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RESUMEN

El trabajo Técnico tiene como propodsito la implementacion de un control
automatico ON-OFF con histéresis para el sistema de control de
temperatura de flujo de aire PCT-2 mediante el PLC S7-1200 y un panel
tactil KTP-600 monocromatico para practicas de control de procesos el cual
se alimenta con 24V DC, ofrecen una visualizacion de forma estandar,
especialmente en las maquinas de menor tamafio y en las aplicaciones
sencillas, el cual va conectado con el modulo Switch Compacto CSM que
permite construir a bajo costo redes industriales con Ethernet con topologia
en linea y estrella con funcionalidad de conmutacion analdgica, el cual
abastece a través de redes o lineas de alimentacion extensas de 24 V.

Ademas esta constituido por un PLC S7-1200, que ofrece la flexibilidad y
capacidad de controlar una gran variedad de dispositivos para las distintas
tareas de automatizacion en este caso del modulo de temperatura PCT-2
cuya programacion se realizd en el software TIA PORTAL V13, para la
comunicacion entre el PLC y la PC, mediante Profinet obteniendo asi el
control automéatico del médulo de temperatura PCT-2, que tiene un sensor-
transmisor de temperatura IC (variacion lineal). Con un rango de temperatura
variable de (20 — 70 [°C]), y envia una sefial analégica de voltaje (0 — 5 [V])

hacia el controlador.
Palabras Claves:

> IMPLEMENTACION.
CONTROL

PLC.

KTP.
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ABSTRACT

This technical research has as purpose the implementation of an
automatic ON-OFF control with hysteresis for the airflow temperature control
system PCT-2 through PLC S7-1200 and a KTP-600 monochrome touch
panel for process control practices, which is powered with 24V DC, it
provides a standard display specially on smaller machines and simple
applications which is connected to the switch compact module CSM, that
allows to build at low cost Ethernet industrial networks with line and star
topology with analogue switching functionality, that supplies through
extended 24V power lines.

It is also made for a PLC S7-1200, that offers the flexibility and capacity to
control a huge variety of devices for the different automation task in this case
the PC-T2 temperature module which programming was done in the TIA
PORTAL V13 software, for communication between PLC and PC, through
profinet consequently obtaining automatic control of the temperature module
PC-T2, which has a temperature transmitter sensor IC, with a adjustable
temperature range of (20-70 [°C]) and sends an analogic voltage signal (0V-

5V) to the controller.
KEY WORDS

» IMPLEMENTATION
CONTROL

PLC

KTP
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CAPITULO |
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Antecedentes

En la provincia de Cotopaxi, cantdon Latacunga se encuentra ubicada la
Unidad de Gestibn de Tecnologias de la Universidad de las Fuerzas
Armadas (ESPE), mencionada institucion esta orientada a la ensefianza de
materias encaminadas al mantenimiento de aeronaves, logistica, seguridad
aérea, electronica, apoyados en material técnico de sus multiples

laboratorios promoviendo el aprendizaje, a través de las practicas.

La carrera de electronica debe disponer de dispositivos de tecnologia de
punta para la realizacion de practicas de los estudiantes, que vayan acorde a
las necesidades del ambito industrial. Para lo cual se hizo una investigacion
de campo en la cual se pudo observar que en el laboratorio de
instrumentacion virtual no disponen de un panel tactil KTP-600 para las
practicas de automatizacion y control de procesos, la cual ayudaria a ampliar
el conocimiento en el aspecto de funcionamiento, en diferentes condiciones

de operacion.

Segun el trabajo de (Moreno 2012) de la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo con el tema de “Disefio y construccibn de un modulo de
automatizacion con pantalla tactil aplicando al control de temperatura” se
puede comprender la importancia de la utilizacion de la KTP-600 en la
industria la cual trabaja con dispositivos de control como el PLC S7-1200
facilitando el modo de operacidbn en diferentes aplicaciones de

automatizacion.

El desarrollo de este trabajo es importante porque se dotara al laboratorio
de Instrumentacion Virtual el material didactico que permita realizar practicas
de control automéatico mediante un panel tactil KTP-600 y un PLC S7-1200,
para que los estudiantes y docentes estén familiarizados con este tipo de
dispositivos de ultima tecnologia y de esta manera desarrollar habilidades y

destrezas en la manipulacion de este tipo de aparatos.



1.2 Planteamiento del problema

La Unidad de Gestién de Tecnologias de la Universidad de las Fuerzas
Armadas (ESPE), en la carrera de Electronica Mencion Instrumentacion y
Aviobnica, dispone con el laboratorio de Instrumentacién Virtual, debido a los
avances tecnoldgicos es necesario la implementacion de nuevos dispositivos
y equipos lo cual permitira tanto a docentes como estudiantes realizar
practicas y disefios complejos de manera rapida y sencilla, aplicando estos

nuevos componentes de tecnologia de punta.

Con la implementacién de un panel tactil KTP-600 y el PLC S7-1200
permitira visualizar el control, de temperatura del flujo de aire de la PCT-2,
permitiendo a los estudiantes desarrollar habilidades y destrezas en este tipo
de dispositivos de esta manera cumpliendo con el objetivo de entregar
profesionales integros que se incorporen a la fuerza productiva del pais.

Una de las consecuencias futuras seria la falta de aprendizaje del
funcionamiento de panel tactil KTP-600 y del PLC S7-1200 muy utilizado en
el ambito industrial, tecnologia utilizada para mejorar el proceso productivo;
provocando falencias en los estudiantes de la carrera de Electrénica, al no
disponer de este tipo de dispositivo para poner en practica sus diferentes

usos y aplicaciones.
1.3 Justificacion

El panel tactil KTP-600 en la actualidad son muy utilizados en diferentes
campos de la industria, permitiendo al usuario obtener mayor eficiencia en el
control de un determinado proceso, ademas de familiarizar a los estudiantes
con los avances tecnolégicos en el area industrial, ademas ayudara a que
los estudiantes puedan relacionar la teoria con la préactica ya que los
conocimientos teoricos son fundamentales al momento de manipular este

tipo de dispositivo.

Este proyecto permitirda a que los estudiantes aumenten sus
conocimientos relacionando la teoria con la practica, a medida que la
tecnologia avanza es necesario innovar nuevos dispositivos, asi como los

conocimientos teéricos son fundamentales al momento de programar
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dispositivos electronicos desarrollando de esta manera destrezas y

habilidades para la utilizacion de dispositivos inteligentes.

Este proyecto es factible ya que el panel tactil KPT-600 y el PLC S7-1200
se encuentra en el mercado conjuntamente con los manuales de
mantenimiento y operacion, lo cual permitira realizar el mencionado trabajo

de manera eficaz y en el tiempo propuesto.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General

Implementar un control automatico para el sistema de control de
temperatura de flujo de aire PCT-2, mediante el PCLS7-1200 y un panel

tactil KTP-600, en el laboratorio de instrumentacion virtual.

1.4.2 Objetivos Especificos

» Investigar las caracteristicas funcionales del PLC S7-1200 y del panel
tactii KTP-600 con la ayuda del manual de operacion para el control
automatico de temperatura de flujo de aire PCT-2.

» Establecer los requerimientos minimos de hardware y software para la
comunicacion entre el PLC S7-1200 y el panel tactil KTP-600.

» Implementar el control automatico mediante el PLC S7-1200 y panel
tactil KTP-600 para comprobar el correcto funcionamiento del trabajo.

1.5 Alcance

Este proyecto estd dirigido a la carrera de Electronica Mencién
Instrumentacion y Avidnica de la UGT ESPE, para la asignatura de
Automatizacion y Control de Procesos, brindando a los estudiantes las
facilidades para realizar diferentes aplicaciones con el panel tactil KTP-600 y
el PLC S7-1200, un control automético para el modulo de temperatura de
flujo de aire PCT-2, y asi ampliar los conocimientos adquiridos en el aula, lo
que permitird obtener mayor experiencia para posteriormente desempefarse
de mejor manera en el a&mbito laboral, logrando contar con profesionales
altamente capacitados y competitivos que contribuyan con el desarrollo de

nuestro pais.
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2.1 Sistema de Control Automatico

Segun (Abarca, 2008) define al sistema de control automatico como: Una
de las disciplinas que se ha desarrollado a una velocidad vertiginosa, dando
las bases a lo que hoy algunos autores llaman la segunda revolucion
industrial. El uso intensivo de las técnicas del control automatico de procesos
tiene como origen la evolucién y tecnificacion de las tecnologias de medicion
y control aplicadas al ambiente industrial.

Su estudio y aplicacién ha contribuido al reconocimiento universal de sus
ventajas y beneficios asociados al ambito industrial, que es donde tiene una
de sus mayores aplicaciones debido a la necesidad de controlar un gran
namero de variables, sumado esto a la creciente complejidad de los
sistemas.

El control automatico de procesos se usa fundamentalmente porque
reduce el costo asociado a la generacion de bienes y servicios, incrementa
la calidad y volumenes de produccién de una planta industrial entre otros
beneficios asociados con su aplicacion.

En la actualidad, gracias al desarrollo y aplicacion de las técnicas
modernas de control, un gran nimero de tareas y célculos asociados a la
manipulacion de las variables ha sido delegado a computadoras,
controladores y accionamientos especializados para el logro de los
requerimientos del sistema.

El principio de todo sistema de control automatico es la aplicacion del
concepto de realimentacion o feedback (medicion tomada desde el proceso
que entrega informacién del estado actual de la variable que se desea
controlar) cuya caracteristica especial es la de mantener al controlador
central informado del estado de las variables para generar acciones

correctivas cuando asi sea necesario.



2.2 Dispositivos de control de temperatura

2.2.1 Controles de temperatura de lazo simple

Segun (Galetto, 2016), define los controles de temperatura como: Este
tipo de control es un instrumento que compara la sefial del sensor, la
compara con una sefial interna deseada (se llama a este punto set point) y
ajusta la salida del dispositivo calefactor para mantener, tan cerca como sea
posible, el equilibrio entre la temperatura medida y la temperatura deseada.
Aqui la frase clave es “tan cerca como sea posible”. Existen varios métodos

de control para conseguir esto

2.2.2 Control si — no (on-off)

La seleccion del control de temperatura correcta para una aplicacion
dada, depende del grado de control requerido por la aplicacion. La solucion
mas simple que puede necesitar una aplicacion dada puede solucionarse
con lo que se llama control si-no (on-off). El control si-no trabaja como el
termostato del hogar, o sea la salida del control es 100 % si 0 100 % no. La
sensibilidad del control si-no (también llamado “histéresis” o “banda muerta”)
se disefia de modo que la salida no cambie de si a no demasiado rapido. Si
el rango de histéresis es muy angosto, habra una conmutacién demasiado
rapida que se conoce como traqueteo. Este traqueteo hace que los
contactos de los contactores y elementos calefactores tengan una vida mas
corta.

