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RESUMEN

El presente proyecto consiste en digitalizar la informacion referente a produccion, calidad
y mantenimiento de la Maquina ODIN 1 en el area de Personal Care de la Empresa
Productos Familia Sancela del Ecuador. La informacién es extraida de equipos de
diferentes fabricantes que intervienen en el proceso de produccion de la maquina,
mediante redes de comunicacion Profibus DP y Ethernet Industrial, de manera que todos
los datos de los equipos lleguen hasta la pantalla de un panel de operador. El panel de
operador tiene la caracteristica de poder actuar como un servidor web, es decir puede
conectarse a una red ya sea intranet o internet y publicar paginas HTML con el contenido
gue se desee mostrar. La pantalla entonces actia como intermediario para unir dos tipos
de redes de comunicacion, por un lado la red industrial donde se encuentra la maquina
conformada los equipos que intervienen en el proceso, y la red informatica donde se
realiza la gestion de la maquina. Mediante un editor de cédigo se crean paginas HTML
con la informacién contenida en el panel de operador, mediante el direccionamiento de
variables de modo que pueda visualizarse dicha informacién en tiempo real a través de

un navegador web.

PALABRAS CLAVE:

e REDES INDUSTRIALES

e PROFIBUS PERIFERIA DESCENTRALIZADA
e ETHERNET INDUSTRIAL

e SERVIDOR WEB

e PAGINAS HTML
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ABSTRACT

The present project consists of digitalizing the information related to the production, quality
and maintenance of the ODIN 1 Machine in the Personal Care area of the company
Productos Familia Sancela del Ecuador. The information is extracted from equipment of
different manufacturers that intervene in the production process of the machine, through
communication networks Profibus DP and Industrial Ethernet, so that all the data of the
equipment reach the screen of an operator panel. The operator panel has the
characteristic of being able to act as a web server, i.e. it can connect to a network either
intranet or internet and publish HTML pages with the content you want to show. The
screen then acts as an intermediary to link two types of communication networks, on the
one hand the industrial network where the machine is located, the equipment involved in
the process, and the computer network where the management of the machine is carried
out. By means of a code editor, HTML pages are created with the information contained
in the operator panel, by directing variables so that this information can be visualized in

real time through a web browser.

KEY WORDS:

e [INDUSTRIAL NETWORKS

e PROFIBUS DESCENTRALIZED PERIFERAL
e INDUSTRIAL ETHERNET

e WEB SERVER

e HTML PAGES



CAPITULO |

EL TEMA

1.1 Antecedentes

La Division de Personal Care de la empresa Productos Familia Sancela del Ecuador
S.A, en la linea de productos de cuidado y proteccion femenina, cuenta con la maquina
ODIN 1, misma que dispone de equipos que generan informacion acerca de variables
involucradas en el proceso de fabricacion. Esta informacion es adquirida de forma manual

a traves de los operarios de la maquina.

La méquina ODIN 1 incorpora equipos tales como tanques de siliconado, sistemas
de inspecciodn visual para el control de calidad, bandas transportadoras y empacadoras,
las cuales tienen la capacidad de recopilar informacion de produccién, calidad y
mantenimiento, a través de sus entradas y salidas, y presentarla en sus correspondientes
paneles, siendo necesario que los operarios recojan personalmente la informacién y
posteriormente elaborar tablas con las cuales se toma las medidas necesarias en base a

esta informacion.

Los equipos antes mencionados no se encuentran conectados a ninguna red de
comunicacién o protocolo de tecnologia de operacién tal como Profibus-DP o Ethernet
Industrial, tampoco a un protocolo de tecnologia de informacién tal como Ethernet de

oficina o0 un Web Server para un facil acceso a la informacion que cada equipo dispone.



1.2 Planteamiento del problema

Actualmente la maquina ODIN 1 de la Planta de Productos Familia Sancela del
Ecuador S.A., genera grandes cantidades de informacion, referente a produccion, calidad
y mantenimiento de la maquina. La informacion generada es adquirida de forma manual
a través de los operarios y documentada digitalmente para poder ser leida y tratada
desde puntos remotos. Este proceso se califica como lento pues conlleva mucho tiempo
desde que la informacién es adquirida hasta que se transfiere de manera digital,
afectando a la toma de decisiones en tareas de mantenimiento, control de produccioén y
calidad y sobre todo a nivel de gestion reduciendo asi la eficiencia general de los equipos

(“Overall Equipment Effectiveness” - OEE).

1.3 Justificacion

Debido a la necesidad de la empresa, el presente proyecto propone mejorar la
eficiencia del proceso de produccion de la linea de productos de cuidado y protecciéon
femenina, mediante la monitorizacion y digitalizacion de la informacion de la maquina
ODIN 1, facilitando asi la toma de decisiones para poder llevar a cabo tareas de
mantenimiento, control de la produccidn y la calidad del producto, asi mismo favoreciendo

a la toma de decisiones a nivel de gestidon de la empresa.

La implementacion de este proyecto sirve ademas como pauta para adentrarse
hacia la denominada Industria 4.0 caracterizada por la digitalizacion de la informacion y

la comunicacion con lo cual se asegura la competitividad de la empresa.



1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Adquirir automaticamente informacion de produccion, calidad y mantenimiento de

la maquina ODIN1 de la planta de Productos Familia Sancela del Ecuador S.A., mediante

redes Profibus-DP y Ethernet Industrial para presentar datos en la web mediante un web

server.

1.4.2 Objetivos especificos

Conectar fisicamente las redes Profibus DP y Ethernet Industrial entre el PLC maestro
y los dispositivos esclavos que proporcionan informacion, para la interconexion de
equipos que conforman la maquina.

Configurar mediante software las redes Profibus DP y Ethernet Industrial, con los
correspondientes  dispositivos esclavos, para establecer las respectivas
comunicaciones e intercambio de datos.

Adquirir datos de cada dispositivo esclavo requerido por el PLC maestro mediante
redes Profibus-DP y Ethernet Industrial, para presentar informaciéon en un panel de
operador.

Crear un Web Server usando las caracteristicas técnicas y configuraciones
disponibles de un panel operador para la transmision de datos a la web mediante

protocolos Ethernet, TCP/IP.



4
e Crear paginas HTML mediante un editor de texto, para presentar en la intranet
informacion de la maquina obtenida a través de cada uno de los equipos que la

conforman.

1.5 Alcance

El presente proyecto comienza a partir de la interconexion de equipos ya
existentes de la maquina ODIN 1 hacia un PLC principal mediante protocolos de
tecnologia de operacion, tal como redes de comunicacion Profibus-DP y Ethernet
Industrial, para obtener en un Panel de Operador principal toda la informacion referente
a produccién, calidad y mantenimiento de la maquina. La informacién adquirida se vera
limitada segun las entradas y salidas que dispongan los equipos conectados a la

maquina. Se tomaré en cuenta algunas variables, tales como:

e Produccion: Temperatura, presion, nivel, velocidad de motores, estado de gas
inerte, cantidad total de produccidn, entre otros.

e Calidad: Cantidad total de productos, productos aceptados, productos
rechazados, entre otros.

¢ Mantenimiento: Consumo de energia, tiempo de operacién, estado operativo

del equipo y alarmas, entre otros.
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Una vez que se adquiera la informacion necesaria de cada equipo, se transmitira
mediante protocolos de tecnologia de informacién como es Ethernet, TCP/IP desde el
Panel de Operador principal actuando como Web Server, donde dicha informacion podra

ser visualizada en la web desde diferentes puntos remotos, a través de una direccion IP.

Con ello la empresa obtendra mejoras en la toma de decisiones debido a que se
tendra acceso a la informacion de produccion, calidad y mantenimiento de una manera

mas rapida y desde diferentes lugares, mejorando considerablemente su eficiencia.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Piramide de Automatizacion

La piramide de automatizacion en un entorno industrial, actualmente se compone de

5 niveles tecnoldgicos como se puede apreciar en la figura 1.

NIVEL 4

NIVEL 3

NIVEL 2

NIVEL 1

NIVEL 0

Figura 1. Piramide de Automatizacion
Fuente: (Centro de Ciberseguridad Industrial, 2017)

2.1.1 Nivel de Campo

Este nivel se encuentra conformado por todos los elementos que se encuentran
directamente relacionados con el proceso como son sensores (termocupla, encoder,
barémetro, etc.) y actuadores (valvulas, motores, calentadores, etc.), estos dispositivos
no trabajan por si solos, sino que son controlados por dispositivos que se encuentran en

un nivel jerarquico mas alto.



2.1.2 Nivel de Control

En este nivel se encuentran equipos como PLCs, DCS, Drives, entre otros, que
recogen las sefales de sensores y envian las ordenes y sefiales necesarias a los
actuadores correspondientes al nivel de campo, para que se produzca el control del

proceso en si.

2.1.3 Nivel de Supervision

Aparece el término SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition). Este nivel se
enfoca en el monitoreo y supervision del proceso, a través de equipos como PCs,
pantallas de operador, entre otros, que permiten mediante interfaces graficas ver como

se esta llevando a cabo el proceso.

2.1.4 Nivel de Planificacion

Este nivel también llamado MES (Manufacturing Execution System), gestiona el
entorno industrial de acuerdo a un producto. Su enfoque se basa principalmente en
aspectos como la gestion de calidad, los recursos utilizados, el rendimiento, todo esto
registrado en bases de datos, con el propdsito de planificar controlar la produccion de

una planta.



2.1.5 Nivel de Gestidn

Més conocido como ERP (Enterprise Resource Planning), gestiona la producciéon en
forma global, basandose en la toma de decisiones y los lazos de negociaciones, tomando
como fuente principal de informacion los niveles de supervision y planificacion de la
piramide. Aqui se gestiona la empresa de manera mas amplia, incluyendo el personal,

los equipos, instalaciones, produccion, etc.

2.2 Tecnologias de Operacion (OT)

La Tecnologia Operacional (OT) consiste en sistemas de hardware y software que
monitorean y controlan equipos y procesos fisicos, a menudo encontrados en industrias
gue manejan infraestructura critica, como agua, petrdleo y gas, energia y servicios
publicos, pero también en manufactura automatizada, procesamiento farmaceéutico y

redes de defensa. (Harp & Brown, 2017)

Dentro de esta tecnologia se asocian varias herramientas y estandares con los cuales

se puede hacer posible un control avanzado en los procesos fisicos.

Utilizando herramientas como los buses de campo para comunicar PLCs y equipos
aptos para redes industriales, hacia una pantalla principal donde se visualice toda la
informacion referente al proceso y esta a su vez enviada a un sistema de manufactura,

es una de las muchas maneras en que puede ser usada la tecnologia de operacion.



2.2.1 Redes Industriales

Una red industrial puede entenderse como al conjunto de equipos usados en un
sistema de produccion, conectados entre si a través de un bus de campo, para realizar
el control, monitoreo, mantenimiento y gestion del proceso de produccion en tiempo real.

(Mejia, 2016)

El desarrollo de redes industriales ha permitido la unién de dispositivos tales como
sensores, actuadores, automatas programables, ordenadores de disefio y gestion,

interfaces de operador, entre otros. (Universidad de Oviedo, 2006)

Las redes industriales pueden brindar las siguientes ventajas:

e Visualizacion y supervisién de todo el proceso productivo.
¢ Toma instantanea de datos del proceso.

e Mejora del rendimiento del proceso.

e Intercambio de datos entre sectores del proceso.

e Programacion remota, sin estar a pie de maquina.

2.2.2 Bus de Campo

Campo se conoce al lugar donde se lleva a cabo el proceso de produccion,
especificamente donde se encuentra la maquinaria con todos sus sensores, actuadores

y controladores.
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Un bus de campo es un sistema de transmisién de informacién por un sélo cable de
comunicacién que simplifica enormemente la instalacion y operacion de maquinas y
equipamientos industriales utilizados en el proceso de produccion. (Salazar Serna &

Correa Ortiz, 2011)

El bus de campo en la industria, posibilita la comunicacion entre equipos como PLCs,
paneles de operador, variadores de velocidad, entre otros equipos que recogen
informacion de sensores y actuadores instalados en el campo y permiten el control y
monitoreo del proceso de produccién muchas veces a través de un sistema de control

descentralizado o DCS.

