|Sefial de Envasado Tanque 27 ENV SW_E_27 |H_E_27
a4 IN_ENV_28 1X1.4 6(Sefial de Envasado Tanque 28 ENV SW_E 28 |H_E_28
45 IN_ENV_29 IX1.3 5(Sefial de Envasado Tanque 29 ENV SW_E 29 |H_E_29
46 IN_ENV_30 1X1.2 5|Sefial de Envasado Tanque 30 ENV |sw_E 30 [H_E 30
a7 IN_ENV_31 IX1.1 5|Sefial de Envasado Tanque 31 ENV  |sw_E 31 |H_E 31
48 IN_ENV_34 IX1.0 5|Sefial de Envasado Tanque 34 ENV SW_E_34 |H_E_34
49 IN_ENV_35 1X0.15 4|Senal de Envasado Tanque 35 ENV SW_E_35 |H_E_35
50 IN_ENV_36 1X0.14 4|Senal de Envasado Tanque 36 ENV SW_E 36 |H_E 36
51 IN_ENV_39 1X0.13 4|Sefal de Envasado Tanque 39 ENV SW_E_39 |H_E_39
52 IN_ENV_40 1X0.12 4|Sefal de Envasado Tanque 40 ENV SW_E 40 |H_E_40
53 IN_ENV_41 1X0.11 3|Sefial de Envasado Tanque 41 ENV SW_E 41 |H_E 41
54 IN_ENV_42 1X1.15 8|Sefial de Envasado Tanque 42 ENV  |SW_E 42 |H E 42
55 IN_ENV_45 IX1.14 8|Sefial de Envasado Tanque 45 ENV  |SW_E 45 |H_E_45
56 IN_ENV_46 1X1.13 8|Sefal de Envasado Tanque 46 ENV SW_E_46 |H_E_46
57 IN_ENV_47 1X1.12 8|Sefial de Envasado Tanque 47 ENV SW_E_47 |H_E_47
58 IN_ENV_48 IX1.11 7|Sefal de Envasado Tanque 48 ENV SW_E_48 |H_E_48
59 IN_ENV_49 1X1.10 7|Senal de Envasado Tanque 49 ENV SW_E_49 |H_E_49
60 IN_ENV_51 1X1.9 7|Sefial de Envasado Tanque 51 ENV SW_E 51 |H_E 51
61 IN_ENV_52 1X1.8 7|Sefal de Envasado Tanque 52 ENV SW_E 52 |H_E_52
62 IN_ENV_53 IX1.7 6|Sefial de Envasado Tanque 53 ENV  |Sw_E 53 |H_E 53
63 IN_ENV_54 IX1.6 6|Sefial de Envasado Tanque 54 ENV  |sw _E 54 [H_E 54
64 IN_ENV_55 IX1.5 6(Sefial de Envasado Tanque 55 ENV SW_E 55 |H_E_55

Variables de entrada al PLC para alarmas y sensores.

PLC
item | Nombre Entrada |Direccién |Slot |Descripcién Tablero de [Switch ILuz Piloto |
ALARMAS Control
65 IN_ALARM_TL |IX4.4 18|Sefial de Alarma de la Envasadora Tyele ENV SW_A_TL |[H_A_TL
66| IN_ALARM_DV [IX4.3 17|Sefial de Alarma de la Envasadora DeVree ENV SW_A_DV |H_A_DV
67| IN_ALARM_B1 |IX4.2 17]Sefial de Alarma de la Envasadora Brasilefia 1 ENV SW_A Bl |H_A B1B2
68| IN_ALARM_B2 [IX4.1 17|Sefial de Alarma de la Envasadora Brasilefia 2 ENV SW_A_B2 |H_A_B1B2
69| IN_ALARM_AKW [IX4.0 17|Sefial de Reconocimiento de Alarmas ENV PUL_ACK
SENSORES
70 IN_SEN_TL_1 1X4.8 19|Sefial del Sensor 1 de Gal/Lit de la Envasadora Tyele ENV
71 IN_SEN_TL_2 1X4.7 18|Sefial del Sensor 2 de Gal/Lit de la Envasadora Tyele ENV
72 IN_SEN_DV_1 |IX4.5 18|Sefial del Sensor 1 de Gal/Lit de la Envasadora DeVree ENV
73 IN_SEN_DV_2 1X4.6 18|Sefial del Sensor 2 de Gal/Lit de la Envasadora DeVree ENV
74 IN_SEN_BR_1 1X4.9 19|Sefial del Sensor de Galones de la Envasadora Brasilefia ENV
75 IN_SEN_BR_2 1X4.10 19]Sefial del Sensor de Canecas de la Envasadora Brasilefia ENV
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Sefiales de Salida
item | Nombre Salida |Direccion |Slot |Descripcion Tablero de
SALIDAS Control
1| OUT_ALARM_LUZ |QX0.3 20|Sefial de salida para encender la Luz de alarma ENV
2| OUT_ALARM_DV |QX0.1 20(Sefial de salida para encender la Luz de alarma DeVree ENV
3| OUT_ALARM_TL |QX0.2 20|Seial de salida para encender la Luz de alarma Tyele ENV
4| OUT_ALARM_BR12 [QX0.0 20|Senrial de salida para encender la Luz de alarma Brasilefia ENV