Entonces la histéresis debera ajustarse de modo que haya un retardo
suficiente entre los modos “si” y “no”. Debido a la necesidad de esta
histéresis habra siempre lo que se llama “overshoot” y “undershoot”. El
“overshoot” es la magnitud en que la temperatura rebasa a la del set point, el
“undershoot” es lo contrario. Vea la figura 1. Debido a la histéresis necesaria,
esta oscilacion de temperatura estara siempre presente, la magnitud de esta
oscilacion dependera de las caracteristicas del sistema térmico en cuestion.
(Galetto, 2016)

2.2.3 Proporcional en el tiempo
Hay procesos que necesitan un control mas preciso que la que puede dar

el sistema si-no. Un control proporcional en el tiempo, trabaja de la misma
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manera como el control si-no mientras la temperatura del proceso esta por
debajo de lo que se llama la banda proporcional. Esta banda proporcional es
el lugar debajo del set point en el cual el control proporcional comienza a
actuar o sea que la proporcién entre si y no comienza a cambiar. En la parte
baja de la banda proporcional, el tiempo si es mucho mayor que el tiempo
no. A medida que la temperatura se aproxima al set point, el tiempo si
disminuye y el tiempo no aumenta. Esto cambia la potencia efectiva y
ocasiona una disminucion en la velocidad a la cual la temperatura del
proceso aumenta. Esta accion continda ya que se estabiliza en algan lugar
debajo del set point. En este punto se obtiene el control. Esta diferencia
entre el punto de control y el set point se llama “droop” (caida). (Galetto,
2016)

PROPORCIONAL AL TIEMPO
CON RESET MANUAL

TEMPERATURA

BANDA PROPORCIONAL

/SOBREPASO

SET POINT

TIEMPO

Figura 1. Control proporcional en el tiempo
Fuente: (Galetto, 2016)

2.2.4 Accion integral

Si la caida en el control proporcional en el tiempo, no se puede tolerar en
un proceso, se debe agregar la funcién integral de control. La funcién
integral que se encuentra en los controladores de corte automatico emplea
un algoritmo matematico para calcular la magnitud de la caida y luego
ajustar la salida para cortar el control y llevarlo més cerca del set point. Vea
la figura 2. Esta accion de corte automético tiene efecto solamente dentro de
la banda proporcional. Si esta accidon se efectia fuera de la banda
proporcional el sistema se hace inestable. Los controles integrales estan

preparados para impedir este efecto. En muchos controles que no tienen
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control automatico se sustituye esta funcidén por un potenciémetro que ajusta

manualmente a la banda proporcional. (Galetto, 2016)

PROPORCIONAL AL TIEMPO
CON RESET MANUAL
TEMPERATURA

BANDA PROPORCIONAL

/SOBREF’ASO

—s
SET POINT

TIEMPO

Figura 2. Control proporcional en el tiempo
Fuente: (Galetto, 2016)

2.2.5 Derivado

El sobrepaso de temperatura es cuando el proceso, durante su ciclado,
sobrepasa el set point. Este sobrepaso puede ser pequefio e insignificante o
lo bastante grande como para causar problemas con el proceso. El
sobrepaso puede ser perjudicial en muchos procesos por lo que debe ser
evitado. En todos los tipos de controles considerados hasta ahora tienen
sobrepaso. La funcion derivada puede usarse en estos casos para prevenir
el exceso de temperatura. La funcion derivada anticipa con qué rapidez se
llega al set point. Hace esto midiendo la velocidad de cambio de la
temperatura del proceso y forzando al control a entrar antes en una accion
proporcional disminuyendo la velocidad del cambio de la temperatura del
proceso.

Esto resulta en una temperatura que entra al set point en forma suave y
asi previene un sobrepaso excesivo al inicio del proceso o cuando el sistema
cambia, por ejemplo, cuando la carga cambia o por la apertura de la puerta
del horno tiene lugar. Por lo comun, el control mas exacto es aquel que es
proporcional, tiene control automatico y es derivado. Este tipo de control se
conoce como (Proporcional, Integral, Derivado) PID. Vea la figura 3.
(Galetto, 2016)



TEMPERATURA PID
_BANDA PROPORCIONAL
/.SOBREPASO REDUCIDO
SET POINT

TIEMPO

Figura 3. Control PID
Fuente: (Galetto, 2016)
2.3Ajuste de los sistemas de control

2.3.1 Controles Si-NO (ON-OFF)

Segun (Galetto, 2016), define los controles (ON-OFF) como: El ajuste de
los sistemas si-no consiste en el ajuste de la histéresis variando los puntos
en los cuales el control se hace “si” 0 “no”.

Proporcional, integral, derivado (PID), Proporcional (P), Proporcional mas
integral (PI) y Proporcional mas integral mas derivado (PID). Existen varios
métodos para el ajuste de estos tipos de controles. La mayoria requiere una
considerable cantidad de paciencia por parte del técnico. El que sigue es
uno de esos métodos. El primer paso es el ajuste de la banda proporcional.
Si el controlador tiene ajustes para la parte integral y derivada, habra que
ponerlos en cero. El ajuste de la banda proporcional selecciona la velocidad
de respuesta (a veces llamada ganancia) que necesita un control
proporcional para conseguir la estabilidad del sistema. La banda
proporcional debe ser mas ancha, en grados, que las oscilaciones normales
del sistema, pero no demasiado ancha como para amortiguar la respuesta
del sistema. Comience con la banda proporcional lo mas angosta posible. Si
existen oscilaciones se debe aumentar la banda proporcional en pequeios
incrementos, esperando cada vez varios minutos para que el sistema se
estabilice, hasta el punto en el cual la caida comienza a aumentar. En este

punto las variables del proceso deberan estar en un estado de equilibrio en
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algun punto por debajo del set point. El paso siguiente es el ajuste de la
accion integral o de reset.

Si el control tiene un ajuste manual, se lo ajusta hasta que la caida del
proceso se ha eliminado. El problema con el ajuste manual es que cada vez
gue se cambia el set point de valor, posiblemente tengamos una caida otra
vez y haya que ajustarlo nuevamente. Si el control tiene reset automatico, se
ajusta el mismo a su inicio de modo que halla el minimo numero de
repeticiones por minuto para permitir el equilibrio del sistema. En otras
palabras se ajusta el auto reset en pequefios pasos, permitiendo que el
sistema se equilibre después de cada paso, hasta que empiecen pequefias
oscilaciones. Luego se retrocede con el ajuste hasta que las oscilaciones se
detengan y se restablezca el equilibrio.

En este punto el sistema se ajustara automaticamente para los errores de
caida. El ultimo parametro de control para ajustar es la funcion derivada.
Siempre se debe ajustar esta funcién a lo dltimo. Si este ajuste se hace
antes del reset, éste se ir4 de limites, y habra que comenzar todo el proceso
nuevamente. La funcion del ajuste derivado es reducir en todo lo posible
cualquier sobrepaso de temperatura. El ajuste derivado es uno basado en el
tiempo medido en minutos sintonizado para trabajar con el tiempo de
respuesta del conjunto del sistema. El ajuste inicial debera ser la minima
cantidad de minutos posible. Se aumenta el ajuste en muy pequefos
incrementos. Después de cada ajuste se debe esperar hasta que se
equilibre. Luego se incrementa el set point en una magnitud moderada.
Vigile la accién del control cuando se llega al set point. Si existe un
sobrepaso, se aumenta la accion derivada en una pequefia cantidad y se
repite el procedimiento hasta que el sobrepaso se elimina. Algunas veces el
sistema se hace lento y nunca llega al set point. Si esto ocurre, disminuya el
ajuste derivado hasta que el proceso llega al set point. (Galetto, 2016)

2.3.2 Autoajuste

El ajuste de todos los parametros de control no es simple. La tecnologia

moderna ha permitido el desarrollo del autoajuste. La mayoria de los

fabricantes ofrecen controles de temperatura de simple lazo con la opcién
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del ajuste de pardmetros en forma automatica, lo que elimina los
inconvenientes del ajuste manual. La mayoria operan sobre un sistema
analizando el ciclo de comienzo desde el inicio hasta que llega al set point.
Luego, aprendiendo de la respuesta caracteristica del primer ciclo, se ajusta
a si mismo en forma Optima de acuerdo a la informacién del primer ciclo. La
funcion de autoajuste continla aprendiendo de los ciclos subsiguientes y
reajusta los pardmetros hasta que se consigue un control PID 6ptimo.
(Galetto, 2016)
2.3.3 Registro

En muchas aplicaciones es, a menudo, registrar la temperatura en forma
permanente, ya sea por requerimientos gubernamentales, requisitos de
fabricacion, o simplemente como archivo para el analisis posterior de la
marcha del proceso de fabricacion. La coleccion de datos en la industria,
varia entre sistemas DCS (Distributed Control System) que ejerce tanto la
funcién de registro y de control en forma simultanea en muchos puntos del
proceso a sistemas manuales simples. Otra forma comdn de grabar datos
desde los sensores de temperatura es por medio de registradores graficos.
Estos se emplean desde hace mucho y aun tienen aplicacion hoy en dia. Los
registradores gréaficos de papel redondos toman la sefial de un termopar, de
un RTD (Pt100) directamente o sefiales de proceso analégicos desde los
sensores usando transmisores. La ventaja de los registradores redondos es
que las cartas estan graduadas en periodos de tiempo exactos para aquellos
gue requieren registros por dia, semana u hora. Los registradores de cinta,
por otra parte, tienen la posibilidad de atender muchas mas entradas y
leerlas en forma consecutiva y luego imprimirlas. Muchos de los
registradores de hoy en dia son los llamados “hibridos”. Estos registradores
ofrecen muchas mas funciones y habilidades que el registrador normal no
tiene. Estos registradores hibridos tienen, entre otras, la posibilidad de
grabar cada parametro en distintos colores. Esto es importante ya que
permite una facil identificacion de los puntos que el técnico esta tratando de

leer. También se proveen funciones adicionales tales como salidas para
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alarma, cambio del color de la impresion en condiciones de alarma,
autodiagnostico, etc. (Galetto, 2016)
2.4 PLC S7- 1200 CPU 1214C AC/DC/RELAY.