De forma general, los buses de campo se distinguen de acuerdo a las opciones de

comunicacién que ofrecen, teniendo dos diferentes tipos:

e Bus de campo propietario
Su uso se limita a componentes de un solo fabricante, sin permitir que sean

compatibles con componentes de otros fabricantes. (Villajulca, 2010)

e Bus de campo abierto
Permiten establecer comunicacién entre equipos de diferentes fabricantes,
sin necesidad de adaptaciones adicionales. Un ejemplo claro es Profibus,

aceptado por muchas marcas de diferentes fabricantes. (Villajulca, 2010)
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2.2.3 Profibus DP

Figura 2. Cables y conectores Profibus
Fuente: (Siemens, 2019)

Profibus-DP es un bus de campo estandarizado que permite la conexién de equipos
de diferentes fabricantes a una sola red de comunicacion industrial, a nivel de campo de

la piramide de automatizacion. (Universidad Politécnica de Cartagena, 2011)

Esta disefiado para la comunicacion de datos a alta velocidad a nivel de dispositivo.
Los controladores centrales (PLCs/PCs) se comunican con los dispositivos de campo
distribuidos por medio de un enlace serie de alta velocidad. (Universidad Politécnica de

Cartagena, 2011)

Debido a ser un bus de campo estandarizado, el color de su cable y sus conectores
también lo son, siendo el primero de color morado que lo distingue de otros buses, y
cuenta con conectores de tipo DB-9 en su mayoria, con un pequefio switch que conecta

o desconecta una resistencia de 75 ohms indicando el inicio, continuidad o final de la red.
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Algunas de sus caracteristicas son:

e Trabaja en los niveles fisico y enlace del modelo OSI.

o Utiliza el estandar de comunicaciones RS-485.

e Par trenzado o fibra 6ptica como medio de transmision.

e Velocidad de 9.6 Kbit/s a 12 Mbit/s (1200 m - 100 m).

¢ Red multimaestro con jerarquia maestro — esclavo.

e Conexién de hasta 126 estaciones en el bus. (Sanchis Llopis, Romero

Perez , & Arifio Latorre, 2010)

2.2.4 Ethernet Industrial

Figura 3. Ethernet Industrial
Fuente: (Siemens, 2019)

Ethernet es un estandar para redes de area local (LAN), originalmente disefiado a
nivel de oficina y adaptado al ambiente industrial, que trabaja dentro de los niveles de

capa fisico y enlace del modelo OSI. (Pantheanet, 2011)
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Mediante los protocolos TCP e IP permite a Ethernet la transmision de sefiales de
control, conexion con aplicaciones HMI/SCADA y servidores web embebidos en los

dispositivos de campo. (Martinez, 1998)

Una de las ventajas de Ethernet Industrial es que se puede establecer comunicacion
entre los niveles de planta, con los niveles de gestion dentro de la piramide de

automatizacion.

Comunmente las redes de Ethernet industrial se representan de color verde, de igual
forma los conectores utilizados son RJ45, con la diferencia de ser metalicos, con
protecciones y de facil ponchado, basta con insertar los cables correspondientes y girar

el seguro.

Algunas de sus caracteristicas mas importantes son:

e Cable STP y Fibra 6ptica como medio de transmision.

e Velocidad de transmisién hasta 1 Gbps.

e Conexion de mas de mil estaciones.

e Numero de estaciones a través de direcciones IP.

e Alimentacién 24 VDC

e Interconectividad, Interoperabilidad, e Intercambiabilidad. (Sanchis Llopis,

Romero Perez , & Arifio Latorre, 2010)



2.2.5 SCADA
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Figura 4. Sistema SCADA

Fuente: (Cloudinary, s.f.)
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Se define un software SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) como un

programa que comunica el ordenador con los equipos que controlan un proceso,

tipicamente autématas programables, con el objetivo de que el operador pueda

supervisar desde el ordenador el funcionamiento de todo el proceso. (Sanchis Llopis,

Romero Perez , & Arifio Latorre, 2010)

Al estar conectado con los equipos que controlan el proceso, el SCADA puede

acceder a estos para leer los valores del proceso completo y mostrarlos graficamente,

asi como enviar 6rdenes para el control, tal como abrir o cerrar valvulas, orden de marcha

y paro, ajuste de setpoints, entre otros.
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Sin embargo, un SCADA no tiene por objeto principal el realizar el control en tiempo
real de un proceso, sino tan solo su supervision y adquisicion de datos, pues la velocidad
de reaccion ante los cambios del proceso del SCADA es mucho menor a los del

controlador. (Sanchis Llopis, Romero Perez , & Arifio Latorre, 2010)

2.2.6 HMI

Por sus siglas en inglés Human Machine Interface, este término hace referencia a la
interfaz 0 medio de comunicacién entre el proceso y el operador/supervisor, basicamente
se trata de un panel de operador, mediante el cual se controlan y gestionan los procesos

industriales en una planta. (Castillo, 2012)

Mediante un HMI un operador puede visualizar datos de la maquina, insertar setpoints
para un proceso especifico, e intervenir en el proceso de acuerdo a los requerimientos;
un supervisor por su parte puede gestionar la produccién de acuerdo a la informacion que

se muestre y tomar las medidas necesarias.

El desarrollo de una interfaz hombre maquina es indispensable para el monitoreo y
supervision de los procesos industriales, pues de ello depende la toma de decisiones en
los niveles jerarquicos mas altos, ademas facilita el mantenimiento y conservacion de los

equipos.
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SIEMENS

Figura 5. HMI en Panel Siemens
Fuente: (Siemens, s.f.)
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Es una norma de intercambio de datos a nivel de planta basada en la tecnologia OLE
(Object Linking Embeded) denominada OPC (OLE for Process Control), que permite un
método para el flujo transparente de datos entre aplicaciones corriendo bajo sistemas
operativos basados en Microsoft Windows. (Sanchis Llopis, Romero Perez , & Arifio

Latorre, 2010)
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Mediante OPC, equipos y dispositivos que se encuentran involucrados en el proceso
actuan como servidores OPC, proporcionando la informacion necesaria y requerida por
el software SCADA correspondiente, que actia como cliente OPC. (Sanchis Llopis,

Romero Perez , & Arifio Latorre, 2010)

Actualmente existen varios tipos de OPC cuyas siglas especifican su funcionamiento

o tarea, tal es asi que tenemos:

e OPC DA (Data Access)

e OPC AE (Alarms Conditions and Events)

e OPC HDA (Historical Data Access)

e OPC DX (Data Exchange)

e OPC XML (XML Data Access) (OPC: UN ESTANDAR EN LAS REDES

INDUSTRIALES)

2.2.8 OPCUA

Lo
gﬁml Juig

Figura 7. OPC UA
Fuente: (Renesas, s.f.)
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La Arquitectura Unificada OPC (UA), publicada en 2008, es una arquitectura
orientada a servicios independiente de la plataforma que integra toda la funcionalidad de
las especificaciones individuales de OPC Classic en un marco extensible. (OPC

Foundation, 2019)

Con OPC UA la comunicacion entre dispositivos se realiza de una manera fécil,
puesto que esta disponible para dispositivos fisicos como PCs, PLCs,
microcontroladores, también puede desarrollarse en sistemas operativos tan conocidos

como Windows, Apple, Android, Linux, entre otros.

Con UA el concepto de OPC cambia de ser considerado un complejo protocolo
exclusivo para Windows que necesitaba de configuraciones para el acceso a la
informacion deseada, a ser un protocolo sumamente facil de manejar, interoperable,
abierto a todo tipo de dispositivo y sistema operativo, sin necesidad de realizar
configuraciones complejas para el acceso a informacion, y que permite la comunicacion

en todos los niveles de la pirdmide de automatizacion. (OPC Foundation, 2019)
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2.3 Tecnologias de Informacion (IT)

Figura 8. Tecnologia de Informacion y Comunicacion
Fuente: (impactointernetactual, 2014)

Las tecnologias de informacion son aquellas desarrolladas en los ultimos afios en el
campo de la informatica y las telecomunicaciones, centrada principalmente en el
tratamiento de informacién que se presenta en diferentes formatos, tal como texto,

sonido, imagenes, video, entre otros.

El elemento méas representativo de las nuevas tecnologias es sin duda el
ordenador y mas especificamente, Internet. Como indican diferentes autores, Internet
supone un salto cualitativo de gran magnitud, cambiando y redefiniendo los modos

de conocer y relacionarse del hombre. (Orti, 2006)
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En el campo informatico por ejemplo, el desarrollo de programas tales como editores

de texto, gestores de bases de datos, aplicaciones estadisticas, hojas de célculo y demas
aplicaciones ofimaticas ha permitido el tratamiento de informacion de manera Unica, al
tener la posibilidad de manejar grandes cantidades de datos en tiempos relativamente
cortos. De igual forma el intercambio de informacion puede darse de forma instantanea,
gracias a las redes de comunicacién, que pueden ser globales como Internet o locales

como Intranet.

Una de las herramientas fundamentales es el World Wide Web, mediante el cual es
posible la navegacion en paginas web de servidores ubicados en diferentes lugares del

mundo, a través de la red global Internet. (Mozilla, 2019)

2.3.1 Arquitectura cliente-servidor

SERVIDOR CLIENTE
B , Respuesta

:

I )
I 1
I 1
I i
e - ------------- .

Figura 9. Arquitectura Cliente-Servidor
Fuente: (Sucerman, s.f.)

Basicamente esta arquitectura tiene como propdsito establecer la comunicacion y
transferencia de informacion entre dos o mas dispositivos denominados cliente y servidor

a través de una misma red.
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Un cliente es aquel dispositivo que realiza una peticion hacia un dispositivo servidor
para que este ultimo devuelva una respuesta al cliente, todo esto a través de una misma

red y mediante un determinado protocolo. (Bricefio, 2005)

La respuesta que el servidor envia al cliente, normalmente es informacion que se
encuentra almacenada en una base de datos, una nube, o dispositivos de
almacenamiento fisico. Sin embargo también existe la posibilidad de que el servidor
ponga a disposicion del cliente informacién en tiempo real de variables de algun equipo
como un PLC, tal como sucede en procesos industriales, sin ser almacenada esta

informacion.

Una vez que el cliente recibe la informacién que ha solicitado al servidor, se encarga
de su manipulacién y despliegue, comunmente a través de interfaces graficas que

interactlan con el usuario, como sucede en Internet.

Debido al masivo uso de esta arquitectura en redes, los problemas en cuanto a la
transferencia de informacion se hicieron presentes, por ello se desarrollé el protocolo de
control de transferencia TCP (Transfer Control Protocol), para crear el flujo y asegurar
qgue los datos sean entregados en el destino sin errores. Junto a este protocolo se
desarroll6 también el protocolo de Internet IP, que se encarga de encontrar la mejor ruta
de envio pero sin asegurar que la informacion llegue a su destino. Juntos estos protocolos
permiten que la transmision de datos entre cliente y servidor se realice por la mejor ruta

de envio asegurando que llegue a su destino. (Bricefio, 2005)



2.3.2
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Figura 10. Representacion de un servidor web
Fuente: (Researchgate, s.f.)
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Un servidor web es aquel que se encarga de enviar el contenido de una aplicacion

web a cualquier cliente solicitante que se encuentre en la misma red o tenga acceso a

la red, tal como Internet, de modo que las paginas web, o contendio web que se muestra

como respuesta en el lado del cliente se encuentra alojado en el servidor web. (Bricefio,

2005)

El término servidor web se diferencia de un servidor simple en que, para acceder a

su contenido se necesita de un navegador web, con el cual el dispositivo que solicita la

informacion (cliente), puede recibir el contenido que permite el poseedor del contenido

(servidor).

El contenido que un servidor web puede proveer es de lo mas variado, dependiendo

de la cantidad y el tipo de informacion que almacene dentro de si, pudiendo ser desde

simple texto, hasta contenido

programas, entre otros.

mas complejo como imagenes, videos, peliculas,
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Dependiendo de las restricciones de la red en que se encuentra el servidor, este
puede proporcionar datos hacia dispositivos que se encuentren en una red local como

Intranet, o en una red global, Internet.

En la industria, existen dispositivos como PLCs y Paneles que tienen la capacidad
para actuar como servidores web, por ejemplo en la marca Siemens casi todos los PLCs
S7 (-1200, -1500, -300, -400) y varios paneles (MP270, MP370, MP377, PC PANEL,)
tienen tal capacidad, permitiendo asi publicar datos de los procesos de produccion en
una red, sea local o global, a través de paginas web y acceder a su contenido mediante

un navegador web. (Siemens, 2019)

Cabe destacar que un servidor web, al estar conectado a una red, puede ser objeto
a ataques informaticos, por lo que la ciberseguridad que se brinde a cada servidor es

imprescindible para mantener intacta la informacion que este pueda poseer.

2.3.3 Almacenamiento y bases de datos en un servidor web

Almacenar datos es parte fundamental para que un servidor web pueda proveer de
informacion a los clientes. Actualmente existen diversos métodos de almacenar datos,

tanto fisicos como virtuales. (Camps, y otros, 2005)

El almacenamiento fisico se refiere a dispositivos de memoria fisicos, tal como
tarjetas de memoria, memorias usb, discos duros (PCs), en los que el limite de
informacion que puede almacenarse depende del tamafio de memoria de tales

dispositivos. (Camps, y otros, 2005)
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El almacenamiento virtual por otra parte se refiere a guardar toda la informacion
necesaria en un sistema no fisico, pero capaz de asegurar que dicha informacion se
encuentre presente cada vez que se solicite. Esto en términos informaticos se conoce
como “nube”, donde lo Unico que se necesita para acceder a la informacion es una

conexion a Internet.

Generalmente un servidor web, para proveer de informacién a un cliente, aparte de
la pagina web, cuenta con bases de datos de donde saca el contenido a mostrar,

dependiendo obviamente del tipo de contenido.

