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Resumen

El presente proyecto técnico consiste en implementar la simulacion de un ascensor de
tres paradas realizando la comunicacién de los softwares TIA Portal y Factory 1/O, esta
conexion es posible con la instruccion “MHJ-PLC-Lab-Function-S71200” la cual permite
enlazar estos dos softwares. La programacion en TIA Portal determina las condiciones
gue debe sequir el elevador de acuerdo a la planta baja, piso 1 y piso 2
respectivamente, esta programacion es cargada en el PLCSIM y se conecta al Factory
I/0 asignando las entradas y salidas del dispositivo. Para seleccionar el movimiento del
ascensor se dispone de una escena predeterminada del Factory I/O y de una Interfaz
Hombre — Maquina (HMI), que consta de una comunicacion Profinet entre el PLC S7 —
1200 y un panel tactil KTP 700 Basic PN, el HMI contiene la botonera de cabina y de la
escena del elevador en la imagen raiz para poder controlar el ascenso y el descenso del
elevador, también contiene un paro de emergencia y los indicadores de las luces piloto
para visualizar en qué piso se encuentra la cabina del ascensor. La simulacion inicia
conectando el PLCSIM con el Factory I/O y la pantalla principal del HMI, se puede
llamar la cabina desde la botonera ubicada en la escena del elevador para subir o bajar

segun el piso en el que se encuentre.

Palabras clave:

e MHJ-PLC-LAB-FUNCTION-S71200
e FACTORY I/O
e PROFINET

e TIA PORTAL V15
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Abstract

This technical project consists of implementing the simulation of a three-stop elevator by
communicating the TIA Portal and Factory I/O software, this connection is possible with
the instruction "MHJ-PLC-Lab-Function-S71200" which allows linking these two
softwares. The programming in TIA Portal determines the conditions that the elevator
must follow according to the first floor, floor 1 and floor 2 respectively, this programming
is loaded in the PLCSIM and connected to the Factory 1/O assigning the inputs and
outputs of the device. To select the movement of the elevator there is a predetermined
Factory I/O scene and a Human Machine Interface (HMI), which consists of a Profinet
communication between the PLC S7 - 1200 and a touch panel KTP 700 Basic PN, the
HMI contains the car and elevator scene button panel in the root image to control the
ascent and descent of the elevator, also contains an emergency stop and pilot lights
indicators to display which floor is the elevator car. The simulation starts by connecting
the PLCSIM with the Factory I/O and the main screen of the HMI, the car can be called
from the button panel located in the elevator scene to go up or down depending on the

floor it is on.

Keywords:

e MHJ-PLC-LAB-FUNCTION-S71200
e FACTORY /O
e PROFINET

e TIA PORTAL V15
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CAPITULO |

1. Introduccién

Tema
Disefio del controlador para un ascensor de tres paradas utilizando un PLC S7 — 1200
bajo simulacién con la ayuda de los software TIA Portal y Factory 1/O para las oficinas

de la empresa E&E Ingenieros.

1.1 Antecedentes

En la actualidad los ascensores representan un papel importante en la vida
diaria de las personas, puesto que las edificaciones actuales tienden a ser cada vez
mas altas para aprovechar mejor las areas de construccién y distribucién de espacios y
para transportar a las personas de un nivel a otro de una forma rapida, segura y

confortable son necesarios los ascensores.

Por la relevancia del tema se han realizado trabajos como los que se exponen a

continuacion.

Machado J. (2014), en su trabajo de investigacion cuyo tema es: “DISENO DE
UN ELEVADOR PARA PERSONAS CON DISCAPACIDAD Y LA ELABORACION DE
UN PROTOTIPO CONTROLADO POR UN PLC EN BASE A LA INFRAESTRUCTURA
DE LA FACULTAD DE EDUCACION CIENCIA Y TECNOLOGIA FECYT’. Menciona
gue, en el sector norte del Ecuador, especificamente en la provincia de Imbabura, se
encuentra la Universidad Técnica del Norte, entidad publica de Educacién Superior con
mas de 8000 estudiantes, es la institucion mas concurrida por los habitantes de la Zona
1. Para lo cual es necesario que este centro de Educacion Superior tenga un servicio de

calidad, ya que existen muchas personas que tienen dificultades al momento de subir o
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bajar las escaleras, lo cual les obliga a efectuar grandes esfuerzos fisicos para realizar
estas actividades. Los ascensores para personas con capacidades especiales ofrecen
las ventajas para que tengan accesibilidad y movilidad a distintos lugares que deseen
desplazarse, permitiéndoles entrar a las aulas en pisos superiores. La investigacion fue

el inicio para el previo montaje de un ascensor en la FECYT.