TABLEROS DE CONTROL

Tablero Principal o Envasado (ENV): Se encuentra instalado en la parte central de

la planta de envasado de pintura, cerca de la maquina envasadora TYELE.

-— =

.l .C0.0.QO

Tablero Fabricacion 1 (F1): Instalado en la planta de fabricacion de pintura, cerca
de los tanques 52, 53, 54.

g TABLERO |
CONTROL
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Tablero Fabricacion 2 (F2): Instalado en la planta 1 de fabricacion de pintura

ST/80/L002

SENSORES

Sensores — Envasadora TYELE (TL) Sensores — Envasadora DEVREE (DV)

WM"
i

=

.--.ﬁgsur
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Sensor — Envasadora BRASILENA 2 (B2)

LUZ ALARMA

Se encuentra instalada arriba de la puerta de ingreso a la planta de produccion de

pintura, con linea de vista hacia el Departamento de mantenimiento.
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CONDOR

SOFTWARE

El sistema de monitoreo de la Planta de Pinturas Condor esta basado el programa
InTouch de Wonderware.

Este sistema estd disefiado para la visualizacion de todos los procesos que se dan
dentro de la Planta de Pinturas en una PC.

Este es un sistema SCADA ya que intervienen todos los niveles jerarquicos de una
planta industrial.

En monitoreo general de la planta se lo ha dividido en 2 grupos principales que son:

e Monitoreo de los tanques de fabricacion.

e Monitoreo de las maquinas envasadoras de pintura

La informacidn obtenida en el monitoreo tanto de los tanques como de las maquinas
envasadoras de pintura se almacena en una base de datos, a la cual solo puede tener acceso

el personal autorizado.

La interfaz ha sido realizada siguiendo las normas de Pinturas Cdndor para las
interfaces HMI, como son el uso de una contrasefia de identificacion, uso de colores para
indicar la activacion y desactivacion de valvulas, distribucion de los objetos dentro de la

pantalla, presentacion en general de la interfaz.
INTERFAZ HMI EN INTOUCH
Ingreso al sistema de monitoreo
El sistema de monitoreo se encuentra instalado en las computadoras autorizadas para

su uso, de manera que para ingresar al sistema solo es necesario dar doble clic en los

iconos de la aplicacion que se encuentran en el escritorio.
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1. Se debe activar el programa de comunicacion de modbus Ethernet que tiene la

"ErET

2. Laaplicacion principal se abre al dar doble clic en el icono de InTouch que tiene

siguiente forma:

la siguiente forma:

Ingreso del usuario y contrasefia

Todos los usuarios al entrar a la aplicacion deben ingresar el nombre y la contrasefia
para poder tener acceso a la ventana principal, en caso de no tener acceso a la aplicacion

solicitela al gerente de operaciones.

b crerrTe ‘
i .