2.3.4 Péaginas Web

Una pagina web es un documento digital, el cual puede accederse desde un
navegador web y que puede contener informacion de tipo texto, hipertexto, imagen, video,
ademas puede contener elementos de interaccion con el usuario como botones, listas
desplegables, seleccionadores, entre otros. Las paginas web se encuentran
almacenadas en servidores web, que se encuentran conectados a una red, sea esta local

o global. (Arenas, y otros, 2008)

Una péagina web generalmente se encuentra elaborada con Lenguaje de Marcado de
Hipertexto (HTML), aunque existe una version superior denominada Lenguaje de
Marcado de Hipertexto Extendida (XHTML). No son lenguajes de programacion, sino
lenguajes para la creacion de paginas web. El cédigo de la pagina web se denomina

codigo fuente. (Arenas, y otros, 2008)
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Una péagina web ademas de las funciones basicas en HTML puede incluir en su
codigo otros lenguajes de desarrollo como Javascript, PHP, entre otros, que permiten un

desarrollo aun mayor de la pagina.

2.3.5 HTML

El lenguaje de marcado de hipertexto (HTML) por sus siglas en inglés, no debe
confundirse con un lenguaje de programacion, pues no lo es, sino que debe entenderse
como un lenguaje de marcado basado en texto, que permite la estructuracion de
contenidos propios de un documento digital, tal como texto, imagenes, animaciones,

entre otros. (Siemens, 2010)

Los documentos desarrollados en HTML son el fundamento para la web, y deben ser
abiertos por un navegador web para ver su contenido. Se encuentran compuestos por
tags, que indican al navegador web como debe desplegar el contenido, obviamente los
tags no se muestran en la pagina, sino que el navegador los usa para representar el

contenido de la pagina. (Siemens, 2010)

Para poder crear un documento HTML se puede hacer uso de diferentes
herramientas, sin embargo un editor de texto es la mejor opcion, pues permite trabajar
con el cédigo directamente para realizar las modificaciones necesarias y ver los cambios

directamente en un navegador.
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Algunos editores de texto son:
e Bloc de notas
e Notepad ++
e Sublime Text
e Atom

e Visual Studio Code (Siemens, 2008)

2.3.6 TAGs

Un TAG en HTML es un comando, y este siempre se expresa dentro de los signos
“<>". El contenido dentro de estos signos especifica el comando a ejecutarse, los
comandos son abreviaturas del inglés y deben ir siempre en letras mindsculas. (Siemens,

2008)

Para iniciar un tag se especifica el comando dentro de los signos “<>”, y para
finalizarlo se especifica el mismo comando dentro de la expresion “</>”.
Por ejemplo:
Cédigo HTML: <b> Texto de ejemplo </b>

Vista en el navegador: Texto de ejemplo

La instruccion “b” especifica la abreviacion del inglés bold (negrita).
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2.3.7 Estructura basica

La codificacion de una pagina HTML para que sea correctamente ejecutada y
representada, debe cumplir con una composicion de estructura estandar expresada a

continuacion: (Siemens, 2008)

<!doctype html|>

<html>

<head>

<meta charset="UTF-8">
<title><ftitle>

</head>

<body>

</body>

</html>

La explicacién de los términos se expresa en la tabla siguiente:

Tabla 1
Estructura basica HTML
Coédigo HTML Descripcién
<ldoctype html> Indica la declaracion del tipo de documento
<html> </htm|> Permite iniciar la codificacion HTML para que el navegador traduzca como
tal.
<head> </head> Encabezado del documento, el cddigo contenido en esta seccion no se
visualiza dentro de la pagina pero puede contener cédigo ejecutable como
scripts, metas, etc.
<title> </title> Indica el nombre de la pestaia en el navegador.
<body> </body> Representa el cuerpo del documento, el cédigo contenido en esta parte si
se visualiza en la pagina web.

Fuente: (Siemens, 2008)




2.3.8 Comandos generales
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Existen actualmente numerosos comandos que pueden ser utilizados en la

codificacion de una pagina HTML, sin embargo se detallaran los mas basicos y mas

utilizados dentro del disefio web.

Tabla 2
Comandos generales de HTML
Cdédigo HTML Funcion Descripcién
<l-- Texto --> Comentario El comentario no se ejecuta en el navegador.
<p> Texto </p> Parrafo I?ermlte escribir un parrafo que termina hasta encontrar el
fin del tag, permite saltos de linea.
<b> Texto </b> Negrita El texto se representa en negrita
<hi#t> Texto </h#> Encabezado Indica un texto como encabezado, el signo # puede variar

del 1 al 6, siendo 1 muy grande.

<br/> Salto de linea Provoca un salto de linea de un espacio.
<hr/> Linea divisoria  Crea una linea divisoria a lo ancho de la pagina.
Insertar Permite insertar una imagen en cualquier formato, en el
<img src="" alt=""> imagen campo src se especifica la direccién y formato de la imagen,
y en el campo alt se detalla un texto alterno para la imagen.
<ul> . . .
<lisTexto </li> Lista sin Los elementos <li> dentro del comando <ul> se representan
<Jul> ordenar como items de lista precedidos por vifietas.
<ol> . Los elementos <li> dentro del comando <ul> se representan
- . Lista p . - .
<li>Texto </li> como items de lista precedidos por nimeros en orden
numerada
</ol> ascendente.
. Especifica un estilo especifico antes definido dentro de la
class= Clase X b . ;
misma pagina o de una hoja de estilos externa.
Dentro de este comando es posible insertar varios
. . Bloque de elementos como texto, figuras, imagenes, etc., y ser
<div> </div> q " . 9 9 y
elementos estilizadas a través de css.
Bésicamente es un contenedor de elementos.
Dentro de este comando generalmente se insertan grupos
<form> </form> Forma 9 grup
de botones y campos de entrada.
. Con este comando se puede crear un hipertexto que enlaza
<a href=""> </a> Link L . puede P q
la pagina con diferentes paginas o recursos.
Inicializa una tabla, el contenido de la tabla termina con la
<table> </table> Tabla i
expresion </table>
<tr> </tr> Fila de tabla Crea una fila para la tabla
Campo de El contenido dentro de este comando es similar al de una
<td> </td> : .
tabla celda en una hoja de célculo.
o Con este comando es posible definir el grosor del borde de
border = Borde

una tabla. Se representa con numeros.

Fuente: (Siemens, 2008)
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2.3.9 Acceso a variables de panel operador Siemens

Uno de los avances que ha desarrollado Siemens es la capacidad de adaptarse al
disefio web, mediante la facilidad de acceso a la informacion contenida en algunos de

sus paneles HMI mediante tags HTML.

Uno de los requisitos para acceder a la informacién del panel en paginas web, es que
la herramienta de la pantalla Sm@rt Service (que permite que el panel actie como

servidor web), se encuentre activado. (Siemens, 2008)

Los paneles que permiten la activacion de esta herramienta poseen un lenguaje de
script integrado, denominado MWSL (Mini Web Server Language), que es similar a
javascript, es decir que el script se ejecuta en el lado del servidor, en este caso el panel,

para enviar una respuesta de lo ejecutado al cliente.

El comando para acceder a informacion del panel es:

<MWSL> <!—write (GetVar(“Variable”)); --> </MWSL>

, Y para acceder a subcarpetas de variables:

<MWSL> <!—write (GetVar(“Carpeta \\ Variable”)); --> </MWSL>



30

2.3.10CSS

CSS es un lenguaje que sirve para definir el disefio y apariencia de un documento
HTML, pues permite especificar como los elementos de la pagina van a ser
representados, por ejemplo colores, fuentes, posiciones, distancias, entre otros. (Avello,

2000)

La utilizacion de CSS para mejorar el disefio de una pagina web puede darse de tres
formas, ya sea escribiendo el cédigo CSS dentro del propio HTML mediante un tag, a
través de un direccionamiento hacia un archivo *.css externo, siendo esta la opcion mas

utilizada por desarrolladores, o dentro del comando style="" en cualquier tag.

Al realizar el direccionamiento hacia una hoja de estilos externa, la manera de asignar

un estilo a una parte del documento es mediante la instruccion class = “”,

Por ejemplo, para el tag <p> Hola Mundo </p>, al asignarle un estilo el cédigo se
veria de la siguiente forma: <p class="fondo”> Hola Mundo </p>. De esta manera se
asigna el estilo “fondo” de una hoja de estilos externa, que posiblemente le asigne un

color de fondo para el texto. (Siemens, 2008)

Haola Mundo

Figura 11. Ejemplo de CSS
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2.3.11 Javascript

Javascript es un lenguaje de programacion, destinado al desarrollo de sitios web, con
el cual se pueden crear acciones dentro de la pagina, como por ejemplo obtener el dato
de tiempo y fecha, modificar el contenido de algun tag, realizar operaciones con variables,
representar graficos indicadores, leer ficheros, crear contenido dinamico en la pagina

web, entre otras aplicaciones. (Avello, 2000)

Este lenguaje, junto con HTML y CSS son los lenguajes base para el desarrollo web,
pues existen herramientas y frameworks basados en estos lenguajes, destinados a
aplicaciones mucho mas complejas, por lo que es importante que se conozca si se desea

incursionar en el mundo del disefio web.

Javascript se diferencia de su parecido JAVA, en gque su uso se da en paginas web,
siendo su codificacion interpretada por un navegador web, mientras que JAVA se usa
para aplicaciones de ordenador, teniendo que instalar softwares adicionales para que

puedan ser interpretados.

Puede decirse que Javascript es un lenguaje de programacién orientada a objetos,
pues permite trabajar con los elementos que forman parte de esta, que son variables,

funciones, clases e instancias.
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En Javascript existen categorias de comandos con los que es posible trabajar, que

son:

Variables y Valores

e Expresiones, que son aquellas que manipulan los valores de las variables.
e Estructura de control, que modifica la ejecucion de sentencias.

e Funciones, que ejecutan un blogue de sentencias.

e Clasesy arrays, que sirven como forma de agrupar datos. (Avello, 2000)

Ejemplos de sintaxis son presentados a continuacion:

e Variables: var variable=0;

e Condiciones y ciclos: if(variable>0){} for(v=0; v<3; v++){}
e Funciones: function nombre_funcion (atributo) { }

e Comentarios: // , [* */

e Programacion orientada a objetos: document.ready();

En cuanto al trabajo con variables, no es necesario definir su tipo, sino que la
instruccion autométicamente reconoce el tipo de variable de la que se trata, sin embargo

es necesario especificar si la variable es global o local.
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2.3.12 AJAX

Asynchronous Javascript and XML, por sus siglas en inglés y traducido al espafiol
como Javascript y XML asincrono, es usado como técnica para el desarrollo web, de una

manera mucho mas dinamica que la tradicional.

AJAX permite la obtencion de informacion de manera asincrona, como su nombre lo
indica, esto significa que el cliente envia peticiones hacia los servidores, el codigo enviado
se ejecuta en el servidor, sin embargo el cliente no espera una respuesta sino que
continta ejecutando su codigo hasta que el servidor envia el resultado de las peticiones

hechas por el cliente. (Mozilla, 2019)

Una de las ventajas de esta técnica es que permite la dinamizacién de paginas web,
pues elimina la necesidad de refrescar la pagina por completo para actualizar el contenido

que posee esta.

Con AJAX es posible:

Actualizar una pagina web sin recargar la pagina

Solicitar datos desde un servidor, luego de cargada la pagina

Recibir datos desde un servidor, luego de cargada la pagina

Enviar datos a un servidor en segundo plano. (Mozilla, 2019)
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El secreto para que AJAX pueda aplicarse consiste en la realizacion de peticiones,
estas peticiones en javascript son reconocidas como objetos, y llevan el nombre de
XMLHttpRequest (). Asi por ejemplo se puede acceder al contenido de un archivo
externo, sea este de tipo XML o de texto, y actualizar el contenido de alguna parte de la

pagina.

Function loadDoc() {

var xhttp = mpew ZNLHttpRedquest() !

xhttp.onreadystatechange = fanction() {

if (this.readyitate == 4 &k this.status == 200} {

parser = new DOMParser{):

¥mlDoe = parser.parzefFromString{xhttp.responseText, "ext,/ wml ™) ;
velocidad = ®wlDoc.getElementsByTaglatme{ "VELOCIDAD™) [0] .childNodes[0] . nodeValue;
}

}:

xhttp.open{ "GET™, "datos.xml"™, Ezxme):

xhttp.send{};

}

Figura 12. Lectura de archivo XML con AJAX
En este codigo se visualiza la lectura de un archivo XML a través de AJAX. Se puede
observar que se realiza una peticion XMLHttpRequest, y a partir de la respuesta recibida
se seleccionan los elementos del archivo que van a ser utilizados posteriormente. Los
comandos open y send para el objeto utilizado para la peticién son de suma importancia
para AJAX, pues permite el direccionamiento del archivo externo, el método usado sea
este GET o POST, y sobre todo la forma de comunicacion, siendo true para asincrona, y

false para sincrona. (W3Schools, 2019)

Una vez obtenida la informacion requerida, es cuestion del desarrollador el uso de

ella en su pagina web.
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2.3.13JQuery

JQuery es una libreria de JavaScript, que permite la simplificacion en la programacion

de archivos *.js o de scripts dentro de una pagina HTML.