Granados J. (2015), en su trabajo de investigacién cuyo tema es: “ESTUDIO
DEL DISENO ESTRUCTURAL EN LA IMPLEMENTACION DE UN ASCENSOR PARA
DISCAPACITADOS Y SU INCIDENCIA EN LOS NIVELES DE ACCIDENTABILIDAD EN
LA UNIDAD ACADEMICA CIENCIAS DE LA INGENIERIA”. Cuya conclusion fue que La
Universidad Estatal de Milagro a través de la Facultad de Ciencias de la Ingenieria se
ve obligada a implementar un ascensor para personas con capacidades especiales, el
mismo que servira como via de acceso a los estudiantes que posean alguna
discapacidad fisica, 0 se encuentren con inconvenientes para poder transitar por las

gradas de escaleras en el bloque K.

Este sistema de transporte vertical puede ser controlado por relés, tarjetas

electronicas o controladores l6gicos programables.

1.2 Planteamiento del problema

En el pasado y en la actualidad, los constructores disefiaron viviendas, oficinas,
centros comerciales, etc. con un sistema de gradas o escalinatas para la conexion
entre pisos, tal es el motivo que la Empresa E&E Ingenieros Cia. Debido al crecimiento
de su compainiia ha construido nuevas oficinas con el fin de albergar mas técnicos para
satisfacer la acelerada demanda de los clientes, la empresa cuenta con una estructura
de tres plantas y sus oficinas se encuentran en la planta media, por ende, los

trabajadores y los clientes deben subir por las gradas que estan fuera de lo establecido
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por el Reglamento para el Disefio de Medios de Circulacién Verticales en Edificaciones,

(Titulo Il “Escaleras”), esto dificulta el acceso de personas con capacidades especiales.

Esto ha dado origen a:

» Inconvenientes para instalar reuniones con los contratistas de la
empresa.

» Los clientes con capacidades especiales no pueden acceder a las
oficinas.

» Los trabajadores no pueden trasladarse de manera confortable a realizar
sus actividades.

» Dificultades para contratar personal con capacidades especiales, lo cual

es exigido por la Ley de Discapacidades del Ecuador, (Art. 19, literal “d”).

Por lo mencionado la empresa ha decidido construir un ascensor de tres paradas
para sus oficinas, su construccion se encuentra en cimientos y la peticién del gerente de

dicha empresa es obtener una simulacion previa a la implementacion del elevador.

1.3 Justificacién
La Ley de Discapacidades del Ecuador, en su titulo V, DE LOS DERECHOS Y

BENEFICIOS, aclara;

Art. 19.- Sin perjuicio de los derechos establecidos en la Constitucion, en las leyes y en
convenios internacionales, el Estado reconocera y garantizara a las personas con discapacidad

los siguientes:

a) Accesibilidad. - Se garantiza a las personas con discapacidad la accesibilidad y
utilizacion de bienes y servicios de la sociedad, evitando y suprimiendo barreras que impidan o
dificulten su normal desenvolvimiento e integracion social. En toda obra publica que se destine a

actividades que supongan el acceso de publico, deberan preverse accesos, medios de
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circulacién, informacién e instalaciones adecuadas para personas con discapacidad. La misma
prevision debera efectuarse en los edificios destinados a empresas privadas de servicio publico,
en los que exhiban espectaculos publicos y en las unidades sociales y recreativas para uso

comunitario, que en adelante se construyan, reformen o modifiquen”.

d) Accesibilidad al Empleo. - “Las personas con discapacidad tienen derecho a no ser
discriminadas, por su condicion, en todas las précticas relativas al empleo, incluyendo los
procedimientos para la aplicacion, seleccién, contratacion, capacitacion, despido e
indemnizacién de personal y en cuanto a todos los demas términos, condiciones y privilegios, de

los trabajadores”.