CONTRASENA: | soo000000¢

)
usuamio: |
e

Aceptar Cancelar
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|

Formato de la aplicacién

Una vez que se ingresa a la aplicacion esta tiene el siguiente formato:

BARRA PLANTA DE PINTURAS CONDOR I
— <’(ff_ft7 _ﬂ'ﬂf_) MENU PRINCIPAL PLC OFF LINE usu
PRINCIPAL ' —
MIK LACAS AUTOMOTRICES LACAS MADERAS
N 12 £l
AREA DE
TRABA\]O ESMALTES MEZCLAS - LACAS CATALIZADAS
Jﬂl 1n Iﬂl ?fII .'I.I
% % % Teile DE VREE #
i e A
? aa il az 55 BMW -h
A siLefA 2 &
/’
BARRA DE s e e

B 4_< LATEX [ manenas | |l;nrnL|4nuns| [,\ulouulmcts| Im‘
NAVEGACION ) ‘

En la barra principal tenemos el logotipo de Condor en lado izquierdo, seguido por el
titulo “PLANTA DE PINTURAS CONDOR” y debajo de este tenemos el titulo de la

pantalla en que nos encontramos.

Al lado derecho de los titulos tenemos el cuadro de mensajes en donde podemos ver
todo el tiempo si el PLC se encuentra en linea, ademas en el caso de existir algun error de
comunicacion con la base de datos aparecerd un mensaje indicandonos cuando exista el

problema.

Mas a la derecha tenemos un cuadro donde podemos ver la hora y la fecha y debajo

de este un mensaje indicandonos el nombre del usuario que esta trabajando.

Por dltimo en esta barra tenemos al lado derecho botones de navegacion para ir a
otras ventanas y también la opcion de salir que solo se encuentra en la ventana del Mend

Principal.
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En el area de trabajo dependiendo de la ventana en que nos encontremos podremos
realizar distintas funciones como la visualizacion de tanques y envasadoras o el ingreso de

cddigos de granel y fabricacion.

La barra de navegacion es un acceso rapido a otras ventanas lo que hace mas facil el
trabajo y nos ahorrara tiempo el momento de navegar dentro de la aplicacion.
Si el usuario estd debidamente registrado podra ver el mend principal caso contrario la

Unica opcion es que desista del ingreso a la aplicacion.

Menu principal

: = SALIR
ALARMAS [
< Coforesvida. TIEMPOS

LACAS AUTOMOTRICES LACAS MADERAS

MEZCLAS - LACAS CATALIZADAS.

LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES ESMALTES TIEMPOS CODIGOS

En el area de trabajo del menu principal tenemos una vision general de los 32
tanques de la Planta de Pinturas clasificados por familias y el grupo de envasadoras.

Cada grafico tiene el nimero del tanque al que hace referenciay muestra su estado
identificado por los colores de la siguiente tabla:
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ESTADO COLOR
VACIO PLOMO
FABRICANDO AMARILLO
LLENO AZUL
ENVASANDO AZUL+ ANIMACION

Familias de tanques

Dando clic en cualquiera de los grupos del mend principal se accede a la pantalla
principal de la familia de tanques.

Los grupos del menu principal son:

o Latex

e Lacas automotrices

e Lacas para maderas

e Esmaltes

e Mezclas y Lacas catalizadas

e FEnvasadoras

Dentro de cada familia de pinturas podemos ver el codigo de fabricacion y granel de
cada tanque, una animacion para indicar el estado y el nimero del tanque al que hace

referencia.

oo » -

w colorarde.

| ruaruns (|

144608
030972008

16 17 34 51

CF: 38036764
CERIED

CF: 39033345
CG:11008

CF; 39034545

CF: 38032222
CG: 11008 CG520

LATEX MADERAS PRINCIPAL AUTOMOTHICES ESMALTES
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CONDOR

Grupo de envasadoras

En el grupo de envasadoras podemos ver la velocidad a la que esta trabajando cada
una de las cuatro maquinas envasadoras automaticas durante el Gltimo minuto, también
podemos ver el nimero de tarros que a envasado denominado produccion del dia y por
Gltimo un promedio de la velocidad a la que ha envasado durante todo el dia.

En esta ventana existe el boton de opciones para la base de datos, la cual es

accesible solo para el personal que ingrese como gerente.