Con JQuery es posible la manipulacién de cédigo HTML, CSS, AJAX, animaciones,
entre otros, en sintesis permite la personalizacion de una pagina web de una manera facil

a través de esta libreria. (W3Schools, 2019)

Para la utilizacion de JQuery basta con descargar su archivo js y direccionarlo dentro

de un script en la pagina HTML.

Ademas de simplificar la programacion Javascript, esta libreria permite acceder a
archivos en formatos de texto como CSV o TXT, por lo que es ideal si se quiere trabajar

con registros para indicadores y Dashboards

function chart welocidad(){

j.adjax({

url: '../3toragelardlF/Turno_ Actuall.cav',
dataType: 'text',

contextType: "charset=0TF-27,
Yi.done{grafica):

Figura 13. Lectura de archivo CSV con JQuery



36

CAPITULO Il

DESARROLLO DEL TEMA

3.1 Introduccion

En la maguina ODIN 1 de la linea de productos de cuidado y proteccién femenina del
area de Personal Care, existe un PLC Siemens S7-400 el cual se conecta a dos tipos de
redes industriales. Por una parte se conecta a una red Profibus-DP, conformada por
modulos de periferia descentralizada o ETs. EI PLC también se conecta mediante cable
STP a un switch que conecta una red Ethernet Industrial en la cual se encuentran

conectados un PLC S7-300, un PLC Control Logix, y un Multipanel Siemens.

Ademas una maquina empacadora se conecta a otra red Ethernet Industrial con
conexion a 2 PLCs y 1 Panel Allen Bradley, disponen de un switch independiente. Otra
magquina empacadora se conecta de igual manera a una red Ethernet Industrial
conformada por un PLC y una Pantalla Allen Bradley y un PLC LOGO con su propio

panel.

Para la red Profibus DP, un equipo correspondiente a un tanque de adhesivo, que
tiene la capacidad de brindar informacion de variables involucradas en su operacion y
cuenta con una tarjeta de comunicacion Profibus del mismo fabricante es afiadido a la

red existente
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Para la red Ethernet Industrial se toma como necesidad el integrar las otras redes de
Ethernet para conformar una sola red, para asi hacer posible la comunicacion entre

equipos y obtener la informacion que se requiera de cada una de ellas en un solo equipo.

El equipo que recoge la informacion de los otros dispositivos es un Panel Siemens
MP370, que es el actia como servidor web, pudiendo publicar datos de la maquina en la

red local de la planta.

3.2 Conexionado de equipos aredes de comunicacion

Con el proposito de incluir equipos a las redes industriales existentes para obtener
de ellos informacién, es necesario que se establezca un enlace fisico de estos con los
demas equipos. Asi pues dependiendo del tipo de red se utilizan diferentes tipos de

cables y conectores.

3.2.1 Conexioén de red Profibus DP

Para incluir el tanque de adhesivo hacia la red Profibus DP, se ha tomado como punto
de conexion la ultima ET de la red existente, asi se envia cable hacia la tarjeta de
comunicacién Profibus del equipo, y mediante su conector se cierra la red a través de su

resistencia de terminacion.
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PLC
S7-400

ULTIMAET TANQUE 1

Figura 14. Conexion de red Profibus DP

3.2.2 Conexion de red Ethernet Industrial

Para esta red se han realizado modificaciones minimas a la estructura inicial, siendo
gue se conecto fisicamente a través de cable STP y conectores RJ45 Industriales la red
de la empacadora ubicada en la ultima etapa del proceso, con la embolsadora previa, a
través de un switch, y esta ultima hacia el switch de la red en que se encuentra el PLC

S7-400.

De igual forma se realiz6 el cableado desde el equipo de inspeccion visual de la
maquina hacia el switch principal. También se realizé una conexién entre un tanque de

adhesivo y el switch central donde se encuentra el panel MP370.

PLC S7-400
MP370
Solpak
Y Bandas Amotek AccuSentry Tanque 2

Figura 15. Conexion Red Ethernet Industrial
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3.3 Comunicacién y adquisicion de datos

Para la adquisicion de datos de los diferentes equipos conectados a las redes es
necesario primero establecer comunicacidon con estos equipos, dependiendo del
protocolo de comunicacién que usen. Asi pues se cuenta con dos protocolos distintos

gue son Profibus y Ethernet.

3.3.1 Comunicacion por Profibus

Para sacar datos del tanque de adhesivo mediante Profibus, una vez establecida la
conexion fisica hacia el PLC maestro (S7-400), es necesario hacer una configuracion de
hardware en el PLC para incluir el nuevo equipo a la red y de esta manera establecer la

comunicacion.

El PLC maestro es programado con el software Step 7 de Siemens, sin embargo para
poder incluir un equipo de un fabricante diferente dentro del programa del PLC es
necesario contar con su archivo de identificaciébn correspondiente, en este caso un

archivo GSD.

Una vez obtenido el archivo GSD del equipo, se lo incluye dentro de la red
correspondiente, teniendo que realizar algunas configuraciones adicionales como el
namero de bytes de entrada, el nUmero de bytes de salida, las direcciones de entrada y

salida y la direccion Profibus del equipo como puntos principales.



Instalar archivos G50

Instalar archivos GSD:

EX5

del directorio j

C:APROGRAM FILESASIEMENSASTERTAS FTMP

Examinar ...

Archiva

Werzion de producto

Wersidn

< |

nr [

‘EIFBD-DPS #CIF104-DPS /R

Instalar |

Mostrar infarme

Seleccionar todos Deseleccionar todos |

Cerar

Apuda

Figura 16. Archivo GSD de Tanque de Adhesivo

PROFIBUS{1): Sistema maestro DP (1)

o uR

1 PS 407 10A -
3 CPU 4143 DP

X2 P L
X7 MPLDP 3
IF1

5

6 ADBx13Bit

g |
8 Al16¢16B1

9

10 ADBc13Bit

11

12 DI6xUC 24/60V Alam -

|

|

[T 1 |

@R AK2

B0 A

@O0 | @ean | [@ose | [geca | [Goase @12 FOLP

@

(10) AK13

Figura 17. Equipo ingresado a red Profibus

ﬂﬂ [14] CIF30-DPS / CIF104-DPS /
Slat Idert. DP Referencia / Denominacidn DireccionE | Direccidn 3
1 175 16 byte output con [0=4F] 512. 527
2 153 16 byte input con [0<9F] 512. 527
3
4
5
[
7
8
3
10
1
12
12

Propiedades - Esclavo DP \EI

General | Parametrizar ‘
Médulo

Referencia: Archivo GSD (de tipo): HIL_7504.GSD
Familia: General
Tipo de esclavo DP: CIF30-DPS / CIF104-DPS /R

Denominacidn: IF30-DPS / CIF104-DPS

Direcciones Estacidn /sistema magstro

Direccion de diagndstico:  |8174 PROFIBUS.. 14

|Swstema maestro DP (1)

Figura 18. Configuracion de equipo
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Una vez ingresado el equipo en la red Profibus DP, se carga el programa con la
configuracion de software realizada para que el equipo sea reconocido por el PLC en

cuanto este cambie a modo RUN.

Si el PLC reconocio exitosamente al equipo, ya es posible programar el PLC para

poder obtener informacion del equipo.

Segun el manual del fabricante del equipo, la comunicacién entre el tanque y el PLC
se realiza a través de telegramas. Un telegrama consiste de un bloque de datos, sean

estos de transmision o de recepcion

Un telegrama es enviado desde el maestro hacia el esclavo (telegrama de
transmision), una vez el esclavo recibe el telegrama envia una respuesta al maestro
(telegrama de recepcion). Cada telegrama que envia el PLC debe ser estructurado de
manera que la informacién que se envie al equipo sea interpretada de forma correcta, asi
los telegramas programados en el PLC destinados a enviarse al equipo fueron
estructurados de forma que el equipo envie como respuesta los datos correspondientes
a variables gue involucran en su operacion, como temperatura, velocidad de motores y

presion.

En primer lugar se cre6 una funcién (FC1000) que contiene entradas y salidas, de
manera que esta funcion pueda ser utilizada como bloque dentro de otras funciones,
ingresando datos de entrada para que sean transferidos hacia una base de datos del

PLC la cual sirve para el envio de telegramas al tanque de adhesivo.
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Las entradas y salidas de esta funcidn estan configuradas de modo que el tamafio

de cada una corresponda con el tamafio que necesita ser enviado al tanque a través de
un telegrama, en algunos casos el tamafio de una entrada/salida es de un byte y en otros
casos es de un word, ademas existe una entrada tipo bool como bit de requisicion o

activacion del bloque para transferir los valores asignados.

o de datos Direccidn Comentario
I o.o
REQ Bool
HELTEER_CONTROL Eyte 1
COMMBMD Eyt= 2
DRTZ _INDEX Eyte 3.0
CHANMEL KUMEER Eyte 4
WRITE VALUE_OF CHAMNEL Word €
LINE SPEED_ MOTOR 1 Word a8
LINE_SFEED MOTOR_Z Word 10.0
LINE_ SFEED MOTOR 2 Worxd 1z.0
LINE_ SFEED MOTOR 4 Worxd 14.0
ouUT a0
QE0 Eyvt= 16.0
QE1 Byte 17.0
QB2 Eyte 8.0
QB3 Eyte 1.0
oWe Word Z20.
oweE Word z2z.
QNE Word zZ4.
owio Word 2€
QW12 Word Z8.0
QE14 Byte ao.o0
QBE15 Eyte 31.0
IN OUT a.0
TEMP a0
RETUOBN .o
BET WAL o0

Figura 19. Configuracion de entradas y salidas del FC1000
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Segm.: 1 IRANSFERENCIA DE VALOBES HACIA BARIE DE DATO3
#HEQ
§HEQ MOVE

— ey Emo

E£LE80 TH §OB14
MIVE COT |- #0B14
£l ERC-
MCWE
#LIKE_SFEE EN ENC |~
0 MOTCR. 1
$LINE Ef1EE0TH $OBE1S
SFEEL_ #0WE OOT |- #0815
MOTOR 1IN COL |- #0WE

Figura 20. Programacion de FC1000

Siendo el FC1000 una funcién que puede ser utilizada como bloque dentro de otras
funciones, se crearon 4 FCs donde se asignan valores a cada entrada del bloque, esto
con el propésito de enviar telegramas con los valores asignados en cada FC. En cada
telegrama de acuerdo al valor asignado a cada entrada se especifica qué informacion se

desea recibir del tanque de adhesivo.
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~EC_MOVE_VALTES
- MLO00.0
EN
#8EQ
$1EQ—{ REQ
MELTES,_
E#41643 | CONTROL
E#163 —| COMMANT
D&T2_
E#16478 —| INIEK
CHAMMEL_
E#1621 —| WIMEER
WRITE_
VALDE_OF_
W1 E20 | CHAMNEL
QB [-2" COMMEND
LINE_
SPEED IE1000_IES
WELE40 | MOTOR_1 2
LINE_ DATOS
ZEEET “TE_TANH_
W20 | MOTOR_2 STLICOHADD
"
LINE_ QBZ | DATA_INDEX
SPEET)
W1 E20 | MOTOR_3 IE1000_IES
2
LINE_ IMERD IE
ZPEET) CAMAL
W1 E40 | MOTOR_4 “TE_TANK_
SILICONADD
"
CHAMMEL,_
QEZ [-NMEER

Figura 21. Configuracion de telegrama de transmision

Para el envio y recepcion de telegramas en el PLC se utilizaron funciones del sistema

dentro del programa Step 7. Los datos que se reciben como respuesta del equipo son
registrados en un DB para una posterior adquisicion de estos datos en el panel de

operador.
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B segm. 2 :

FETICION DE LECITURR A

ESCLAVC DP

r 51

DL e

"DDWER_DRT™

ENO
ME1100
"RET VAL
FEDB100O0. WRITE
DBHO.O RET VAL —TEMDP™
BY¥TE 1& —|RECORD
EH segm. 2 : Titulo:

WELE£200 —

RET VAL

RECORD

§RET_VAL R
=20
$#RET_VAL_
2E2D

FPEDB10OO0O .
DBX1&.0

—BYTE 16

Figura 22. Bloques de envio y recepcion de telegramas

Fegm.: 4
L "DE_TANE JILICCHADOS" .READ WVALUE OF CHANNEL 0 DBELO0OD.DEWZOD -— LEER WVALCR DE CARMAL O
%3“1 “DE_TANE_SILICCHADOI" . TEMPERATURA CAHNAT 1 DB1000 . DEW3Z -— DATC RECIBIDO EN CANAL 1
L “DE_TANRE SILICCHADO3I™ READ VALUE OF CHARWNEL 1 DB1000.DEW2Z -— LEER VALCR DE CRNAL 1
%3“1 "DE_TANE SILICCHADOS" .TEMPERATURA CHMAL 2 DB1000 . DER32 -— D&TC BECIEIDO EN CANAL 2
L “DE_TANE,_SILICCHADO3I" READ VALUE OF CHARWNEL 2 DBE1000.DEW22 -— LEER VALCR DE CRNWAL 2
¥3h‘1 “DE_TANE SILICCHADOI" . TEMPERATURA CANAT 3 DB1000 . DEW3E -— DATC RECIBIDOD EN CANAL 2
L l "DE_TANE JILICCHADOS" .READ WVALUE OF CHANNEL 3 DBELOOD.DEWZE -— LEER WVALCR DE CRMAL 3
ih‘ “DE_TANE_SILICCHADOI" .TEMPERATURA CHNAT 4 DB1000 .DEW3E -— DATC RECIBIDO EN CANAL 4
L “DE_TANRE SILICCHADO3I™ READ VALUE OF CHRWNEL 4 DB1000.DEW2E -— LEER VALCR DE CRNWAL 4
gai "DE_TANE JILICCHADOS" .TEMPERATURA CAMAL 5 DB1000 . DER40 -— DATC BECIEIDO EN CANAL S
L . “DE_TANE_SILICCHADO3I" READ VALUE OF CHARWNEL 5 DBE1000.DEW30 -— LEER VALCR DE CRNAL 5
%3“1 “DE_TANE SILICCHADOI" .TEMPERATURA CHNAL £ DB1000 . DEWaZ -— DATC RECIBIDO EN CRANAL &