El estudio de (Siemens, 2009) define al PLC S7-1200 como: Un
controlador légico programable (PLC) S7-1200 ofrece la flexibilidad vy
capacidad de controlar una gran variedad de dispositivos para las distintas
tareas de automatizacién, gracias a su disefio compacto, configuracion
flexible y amplio juego de instrucciones, el S7-1200 es idéneo para controlar
una gran variedad de aplicaciones.

La CPU incorpora un microprocesador, una fuente de alimentacién
integrada, asi como circuitos de entrada y salida en una carcasa compacta,
conformando asi un potente PLC, una vez cargado el programa en la CPU,
ésta contiene la l6égica necesaria para vigilar y controlar los dispositivos de la
aplicacién. La CPU vigila las entradas y cambia el estado de las salidas
segun la l6gica del programa de usuario, que puede incluir lI6gica booleana,
instrucciones de contaje y temporizacion, funciones matematicas complejas,
asi como comunicacion con otros dispositivos inteligentes.

Numerosas funciones de seguridad protegen el acceso tanto a la CPU
como al programa de control toda CPU ofrece proteccion por contrasefia que
permite configurar el acceso a sus funciones es posible utilizar la "proteccion

de know-how" para ocultar el cédigo de un bloque especifico.

@ Conector de corriente

@ Ranura para Memory Card (debajo de la
tapa superior)

(® Conectores extraibles para el cableado
de usuario (detrés de las tapas)

@ LEDs de estado para las E/S integradas

® Conector PROFINET (en el lado inferior
de la CPU)

Figura 4. PLC S7-1200
Fuente: (Siemens, 2009)
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Caracteristicas Técnicas del PLC S7-1200
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Datos técnicos

Modelo CPU1214C CPU1214C CPU1214C
AC/DClrelé OC/DClrelé DC/DC/OC

Referencia BEST 214-1BE30-0XBO  |BEST 214-1HE30-0XBO | BEST 214-1AE30-0XB0

General

Dimensiones Ax A x P (mm) 110x100x 75

Peso 475 gramos 435 gramos 415 gramos

Disipacion de potencia 4w 12W

Intensidad disponible (SM y bus CM)

1600 mA méx. (5V DC)

Intensidad disponible (24 V DC)

400 mA max. (alimentacion de sensores)

Consuma de comiente de [as
entradas digitales (24 V DC)

4 mAlentrada utilizada

Caracteristicas de [a CPU

Memoaria de usuario

90 KB de memoria de trabajo / 2 MB de memoria de carga / 2 KB de memonia

remanente

E/S digitales integradas

14 entradas/10 salidas

E/S analogicas integradas

2 entradas

Tamafio de la memonia imagen de
proceso

1024 bytes de entradas (1)/1024 bytes de salidas (Q)

Area de marcas (M)

8192 bytes

Ampliacion con modulos de sefiales

8 SMs max.

Fuente: (Siemens, 2009)

2.5 Software TIA PORTAL V13.

El manual técnico de (Siemens, 2016) se auto define como: TIA (Totally

Integrated Automation) PORTAL es un software de programacion de PLC

mismo que domina el mercado de lenguaje de programacion, que dispone

de tres lenguajes de programacion:

» FBS/FUB, diagrama de funciones.

» KOP/LAD, diagrama de contacto.
» AWL/STL, lista de instrucciones.

Mismos lenguajes que nos permiten la configuracion y programacion de
WInAC para

controladores

SIMATIC  S7-1200,

S7-300,

S7-400,
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controladores basado en PC y la nueva S7-1500. También permite la
configuracion de dispositivos de red para todos los componentes de
automatizacion, cuenta ademas con una herramienta de diagnostico en linea
para todo el proyecto.

2.5.1 Versiones Simatic Step 7

» STEP 7 Basic: Ingenieria compartida por los controladores SIMATIC
S7-1200 y los paneles de la Gama HMI Basic Panels.

» STEP 7 Professional: Ingenieria para configurar y programar los
controladores SIMATIC S7-1200, S7-300, S7-400, S7-1500 y WinAC
compatibles con Windows 7 y Windows 8.1 (Siemens, 2017)

Ambas versiones integran el Software WIinCC Basic requerida para la
programacion de las pantallas basicas KTPs. (Siemens, 2017)

SIMATIC STEP 7 SIMATIC WinCC
Lenguajes de programacién [ |
Nivel de maquina
LAD, FBD, SCL, STL?, S7-GRAPH") Aplicaciones SCADA

Opcional: STEP 7 Safety, Easy Motion, PID Professional I

i ki Comfort Panels
';S: and x77 (without
Micro), Mobile

$7-300/57-400
ET 200 CPY, (incl. Failsafe)

| &
5
12
¢
——
o
&

Comfort
Advanced

$7-1200 Basic Panels

Basic
Basic

Figura 5. Versiones de Simatic Step 7

Fuente: (Siemens, 2017)
2.5.2 Ventajas de Tia Portal V13

» Team Engineering. Varias personas pueden trabajar simultaneamente
sobre una misma tarea.

» Busqueda automatica de actualizacion de software.

» Consistente desarrollo de lenguajes de programacion (LAD, FBD,
STL, SCL y Graph).
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» Carga de la configuracion hardware y el programa de usuario
incluyendo valores para servicios.
» PLC Sim para S7-300 / S7-400 y ahora S7-1500. (Siemens, 2017)

2.6 Panel Tactil KTP-600

2.6.1 Descripcion

Segun el estudio de (Siemens, 2015) describe a la KTP-600 como: Hoy
en dia, la mayoria de las maquinas ofrecen la visualizacion de forma
estandar, especialmente en las maquinas de menor tamafio y en las
aplicaciones sencillas el factor coste juega un papel decisivo. Para las
aplicaciones basicas, los paneles de operador con funciones bésicas suelen
considerarse completamente suficientes.

Estas exigencias son justo las que queremos satisfacer: con nuestros
nuevos SIMATIC HMI Basic Panels. Centrados en lo esencial, los Basic
Panels ofrecen justo la funcionalidad basica deseada y a un precio optimo.
Una perfecta relacion rendimiento/precio. Al igual que todos los equipos de
nuestra gama de productos, los nuevos Basic Panels se basan en la
acreditada calidad SIMATIC e, independientemente del tamafio de su
pantalla, ofrecen de forma estandar numerosas funciones de software, a
saber: sistema de avisos, administracion de recetas, funcionalidad de curvas
y cambio de idioma. Los usuarios se benefician asi de las ventajas de la

visualizacion asi como de una calidad del proceso mejorada.
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» Componentes de la KTP-600

Placa de caracteristicas
Nombre del puerto
Interruptor DIL

Guia para una tira rotulable
Conexién de Serra funcional

Conexion paralafuente de alimentacion
Interfaz RS422RS485

Escotaduras paraunamordaza de fijacion
Pantalla/pantalla tictil

Junta de montaje

Teclas de fun(icﬂ

OIOICIOIONS)
Slclolole)

Figura 6. Componentes principales de la KTP-600
Fuente: (Siemens, 2015)
2.6.2 Alimentacion del panel tactil KTP-600

Conecte la fuente de alimentacion de 24V de corriente continua, y la
pantalla se iluminard, durante el arranque se visualiza una barra de
progreso. Si no arranca el panel de operador, es posible que los cables
estén intercambiados en el borne de conexion de red. Compruebe los

conductores conectados y cambie su conexion.
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Figura 7. Conexion eléctrica de la KTP-600

Fuente: (Siemens, 2015)

2.6.3 Conexion de la KTP-600 a un controlador.
La KTP-600 se puede conectar a los siguientes controladores
SIMATIC:

» SIMATIC S7-200

» SIMATIC S7-300/400f

» SIMATIC S7 1200 con interfaz PROFINET
La conexion se realiza a través de
PROFINET/LAN.

FROFIMET (LARY

FROFIMET
FROFINET

[

() o s —

SIRAATIC SF-2200
SIRAATIC 57200400
SIRAATIC SF-1200

Figura 8. Conexion de la KTP-600
Fuente: (Siemens, 2015)
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Unkdad de antrada
KTPSX0 Baslc | KTP40D Bask KTPE00 Bark | KTPBOO Bk | KTPOOD Basle
manr» PH calar FH mena FN roloe DP calor PN
Tipo Pantalla tactil analagica resistiva
Teclas defuncién 4 g
Tiras rotulables )
Mamea
KTP400 Basle | KTP40D Bask KTP200 Bazk | KTP20O Bak | KTPOO0Baslk
mane PH calar FH mena PN telet DP calar PH
Mernaria de aplicacidn 512 kB
Pezo
KTP4 Baslc KTP4oo Back | KTPEDA Rack KTPROO Batle | KTPSDG Bask
mona PH calar PN mans PN L DP calar PN
Fezoszin embalaje aprox. 320 g aprox. 340 g aprox. 1070 g
Pantzlla
KT P00 Batlc KTP400 Bask KTP&OO Bark KTPRoA Back | KTP&OO Bacle
mans PN calar PN mena PH celsr OP calar PN
Tipao LED rmono FSTH LEDO-TFT LCO rono FSTH LED-TFT
drea activa de la pantalla TE2 x 876 mm 895 x 53,8 mm 1152 x 864 mm
(3.8") [4.3") (5.7")
Resalucian 320% 240 pixeles 420 » 272 320240 pixeles
pixeles
Colores repres entables 4 niveles de griz 256 4 niveles de gris 255
Regulacian de contraste Si Mo Si Mo
Ajuste de brilla Ha Si Ha Ha
Retrailuminacian LED LED CCFL
Half Brightness Life Time 20.000 k 50,000 h 50.000 h
MTEF Y
Categoria de error de pixel - Il -
sequn
OIM EM 150 1 23406-2

Fuente: (Siemens, 2015)

2.7 Médulo de temperatura PCT-2
Segun la investigacion de (Suquillo, 2016) define a la PTC-2 como: Un

sistema no lineal, el modelamiento se abordara como un proceso o sistema

dinamico el cual puede definirse como: “Una combinacion de elementos o

componentes

determinada meta”.

relacionados entre si

que actian para alcanzar

una
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Para la obtencién del modelo dinamico serd necesario el estudio del
comportamiento de la variable de salida a lo largo del tiempo, segun cambios
efectuados en las variables de entrada.