LAN )E PINTURAS CONDOR 14:35:25 [ PrINCIPAL |
CONDOR — — | |
AR A - _ 008 ALARMAS |
e coloresvida. sbaimlalBeldatalek s USUARIO:
PRODUCCION PRODUCCION PROMEDIO DE
ENVASADORA ULTIMO MINUNTO DEL DIA PRODUCCION
s 0 GAL/MIN 0 GAL 0 GAL/MIN
CF: Y0000
e 0 LTS/MIN (I 0 LTS { MIN
DE VREE 0 GAL [ MIN 0 GAL 0 GAL | MIN
CF: 000 0 LTS MIN a LTS 0 LTS { MIN
CG: X000
BRASILENA 1
o 0 GAL/MIN 0 GAL 0 GAL / MIN
CG: 30000
BRASILERA 2
o 0 CAN/MIN 0 CAN 0 CAN { MIN
CG: 30000
| OPCIONES BASE DE DATOS I
LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES | ESMALTES PRINCIPAL EXCEL

Configuracion de la base de datos

Las opciones para la base de datos consisten en configurar las horas a las que se debe
almacenar la informacidn de las envasadoras, se puede ingresar hasta tres horas distintas en
el caso de que se quiera almacenar tres veces en un mismo dia.

Al almacenar la informacion de la ventana de envasadoras las envasadoras las

variables de producciéon del dia y promedio de produccion se reinician automaticamente.
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Ingreso de codigos de produccion

Solo los usuarios que ingresen como supervisores tienen acceso a la pantalla de
codigos de produccion ya que ellos tienen que ingresar esta informacién antes de que
comience el proceso para que estos puedan ser almacenados en la base de datos.

Una vez que el proceso de envasado termina se registra la informacion en la base de
datos y se borra el cuadro del tanque que se terminé de envasar y el programa queda listo

para comenzar un nuevo proceso.
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CONDOR

Ingreso de informacion sobre las envasadoras

Otra pantalla a la cual solo tienen acceso los supervisores es la de tiempos de
produccion. Es aqui donde se debe ingresar la informacion de los procesos de envasado
como lo es la cantidad de producto que se va a envasar, los codigos de fabricacion y
articulo, el tipo de producto, y la hora a la que comienza el proceso de envasado dando clic
en el botén iniciar.

Al terminar el proceso se debe dar clic en el botdn terminar con lo que se registrara
toda la informacion en la base de datos y se reiniciaran los cuadros para ingresar

informacidn de un nuevo proceso.

o oLAR e e e T .' UG
. E— |ALARMAS [
<w/3rasw'd21 1EMEPUS UE F PLC ON LINE anr
No errors occurred

ENVASADORA | CANTIDAD |  FABRICACION ARTICULO PRODUCTO HORA INICIO HORA FINAL
1 TYELE 0 200K 30000 ~ LITRO  GALON |00:00:00 [ INICIAR | [TERMINAR]
? DEVREE 0 JOOOKK 30000 ~ LITRO ©° GALON | 00:00:00 INICIAR TERMINAR]
3 BRASILERA1| 0 OO0 OB GALONES 00:00:00 [ INICIAR | [TERMINAR]
4 BRASILERAZ| 0 e L CANECAS 00:00:00 [ _INICIAR | [TERMINAR]

LATEX MADERAS CATALIZADAS || AUTOMOTRICES ESMALTES PRINCIPAL CODIGOS

Pantalla de alarmas

Todos los usuarios tienen acceso a la pantalla de alarmas a través de un boton
ubicado en el dado derecho de la barra principal. En esta pantalla podemos ver un registro
historico indicando la hora a la que se activo, reconocié y apag6é una alarma. Ademas
también se puede ver una luz que indica graficamente que envasadora es la que tiene

problemas.
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_ANTERmR‘

‘Upﬂala Successful Default Query

LATEX MADERAS CATALIZADAS AUTOMOTRICES ESMALTES PRINCIPAL EXCEL

Salir de la aplicacion de InTouch
En el caso de que se desee salir de la aplicacion el menQ principal, en la esquina

superior derecha se encuentra un boton que al presionarlo abre una ventana en la que

tenemos que ratificar si se desea salir solo de este modo podemos abandonar la aplicacion.

ADVERTENCIA
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CONDOR _

INTERFAZ DE REPORTES

Toda la informacion almacenada en la base de datos es facilmente manejada a través
de Excel ya que este programa nos permite insertar las tablas del SQL Server y aplicar

todas las herramientas de Excel para manejo de tablas.

Falla de comunicacién con la base de datos

En caso de existir algin problema en la comunicacién del InTouch la HMI
automaticamente nos mostrara un mensaje en la barra principal.

Los problemas pueden ocasionarse debido a un cambio en la direcciéon IP del
computador principal.