Figura 23. Transferencia de valores de respuesta de tanque de adhesivo a DB del PLC
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Una vez creados y configurados los FCs para el envio y recepcion de telegramas,
para que realicen sus funciones es necesaria su activacion dentro del programa principal,
es asi que, para gue esta tarea se realice automaticamente se ha creado un FC adicional
el cual se compone de temporizadores, contadores y comparadores para que cada FC
se ejecute automaticamente en orden de acuerdo al nUmero en que se encuentre el
contador, con un lapso definido de 1 segundo en el incremento del contador. Los
comparadores en este caso verifican en que numero se encuentra el contador y
dependiendo de ello activan un FC de envio y recepcion de telegrama de informacion del

tanque de adhesivo.

|Seg':|1_: 1

T1000

M1e00._0 Ti001 [Rani]
¥ s 0
SET#500MS —TW DURL
=& DEZ [-
Segm.: Z
T1001
T1000 S V1iMD
— A
SET#500MS —TW DUAL =
- DEEZ |-

Figura 24. Temporizadores para aumento de contador

T1000 —om M1300.0
e ol ¢y
M1300.1 DURL |- MR1302
{1 S

Cgd ZW

DEZ |-

M1300.2-R

Figura 25. Contador



Segm.: 4

CHME

MW1302 —<IN1

4 —{TH2

=I

M1300.2
£y |

Figura 26. Comparador para reseteo de contador

Segm.: 5
CHMP =I MOVE
- (EN ENO
MW1302 =IN1 WElcgz —IN OUT [=-MB1455
0—INZ
Segm.: €
CHME =I MOVE
— EN ENG
MW1302 —{IN1 Welegd 4IN QUT |- MB1455
1INz
Segm.: 7
CHME ==I MOVE
= EN ENO
MW1302 —IN1 Welegd —IN QUT - MB1455
2 —INZ
Segm.: 8
CHMP =1

MW130Z

3 =

IN1

INZ

WEle$1D <IN

-ME14£35

Figura 27. Comparadores para activaciéon de FCs

47
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En total fueron creados 6 FCs que se ejecutan en el programa principal y un DB que

almacena la informacion recibida del tanque de adhesivo.

Segm.: 14
FC1006
"TIEMFO_LECTURA_
TNE_SILIC"
—x END
Segm.: 13
FC1001
"READ _TEMPF_TNE_SIL_
1_TO_&"
—EN - ERO
M1500.0 MW1100
"LEER_ RET_VAL_
TEME_TNE_ RET_VAL_| WRITE_
5IL 1--€" WRITE {= TEMP"
— REQ
MW1102
M1483.1 RET_VAL_
— RET_VAL_| READ_TNE
READ |- SILIC
|Eeg’:ﬂ. © 1
FC1002
"READ TEMP THE SIL
T-—-1z"
—EN END
I:‘E.SE 0.1 RET VAL
LEER WRITE ~MW1105
TEMD_THE_
SIL 7--12v RET_VAL
I RED RERD —~MW1107
M1455.2
Segm.: 17
FC1004
EBEAD PRESSURE TNE
SILI"
—EN END
M1500.3
"LEER E-MW1113
DRESION
THE_SILIC"
| kzg T |- MA1115
M1455.3
| Segm.: 18
FClo005
"READ SFEED MOTOR_
THE_SIL™
ey ENO
M1500. 4 RET_VAL_
"LEER_ WRITE [-MW1117T
VELOCIDAD
HOTORE3™ RET_VAL
— 1} REQ BEAD -MW1119
M1409.4
11
L]

Figura 28. Ejecucion de FCs en programa principal OB1



Direccién |Hombre Tipo Valor inicial |Comentarioc

0. STRUCT

+0.0| |MELTER_CONTROL BYTE BElagl CONTRCL DEL TANQUE

+1.0| |COMMRND BYTE BglegD COMANDO LECTURR/ESCRITURA
+2.0| |DATA_INDEX BYTE Bglegd INDICE DE DATOS

+3_0| |CHRNNEL NUMBER BYTE Bgleg0o NUMERO DE CRNAL

+4.0| |WRITE VALUE OF CHANNEL WORD WEglegd VALOR DEL CRNAL

+6_0| |LINE_SPEED VALUE_MOTOR_1 WORD Wglego VALOR DE VELOCIDAD MOTOR 1
+8_0| |LINE_SPEED VALUE_MCTOR_2 WORD WEglegd VALOR DE VELOCIDAD MOTOR 2
+10.0| |LINE_SPEED_VALUE_MOTICOR_3 WORD WElegd VALOR DE VELOCIDAD MOTOR 3
+1Z2_0( [LINE_SPEED VALUE_MCTOR_4 WORD WElegD VALOR DE VELOCIDAD MOTOR 4
+14.0| |NOT_USED BYTE BElag0 NO USADO
+15.0| |NOT_USED_1 BYTE BElef0 NO USADO
+16.0| |STATUS WORD WEglegd ESTADC DEL TANQUE
+18_0| |ACENOWLEDGE_DATR TINDEX BYTE BEleg0 CONFIRMACTION INDICE
+15.0| |ACENOWLEDCE CHANNEL NUMB BYTE Bglegd CONFIRMACICON NUMERO DE CANAL
+20.0| |READ_VALUE_OF CHANNEL O WORD WElegd LEER VALOR DE CANAL 0O
+22.0( [READ_VALUE OF CHANNEL 1 WORD WEglegd LEER VALCOR DE CANAL 1
+24.0| |READ_VALUE_OF CHANNEL Z WORD WElego LEER VALOR DE CANAL Z
+26.0 D VAL OF_CHRNNEL_Z2 WORD WElefo VALOR DE CANAL

2
+28.0| |READ_VALUE_OF CHANNEL 4 WORD WEglegd VALOR DE CANAL 4

+30.0 D_VALUE_OF CHANNEL 5 WORD WElego VALOR DE CRNAL 5

+32.0| |TEMPERRTURA CRNAL 1 INT o DATO RECIBIDO EN CANAL 1
+34.0| |TEMPERATURA CANAL 2 INT ] DATC RECIBIDO EN CANAL 2
+236.0| |TEMPERATURA CANAL 2 INT ] ATC RECIBIDD EN CRNAL 2
+38_0| |[TEMPERATURA CANAL_ 4 INT a DATO RECIBIDO EN CRNAL 4
+40.0| |TEMPERATURA CANAL 5 INT ] DATC RECIBIDO EN CRNRAL 5
+42.0| |TEMPERATURA CAMAL € INT ] ATC RECIBIDD EN CRNAL &
+44 0| |STATUS1 WORD Wgleg0 ESTADO DEL TRNQUE

+4&.0| |ACENOWLEDEE_DATA INDEX1 BYTE BEleg0 CONFIRMARCION INDICE DE DATOS
+47.0| |ACENOWLEDCE CHANNEL NUM1 BYTE BElego CONFIRMACION WUMERO DE CANAL
+48_0| [RERD_VALUE_OF CHANNEL_01 WORD Wgleg0 VALOR DE CRNAL 0O

+50.0| |[READ_VALUE_OF CHANNEL_1l1 WORD WELEED VALOR DE CANAL 1

+52.0| [READ VALUE OF CHANNEL 21 WORD WELlEg0 VALCR DE CANAL 2

+54.0 D_VRLUE_OF CHANNEL_31 WORD Wgleg0 VALOR DE CRNAL 3

+5&.0| [READ_VALUE_OF CHANNEL_41 WORD WELleE0 VALOR DE CRNAL 4

+58.0| |READ VALUE_OF CHAWNEL_51 WORD WELlEg0 VALCR DE CANAL &

+80_0| |[TEMPERRTURA CRNAL 7 INT a DATO RECIBIDO EN CRNAL 1
+82.0| |[TEMPERATURA CANAL B8 INT ] DATC RECIBIDO EN CRNAL 2
+64.0| |TEMPERATURR CAMAL 9 INT ] ATC RECIBIDD EN CRNAL 2
+86.0| |[TEMPERRTURA CRNAL_10 INT a DATO RECIBIDO EN CRNAL 4
+88.0| [TEMPERATURA CANAL 11 INT ] DATC RECIBIDO EN CRNRAL 5
+70.0| |TEMDERRTURA CAMAL 12 INT ] ATO RECIBIDD EN CRNAL &
+72 0| |STATUS3 WORD Wgleg0 ESTADO DEL TRNQUE

+74.0| |ACENOWLEDEE_DATA INDEX3 BYTE BElegl CONFIRMRCION INDICE DE DATOS
+75.0| |RCENCWLEDEE CHRNNEL NUM3 BYTE Bflego CONFIRMACION NUMERC DE CRNAL
+7&.0| [RERD_VALUE_OF CHANNEL_03 WORD WELEE0 LEER VALOR DE CRNAL 0O

+78.0| |READ_VALUE_OF CHANNEL_13 WORD WELleE0 LEER VALOR DE CANAL 1

+80_0| (READ VALUE OF_CHRNNEL Z3 WORD WElego VRLOR DE CARNAL Z

+82.0| (READ VALUE_OF_CHRNNEL 33 WORD WELEE0 VALOR DE CANRL 3

+84_0| (READ VALUE_OF_CHANNEL 43 WORD WELEE0 VALOR DE CANRL 4

+8&6.0| (READ VALUE OF CHANMEL 523 WORD WEleg0 VALCR DE CANAL &

+88.0| |EFE ION_CARNRL 1 INT (4] ATO RECIBIDO EN CANAL 1
+350_0| (FRESION_CANRL_. INT 1] ATO RECIBIDO EN CANAL Z
+3Z.0| (FRESION_CANRL_3 INT a DATC RECIBIDD EN CRNAL 3
+54_0| (PRESION_CANAL_4 INT a ATO RECIBIDD EN CRNAL 4
+86.0| (PRESICON CANAL 5 INT a ATC RECIBIDD EN CRNAL &
+58.0| (PRESION_CRNRL_& INT (4] DATO RECIBIDO EN CRNAL &
+100_0| (STATUS4 WORD WElego ESTADO DEL TRANQUE

+10Z_.0| (ACENOWLEDGE_DATR INDEX4 BYIE BEL&EE0 CONFIRMACICN INDICE DE DATOS
+103.0| (ACENOWLEDGE_CHAENNEL NUM4 BYIE BElegd CONFIRMACION NUMERC DE CANAL
+104_0| (READ VALUE OF CHRNMEL 04 WORD WEleg0 LEER VALOR DE CANAL 0

+10&8.0| (READ VALUE OF_ CHRNNEL 14 WORD WElefo LEER VALOR DE CANAL 1

+108_0| (READ VALUE OF_ CHRNNEL Z4 WORD WElego LEER VRALOR DE CRNAT Z

+110.0| (READ VALUE_OF_ CHARNNEL 34 WORD WELEE0 LEER VALOR DE CANRL 3

+112_0| (READ VALUE_OF_CHANNEL 44 WORD WELEE0 LEER VALOR DE CANRL 4

+114_0| (READ VALUE OF CHRNMEL 54 WORD WEleg0 LEER VALOR DE CANAL &

+11&8.0| (VELOCIDAD CARNRL 1 INT (4] DATO RECIBIDO EN CRNAL 1
+118_0| (VELOCIDAD CARNRL. 2 INT 1] DATO RECIBIDO EN CANAL Z
+120.0| (VELOCIDAD CANAL 3 INT a DATC RECIBIDD EN CRNAL 3
+122_0| (VELOCIDAD CANRAL 4 INT a DRTC RECIBIDO EN CRNAL 4
+124_0| (VELOCIDAD CANRL 5 INT a DRTC RECIBIDD EN CRNAL S
+12&.0| (VELOCIDAD CANRAL € INT a ATC RECIBIDD EN CRNAL &

Figura 29. DB de registro de datos del tanque de adhesivo
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3.3.2 Comunicacién por Ethernet Industrial

Para que sea posible la existencia de comunicacion entre diferentes dispositivos
mediante Ethernet, es necesario que todos estos equipos cuenten en primera instancia
de un puerto Ethernet, ademas de tener una direccion IP fija Unica asignada y tener la

misma mascara de subred.