Se dispone los conocimientos y habilidades en el manejo del software TIA
PORTAL y FACTORY 1/O para el desarrollo de la simulacion del proyecto investigativo

previa a la implementacion en la empresa.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general
Disefar el controlador para un ascensor de tres paradas utilizando un PLC S7 — 1200
bajo simulacién con la ayuda de los Software TIA Portal y Factory 1/O para las oficinas

de la empresa E&E Ingenieros.

1.4.2 Objetivos especificos
e Establecer informacién acerca del funcionamiento eléctrico, electrénico y mecénico
de un ascensor de tres paradas.
o Realizar la conexion entre el software TIA Portal y Factory I/0 mediante la
configuracion IP del PLC S7 — 1200.

e Programar y simular el controlador a usarse para un ascensor de tres paradas.
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1.5 Alcance

Este proyecto tiene como finalidad la simulaciéon de un ascensor de tres paradas
mediante la conexion del software TIA PORTAL con el software FACTORY 1/O,
utilizando la configuracion IP del PLC S7 — 1200 para la comunicacion entre los dos
programas. Esta simulacion previa a la implementacion del ascensor de manera fisica
hara una referencia del requerimiento de materiales y equipos necesarios para

determinar los cotos finales de la construccion.

La investigacion realizada determinard los parametros para implementar el
ascensor con una capacidad maxima de tres usuarios, haciendo referencia al peso
promedio de una persona adulta en Latinoameérica la cual es de 67,89 kg (149,7 |b)
segun el estudio de la London School of Hygiene & Tropycal Medicine, entonces el

ascensor debe soporta 203.7 kg (449.1 Ib).

La vision de la empresa con este proyecto de investigacion es facilitar el acceso
del personal técnico, administrativo y personas con capacidades especiales a las

oficinas de la empresa.
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CAPITULO I

2. Marco teodrico

2.1 Ascensores

El ascensor o elevador, es un sistema de transporte vertical disefiado como la
principal via de transporte de personas y/o bienes entre pisos definidos, que puede ser
utilizado ya sea para ascender a un edificio o descender a construcciones subterraneas.
El ascensor se encuentra integrado por elementos eléctricos, mecénicos y electrénicos,
gue unidos, permiten la movilidad por el edificio con garantia y seguridad. (Orozco,

2009)

2.1.1 Antecedentes histéricos
En la antigliedad los primeros ascensores eran accionados mediante energia
humana y animal, con el uso de poleas y rampas, posteriormente el sistema fue
mejorado con la implementacion de la cuerda sinfin, que era girada por medio de un

molinete y era posible accionarla a mano o con un pedal.

El sistema mas revolucionario desde la antigliedad y que indujo a la creacién de
los ascensores de hoy en dia, fue el que se bas6 en la transmisién a tornillo del Siglo
XIX. Las causas que movieron a los hombres a pensar en un artilugio que cubriese las
necesidades de subir y bajar sin escaleras, fueron: el aumento del precio del suelo y el

descenso del precio del acero.

Los ascensores son uno de los elementos que més uso le damos diariamente
tanto en casa, la universidad o el trabajo. Facilitan en gran medida el desplazamiento

tanto en rapidez y comodidad. (Troisi, 2020)
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2.1.2 Ascensor hidraulico
Los ascensores hidraulicos son aquellos en los que la subida se logra por medio
de la inyeccién de aceite a presidn a través de un grupo de valvulas, desde un depdsito
hasta el pistdn, que estd compuesto por un cilindro y un émbolo que se encarga de

sostener la cabina.

Para bajar la cabina, el sistema de control del ascensor envia una sefial a la
valvula. Cuando la valvula se abre, el fluido que estaba en el cilindro fluye hacia el

depdsito de la central. (Pserrano, 2015)

Figura 1

Ascensor hidraulico.