De manera que para solucionar este problema se debe revisar que la direccion IP sea
la correcta y que el computador no tenga conflictos en la intranet de Condor, una vez
revisado esto se puede reiniciar la aplicacion para que desaparezca el mensaje de error de

comunicacion.

Falla de comunicacién con el PLC

El caso mas comun que suele presentarse es que no esté abierto el programa de
comunicacion de modbus Ethernet o que este se haya abierto después de abrir la HMI de

InTouch por lo que la comunicacién no se puede realizar.

Para solucionar este problema se debe salir de la aplicacion y abrir primero el
programa de modbus Ethernet para establecer la comunicacién y luego abrir la HMI de
InTouch.

En caso de que la comunicacion si se haya realizado y el programa de modbus
Ethernet este abierto y los datos no se actualicen, puede ser debido al tipo de red instalada
en la Planta de Pinturas ya que existen momentos en los que se satura la informacion y
puede demorar varios segundos en actualizarse los datos en la HMI de InTouch sin
embargo estos problemas no afectan en manera significativa el proceso de monitoreo ya
que los datos importantes estan en el PLC y el computador solo los almacena en la base de
datos.

Cualquier falla de este tipo se soluciona automaticamente después de unos segundos.
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Ingreso al programa de reportes

Con solo dar doble clic en el archivo “monitoreo.xIs” se abre automéaticamente una
hoja de célculo de Excel.
Una vez abierta la hoja de célculo nos pedira que ingresemos la contrasefia de super

administrador para poder actualizar la informacion desde la base de datos.

Inicio de sesion para SOL Server E|
[ Usar conexidn de confianza Cancelar
Id. de inicio de |sa Fyuda
SESI0n:
Contrasefia: | Opciones ==

Dentro de programa de reportes tenemos cuatro ventanas:

e Tanques.
e Alarmas.
e Envasado.

e Tiempos.

En cada una de estas ventanas tenemos informacién relevante sobre la Planta de

Pinturas.
En la ventana de tanques tenemos registrado el nimero de tanque, el proceso que se

realizo, los codigos de fabricacion y granel, ademas de la hora inicial y final en las que se

trabajo con el tanque.

Pantalla de reportes sobre los tanques

El intervalo entre la hora de inicio y la hora final se calcula automaticamente y esta

configurado para darnos la respuesta en dias, horas y minutos.
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A B G D E F G H J K S‘
1 1D/ NUM_TANQUE |~ | TIPO_PROCESO|~|GRANEL |- FABRICACION |~ | TIEMPO_INI |~ |TIEMPO_FIN |~ INTERVALO|~|
3| 292 29E 542tra 039097739 21/08/2008 8:43  21/08/2008 845 002:05
5 290 24E 7833 039036624 21/08/2008 8:43  21/08/2008 8:45 0:02:06
6 | 289 29F 542tra 039097739 21/08/2008 8:41  21/08/2008 8:41 00031
7| 288 24/F 7833 039036624 21/08/2008 8:41  21/08/2008 §:41 00032
4| 245 28 E 1833 39037760 19/08/2008 8:59 19/08/2008 8:59 0:00:12
42| 244 27TE 5001 39037178 19/08/2008 8:59 19/08/2008 859 00016
43| 243 28F 1833 39037760 19/08/2008 8:58 19/08/2008 8:58 0:00:27
44| 242 27F 500L 39037178 19/08/2008 8:58 19/08/2008 858 00032
45| 185 28F 1833 39037760 18/08/2008 1200 18/08/2008 12-00 0-00.06
46| 157 25F 2106 039000 18/08/2008 9:06 18/08/2008 9:06 0:00:46
47| 143 17F 6100 39037827 15/08/2008 1103 18/08/2008 1032 23:29:00
48| 142 45 E 7080 39037848 15/08/2008 11:02 18/08/2008 12:00 0:67:47 1
49 TOTAL= 0:34:19 I
50
51 [ ]

| ]

52
53
54
55
56 |
57
58
59
60
61
62 I
63 1

] T m [ —

M 4 » H| TANQUES . ALARMAS ENVASADO - TIEMPOS

Pantalla de reportes sobre el envasado

En la pantalla de envasado podemos ver el nimero que indica en que envasadora se
trabajd, el tipo de producto que se envaso, la cantidad de producto que se detecto, la
velocidad promedio a la que se envasé todos los productos y la fecha en la que se

almacend la informacion.