En caso de que la direccion IP no se encuentre dentro de la misma red, es decir si
los tres primeros nameros separados por puntos no estan asignados a la IP de los
diferentes equipos, no es posible establecer comunicacion entre ellos, mucho menos

extraer informacion.

Para ello se ha realizado un cambio en las direcciones IP de los equipos de la red del
PLC principal, para que sean compatibles con la red de la embolsadora de unidades, de
manera que se tenga una sola red que incluye tanto los equipos del PLC principal como
los equipos de la maguina embolsadora, de esta manera asegurar la comunicacién entre

estos equipos para poder extraer de ellos la informacidén necesaria.

Una vez asegurada la comunicacion entre los distintos equipos a través del comando
ping en la consola de comandos CMD para las diferentes direcciones IP incluida la del
panel de operador MP370, es posible establecer las conexiones con este ultimo dentro
del proyecto desarrollado en WinCC, y direccionar las variables que se necesitan

representar o con las cuales se tendra que trabajar.



Los principales equipos integrados a la red Ethernet son los siguientes:

1 PLC S7-400

1 PLC S7-300

3 PLCs Allen Bradley Control Logix
1 PLC Allen Bradley Compact Logix
1 PLC Siemens LOGO

1 Panel Siemens MP370

1 Panel Allen Bradley View Plus 1000

3.3.3 Obtencién de informacion en Panel Siemens MP370

Las caracteristicas técnicas del panel Siemens MP370 hacen
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posible su

comunicacién con otros dispositivos, especificamente autdématas con los que puede

intercambiar datos. Estos datos son representados por el panel mediante campos de

entrada/salida, curvas o imagenes ubicados dentro de imagenes de programa.

Para el desarrollo del proyecto se ha utilizado el software WinCC Flexible 2008 SP5

para el programa del panel MP370.

Para que el panel Siemens establezca comunicacion con un PLC es necesario

configurar su conexion. Para ello dispone de drives de algunos fabricantes los cuales

pueden ser elegidos dependiendo del autbmata que se utilice.
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Allen Bradley DF 1

Allen Bradley DH4&5

Allen Bradley EfIF C.Logix
GE Fanuc SNP

LG GLOFA-GM

Mitsubishi FX

Mitsubishi Protocal 4
Modicon MODBUS
Modicon MODBUS TCP/fIP
Omron Hostink / Multlink
1 OPC

SIMATIC 500,505 DP
SIMATIC 500,505 seriell
SIMATIC HMI HTTP Protocol
SIMATIC 55 A5511
SIMATIC 55DP

SIMATIC 57 200

SIMATIC S7 300 /400
Telemecanique Uni-Telway

Figura 30. Drivers disponibles de panel MP370

Una vez seleccionado el drive adecuado para el PLC con que se quiere establecer la
comunicacion, es importante realizar las configuraciones de conexion, por ejemplo
direccion IP, velocidades de transmision en caso de comunicacion serial, el tipo de

interfaz, entre otros aspectos.

Para lograr representar datos de algun automata, es imprescindible crear las
variables necesarias, asignandoles una conexiéon con el PLC creada previamente, y
especificando la direccion de los datos tal cual se muestra en el autbmata, asi como el

tipo de datos del que se trata.

J £
= onT_1 ODIM1 Int DB 26 DBW 2 1 is )
E onTw QDIN1 Int DE 25 DEW 20 1 1s
= onT_11 ODIM1 Int DB 26 DBW 22 1 1s
= onT_12 QDIM1 Int DB 25 DBW 24 1 1s
= onT_13 QDIM1 Int DE 25 DEW 26 1 1s
= conT_14 ODIM1 Int DB 26 DBW 28 1 1s
= onT 15 QDIM1 Int DB 26 DBW 30 1 1s
E onT_is ODIM1 Int DB 25 DBW 32 1 1s

Figura 31. Variables de panel con conexién a PLC
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3.3.4 Datos de PLC S7-400 de Tanque de Siliconado a Panel MP370

En este PLC en uno de sus DBs se encuentra la informacién obtenida del tanque de
adhesivo perteneciente a la red Profibus DP. EI PLC ademas se encuentra en la misma
red de Ethernet que el Panel Siemens MP370, por lo que para presentar la informacion
del tanque de adhesivo es necesario realizar las siguientes configuraciones y

modificaciones al programa del panel de operador:

e Creary establecer una nueva conexion del panel hacia el PLC, como se indica en

la figura 32:

1 .S'(mlexinnes

o EYTC J — -
S JLJ,A ) E=)
£ oomit lsaTICS7 300400 <[Actvade v
= ODINI_AB Allen Bradley E/IP C.Logix Activado
= ODIN1_AMOTEK Allen Bradley E/IP C.Logix Activado
£ ODIN1_DEBOBINADORES SIMATIC 57 300/400 Activado
Parametros| Funteros dedrea
MP 370 12" Touch Skation
Interfaz
I:l [Ethernet v
Panel de operador Autémata
Tipo Direccidn Direccidn
»
® 190, 201, 100, 190 SR TTRETNET
D slot de expansion
La direccion sélo puede configurarse P 3
en el equips Bastidor 0
Punio de atces |S70NLINE [l Praceso citlico

Figura 32. Conexion de Panel MP370 a PLC S7 400

e Crear variables asignando a cada una un nombre, especificando la conexion a la
gue pertenecen y la direccion del DB del PLC de la informacién a presentar, como

se muestra en la figura 34.
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=Y Comunicacion

—J-== Varables

= Amotek

2= |Inasel_MAlenBradley

2= |nasel_Debobinador
2= |nasel_Fallas_AllenBradley
2= PosRechazolR

2= Produccion

--2= TK_Construccion

----- ¢ Conexiones

=

----- =# Ciclos

Figura 33. Carpeta de variables de tanque de Siliconado

L]

1 |APLICADOR ALAS MECANICO JODINI j Int j DE 1000 DBW 42 1 is j
APLICADOR. ALAS OPERARIO ODIN1 Int DE 1000 DBW 62 1 is
APLICADOR SIL CENTRAL ODIN1 Int DE 1000 DBW 38 1 is
FUSIOM PREVIA_ ODIN1 Int DE 1000 DBW 32 1 is
FUSIOM PRINCIPAL ODIN1 Int DE 1000 DBW 34 1 is
MANGUERA ALAS MECANICO ODIN1 Int DE 1000 DEW 40 1 is
MANGUERA ALAS OPERARIO ODIN1 Int DE 1000 DBW 60 1 is
MANGUERA SIL CENTRAL ODIN1 Int DE 1000 DBW 36 1 is
PRESION ALAS MECANICO ODIN1 Int DE 1000 DEW 90 1 is
PRESION ALAS OPERARIO ODIN1 Int DE 1000 DBW 92 1 is
PRESION SIL CENTRAL ODIN1 Int DE 1000 DEW 88 1 is
VELOCIDAD ALAS MECANICO ODIN1 Int DE 1000 DBW 118 1 is
VELOCIDAD ALAS OPERARIO ODIN1 Int DE 1000 DBW 120 1 is

£ VELOCIDAD SIL CENTRAL ODIN1 Int DE 1000 DBW 116 1 is

Figura 34. Variables de Tanque de Siliconado

e Se crea una nueva imagen donde se representa la informacion que envia el

tanque de siliconado hacia el PLC, figura 35.

e En cada campo de salida de informacién se asigna la variable correspondiente al
dato del tanque de siliconado que se requiera presentar, como muestra la figura

36.



[ SCR_RECIPE

] SCR_STAT

] SCR_TEAM

] SCR_WASTE1

] SCR_WASTE2

] SECUENCIA_MOTORES
] TENDENCIAS

] TK_CONSTRUCCION

[ VELOCIDADES

[ VELOCIDADES1

[ Y4_ALIM_POLIETILENO
[ Y5_ALIM_SUBLAYER
1 Y6_ALIM_TNT

] ¥7_BOTADO_CAM

[ Y8_BOTADO_CAMZ
] Y3_CAMARAS

[ Ya_CON_TEN_SUBLAY
[ Yb_HAB_ALIMENT

[ Yo_HAB_MESAS

1 Y_INV_SERVOS

[ Ya_LEVAS_CAMARAS
[ Yh_MENU_PPAL

[ Yi_MESA_ENT_DOBL
[ Yi_MESA_ENT_LAM
[ Yk_MESA_SILICONADOS
[l YI_REDEF_ENCODER
[ Ym_RODILLO_ULTRAS
[ Yn_SERVOS

[ Yo_TORQUE_ALIMEN
1 Yp_TORQUE_MESAS

@& = T omecsconcos [ EE—
7
| SIEMENS |

SIMATIC MULTI PANEL

Grupo ‘

@ g
daminge, 72 de septlembre de 2010 aM"'a 6:18:16 p. m.
TANQUE ADHESIVOS SILICONADOS

P. Sil Central:

[ R - P. Alas Mecanico:
: Fusion Principal:: oo °Ci p Alag Operaria :

- Manguera Sil Central: :::: o i i
- Aplicador Sil Central: - o¢ =

‘i Manguera Alas Mecanico: oC i - i
£ Aplicador Alas Mecanico: oC v Sil Contral:. - [LO00 rpm
: Manguera Alas Operario: 9C "’ v Alas Macanico: - rpm
:: Aplicador Alas Operario: °C i v Alas 0pernrin:55 [oao _ rpm

SEE— EnNEa Ex
[] Z2_DEBOB_2 v
Figura 35. Imagen de datos de Tanque de Siliconados
Ap“cg = Variables FAlsi... [Nombre Informacion -
" Mang| —=EE=E3 <Indefinido> Al
> q...= Amotek = APLICADOR A... DB 1000 DBW 42 [aaa
~ Amlirs|..o= Inasel_AlenBr, | == APLICADOR A... DE 1000 DBW 62 oo
sz Inasel_Debobil | <= APLICADOR 5L... DB 1000 DBW 33
.= Inasel Fallas_ = FUSION PREVIA_ DB 1000 DBW 32 [E&]
#» General .e= PosRechazolR | == FUSION PRIN... DB 1000 DBW 34
P Propiedades —f--e= Production = MANGLERA AL... DB 1000 DEW 40
b Animacones = = MANGUERA AL... DB 1000 DBW 60

TK_Construcc
W MAMGUERA SI... DB 1000 DEW 36

PRESIOM ALA... DB 1000 DEW 90

]

< >
FEE Muevo

FUSION PREVIA_ - |999 M

Ciclo |ls Despl. punko decimal |0 3:

Longitud del campo |3

Figura 36. Campo de salida de Tanque de Siliconado
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3.3.5 Datos de PLC S7-1200 de Tanque de Adhesivo a Panel MP370

Para obtener datos de este PLC y presentarlos en el panel de operador ha sido

necesario realizar en primer lugar una modificacion en el programa del PLC, utilizando el

software TIA PORTAL V13 de la siguiente forma:

El direccionamiento de datos desde WiInCC se realiza para variables absolutas, es
decir que llevan el nombre del DB y el espacio que ocupa, por ejemplo DB1 DBD

244,

Para ello, se crea una base de datos global en TIA PORTAL para aquellas
variables que estan direccionadas como simbdlicas, para poder direccionarlas
como absolutas, a su vez desactivando la opcion de “acceso optimizado” en la las

propiedades de atributos de la base de datos.

En total fueron creadas 2 bases de datos, una para datos de presion y otra para
datos de velocidad, pues estas variables se encontraban como simbdlicas dentro

del programa.



Presiones_HMITDBL7]

General

General
Infarmacicn
Sellos de tiempo
Compilacion
Proteccion
Atributos

Cargar sin reinicializar

LI I |

General

Nombre
Tipo:
Lenguaje

Namero

- | Presiones_HMI

: [oB

|
| |DB global |
: DB [~]
: [47 [=]

() Manual

®) Automatico

r Aceptar 1 | Cancelar

Figura 37. DB para datos de presion de tanque de Construccion.

Presiones_HMIIDBL7]

General

General
Informacion
Sellos de tiempo
Compilacién
Proteccién
Atributos

Cargar sin reinicializar

Atributos

["] Depositar sélo en la memoria de carga

["] Blogue de datos protegido contra escritura en el dispositivo

[] Acceso optimizado al blogue

f Aceptar H Cancelar

de Tanque de

Construccioén
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Figura 38. Desactivacion de “Acceso Optimizado al Bloque” del DB de datos de presién

e Se crean los tags de las variables deseadas dentro del DB correspondiente,

como se ve en las figuras 39 y 40.
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Presiones_HMI
Mombre Tipo de datos Offset Valor de arrang... Remanen.. Accesibled.. Escrib... Visible en. Valor dea..
1 <@ ~ Static
2 <= Presion_Bomba_PE |Rea| 0.0 0.0 D E E E D
T Presion_Bomba_TNT Real 4.0 0.0 D E E E D
4 g = Presion_Bomba_SUBE  Real 8.0 0.0 D E E E D

Figura 39. Variables de datos de Presion de Tanque de Construccion

Velocidades_HMI

MNombre Tipo de datos Offset Valor de arrang...  Remanen... Accesibled... Escrib... Visible en .. Valor dea.
1 <@ « Static
5 gi[s  velocidad_Bomba PE | Real 00 00 | =] ] ™ 0
3 |l@@ =  Velocidad_Bomba_TNT |Real 40 00 0 ™ ™ ™ (]
4 4l =  Velocidad_Bomba SUB  Real 80 00 0 =] 7] =) (]

Figura 40. Variables de datos de Velocidad de Tanque de Construccién

e Se crea un FC que contiene una transferencia de variables simbdlicas hacia
las variables absolutas contenidas dentro de los DBs antes creados, figuras

41y 42.