Niquelina — ~Aire frio
V() \ Tr (t)°C

/‘f e
)\
Aire caliente — ' K ) i
I ( m ) e

T,(t)°C ) ) g

Figura 9. Proceso Térmico del modulo de temperatura PCT-2
Fuente: (Suquillo, 2016)

2.7.1 Componentes del sistema
Los componentes principales del sistema de adquisicion de datos son:
1. Elemento primario y de medicion
Sensor-transmisor de temperatura IC (variacion lineal). Toma la
temperatura a la salida del calentador (20 — 70 [°C]), y envia una
sefal analogica de voltaje (0 — 5 [V]) hacia el controlador.
2. Controlador
Controlador logico programable (PLC) Modicon Micro 612/0, el cual
incorpora un rack de entradas analOgicas para recibir la sefial del
transmisor de temperatura y otro de salidas analogicas para enviar la
sefal hacia el actuador del proceso.
3. Actuador
Médulo Degem PCT-2 que simula a calentador eléctrico de
temperatura, para simulacién de procesos de control de temperatura

disponible en el laboratorio.

2.7.2 Caracteristicas del fluido (aire)

En el sistema de temperatura el flujo de aire permite la trasferencia de
calor el punto de medicion, por lo que el estudio de sus caracteristicas
permite conocer el comportamiento del gas en cuestion durante el proceso.
El aire impulsado por el ventilador dentro del tubo concéntrico se comporta

como:
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1. Flujo no viscoso
Interno, (por ser impulsado dentro del tubo concéntrico)
Turbulento, (flujo intensamente desordenado por la velocidad de
rotacion del ventilador).
Forzado, (impulsado por el ventilador).
Unidimensional uniforme, (el desplazamiento del aire es a lo largo del
tubo).

2. Transferencia de Calor
Se identifica que el tipo de transferencia es por conveccion.
Considerando que el cilindro contenedor esta aislado para eliminar las
pérdidas de calor hacia el aire circundante, dicho aislamiento no
acumula calor y el aire caliente esta perfectamente mezclado con el
aire frio mediante el flujo continuo del ventilador, otorgando una
temperatura estable. Lo que permite describir a la temperatura del aire

en el cilindro y a su salida con una sola variable.

2.7.3 Transferencia de calor en régimen transitorio

En procesos de calentamiento o enfriamiento de equipos en operacion
continua, asi como al iniciar o detener la operacion del equipo, la
transferencia de calor ocurre en un régimen transitorio.
2.8 Modulo Switch Compacto CSM

Segun el manual técnico de (Siemens, 2010) describe lo siguiente: El
equipo CSM 1277 permite construir a bajo coste redes Industrial Ethernet
con topologia en linea y estrella con funcionalidad de conmutacion
(Switching). Si el Switch CSM 1277 se abastece a través de redes o lineas
de alimentacion extensas de 24 V, se han de tomar medidas apropiadas
contra un acoplamiento de impulsos electromagnéticos fuertes a las lineas
de alimentacion. Tales impulsos se pueden producir, por ejemplo, por
descargas de rayos o por conexién de grandes cargas inductivas.
2.8.1 Topologias de red

La tecnologia Switching o de conmutacion permite la creacion de redes

extensas con varias estaciones y simplifica la ampliacion de la red.
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Con el Compact Switch Module CSM 1277 se pueden realizar topologias
lineales y en estrella.
» TopologiaLineal

B Industrial Ethernet

SIMATIC §7-1200
with CSM 1277

SIMATIC §7-1200
with CSM 1277

SIMATIC S7-1200
with CSM 1277

Field PG

G_IK10_XX_10271

Figura 10. Topologia lineal con el CSM 1277

Fuente: (Siemens, 2010)
» Topologia en estrella

SIMATIC
Panel Basic

Industrial Ethernet Bl

Field PG

G_IK10_XX_10272

Figura 11. Topologia en estrella Ejemplo con el CSM 1277

Fuente: (Siemens, 2010)
2.8.2 CSM 1277 - Propiedades del producto
El CSM 1277 cuenta con cuatro conectores hembra RJ45 para la
conexion de equipos terminales o de otros segmentos de red.
En el caso del CSM 1277, los puertos Twisted Pair estan ejecutados como
conector hembra RJ45 con asignacion MDI-X (Medium Dependent Interface—

Autocrossover) de un componente de red.
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Figura 12. Compact Switch Module CSM 1277

Fuente: (Siemens, 2010)

Tabla 3.
Datos técnicos del CSM 1277

Conexiones

Conexion de terminales o componentes de las
red a traves de Twisted Fair

4 conectores hembra RJ45 con ocupacien MDI-X
para 10/100 Mbit's (semidiplex, diplex), sin
potencial

Conexion para alimentacidn de tensidn

Blogue de bomes de 3 contactos, enchufable

Datos eléctricos

Tension de alimentacicn

Alimentacion de DC 24 V (limite: 19,2 hasta
288 W)
Baja tensidn de seguridad (SELV}

Tierra funcicnal

Paotencia perdida con DIC 24 W

1.6W

Consumo de comiente con tension nominal

70 mA

Proteccion contra scbreintensidad en la entrada

PTC Resetable Fuse (0.5 A f B0 W)

Longitudes de cables permitidas

Conexidn a través de cables Industrial Ethemet
FC TP

0 - 100 m

0-85m

Industrial Ethernet FC TP Standard Cable con |E
FC RJ45 Plug 180

o

a través de Industrial Ethernet FC Cuilet RJ45
cam @ - 80 m Industrial Ethemet FC TP Standard
Cable + 10m TF Cord

Industrial Ethernet FC TPMarine Trailing Cable
con |E FC RJ45 Plug 180

o

0 - 75 m Indusirial Ethernet FC TP
Marime/Trailing Cable + 10 m TP Cord

leamable MAC addresses [ Aging Time

leamable MAC addresses

2048

Aging Time

280 segundos
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Condiciones ambientales admisibles

Temperatura en funcionamiento 0°C hasta +680°C

Temperatura en almacénitransporte -40*C hasta +70°C

Humedad relativa en funcicnamiento + 95% (sin condensacion)

Altura en funcionamiento 2000 m a como max. 56 "C de temperatura
ambiente
3000 m a como max. 50 "C de temperatura
ambiente

Inmunidad a inferferencias EN 61000-5-2

Emisign de interferencias EM 61000-5-4

Clase de profeccion IP 20

Fuente: (Siemens, 2010)

2.8.3 Alimentacion de tension

La alimentacién de tension se conecta a través de un bloque de bornes
de 3 contactos, enchufable. La tierra funcional se puede conectar al riel de
perfil de sombrero puesto a tierra. La conexién no es necesaria para un

funcionamiento correcto. La alimentacion de tension esté ligada a potencial.

Figura 13. Asignacion de contactos del bloque de bornes

Fuente: (Siemens, 2010)
Tabla 4.

Asignacién de pines de la alimentacion de tension.

Nimero de pin Asignacién

Pin 1 L+ (24 V DC)
Pin 2 M (masa)

Pin 3 Tierra funcional

Fuente: (Siemens, 2010)
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CAPITULO Il

DESARROLLO DEL TEMA

3.1 Preliminares.

En este capitulo se detalla paso a paso como se realiz6 la
implementacion de un control automatico para el encendido y apagado con
histéresis del sistema de control de temperatura para esto se utilizd el
modulo de flujo de aire PCT-2, para controlar desde panel tactil KTP-600, y
programar el PLC S7-1200, mediante el software Tia Portal V13.

Mediante el software Tia Portal V13, se program6 el PLC para la
adquisiciéon de datos provenientes de la estacion y se presentd en el
indicador grafico para monitorear la temperatura desde el panel tactil KTP-
600.

3.2 Requerimientos minimos de hardware.
Los componentes para la implementacion del control automético de
temperatura fueron los siguientes:
» PCT-2.
PLC S7-1200.
Panel tactil KTP-600.
Fuente de 24 VCD.
PC.
Switch Compacto CSM

vV V V V V

3.3 Modulo de temperatura PCT-2.

El médulo de control de temperatura de flujo de aire PCT-2, trabaja en un
rango de temperatura que varia desde los 20 a 70 grados centigrados
controlado por una niquelina que inspecciona el flujo de aire y envia una
sefial analogica de voltaje de 0-5 V.

3.3.1 Conexiones del modulo de temperatura PCT-2

1. Conectar Reference Disturbance (modulo de temperatura) a 2M

entrada analdgica (PLC S7-1200).

2. Conectar VIC Temperature Sensor (modulo de temperatura) a 0

entrada analégica (PLC S7-1200).
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3. Conectar +12 VCD (modulo de temperatura) a la salida del Relay
DQa .0 (PLC S7-1200).

4. Conectar -12 VCD (médulo de temperatura) a la salida del Relay
DQa .1 (PLC S7-1200).

5. Conectar IN Heating ON-OFF Control (médulo de temperatura) a la
salida del Relay DQa 1L (PLC S7-1200).

6. Finalmente conectar IN Power interface a OUT Heating ON-OFF

Control (modulo de temperatura).

ANALOG INPUTS

PLC RELAY
OUTPUTS
DQa .0
DQa 1
2M DQa 1L
PLC RELAY
ANALOG INPUTS OUTPUTS

Figura 14. Conexiones externas del PCT-2 al PLC
Tabla 5.
Conexiones PCT-2 al PLC S7- 1200
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3.4 PLC S7-1200

Se utilizé el PLC S7-1200 ya que es idoneo para realizar el control del
proyecto mediante la programacion de marcas internas y diferentes
funciones avanzadas para el encendido y apagado del PCT-2 (médulo de
temperatura) con histéresis.
3.4.1 Conexiones del PLC S7-1200

El PLC S7-1200 se alimenta de 110 V en L1 (positivo) y N (negativo), las
salidas L+ y M de 24 VCD se conectan al Compact Switch Module CSM
1277, las entradas analdgicas 2M se conecta a Reference Disturbance
(PCT-2), mientras 0 se conecta VIC Temperature Sensor (PCT-2).
La salida del Relay DQa 1L se conecta a IN Heating ON-OFF Control, .0 a
+12VCDy.1la-12 VCD del PCT-2, como se indica en la Figura 15.

) 110V

1
Nl

7.