Nota: La figura muestra un ascensor hidraulico. Tomado de (Pserrano, 2015)

2.1.3 Ascensor eléctrico
Los ascensores eléctricos son aquellos que su movimiento se basa en una polea
de traccion accionada por un motor eléctrico, que mueve por adherencia los cables que

unen la cabina del ascensor con el contrapeso instalado al efecto. (Carbonell, 2018)
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Figura 2

Ascensor eléctrico

Nota: La figura muestra un ascensor eléctrico. Tomado de (Alapont, 2017)

2.1.4 Partes de un ascensor
Cabina. - Es el habitaculo en el que viajan los usuarios, debe llevar el panel de
mandos o botonera y la informacién sobre la carga y capacidad. Esta formada por dos
partes que son el bastidor y la caja. El bastidor que esta elaborado con acero, es el
elemento que ayuda a fijar los cables de traccion. La caja ubicada sobre el bastidor
debe ser construida de materiales que resistan una elevada fuerza mecanica, y no

deben ser combustibles para evitar la produccion de gases y humo. (Carbonell, 2018)

Motor. - Es el elemento del ascensor que produce su movimiento. Esta formada
por un motor eléctrico acoplado a una polea de adherencia de manera directa o a traves
de un reductor de velocidad. Los reductores de velocidad estdn formados por sinfines
de acero engranados con una corona elaborada de bronce. El mismo eje del sinfin del

reductor sirve para montar el freno electromagnético, que con las zapatas es el que
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detiene al equipo cuando existe alguna suspension del suministro eléctrico al motor.

(Carbonell, 2018)

Contrapeso. - Se utiliza para compensar la carga de la cabina y facilitar sus
movimientos. El sistema se encarga de transmitir la potencia mecanica del grupo tractor

del ascensor a los cables de acero mediante friccién de la polea motriz. (Carrillo, 2015)

Puertas. - Por disposicion legal, los ascensores deben contar con puertas de
rellano y puertas de cabina. Su operacion se realiza mediante un dispositivo
denominado operador de puertas, situado en las puertas de la cabina y compuesto por
un motor y un sistema de transmision de movimiento a las puertas, ademas cuentan con
una traba mecéanica de fuerza regulable, la misma que podra ser utilizada en casos de

emergencia. (Carbonell, 2018)

Poleas. - La polea superior es siempre tractora, y por este motivo se debe
disefiar de forma cuidadosa, porque ademas de soportar los esfuerzos que le transmite
el cable tiene que ser capaz de transmitir la traccion a éste por adherencia. La
adherencia de los cables en la superficie de la polea, debe ser suficiente, de tal manera
gue al moverse tenga la capacidad de arrastrar los cables tanto de subida como de

bajada, sobre todo en elevadores con polea de arrastre. (Elevamon, 2015)

Cables. - Estos cables estan elaborados de acero, dentro de este grupo se
encuentran los cables de traccion, la cadena de compensacion, el cable limitador de
velocidad y la manguera de maniobra. Para los ascensores convencionales, el cable de
traccion recomendado corresponde a la construccion 8x19 Seale, con alma de fibra
sisal. Su gran resistencia a la fatiga ha sido probada con los mas altos estandares
internacionales. Esto constituye un factor clave en la duracién del cable y en la

seguridad de la instalacion. (SAICF, 2015)
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Muelle de impacto. - Sirve para absorber la energia cinética de la cabina o del
contrapeso en el caso de un ascensor eléctrico, evitando dafios a los pasajeros en caso
de que la cabina se pase de recorrido y no frente en la primera parada. Los
amortiguadores se sitlan generalmente en el foso al final del recorrido de la cabina o
del contrapeso. También pueden montarse en la parte inferior del bastidor de la cabina.

(Carbonell, 2018)

Rieles. - Son elementos funcionales del pozo, que generalmente se instalan en
pares aplomadas en forma paralela, y su principal funcién es mantener la direccién
vertical de la cabina, durante la marcha del ascensor. Poseen un perfil rectilineo y estan

elaboradas en acero. (Carrillo, 2015)

Botonera de control. -Son elementos electronicos, con indicadores luminosos
para el registro de llamadas, por lo general son elaborados con un frente de acero

inoxidable. (Carrillo, 2015)

2.2Controlador légico programable (PLC)

La historia del controlador I6gico programable comienza a partir de la década de
1960, su propésito era eliminar el gran costo que significaba sustituir de un sistema de
control, basado en circuitos eléctricos con relés, interruptores y otros componentes

usados para el control del sistema de l6gica combinacional. (Maurifio, 2014)

El controlador I6gico programable es una maquina electrénica que esté disefiada
para controlar en tiempo real y en el ambito industrial procesos secuenciales de control.
Nacié a finales de la década de los 60 y principios de los 70. Las primeras industrias
gue utilizaban el PLC fueron las automotrices ya que estaban basadas en relevadores

en sus sistemas de manufactura. El control I6gico programable es éptimo para ser


http://blog.gmveurolift.es/?p=955
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operado en condiciones criticas industriales, ofrecen muchas ventajas sobre diferentes

sistemas de control como temporizadores, contadores, relés y controles mecanicos.