MOVE
EMN —
“Datos PE".
Process-Presion — o ®&DB47 .DEDD
“Presiones_HMI".
Presion_Bomba_
fh out1 —FE
MOVE
EMN —
“Datos THT .
Process.Presion — 1y ®DB47 DBD4

“Presiones_HMI".
Presion_Bomba_
fi oury —THT

MOVE
EN —
_ 'Datos %DB47 DEDE
s "I:‘E'I;‘ﬁrE.p'; “Presiones_HMI".
rocess.Fresio IN Fresion_Bomba_
& gury — =B

Figura 41. Transferencia de variables simbdlicas a variables absolutas de datos de
presion
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MOVE
EN —

“Proceso”.

1 L ET
velocidad_FE— 1y %=DB48.0BDO

“velocidades_
HuI" velocidad_
fi ouT1 Bomba_FE

MOVE
EN ——

“Proceso”. .
welocidad_THT %DE48.DED4
“velocidades_
HM " velocidad _
1 ouT1 Bomba_THT

MOWVE
EN —
"Froceso”. *%=DB48. DDA
velocidad_ . .
=ublaver velocidades_
- 4 IN HuI" velocidad_

fi OUTT Bomba_SUE

Figura 42. Transferencia de variables simbdlicas a variables absolutas de datos de
velocidad

e Se ejecuta el FC dentro del programa principal, para ello se inserta el bloque

de la funcion creada en el OB1 del PLC, como muestra la figura 43.

Segmento 12:

%FC20
"Comunicacion_Panel_MP370"

EN ENO

Figura 43. Ejecuciéon de FC20 en programa principal de PLC de Tanque de
Construccién
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e Luego de haber creado los DBs globales, el FC de transferencia de variables
simbdlicas a globales, y ejecutado el FC, es necesario ademas la activacion

de la herramienta de comunicacion “Permitir acceso via comunicacion
PUT/GET del interlocutor remoto (PLC, HMI, OPC)” en las propiedades de
proteccion del PLC, para que este se pueda comunicar con el panel de

operador, fig. 44.

[3 Propiedades |'j.lnformaci0n i “i Diagnéstico

General | Variables 10 j Constantes de sistema J Textos

Marcas de sistema yde ciclo | A -
» Servidor web

Idiomas de la interfaz Mecanismos de conexion

Hora I
m r [ Permitir acceso via comunicacion PUTIGET del interlocutor remoto (PLC, HMI, OPC...)
Control de configuracion

Recursos de conexion

Sindptico de direcciones

<
1

Figura 44. Activacion de herramienta de comunicacion de PLC S7-1200 de tanque de
Construccién

En el Panel MP370 para adquirir y representar los datos de variables antes
configuradas en el PLC S7-1200, se necesita establecer una nueva conexion dentro del
proyecto del panel, seleccionando el driver de comunicacién SIMATIC S7 300/400, que

también permite el acceso a PLCs S7 1200/1500.



Driver de comunicacién  |Online

% ODIN1 SIMATIC 57 300400 Activado
= ODINI_AR Allen Bradley E/P C.Logix Activado
= ODIN1_AMOTEK Allen Bradley EfIP C.Logix Activado
= ODIN1 DEBOBINADORES SIMATIC 57 300,400 Activado
= ODIN1_STACKER Allen Bradley EfIP C.Logix Activado
DIM1_TK_CONSTRUCCION SIMATIC 57 300400 Activado |

Parametros | Funteros dedrea

MP 370 12" Touch

Statian

Interfaz
I:I ‘ Ethernet v

Panel de operador

Tipor Direccion
@F 130, 201, 100, 130
(150

La direccidn sélo puede configurarse
en el equipo

Punto de acces |S7ONLINE

Figura 45. Conexion PLC S7 1200 de Tanque de Construccién con Panel MP370

Autdémata

Direccion

190, 201, 100, 15
St de expansidn 0
Bastidar 0

[l Proceso cicio
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El siguiente paso es crear las variables necesarias dentro del proyecto del panel para

obtener los datos de los DBs correspondientes del PLC y usarlos de forma conveniente.

Las variables creadas dentro del proyecto pueden ahora ser representadas

directamente en el Panel de operador, y también ser utilizadas para otros propésitos

como publicarlos en el servidor web del panel.

| CALEFACTOR_TANQUE_ABAIO ODINLTK_C... 7|
CALEFACTOR _TANQUE_ARRIBA ODIN1_TK_CON...
CALEFACTOR _PE_MANGLERA_1 ODIN1_TK_COM...
CALEFACTOR _PE_CABEZAL_1 ODIN1_TK_CON...
CALEFACTOR _TNT_MANGUERA_2 ODIN1_TK_CON...
CALEFACTOR _TNT_CABEZAL_2 ODIN1_TK_COM...
CALEFACTOR _SUB_MANGLERA_3 ODIN1_TK_COM...
CALEFACTOR _SUB_CABEZAL_3 ODIN1_TK_CON...
PRESION_BOMBA_PE ODIN1_TK_CON...
PRESION_BOMBA_TNT ODIN1_TK_COM...
PRESION_BOMBA_SUB ODIN1_TK_CON...
VELOCIDAD_BOMBA,_PE ODIN1_TK_CON...
VELOCIDAD_BOMBA_TNT ODIN1_TK_COM...

£ VELOCIDAD_EOMBA_SUB ODIN1_TK_COM...

Figura 46. Variables de Panel con conexién a PLC de Tanque de Construccion

Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real
Real

Real

~|DB 108D 294
DB 1DBD 248
DB 1DBD 252
DB 1DBD 256
DB 1DED 260
DB 1DED 264
DB 1DBD 268
DB 1DBD 272
DB 47 DBD 0
DB 47 DED 4
DB 47 DBD 8
DB 48 DED 0
DB 43 DED 4
DB 48 DED 8

|1

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

= =TK_~Construccion

Tipo de datos

.. [Ciclo de adquis...
is j
is
1ls
is
is
is
is
is
is
1ls
is
is
is
is
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SIMATIC MULTI PANEL

Grupo

limes, 23 de septlembre de 20010 am",a 12 18 36 d. M.
TANQUE ADHESIVOS CONSTRUCCION

PRESION:

Calefactor Tanque Abajo:

o
p!

Calafactar Tanque Arriba:

o
p!

=]
g

Calefactar PE Manguera 1:
.- Calefactor PE Cabezal 1:

D
(]

=)
(]

Calefactar SUB Manguera 3:
- Calefactor SUB Cabezal 3:

Bomba TNT: :
Bomba SUB:

o :
(]

1ARLLUE .. .. Sl - .
ST X S 5o M

Figura 47. Representacion de datos de PLC de Tanque de Construccién

3.3.6 Datos de PLC Control Logix de Embolsadora a Panel MP370

El programa del PLC Control Logix esta disefiado en el software Studio 5000, sin

embargo no se realizan modificaciones sino se toma el nombre de variables para

representar estos datos en el Panel MP370.

Una vez que se han tomado los nombres de direccion de variables, en el programa

del panel se realizan las siguientes modificaciones:

Crear una nueva conexion con el drive Allen Bradley E/IP C.Logix, como

muestra la figura 48.



ODIN1

CDIN1_AB

ODIN1_AMOTEK
ODIN1_DEBOBINADORES
CDIN1_STACKER
ODIN1_TK_CONSTRUCCION

100 2

Figura 48. Conexion con PLC de Embolsadora

e Se realiza la parametrizacion de la conexion con el PLC, figura 49.

Parametros

MP 370 12" Touch

SIMATIC 57 300,400
Allen Bradley E/IF C.Logix
_Allen Bradley E/IP C.Logix
SIMATIC 57 300,400
Allen Bradley E/IF C.Logix
SIMATIC 57 300,400

Activado
Activada
_Acﬁuado
Activado
Activada
Activado

Inkerfaz
I:l [ Ethermet v

Tipa
(o]
150

Figura 49. Parametrizacion de conexion de PLC de Embolsadora a Panel

rador

Direccidn IP/Nombre de host

Ruta de comunicarion

ata programable
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[150.201.100. 100

e Se creauna carpeta de variables y se agregan tags, seleccionando la conexién

con el PLC y direccionando las variables del autdmata, como se ve en la figura

50.

:\I'ELOCIDAD_EMBOLSADORA
CAJAS_ULTIMO_RESET
VELOCIDAD_LINEA
TEMP_SOLDADOR. _INFERIOR.
TEMP_SOLDADOR._SUPERIOR

O O 0 o

Figura 50. Variables de PLC de Embolsadora en Panel

.ODIN 1_AMOTEK j DiInt

ODIN1_AMOTEK  DInt
ODIN1_AMOTEK  Real
ODIN1_AMOTEK  DInt
ODIN1_AMOTEK  DInt

= |BGL ActMachineOutput
HMI. Statistic, ShiftCounter
OPT_LineSpeed
OPT_WI1_LowerTempVis
OPT_WI1_UpperTempVis

L«fd

[

is
is
is
is
is

e Se crea una imagen donde se represente la informacién de las variables del

PLC de la Embolsadora, asi como muestra la figura 51.
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SIMATIC MULTI PANEL

Grupo ;.

il
limes, 257 de septlembire de 2010 am,', 11:23:11 p. m.
AMOTEK

EMPACADORA:

1AMUUE 1AMIUE o 200 FAMHIE
GTI TEMNMAINTS | CONSTAIICTINN S 200

Figura 51. Imagen de informacién de Embolsadora

3.4 El servidor web

En este proyecto, para presentar datos en la intranet de la empresa se debe publicar
dichos datos desde un servidor web. El panel de operador debido a sus caracteristicas
técnicas tiene la capacidad de actuar como servidor web, pudiendo tener acceso a su

pagina a través de su direccion IP.

Para que el panel de operador actie como servidor web, se necesita activar la

herramienta Sm@rtService dentro de las configuraciones del programa.
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Una vez activada esta herramienta y cargadas las modificaciones del programa en el
panel, a través de su direccidon IP dentro de un navegador web, se tiene acceso a datos
de la Pantalla, pudiendo ademas desarrollar nuevas paginas y cargarlas para

presentarlas cada vez que se ingrese al web server del equipo.
3.4.1 Creacion del servidor web

Para permitir que el panel de operador actie como servidor web, se activa la

herramienta Sm@rt Service dentro de la Configuraciéon del panel de operador, fig. 53.

H I * -
+-0 Administracidn de usuarios runtime
=%~ Corfiguracién del panel de operador

----- ; Configuracion del panel de operador

i@ Idiomas y fuentes
- Navegacién de imdgenes
----- -—'-‘ Corfiguracion para navegacion de imas
- k£ Planficador de tareas

B | Configuracion del idioma

i@ Idiomas del proyecto

: H Graficos

b = Testos del proyecto

- @ Diccionarios
<= Estructuras
-5 Administracién de versiones

Figura 52. Ingreso a la configuracion del panel MP370

Servicios de runtime
SmidrtAccess o Servicio: Iniciar Sm@rtServer [
Smi@rtService: Paginas HTML
Sm@rtAccess: Servicio Web (SOAR) []
Smi@rtAccess: Servidor SIMATIC HMIHTTP [ ]

Funcionamiento como servidor OPC [

Figura 53. Activacion de Sm@rt Service en panel de operador
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3.4.2 Creacion de paginas HTML

Las paginas HTML se han creado utilizando el editor de texto Notedpad++ por ser un
software libre de licencias. Ademas se ha hecho uso de los lenguajes de disefio web
HTML, CSS y Javascript, junto con librerias y frameworks para disefio web como

Chart.js, Bootstrap, JQuery.

Las paginas web creadas llevan una extension *.html, sin embargo dentro de ellas
es posible direccionar a través de tags varios archivos de configuracion como archivos

CSS 0 JS, esto para personalizar el disefio de la pagina web.

La ventaja de trabajar con varios archivos, en su mayoria JS es que no se necesita
escribir todos los scripts en el mismo documento HTML, sino que una vez direccionado
el archivo mediante tags, el archivo se ejecutara sin afectar el rendimiento de la pagina

web, incluso llega a tener mayor rapidez que al ejecutarse en el mismo documento.

Antes de realizar paginas web utilizando frameworks, se hicieron péaginas con
aspecto basico, utilizando programacion basica de HTML, esto para lograr representar
informacion al instante que se recibe en el panel de operador, direccionando las variables

del panel dentro de la pagina HTML mediante el comando:

<MWSL><!-- write(GetVar("Nombre de la variable™)); --></MWSL>.