Al B g D E 5 G H | ¥
1 |[=/ENVASADORA |~ PRODUCTO [~ | PRODUCCION || PROMEDIO |~ | FECHA -]

2 |55 1L 464 10 19/08/2008 1347

3 56 16 1664 11 19/08/2008 1347 L
4|57 2L 2360 22 19/08/2008 13:47 G galdn
5 58 26 1424 10 19/08/2008 1347 C caneca
6 |59 36 17 17 19/08/2008 1347 1 il
7 160 4c 92 2 19/08/2008 13:4T 2 dv
8 |61 1L 464 10 19/08/2008 13:61 3 b1
9 |62 16 1664 11 19/08/2008 13:61 4 b2
1063 2L 2360 22 19/08/2008 13:51

1164 26 1424 10 19/08/2008 13:51

1285 36 17 17 19/08/2008 13-51

13 |66 4c 92 2 19/08/2008 13.51

2073 1L 8 4 20/08/2008 12:21

2174 16 3109 11 20/08/2008 12:21

22175 2L 1816 20 20/08/2008 12:21

23|76 26 1208 11 20/08/2008 12.21

2% PROMEDIO= 12

27

28

29

30 [ 1

31

32

33

34

35

36 ]

M4 » #| TANQUES .~ ALARMAS | ENVASADO . TIEMPOS %1 m il

Pantalla de reportes sobre el periodo de las envasadoras

En la pantalla de tiempos podemos ver el numero de la envasadora, la cantidad de
producto que se envaso en el periodo, el codigo de fabricacion y de articulo, ademas de la

Manual de Operacion Pagina 28



MONITOREO DE TANQUES Y MAQUINAS ENVASADORAS

hora de inicio y finalizacion del envasado, pudiendo visualizar gracias al Excel el tiempo
total que se demoro el proceso.

A mas de estos datos que fueron ingresados por el supervisor también podemos ver
la cantidad de producto que se detecté por medio de los sensores ubicados en cada
envasadora, el tiempo que real mente se utilizo la envasadora y el tiempo muerto que se

estima calculando la diferencia entre el tiempo total y el tiempo real de uso de la

envasadora.
A B C o E F G H ! d K L
1
2 datos ingresados por el supervisor datos sensados
3 Unidades __ dd/mm/aaaa hh:mm_dd/mméaaaa hh:mm_dd/ hh:mm Unidades hh:mm hh:mm
4 ID| =/ ENVASADORA -/ CANTIDAD |~ PRODUCTO |~ FABRICACION |~ | ARTICULO [~ INICIO = FIN ~/TIEMPO TOTAL |~ SENSADO|> TIEMPO| = TIEMPO MUERTO =
5 00/ 0:00 o.00
6 00/ 0:00 000
7
8
]
10
11
12
13
14
15 I .I
16
17
18
19
20
21
n
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34 . o— - -
W A b ¥ TANQUES ~ ALARMAS - ENVASADO | TIEMPOS /7 [ m | B

Pantalla de reporte de alarmas de las envasadoras

En la pantalla de alamas esta registrado el nimero de la envasadora que tubo la falla
seguido de la hora de activacion, reconocimiento y desactivacion de la alarma.
Gracias al Excel podemos calcular el intervalo de tiempo que la maquina envasadora

estuvo fuera de operacion.

A B G D E F
1 |ID|~|ENVASADORA ~ |ALARMA |~ |RECONOCIMIENTO [~ JDESACTIVACION [+ | INTERVALO |~
2 i15] 3 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00 0:00:28
3 67 1 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00 19/08/2008 9:00 0:00:41
4 | TOTAL= 0:01:09
5 4
B
7
8 1
q
M 4 M| TANQUES | ALARMAS “ENVASADD - TIEMPOS - ¥ [
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Fallas en la comunicacién del programa de reportes

El programa de reportes ha sido configurado y probado en cada computadora en la
que debe correr, de manera que de existir algun problema de comunicacién debe ser en el
computador principal donde esta instalada la base de datos, ya que si este computador esta
apagado o se cambia el nombre de la maquina en la red, estd ya podra ser encontrada desde

otro computador que necesite acceder a la informacion que se encuentra en el PC principal.
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