Actualmente los controladores l6gicos programables son disefiados con lo ultimo
de microprocesadores y sistemas electronicos que permite una superior seguridad en
sus operaciones en aplicaciones de uso industrial donde se encuentran varias

amenazas como humedad, altas temperaturas, ruido eléctrico, etc.

El PLC es un dispositivo electrénico frecuentemente utilizado en la
automatizacion industrial, trabaja en base a la informacién que recibe por el programa
I6gico para ejecutar instrucciones que controlan maquinas y operaciones de proceso. El
PLC también puede realizar operaciones de aritmética controlar sefiales analégicas
para hacer estrategias de control como los controladores proporcional integral

derivativo. (Maurifio, 2014)

2.2.1 PLCS7-1200
Es un controlador compacto que facilita la realizacién de tareas productivas
sencillas, pero de alta precision. Su disefo, es escalable y flexible, en sus cinco CPU’s,
y reduce los requisitos de espacio en el cuadro de control. Por esta flexibilidad y
adaptabilidad, el software es facil de aprender y de usar, con una navegacion sencilla
gracias a que los simbolos y los menus estan estandarizados en todas las vistas.

(Autycom, 2018)
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Figura 3

PLC Siemens S7 — 1200

SIEMENS

Nota: La figura muestra un controlador l6gico programable de la serie S7 — 1200 de la

marca SIEMENS. Tomado de (Dielle, 2020)

2.2.2 Caracteristicas

Con los controladores S7-1200, las tareas productivas son compactas,
escalables y flexibles. Este hardware esta disponible en versiones estandar y de
seguridad, y es escalable en términos de rendimiento y equipamiento. Con IOs
integradas, interfaz integrada, PROFINET para programacion, conexiones HMI, 10s
distribuidas y arquitecturas de unidades distribuidas, el equipo S7-1200 es altamente
adaptable segun las necesidades individuales de los procesos, gracias a sus modulos
de sefial enchufables, asi como también por sus modulos de comunicacion. (Autycom,

2018)
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Tabla 1

Ventajas y desventajas del PLC.

VENTAJAS DESVENTAJAS
Reduccién de espacio y cableado Mano de obra calificada
Menor costo de instalacion, Condiciones ambientales apropiadas

operacién y mantenimiento

Mejor manejo de configuracion y Centraliza el proceso
programacion

Posibilidad de gobernar varios Mayor costo para controlar tareas

actuadores con el mismo autémata muy pequefas o sencillas.

Nota: Esta tabla muestra las principales ventajas y desventajas del PLC. Tomado de

(Jarvelajussi, 2014)

2.2.3 Funciones del PLC
Deteccion. - Lectura de la sefal de los captadores distribuidos por el sistema de

fabricacion.

Mando. - Elaborar y enviar las acciones al sistema mediante los accionadores y

pre accionadores.

Dialogo hombre maquina. - Mantener un didlogo con los operarios de

produccién, obedeciendo sus consignas e informando del estado del proceso.

Programacion. - Para introducir, elaborar y cambiar el programa de aplicacién
del autbmata. El dialogo de programacion debe permitir modificar el programa incluso

con el autémata controlando la maquina.

Redes de comunicacioén. - Permiten establecer comunicacion con otras partes

de control. Las redes industriales permiten la comunicacion y el intercambio de datos
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entre autOmatas a tiempo real. En unos cuantos milisegundos pueden enviarse

telegramas e intercambiar tablas de memoria compartida. (Autématas, 2001)

Sistemas de supervision. - También los autbmatas permiten comunicarse con
ordenadores provistos de programas de supervision industrial. Esta comunicacién se
realiza por una red industrial o por medio de una simple conexion por el puerto serie del

ordenador.

Control de procesos continuos. - Ademas de dedicarse al control de sistemas
de eventos discretos los autdmatas llevan incorporadas funciones que permiten el
control de procesos continuos. Disponen de mdédulos de entrada y salida analdgicas y la
posibilidad de ejecutar reguladores PID que estan programados en el autémata.