En la figura 54 se tiene el codigo para representar datos de temperatura y velocidad
de una empacadora en una tabla. Como se muestra el nombre de las variables para

representacion es el mismo nombre de las variables que se usan en el Panel.
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<br/>
<n3 align="ecenter"><b>Datos de empacadora:</b></ 3>

<table border="1" align="center">

<thody><tr>

<td> Temperatura Soldador Superior:</ cd>

<td><ix><MWSL><!-- write (GetVar ("Amotek\\TEMP SCLDADOR SUPERICR"}); —-></MWSL></ i</ /td>
<td»2C< /o>

<ftr>

CEr

<td>Temperatura Soldador Inferior:</td>

<tdr<i><MWSL><!-- write (GetVar ("Amotek\\TEMP SCOLDADOR INFERICR"}); —-></MWSL></i></td>
<rd>2Ca/ od>

<ftr>

<CE>

<td>Velocidad Embolsadora: </ td>

<td><i><MWSL><!-- write (GetVar ("Amotek\\VELCCIDAD EMBOLSADCRA")); --></MWSL></i»</td>
<td>Bpm</ cd>

<ftr>

<td>Velocidad Linea:</td>

<td><i><MWSL><!-- write (GetVar ("Emotek\\VELCCIDAD LINEA")); --></MWSL></i></td>
<td>Ppm</cd>

<ftr>

</thody></table>

<br/>

<h3 align="center"><b>Tiempos:</b></h3>

<table border="1" ali
<thody><tr>

<td> Producdon: <,/ td>
<td><i><MWSL><!-- write (GetVar ("Amotek \\TIEMPO PRODUCCICH")); --></MWSL></i></td>
<ftr:

<L

<td>Parada:</ td>

<tdx<iz<MWSL><!-- write (GetVar ("RmotekM\\TIEMPO PARRDA")); —-></MWSL»></ix</td>

<ftr>

<tr>

<td>Espera de producto: </ td>

<td><i><MWSL><!-- write (GetVar ("Amotek\\TIEMPO ESPERA PRODUCTO")); -—></MWSL></ix></td>
<ftr>

</table>

n="center":>

<br/>

<h3 align="ecenter"><b>Contador:</b></h3>
<tabkle border="1" al
<thbody><tr>

<td> Cajas desde el ultimo reset:</td>

<td><i><MWSL><!-- write (GetVar ("Rmotek\\CAJAS ULTIMO RESET")); --></MWSL></ i</ td>
<ftr>

</table>

<br/><br/><br/>

"center">

</body></html>

Figura 54. Codigo para representacion de datos

En la figura 55 se tiene la ejecucion del cédigo de la figura anterior en un web browser.
La informacién que corresponde a cada campo aparece cuando se encuentra en

conexién con la red del panel.
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Figura 55. Ejecucion de pagina HTML en navegador web

Luego de haber realizado este tipo de paginas y después de una investigacion sobre
herramientas de disefio web, el uso de frameworks se hizo fundamental, a tal punto de
poder representar informacion mediante graficas estadisticas con un aspecto mas

complejo que las paginas anteriores.
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3.4.3 Trabajar con ficheros en el servidor web

Una de las caracteristicas del panel MP370, es la posibilidad de almacenar datos de
variables en ficheros. Estos ficheros son almacenados en un dispositivo de memoria

externo, especificamente una CompactFlash.

Cada fichero debe ser creado y configurado en el programa del panel, seleccionando
el tamafio que va a tener el fichero, su ubicacion, el método de almacenamiento y su
comportamiento al inicio de Runtime. Luego una variable dentro del proyecto debe

asignarse al fichero creado, seleccionando el ciclo de almacenado y el tiempo de ciclo.
Para crear un fichero se siguen los siguientes pasos en WinCC:

e Seleccionar fichero de datos en la pestafia Historial del arbol de proyecto,

figura 56.

=N o Comunicacion
+-+= Variables
-5 Conexiones
.= Ciclos
)44 Gestidn de avisos
B Avisos analdgicos
i B8 Avisos de bit
- w7z Configuracidn
+-4 Recetas
=g Historial
E Ficheros de avisos
+-4;7 Scripts
+ L Informes
+ i Texto y lista de graficos
+
-

ﬁ Administracion de usuarios nuntime
-5~ Configuracion del panel de operador

Figura 56. Seleccién de Archivo de Datos

e Dar click derecho y escoger Agregar fichero, figura 57.



Abrir editor

Agregar Fichero |

% Corfigun 1 Agregar carpeta

[]--W Recetas Generar
B- Historial
ﬁ o rchivo Deshacer CtrI+Z| 3
= Ficheros Cortar Ctrl+3
Ee- .
- & Irformes r. Copiar Ctrl+C
E-E5 Tertoylista| (7 Copia plana
E]--q Administracit Pegar Chrl ey
[j--F‘___ Corfiguracic
5% Corfiguracion de Reernplazar.., Ctrl+E
Borrar Delete
) Textos del p Imprimir seleccidn Ctrl -+
[ E Diccionarios| (%) Lista de referencias cruzadas I

= B~

£ LAY Propied: Propiedades del objeto..,
Figura 57. Creacion de fichero de datos

e Configurar los diversos parametros para el fichero, figura 58.

N de registros ... [Ubicaci Ruta Método de fichero Mime... [Nivel d... [Activar fic... [Respuesta al ...

"= Fichero_1 500000 Archivo -CSV (ASCIT) \Storage Card2\ Fichero cidico Activado Continuar fichero
romedio_Velocidad_ 31 Archivo -CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Activado Continuar fichero
iempo_de_Paro_ a3 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Activado Continuar fichero
nidades_Producidas_ |93 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Activado Continuar fichero
nidades_Rechazadas_ |93 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Activado Continuar fichero
elocidad_T1 430 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Desactivado  Continuar fichero
elocidad_T2 430 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Desactivado  Continuar fichero
elocidad_T3 430 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Desactivado  Continuar fichero
elocidad_TA 430 Archivo - CSV (ASCII) \Storage Card2) Fichera cidico 10 90 Activado Continuar fichero
ichero_2 500 Archivo - CSY (ASCII) \Storage CardLogs Fichero cidico 10 90 Activado Continuar fichero

Figura 58. Configuracion de fichero de datos

e Asignar una variable al fichero creado, figura 59

Ciclo de archivo

UNIDADES_RECHAZADAS T2 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
PRODUCCIOM_META_T1 <Variable interna= ULong <Minguna direccign> 1 1s <Indefinido= Cidico continuo <Indefinido>
PRODUCCIOM_META_T2 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
UNIDADES_RECHAZADAS T1 <Variable interna= ULong <Minguna direccign> 1 1s <Indefinido= Cidico continuo <Indefinido>
PRODUCCIOM_META_T3 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
UNIDADES_BUENAS T1 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido >
UNIDADES_RECHAZADAS T3 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
UNIDADES_BUENAS T2 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido >
UNIDADES_BUENAS T3 <Variable interna> ULong <Minguna direccién> 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
PRODUCCIOM_META ODIN1 Dint DB 26 DBD 260 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido >
= UNIDADES_RECHAZADAS ODIN1 Dint DB 26 DBD 264 1 1s <Indefinido = Cidico continuo <Indefinido
|= unipaoes_suBas ODINI Dint DB 26 DED 268 1 1s _ Fichero 1 Cidico continuo 5s 1

Figura 59. Asignacion de variable a fichero de datos
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3.4.4 Visualizacion de datos de servidor web

Con la creacion de ficheros, y utilizando herramientas y métodos de disefio web
como AJAX, se utiliza los ficheros para leer la informacidén contenida en estos, para

representar los datos de forma dinamica, a través de graficas estadisticas.

La informacion que se almacena en los ficheros es discriminada cuando es leida
a través de los correspondientes scripts, para obtener los datos realmente validos y que

no existan errores en la representacion de la informacion

Para la representacion de informacion, también se ha realizado manipulaciones de
los datos leidos de los ficheros, para la realizacion de calculos productivos como la
disponibilidad, rendimiento, calidad, y eficiencia de la maquina. También comparaciones
de los valores de las variables para monitoreo de la actividad de la maquina, esto es el

tiempo productivo y el tiempo de paro durante los distintos turnos de trabajo.

Se ha hecho uso de archivos XML para obtener datos de la maquina de forma
dindmica, para evitar refrescar cada cierto tiempo algunas de las paginas web, sino que

vayan representando informacion automéaticamente conforme un tiempo establecido.

Para el almacenamiento de algunos datos fue necesario la ejecucion de scripts de
programacion dentro del proyecto del panel, para realizar calculos como promedios de

valores de un dia entero, y asi sacar datos estadisticos de la produccion de la maquina.



Figura 60. Panel de Informacién de la maquina ODIN 1

72



73

CONCLUSIONES

Se logro realizar la conexidén de dispositivos en las diferentes redes, ingresando
un equipo correspondiente a un tanque de adhesivo a la red Profibus DP, y 4
equipos correspondientes a un PLC Allen Bradley, un PLC LOGO, un PLC
Siemens S7-1200, y un equipo de inspeccion visual a la red de Ethernet Industrial,
utilizando los conectores y cables propios de cada red.

Se configuré los dispositivos de las diferentes redes mediante software siendo que,
al equipo tanque de siliconados de la red Profibus DP se asigno la direccion de
esclavo DP 14, y para los equipos de la red Ethernet fueron asignadas direcciones
IP dentro del rango de dominio 190.201.100.x., para que exista comunicacion e
intercambio de datos entre estos dispositivos.

Se obtuvo la informacién necesaria de cada dispositivo conectado a las diferentes
redes tanto Profibus DP como Ethernet Industrial, pudiendo presentar dicha
informacion en el panel de operador MP370 para que los operadores visualicen
los datos presentados.

Se creb el servidor web (Web Server) en el panel Siemens MP370, activando la
herramienta Sm@rtService dentro la configuracion del programa de la pantalla,
para que el contenido del panel de operador se visualice en un navegador web al

ingresar su direccion IP.



74
Se crearon paginas HTML con contenido dinamico de informacién utilizando los
lenguajes HTML, XML, CSS, Javascript, ademas de los frameworks vy
herramientas de diseiio web Bootstrap 3, Chart.js, JQuery, AJAX, que se cargaron

al servidor web para presentar datos de la maquina en un navegador de internet.
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RECOMENDACIONES

Antes de realizar modificacion alguna en la red Profibus DP, es necesario verificar
la posicion de la resistencia de terminal de bus en cada uno de los conectores de
la red asi como la direccion de esclavo DP del equipo, es necesario también
verificar el ponchado y estado de cables de la red Ethernet.

Verificar el direccionamiento de esclavos DP de manera fisica y virtual para evitar
conflictos de direcciones, asi también direccionar correctamente la direccion IP y
la mascara de subred de los equipos conectados a la red Ethernet.

Direccionar las variables de adquisicion de datos en el PLC principal como
variables absolutas, para que puedan ser direccionadas y representadas dentro
del HMI del Panel MP370, mediante uso de DBs globales en el programa del PLC.
Considerar la direcciéon IP y la mascara de subred del Panel MP370 en caso de
conectarse un dispositivo a la red de la maquina, adaptando la direccién IP dentro
de la misma red, y estableciendo la misma mascara de subred para que exista el
acceso a la pagina web del servidor.

Mantener la conectividad de red del servidor web con los otros equipos de la
maquina para acceder a todo el contenido que se muestre en las paginas web del
panel, debido a que algunos frameworks de la programacion necesitan contar con

un servidor para publicar informacion.
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GLOSARIO DE TERMINOS

RED INDUSTRIAL.- Conjunto de dispositivos conectados entre si formando una red,

utilizando un medio de transmision y un protocolo industrial de comunicacion.

BUS DE CAMPO.- Medio fisico de transmisién de datos, para comunicar dispositivos

ubicados en campo dentro de una red industrial.

PROFIBUS DP.- Estandar para bus de campo en la industria que utiliza el protocolo

de comunicacion serial RS485.

ETHERNET INDUSTRIAL.- Estandar para redes LAN, originalmente disefiado a nivel
de oficina y adaptado al ambiente industrial, que trabaja dentro de los niveles de capa:

fisico y enlace del modelo OSI.

SERVIDOR WEB.- Dispositivo que se encarga de enviar el contenido de una
aplicacion web a cualquier cliente solicitante dentro de la misma red o de otras redes

de comunicacion.

TECNOLOGIAS DE OPERACION.- Tecnologia que involucran los niveles de campo,

control y supervision en la pirdamide de automatizacion.

TECNOLOGIAS DE INFORMACION.- Tecnologia que involucran los niveles de

planificacion de recursos y gestion de la empresa, mayormente a nivel de oficina.

HTML.- Lenguaje de Marcado de Hipertexto, es el lenguaje para presentacion

dindmica de texto, utilizado para navegacion entre paginas de texto mediante links.



77
CSS.- Lenguaje de estilizacion de paginas HTML para mejorar la presentacion del

contenido de la pagina.

JAVASCRIPT.- Lenguaje de programacioén para ejecucion de scripts en paginas

HTML para presentacion dinamica de contenido.

TELEGRAMA.- Bloque de datos de transmision o recepcion.
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