Al

k@@ @@@é@@@@@@@@%&@%@?ﬂ

o

8 ¥ 0 F

POVVER
02V e INTERFANCE
o 12V
- ] IN
=
ar Reference
| Disturbance ON-OFF
4 CONTROL
= ij N G o ouT

Figura 15. Alimentacion del PLC S7-1200
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Tabla 6.

Conexiones de alimentacién y control ON/OFF

3.5 Panel tactil KTP-600

Se eligié el panel tactii KTP-600 ya que es ideal para visualizar y
controlar de manera manual y automatica los niveles de temperatura que
presenta el modulo PCT-2, y su facilidad de manejo al momento de la
instalacion.
3.5.1 Conexiones del panel tactil KTP-600

El Panel Téctil KTP-600 se alimenta de 24 VCD lo cual es posible
mediante un regulador de voltaje, tiene una salida Profinet LAN conectada al
Compact Switch Module CSM 1277, como se indica en la Figura 16.

& ™
L
glilllilili 1l o 10000 B
Entrada |
Profinet

CSM 1277 2{};;\[‘,
p

Figura 16. Alimentacién y conexion al CSM 1277 de la KTP-600
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3.5.2 Parametrizacion de la KTP-600

Tras arrancar el sistema operativo se visualiza el menu Loader el cual
maneja los botones de la pantalla tactil como:

» "Transfer".- El modo de operacion "Transfer" sélo se puede activar si

esta activado por lo menos un canal de datos para la transferencia.

» "Start”.- Inicia el proyecto existente en el panel de operador.

» "Control Panel" .- También comando de menu

» "Info/Settings”.- Se inicia el Control Panel del panel de operador.
En el Control Panel se configuran diversos ajustes, por ejemplo las opciones

de transferencia.

Figura 17. Panel de control de la KTP-600
3.5.3 Abrir el Panel Control
Clic en el menu "Control Panel" del Loader este menu permite realizar
diferentes cambios como:
» Ajustes de comunicacion
Ajustes de operacion
Proteccion por contrasefia

>
>
» Ajustes de transferencia
» Protector de pantalla

>

Sefiales acusticas
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Control Panel

-y oy £
|
i T = 3
Senvice & Priofinet op
Commissioning
& L =
IU- < t -
Pazszword Transter Screensawver

i

Sound Zettings Date Time

':_:iﬂ

Figura 18. Panel Control de la KTP-600

3.5.4 Modificar la configuracién de red

1. Clic en el menu Abrir y se despliega la opcion "Profinet"

2. Escoger la direccién que se debe asignar automaticamente via DHCP, o si
desea introducirla manualmente.

3. Si asigna personalmente la direccion, introduzca valores validos en los
campos de entrada "IP Address”, "Subnet Mask" y eventualmente "Default
Gateway" mediante el teclado de pantalla.

4. Cambie a la ficha "Mode".

5. Introduzca en la opcion "Speed"” la velocidad de transferencia de la red
PROFINET. Los valores que admite son 10 Mbit/s y 100 Mbit/s

6. Elija el tipo de comunicacion que puede ser "Half- Duplex" o "Full-
Duplex".

7. Activar la casilla de verificacion "Auto Negotiation" para detectar y ajustar
automaticamente el tipo de conexién y la velocidad de transferencia en la red
PROFINET.

8. Activar la casilla de verificacion "Deactivate LLDP" para verificar que el
operador no intercambia informacién con otros paneles de operador.

9. Cambie a la ficha "Device".

10. Introduzca un nombre de red para panel de operador el cual debe tener

una Longitud méxima: 240 caracteres y caracteres de la "a" a la "z", en cifras

de "0" a "9"; caracteres especiales permitidos: "-"y ".
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11. Cierre el cuadro de dialogo con "OK" para aplicar las entradas

realizadas.

Figura 19. Configuracion de red de la KTP-600

3.5.5 Modificar la configuracion de la pantalla

1. Clic en el boton "OP" el cuadro de dialogo "OP Properties".

2.- Refgule el brillo de la pantalla con los botones "UP"y "DOWN".

3. Seleccione la orientacién deseada de la pantalla en la opcion "Landscape"
y para orientacion horizontal o apaisada clic en "Portrait" para orientacion
vertical.

4. Ajuste el tiempo de retardo en el campo de entrada "Delay Time".

Que admite un rango de: de 0 s a 60 s.

5. Cierre el cuadro de dialogo con "OK" para aplicar las entradas realizadas.
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Figura 20. Configuracién de pantalla

3.5.6 Velocidad de transmision de la KTP - 600

Clic en el menu configuracion de transmision y comunicacion datos.

Figura 21. Comunicacion Half — Daplex

3.5.7 Modulo Switch Compacto GSM

Se manipuld el modulo Switch compacto GSM me permite la creacidon de
redes extensas con varias estaciones y simplifica la ampliacién de la red en
este proyecto se utilizo la topologia estrella para una perfecta comunicacion.
3.5.8 Conexion modulo Switch compacto GSM

El médulo Switch compacto GSM se alimenta de 24 V del PLC en L+
(positivo) y M (negativo), la salida Profinet LAN P1 va conectada a la Profinet
LAN del KTP-600, la salida Profinet LAN P2 va conectada a la Profinet LAN
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del PLC S7-1200 y finalmente la salida Profinet LAN P3 va conectada a la
Profinet LAN del PC, como se indica en la Tabla 7.
Tabla 7.

Conexiones PCT-2 al PLC S7- 1200

3.6 Requeriremos de Software
» Software Tia Portal V13.

3.6.1 Direccion IP del PLC S7-1200, KTP-600 y la PC.

Para lograr la comunicacion entre el PLC S7-1200, la KTP-600 y la PC
mediante la utilizaciébn del software TIA PORTAL V13, esto se realiza
mediante una topologia de tipo estrella mediante Ethernet ya que permite
trabajar de una manera rapida evitando que la PC quede suspendida al
momento de realizar la comunicacion.

Primero verificar que las direcciones IP entre el PLC, la KTP y la PC no
sean las mismas, para ello se da la siguiente direccion IP a cada uno PLC:
192.168.0.3; KTP: 192.168.0.2 y la PC: 192.168.0.5.

Tabla 8.

Direcciones IP para la PC y PLC S7-1200

1 PC 192.168.0.5 255.255.255.0
2 PLC S7-1200 192.168.0.3 255.255.255.0

3 KTP-600 192.168.0.2 255.255.255.0
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3.6.2 Crear un proyecto nuevo en el software Tia Portal V13

Paso 1: ejecutamos la aplicacion Tia Portal V13

Figura 22. Software Tia Portal V13

Paso 2: “clic en Crear proyecto” en esta opcion se procede a dar el nombre
del proyecto, quien es el autor, etc. Ejemplo tesis control automatico para

luego abrir la opcion de CPU a escoger para realizar la programacion.

s
CHaon Lo il L P Tt o0 A b

C O LA L DOTam iy b g o o )

R e e

Figura 23. Vista principal de TIA PORTAL V13

Paso 3: “clic en dispositivos y redes” y escoger la “Configuracién de

Hardware PLC-1" y aparece la ventana de clasificacion del equipo proceder
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a dar clic en la opcion PLC / SIMATIC S7-1200 / CPU / CPU 1214C
AC/DC/RIly | 6ES7 214-1BE30-0XBO.

Agregar dispositivo

Dispositivos y @ Mostrar todos los dispositivos
redes

»[grc Dispositive:
@ Agregar dispositivo [ SimaTC 57-1200
| I
» [ CPU 1211C ACIDCIRly
» [ cPu1211CDEDCIDC
» [ CPU1211CDEDCRY
» [ cPu 1212¢ ACIDCIRlY

D » [ cPu 1212c DUiDcine
» [1§ CPu 1212¢ DEIDCIRY Referencia: :|
HMl (1§ CPU 1214C ACIDCIRly

u 6ES7 214-1BE30-0XBO

 — ’r\-_u CFU1214C DODCIDC Descripcion:
» [ CPU1214C DCIDCRY
+ [ CPU 1200 5in especificar G
» [ SimaTIC 57300

» [ SimaTC 57400
» [ SIMATIC ET200 PLC

@ Configurar redes

Sistemas PC

. Ayuda

Figura 24. Seleccion del CPU 1214C AC/DC/Relay.

Paso 4: En la parte inferior de la pantalla clic sobre el CPU y se visualiza las
propiedades para el direccionamiento como, configuracién de la hora, y las
opciones de arranque, etc.

Paso 5: Para configurar la CPU de manera sencilla. Clic en propiedades del
CPU en la interfaz de PROFINET y agregar al dispositivo a una red y se da
una direccion IP.

Agregar Subred (click al boton “Agregar Subred”)

Asignar Direccion IP: 192.168.0.3

Mascara de Subred: 255.255.255.0
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Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Herramientss Ventana Ayuda

f [ H cuardarproyecto 5. ¥

X 9 G

tesis Chiliquinga » PLC_1 [CPU 1214C AGDURIy]

0 [ 2 [} & establecer conexitn online ¥ Deshacer conexién online fp [A B % — (]

Totally Integrated Automation
PORTAL

Dispositivos [ Vista topologica |, Vista de redes |[I Vista de dispositivos || Opciones 5]
” = - o
XX d¢ [P BB e Qs =2 [ [ vista general de disp =i
= = &
R [wedulo ~ | catélogo 5
T e 2 :
I Agregar dispositive 3
[ Filero 5l
» [m cru Es
2 3 4 5 6 7 8 9 I g
[IY configuracién de dispositi... )i.S\gna\Buardi ) H
‘¢l online ydiagnéstica L P#lTanEtas de comunicacion
» g Blogues de programa - . > r{. Battery Boards E
» [3 Objetos tecnolégicos ¥ b i. DI H
} @ Fuentes externas [ » ’4\| D ®
» [ varisbles PLC 3 ;. DIIDQ 3
+ L&) Tipos de datos PLC >#|m 5
} [ Tsblas de observacién yfor. W AQ Z
» [ Backups online » ;j_.»mo 2
8} Informacién del programa >#|wuu|n; de comunicacin %
» [§, Datos de proy de dispositi.. RO sk coiogica 3
T o e il ] 2 s il 3]
+ (@ Wodulos locales = — |;7=
» [§§ Datos comunes 6 Propiedades | i} Informacién )| %) Diagnéstico | =
<] Il | General | Vvariables 10 | Constantes de sistema | Textos | s
v | Vista detallada General (@) Ajustar direccién P en el proyecto B g
Direcciones Ethernet Direccién IP i
P A d
s o o Mésc. subred: | 255 . 255 . 255 . 0 (=] 3
Iy co [o] sincrenizcién horaria g
Y | ode hordwere [ wtilizar router E.
= o i g Direccién del router —

% Objetos tecnolégices
Fuentes exiemas

=2 Vista general

() Permitir ajustar I direccién IP directamente en el dispositivo

4 Vista del portal

Figura 25. Asignacion de direccion IP

Paso 6: Para verificar que los dispositivos estén conectados presionar las
teclas combinadas Windows+R, y digitar la palabra cmd y aceptar.

[=]

Ejecutar

Escriba el nombre del programa, carpeta, decumnento o
recurso de Internet que desea abrir con Windows.

Abrir:

Cancelar Examinar...

Figura 26. Verificacidn del dispositivo que esté conectado.

Paso 8: En la pantalla de la consola de Windows digitar la direccion IP del
PLC que se esta trabajando: ping 192.168.0.3, luego Enter (<J), al ingresar

esta direccion aparece que se encuentra el PLC conectado.
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oo CAWindows\system32\cmd.exe = B

icrosoft Windows [Uersion 6.3.768081
Cc» 2813 Microsoft Corporation. Todos los derechos reservados.

SUserssWerukizs »ping 192.168.8.3

Figura 27. Prueba de conectividad PLC
3.7 Programacion en software Tia Portal V13
Para el desarrollo del proyecto se utilizd siete segmentos de
programacion las cuales constan de instrucciones para el control manual y
automatico de encendido y apagado con histéresis del Mbédulo de
temperatura PCT-2 los pasos utilizados en la practica se especifico a

continuacion:

3.7.1 Primer segmento de programacion.

w21 %M3.0
"o “sw_Manual®
] | 51
11 L] 3 L

WM3.1
"sw_Automatico”

i 1
IHI

wM2.2

34

®M3.1
"w_Automatico”

1
LI | :SJ

%M3.0
“sw_Manual®

IR}
L

Figura 28. Seleccion de control manual y automatico

En el primer segmento de programacién consta de cuatro instrucciones

que son: “sw” utiliza una marca interna (%M2.1), “sw1” utiliza una marca
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interna (%M2.2) son de tipo booleano son contactos normalmente abierto,
permiten activar o desactivar en control manual o automatico segun lo
requiera el usuario y a la salida dos bobinas las cuales son: “sw_Manual’
utiiza una marca interna (%M3.0) este permite dar un set al control
automatico para el encendido y apagado del Médulo de temperatura PCT-2,
y “sw_Automatico” utiliza una marca interna (%M3.1) este ayuda a dar un
reset al control manual para el encendido y apagado del Modulo de

temperatura PCT-2.

3.7.2 Segundo segmento de programacion.

T I Cbtencion del valor de tempersturs

ROEM_X SCALE X
Int o Rasl Rl w0 Rl

N (L] N N =t

Wi T n] MiN T et ]
o ) — ] OUT = " Tempratun’
‘e VALUE " VALLE
WAX MAX

Figura 29. Obtencion del valor de temperatura

En el segundo segmento de programacion consta de dos instrucciones
que son: El cuadro de la instruccion NORM_X, la instruccion "Normalizar"
normaliza el valor de la variable de la entrada VALUE “entrada 1” utiliza
una marca interna (%IW64), representando en una escala lineal. Los
parametros MIN 0 y MAX 13824 sirven para definir los limites de un rango
de valores que se refleja en la escala. En funcion de la posicion del valor que
se debe normalizar en este rango de valores, se calcula el resultado y se
digita como numero en coma flotante en la salida OUT “dato1” valor real,
utiliza una marca interna (%MD20). Si el valor que se debe normalizar es
igual al valor de la entrada MIN, la salida OUT devuelve el valor "0.20". Si el
valor que se debe normalizar es igual al valor de la entrada MAX, la salida
OUT devuelve el valor "13824.70".

El cuadro de la instruccion SCALE_X, La instruccién "Escalar" escala el
valor de la entrada VALUE “dato1” utiliza una marca interna (%MD20),

representando en una escala lineal. Los parametros MIN 20 y MAX 70 sirven
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para definir los limites de un rango de valores funcion. El resultado de la
escala es un numero entero que se deposita en la salida OUT

“Temperatura”, utiliza una marca interna (%MD24).

La siguiente figura muestra un ejemplo de como pueden normalizarse los

valores:
GRAFICO DE LA PENDIENTE
. (X2,Y2)
o T (13824,70)
E 50
= 40
S (XYY
20 ""lﬂ,zﬂl
10
” 2000 4000 B000 BOOD 10000 12000 14000 16000
VOLTAJE MAXIMO 5V =13824
Figura 30. Gréfico de la pendiente.
Tabla 9.

Valores minimos y maximos de temperatura y voltaje

20 (Y1)

Fuente: Luis Chiliquinga

En la figura 30. Se observa el proceso de transformacion de escalamiento
de la temperatura y el voltaje, donde la tensidbn maxima que trabaja el
mobdulo de temperatura es 5V y la resolucion del PLC es de 27648 en 10V,
para cual se realiza una regla simple para obtener el valor maximo del Set
Point con el cual trabaja la PCT-2.

10V = 27648
1V =X
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27648
10

X = 27648

= *

Regla de tres simple para obtener el valor de Set Point: X
10V = 27648 PLC
5V =X
X = 13824V

La férmula de la pendiente es:
m=Y2 -Y1/X2 - X1

Remplazando datos

_70--20 g
m= 13824
50
™ = 13824

Calculando la ecuacion de la recta de Y2:
Y2 = m(X2-X1)+Y1
Remplazando datos
Y2 = 50/13824 (X2) + 20

3.7.3 Tercer segmento de programacion.

YM2.0 YM3.0 %001
“on_off “sw_Manual® “off

7 | |

——
——

Figura 31. Control para el apagado manual del KTP-600

En este segmento de programacion consta de tres instrucciones que son:
un contacto normalmente cerrado “on_off”’ con una marca interna (%M2.0),
esta cerrado cuando el valor del operando es igual a cero. Un contacto

normalmente abierto “sw_Manual” con una marca interna (%M3.0), esta
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cerrado cuando el valor del operando es igual a uno y una asignacion “off”
con una marca interna (%Q0.1) activa el bite de una operacion para

desactivar el modulo de temperatura de forma manual mediante el KTP-600.

3.7.4 Cuarto segmento de programacion.

2.0 %WM3.0 000
*on_off “sw_Manual ‘on’

| 1 ] | [ |
| [ LI

Figura 32. Control para el encendido manual del KTP-600

En este segmento de programacion consta de tres instrucciones que son:
un contacto normalmente abierto “on_off” con una marca interna (%M2.0),
esta cerrado cuando el valor del operando es igual a uno. Un contacto
normalmente abierto “sw_Manual” con una marca interna (%M3.0), esta
cerrado cuando el valor del operando es igual a uno y una asignacién “on”
con una marca interna (%Q0.0) activa el bite de una operacion para
encendido del médulo de temperatura de forma manual mediante el KTP-

600.

3.7.5 Quinto segmento de programacion.

ADD SUB
Auto (Int) Auto (Int)
EN ENO EN ENQ =t
“WMWB0 YMD34 YMWE0 YMD38
TSP — N1 ouTE="TH" 5P — N1 ouTE= "L
YMWE2 WANE2
2t — 2 8" — IN2

Figura 33.Calculo de valores de histéresis

En este segmento de programacion consta de dos instrucciones que son:
El cuadro de la instruccion ADD (sumar) contiene en estado estacionario

minimo 2 entradas IN1 “SP” con una marca interna (%MW30) se asigna
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esta marca porque permite controlar a una temperatura en el cual se va a
trabajar, y IN2 “a@” con una marca interna (%MW32) es el rango de histéresis
que puedo subir. EI nUmero de entradas es ampliable.

Las entradas insertadas se numeran en orden ascendente en el cuadro.
Al ejecutar la instruccion se suman los valores de todos los parametros de
entrada disponibles. La suma se guarda en la salida OUT “TH” con una
marca interna (%MD34), esta marca permite controlar la salida de la
temperatura mayor o igual en la que trabajo con el rango de histéresis, esta
se apaga al encontrarse por encima de los pardmetros asignados.

El cuadro de la instruccion SUB (Restar) contiene en estado estacionario
minimo 2 entradas IN1 “SP” con una marca interna (%MW30) se asigha
esta marca porque permite controlar a una temperatura en el cual quiero
trabajar, y IN2 “a” con una marca interna (%MW32) es el rango de histéresis
qgue puedo subir.

El nimero de entradas es ampliable. Las entradas insertadas se numeran
en orden ascendente en el cuadro. Al ejecutar la instruccién se restan los
valores de todos los parametros de entrada disponibles. La resta se guarda
en la salida OUT “TL” con una marca interna (%MD38), esta marca permite
controlar la salida de la temperatura menor o igual en la que trabajo con el
rango de histéresis, esta se encienda al encontrarse por debajo de los

parametros asignados.



La siguiente figura muestra un ejemplo un control ON/OFF con histéresis.

VF Control de temperatura con histeresis

.

Figura 34. Control ON/OFF con hysteresis

Donde:
SP= Set Point

a= Hysteresis

VF= Variable Fisica (Temperatura)

t= Tiempo
Tabla 10.

Cuadro de ejemplo de control de temperatura con histéresis

Temperatura
0
23
25
27
23
25
27
23
25
27

SP-a
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23

SP
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

SP+a
27
27
27
27
27
27
27
27
27
27

41
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3.7.6 Sexto segmento de programacion

I TER] . D24 . .

"sw_Automatico” Termnperatura -

] | I == | o)

o | Real | {5}
D34

™ Q0.0

“on®

IRp\
l.HI

Figura 35. Control automatico de encendido

En este segmento de programacion consta de cuatro instrucciones que
son: un contacto normalmente abierto “sw_Automatico” con una marca
interna (%M3.1), se desactiva al momento que el rango de temperatura
seleccionado este por encima de la variable fisica (temperatura) con
histéresis.

El cuadro de la instruccion Mayor o igual con un valor real “Temperatura”
se asigna una marca interna (%oMD24) se asigna esta marca porque permite
consultar si el primer valor de comparaciéon (<SP+a>) que es mayor o igual
que el segundo (<SP>). Ambos valores de comparacion deben ser del
mismo tipo de dato. Asignacion “off” con una marca interna (%Q0.1)
permite setear al momento de encontrarse por encima de los parametros
“SP+a” y Asignacién “on” con una marca interna (%Q0.0) permite dar un

reset al momento de encontrarse por debajo de los parametros “SP”.

3.7.7 Séptimo segmento de programacion

%131 | mp2a %Q0.0

"sw_Automatico” Temperatura on”

1 1 | == | i[5}

L | Real | 12 F
D38

'T"' %0Q0.1

" off"

{R}

Figura 36. Control automatico de apagado.
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Finalmente en este segmento de programacién consta de cuatro
instrucciones que son: un contacto normalmente abierto “sw_Automatico”
con una marca interna (%M3.1), se activa al momento que el rango de
temperatura seleccionado este por debajo de la variable fisica (temperatura)
con histéresis.

El cuadro de la instruccion Menor o igual con un valor real “Temperatura”
se asigna una marca interna (%MD24) se asigna esta marca porque permite
consultar si el primer valor de comparacion (<SP-a>) es menor o igual que el
segundo (<SP>). Ambos valores de comparacion deben ser del mismo tipo
de datos.

Asignacién “on” con una marca interna (%Q0.0) permite setear al
momento de encontrarse por debajo de los parametros “SP-a” y Asignacion
“off” con una marca interna (%Q0.1) permite dar un reset al momento de
encontrarse por encima de los parametros “SP”.

Una vez realizada la programacion se carga el programa en el PLC dando

clic en la opcion modulos locales, icono 2 donde aparece la siguiente

figura:
— |
Vista preliminar Carga X
9 Comprobar antes de cargar
Estado |1 Destino Mensaje Accign
+ & ~ Pc Listo para operacion de carga.
1 * Proteccién Proteccién contra acceso no autorizado
Los dispositivos conectados a la red empresarial o directamente
8 Internet deben protegerse adecuadamente contra accesos no
autorimdos, p. ). usando cortafuegos y segmentacion de redes.
Encontrard més informacidn sobre sequridad industrial en
H httpziwww siemens.comiindustrialsecurity
0 » Parar médulos Los médulos se parardn para realizar la carga en el dispositiva. Parartodos lz‘
0 » Software Cargar software en dispositive Cargar con cocherencia
[«] I [2]
| Finalizar |E Cargar il Cancelar |

-]

Figura 37. Vista preliminar de la carga.
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Paso 9. Después dar clic en cargar/arrancar de todos modos y finalmente se
procede a dar clic en finalizar.

3.8 Implementacion de un HMI

Paso 10. En la ventana del proyecto, dar clic en agregar dispositivos/ HMI/
SIMATIC Basic panel/ 6” display/ KTP 600 Basic.

T4 Siemens - C:\Users\_AB-ELEC-09\Docum ents\Automationitesis Chiliquingaltesis Chiliquinga —a

Totally Integrated Automation
PORTAL

~ M Dispositivo:
[ SIMATIC Basic Panel -
» [ 3" Display
s

» [ 4" Display.
~ [ 6" Display

» SR

» [ KTPE0 Basic Portrit

» [ 7" Display.

» [ SIMATIC WinAC para Multi Panel

P Vista del proyecto Proyecto abierto: CAUsers\LAB-ELEC09\Documents\Automationitesis Chiliquingaltesis Chiliquinga

——

Figura 38. Seleccion de la KTP-600

Paso 11: Seguido se despliega una pantalla asistente del panel de operador:
KTP 600 Basic mono PN, dar clic en siguiente para configurar todas las
opciones: Conexiones de PLC/ Formato de imagen/ Avisos/ Imagenes/

Imagenes de sistema y botones.

Asistente del' panel de operador: KTP&00 Basic mono PN %

Conexiones de PLC
Configure las conexiones de PLC

Formato de imagen

Avisos
Driver de comunicacién:

I—I

Imdgenes

Imégenes de sistema

T Vi Th T iy ¥

...... Interfaz
Botones i
HMI_1
KTF600 Basic mona PN Seleccionar PLC
[ e [
[+ Guardar configuracin | << Atrds | l Siguiente == 1 | Einalizr | | Cancelar

Figura 39. Panel del operador de la KTP-600
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Paso 12. Clic en la opcion finalizar, una vez realizado los procedimientos se
muestra una nueva pantalla en el cual agregaremos cada uno de los objetos

para la realizacion del proyecto.

Totally Integrated Automation
e ¥ Deshacer conexion online | o [N I ¢ < _| PORTAL

Opciones ]
s ds St —2 Meir Rz Ftozld N ZE [=]
|+]> | Objetos basicos

3 |Elementos

- ~ | controles

e =
|2

2|

|

| & Propledades  [*Informacion &)

=
|

Tookip

Figura 40. Objetos del proyecto

Paso 13. A continuaciébn se modifica la mascarilla, dar clic en objetos
bésicos, se selecciona el objeto “Campo de texto”, en la ventana de
inspeccion se modifican los ajustes correspondientes a la posicion,
geometria, estilo, color y fuentes del objeto. En particular, se adaptan las
propiedades siguientes:
» Texto: determina el texto para el campo de texto.
» Tamano del campo de texto: determina si el tamafo del objeto debe
adaptarse al espacio necesario para el registro mas largo de la lista.
Texto. El texto para el campo de texto se determina en la ventana de
inspeccion.
» Haga clic en la ventana de inspeccion "Propiedades > Propiedades >
General".
» Introduzca un texto. Si el texto tiene varias lineas, el salto de linea se
activa pulsando la combinacion de teclas <Mayus + Intro>.
Tamaiio del campo de texto. En la ventana de inspeccion se determina si
el tamafio del objeto debe adaptarse al espacio necesario para el registro

mas largo de la lista.
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» Haga clic en la ventana de inspeccion "Propiedades > Propiedades >

Representacion”.
» Active "Adaptacion de tamafio > Adaptar tamafio al contenido".

EEEEEE s Totally Integrated Automation
MG @ [ ¥ Estmblecer conesisnonline ¥ Deshacer conexion online o I8 08 %€ 1 [] PORTAL

ono PN] » Imagenes » Principal [

A

=5

Fl

E:

2

7

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS H

ARMADAS ESPE - : L

"

b3

S

3

\JGFF. 2

'ARA EL SISTEMA DE TEMPERATURA. )

‘DE FLUJO DE AIRE PCT-2 . H

]

>

i

H

8

8

5]

Z

i H
g

< [Vista detallada sl Elapenics H
T SR
Nombre o = o |

NE] mz ﬂ]

4 Vista del portal 3 vista general @ FLC_1
5 =

Figura 41. Panel principal del HMI

Paso 14. Objeto “botén”; permite configurar el objeto con el que el
operador ejecuta en runtime una funcidn configurable cualquiera, en la
ventana de inspeccion se modifican los ajustes correspondientes a la
posicion, geometria, estilo, color y fuentes del objeto.

En este proyecto se configura dos botones para el encendido y apagado del
Moédulo de temperatura PCT-2.

» Boton ON/OFF de forma Manual. Permite el encendido y apagado
de forma manual para configurar el botén se da clic en propiedades/
eventos/ pulsar. Seguido clic activar bit, Variable del PLC
(entrada/salida) “sw” esta opcion permite encender al momento de

pulsar y apagar al momento de soltar.
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Figura 42. Programacion ON/OFF de forma manual

Botén ON/OFF de forma automatica. Permite el encendido y
apagado de forma automética para configurar el boton se da clic en
propiedades/ eventos/ pulsar. Seguido clic activar bit, Variable del

PLC (entrada/salida) “sw1” esta opcién permite visualizar una nueva

mascarilla y controlar de manera automatica.

Dispositivos

Totally Integrated Automation
PORTAL

Opciones

-]

~ _] ON_OFF_PLC

B Agregar dispositivo
gy Dispositivos yredes
» [ PLC_1 [CPU 1214C AC/IDCIRE]
= [} HMIL1 [KTP600 Basic mono ...
I configuracian de dispositi...
'] online ydiagnéstico
Y Configuracién de runtime
= [ Imégenes
[ i
] Automatico

» [ Administracién de imagenes

SIEMENS.

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS
: AMADASESPE -
- Unidad de Gestion de Tecnologias

Carrera de Electronica mencién Instrumentacion g Avionica

IMPLEMENTACION DE UN CONTROL ON/OFF

CON HISTERESTS PARA ELL SISTEMA'DE TEMPERATURA: ©
. DEFLUIGDE AIREPCT-2: -+ © - :

manuaL B

- [p——

LS

> | Objetos basicos

~ | Elementos

sewneR B |

08 o mz L]

% E ®

SSuOB WY ]

Tmadey 1]

» [ Variables HMI =
%2, Conesiones [ e — F
A Avisos HMI -
& Recerns | < Propiedades  [*i} Informacién | % Diagnéstico | 3
<] I I[5|_|[ Propiedades | Animaciones | Eventos | Textos | H
= g,
~ | Vista detallada 1T HEEX g
Hacer clic [l 9
Nombre D bisar I ~ ActivarBit |
& soltar i Variable (Entradalsalida) swi
Activar M <Agregar funciéns>
Desactivar

Desoct o - L] > | Controles F-
> | Graficos -

4 Vista del portal Vista general

| 25 variables Fic

FLEm.

|2 5 imsgenes | wain
—

L —

Figura 43. Programacion ON/OFF de forma automatica
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Paso 15. Boton Visor de curvas. Q Permite representar graficamente
variables (temperatura) del proceso actual o bien del fichero en forma de
curvas.

En la ventana de inspeccion se modifican los ajustes correspondientes a
la posicion, geometria, estilo, color y fuentes del objeto. En particular, se
adaptan las propiedades siguientes:

» Mostrar tabla de valores, regla y reticula: determina si, ademas del

sistema de coordenadas, se debe visualizar una tabla de valore s,
una regla o una reticula para facilitar la lectura.

> Barras de herramientas: define la visualizacién de los elementos de

manejo
100] [100
BOD 80
60 60
40 40
20 20
D | T T T T | T T T T T T T T | T T T T
12:58:23 PM 12:58:48 PM 1259:13 PM 12:59:38 PM 1:00:03 PM
12/2/2013 12/2/2013 12/2{2013 12/2/2013 12/2/2013
Trend [Tag connection Value Date/Time

Figura 44. Visor de curvas

Una vez ajustado los parametros necesarios se escoge los tipos de
variables del PLC que se desea visualizar “Temperatura” es un dato real
con una marca interna (%MD24), “SP” es un dato real con una marca
interna (%oMW30), “TH” es un dato real con una marca interna (%MD34) y

“TL” es un dato real con una marca interna (%oMD38).
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Figura

45. Ventana con propiedades del visor de curvas

Paso 16. "Campo E/S", permite la visualizacion de datos de

entrada y salida d

e la temperatura. En la ventana de inspeccion se modifican

los ajustes correspondientes a la posicion, geometria, estilo, colores y

fuentes del objeto

. En patrticular, se adaptan las propiedades siguientes:

>
>
introducir y emitir valores en el campo E/S.

formato normal o codificado al introducirlo

Popee  (6cdn Ve amie  Onlee  Opcans  Seremastss  Vesune  Ands

Modo: determina el comportamiento del objeto en runtime.

Formato de visualizacion: especifica el formato de visualizacién para

Entrada oculta: especifica si el valor de entrada debe visualizarse en

X Tatatly Wtegrated Mutomation

SVt & X e s X N1 3 DEEQ F v s F 0 el 1 3 A e AL

| Disganitivos Opinmes Iﬂu

100 < BJUSKIES Atdeds Sr—1 JrArBiliiE: SR rzug’ E|
BT —

Eile oo e v O | |

W Aoreoer gopormn A H

& Daperaver ywdes s o ne . {

b N |G 120 AcrCwy e il

- ) LT (KNGS B e <1 I e l;'

BY Cortgurnintn do gagesn : ‘

b Cniene y Sagadince H

1 Cortguncion de nonme i

* L) wmageen 3|

W roregar magen |

) Aemotes ;_—‘

) vl |

) e I |

P M e g o bgeee ei

-

£

%"

‘ 3 | Conmotes e

2 iL . I B | =]

T e e T

Figura 46. Propiedades del campo E/S
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Una vez ajustado los parametros necesarios se escoge el tipo de variable
del PLC que se desea visualizar “on_off” es un dato booleano con una

marca interna (%M2.0).

Paso 17. El objeto "Interruptor” permite configurar un interruptor
con el que podra conmutar en runtime entre dos estados predefinidos. El
estado actual del objeto "Interruptor" se visualiza con una rotulacion o un

grafico.

En la ventana de inspeccién se modifican los ajustes correspondientes a la
posicion, geometria, estilo, color y fuentes del objeto. En particular, se
adapta la propiedad siguiente:
» Tipo: determina la representacion grafica del objeto, en el texto
cuando se pulse el interruptor aparece niquelina encendido y al

desactivar niguelina apagada.

Popcie  Bocda Wt mare Owlee  Opcames  Pweamastas el Ande Tatalty Mtegeated Automation
AU Gdeprmyeos 0 X s X D2 50N R D F bt conoste sniew ¥ Do

Disguom trvon. ;p
100 =B I USNtE: Asdegd: Se—: B Belem: P02 R ME =8|
“1> Objetos biskcos |
- _jon 0 AC .v Llemecrton |
W Ay bopmrims - }
- e o o»s
I T 1O 12 AN G (51
- L LY KN B i ) l .J'_’ ":
BY Cortgurnccn 2o Sapoce ;
14
i
-
3
>1
H
q
oo . - o n
G hopledaden [ infsrmacitn | % Dlagrdatco | Tl
T Cvmones ] Tomos {
S - s _\ il
Wadele N - gn ot , L
Serioda (> Tode
Vakr e O H L LT
O uqave Mejece - 3> Cooteoles =]
vy 1 e
Lt 177 s > > Gedlicon

=
e e T e e T —
ERCTITEL . SEETE C "

Figura 47. Propiedades del interruptor

Una vez ajustado los parametros necesarios se escoge el tipo de variable
del PLC que se desea visualizar “on_off” es un dato booleano con una
marca interna (%M2.0).

Paso 18. Finalmente para visualizar los valores de SP y a, se selecciona

elementos /el objeto Campo E/S.
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Una vez ajustado los parametros necesarios se escoge el tipo de variable
del PLC que se desea visualizar para el caso de SP (Set Point) seleccionar
“SP” es un dato booleano con una marca interna (%oMW30), su formato de

visualizacién es decimal.

o BEcia Y e 0“4 Opinns  Feramastss  eune  Ande Tatalty Mtegeatnd Automation
F A degyeos B X a X D22 50N R QS ke conotbo st ¥ (0o MR x J PORTAL
Dinguon itheon, Opiones '»
100 2| e Yo = Bl USKeE: At s S1 =2 BateBellieme 7R N3 |
1> Objetos bivikos
X - > Chemecton
LU el ) |
Oapaeras y wies { § a0 > Contrcies
» U NE T O 11 Ao - . E- > Gadiicon -
w L LY [N B svine . b 3 ‘)’
Y Cortgurncion 2o Supece - o : §
Y Onine y @ gt nc { i ;
1 Conbgumcin de nosione bt | 2 3
8 iy n‘ .:n 5
W Ageger magen t
] Atemeran £ =
] venal 4
) hecpe i
2
N - ol ’K‘
v G hopledader [N infsemaciin | % Dlagrderco Fi
» Mogiedades | Avmwciones | Evenes | Temss g
Virable 17 sl Pommata inveks o 2 !
Groann! A Vabenc s . Ovemmains 1
——
hpssanci 5 Dt - Longhd de tomps
“3 Comi o o bpwnnts 1 ?
o e ete . Pomans wgrebess.  vrre -
AL wla ase - ~ -
vlie . > B

Figura 48. Control del SEP POINT

Para a (valor de la histéresis) seleccionar “a” es un dato booleano con una

marca interna (%0MW32), su formato de visualizacion es decimal.

iemens - C:\Users\LAB-ELEC-09\Documents\Automation\ON_OFF_PLCYON_OFF_PLC
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Figura 49. Control de la Histéresis
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Paso 19. Una vez realizado la programacion de control ON/OFF con
histéresis proceder a cargar el programa en el Panel Tactil KTP-600 desde el
HMI.

Para lo cual verificar la direccion IP asignada 192.168.0.2, posterior dar clic

en la opcidén cargar programa i para cargar el programa desde el HMI

hacia el Panel Tactil, finalmente clic en cargar.

T4 Siemens - C:Wsers\LAB-ELEC-09\Documents\Automation\ON_OFF_PLC\ON_OFF_PLC
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Figura 50. Transferencia del programa HMI

3.9 Pruebas de funcionamiento
Para verificar el funcionamiento del control manual y automatico ON/OFF
con histéresis se realizd pruebas en tiempo real modificando desde el Panel
tactil los valores del Set Point, valor de histéresis y se visualizé los datos
obtenidos en la pruebas.
» Prueba 1. Control manual de encendido y apagado ON/OFF desde el
panel tactil KTP-600 para controlar el Modulo de temperatura PCT-2

con un ejemplo a 30 Grados Centigrados.
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Figura 51. Visualizacion del Control manual ON/OFF a 30 °C

» Prueba 2. Control manual de encendido y apagado ON/OFF desde el
panel tactil KTP-600 para controlar el Modulo de temperatura PCT-2
con un ejemplo a 50 Grados Centigrados

Figura 52. Visualizacion del Control manual ON/OFF a 50 °C
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» Prueba 3. Control manual de encendido y apagado ON/OFF desde el
panel tactil KTP-600 para controlar el Modulo de temperatura PCT-2

con un ejemplo a 60 Grados Centigrados

CONTROL MANUAL

Figura 53. Visualizacion del Control manual ON/OFF a 60 °C
» Prueba 4. Control automatico de encendido y apagado ON/OFF con
set point e histéresis desde el panel tactil KTP-600 para controlar el
Modulo de temperatura PCT-2 con un ejemplo a 60 Grados

Centigrados
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Figura 54. Visualizacion del Control automatico ON/OFF a 30 °C

» Prueba 5. Control automético de encendido y apagado ON/OFF con
set point e histéresis desde el panel tactil KTP-600 para controlar el
Modulo de temperatura PCT-2 con un ejemplo a 50 Grados

Centigrados.

Figura 55. Visualizacion del Control automatico ON/OFF a 50 °C

» Prueba 6. Control automético de encendido y apagado ON/OFF con
set point e histéresis desde el panel tactil KTP-600 para controlar el
Modulo de temperatura PCT-2 con un ejemplo a 60 Grados

Centigrados.
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Figura 56. Visualizacion del Control automatico ON/OFF a 60 °C

» Prueba 7. Control automético de encendido y apagado ON/OFF con
set point e histéresis desde el panel tactil KTP-600 para controlar el
Modulo de temperatura PCT-2 con un ejemplo a 40 Grados

Centigrados.

Figura 57. Visualizacion del Control automatico ON/OFF a 40 °C
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

» La indagacion de las caracteristicas y el funcionamiento del PLC S7-
1200 y del panel tactil KTP-600 permitieron determinar los parametros
necesarios para el control automatico de temperatura de flujo de aire
PCT-2.

» Se establecieron los requerimientos minimos para la comunicacion
entre el PLC S7-1200 y el panel tactil KTP-600 como el software TIA
PORTAL V13, y moddulo Switch Compacto CSM, moddulo de
temperatura PTC-2 todo este conjunto de dispositivos trabajaron
conjuntamente para cumplir el control ON-OFF con histéresis.

» Se implementé el control automatico mediante el PLC S7-1200 y
panel tactil KTP-600 para variar la temperatura de la PTC-2 desde 0
— 70 grados centigrados, equivalentes a (0-5 V) , voltaje que es
enviado por el PLC S7-1200, a través de la programacion de su salida
analdgica en TIA PORTAL V13.

4.2 Recomendaciones

» Revisar las especificaciones técnicas de cada equipo para realizar
una correcta conexion entre los dispositivos antes de alimentar a los
equipos.

» Para la comunicacion asignadas para los dispositivos como la PLC:
192.168.0.3; KTP: 192.168.0.2 y la PC: 192.168.0.5. deben ser
diferentes ya que permite trabajar de una manera rapida evitando que
la PC quede suspendida al momento de realizar la comunicacion.

» Realizar pruebas de funcionamiento con la finalidad de verificar los
valores de temperatura visualizados en el panel tactil sean igual a los

del médulo de temperatura PCT-2.
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