(Autébmatas, 2001)

Entradas — salidas distribuidas. - Los médulos de entrada salida no tienen por
gué estar en el armario del autébmata. Pueden estar distribuidos por la instalacién, se
comunican con la unidad central del autdmata mediante un cable de red. (Autdmatas,

2001)

Buses de campo. - Mediante un solo cable de comunicacion se pueden
conectar al bus captadores y accionadores, reemplazando al cableado tradicional. El
autdmata consulta ciclicamente el estado de los captadores y actualiza el estado de los

accionadores.
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2.2.4 Estructuradel PLC

Figura 4

Estructura basica del PLC

Unidad de
: ™
programacion ~> Conexion a otros controladores ~
O supenvision " o con E/S remotas Coneciores
<~ | al bus para
\L\/, Bus Mas modulos
de E/S
1 - 1 - - Modulo
i i - — - Especiales
:Il:lente t:_e - Médulo - Médulo - Médulo - Modulo " (contaje
limen - CPU - Entradas - Salidas - E/S - comunica-
cién 2 ~ Digitales ~ Digitales ~ analégicas ~ ciones,
i - x 1 T PID ..

(Termopares, potencidmetros)

EvDC j Sensores analbgicos

Actuadores analogicos
220-230 24vDC Sensores Actuadores (Vanadores de velocidad)

WAC digitales d'E.“t:'l == -
(interruptores, (valvulas neumaticas,

sensores de prox.) lamparas indicadoras. )

Nota: La figura muestra la estructura basica de un PLC. Tomado de (Electrin, 2016)

Fuente de alimentacidn. - Se encarga de convertir la tension de red 110 o 220
de corriente alterna a baja tension de 24v de corriente continua ya que es la que utiliza

para la tension del trabajo del controlador para que pueda operar. (Electrin, 2016)

Mdédulo CPU. - Unidad central de procesos conocido como el cerebro del
sistema se encarga de recibir las érdenes del operario a través de la programacion y el
modulo de entradas luego las procesa para enviar respuesta al modulo de salidas. Su
funcion es vigilar que el tiempo de ejecucion del programa de usuario no exceda un
determinado tiempo maximo es conocido como Watchdog o perro guardian. También
dispone de una consola de programacion que permite introducir, modificar y supervisar

el programa del usuario. (Electrin, 2016)

Médulo de entradas y salidas. - Proporciona la union entre el CPU del

controlador y los dispositivos de campo del sistema. Se origina el intercambio de
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informacion puede ser para la adquisicién de datos o de mando para el control de

maquinas del proceso. (Electrin, 2016)

Médulo de memorias. - Son dispositivos que guardan informacién de manera
provisional o permanente existe dos tipos de memorias volatiles RAM y no volatiles

EPROM. (Electrin, 2016)

Unidad de programacién. - Son el medio de comunicacion entre el hombre y la
maguina estan constituidos por teclados y dispositivos de visualizacién. Sus funciones
son la transferencia y modificacion de programas, la verificacion de programacion y la

informacién del funcionamiento de los procesos. (Electrin, 2016)

Interfaces. - La mayoria de los PLC tiene la virtud de poder comunicarse con
otros dispositivos como por ejemplo un computador, por lo general tienen una interfaz
serie del tipo RS-232 0 RS-422. A través de esta linea se puede controlar todas las
caracteristicas internas del controlador incluyendo la programacion y se emplea para

monitorear el proceso en otro lugar separado. (Electrin, 2016)

2.3TIA Portal

TIA Portal es un software que integra todos los componentes de las maquinas
para controlar procedimientos y operaciones. Al ser una aplicacion es modular, es
posible afiadir nuevas funcionalidades que se adapten a las necesidades de la
aplicacion. Es ideal para hardware que utilizan el S7-1200 y S7-1500. Es una realidad
gue los nuevos paneles funcionan mejor con este programa. Ademas, se obtiene una

facil migracién de los proyectos con sistemas ya existentes. (Autycom, 2020)

2.3.1 Funciones

El software incluye un paquete con una gran variedad de funciones para generar

una automatizacion eficaz, y, sobre todo, para ser mejor administrado. (Autycom, 2020)


https://www.autycom.com/como-integrar-tia-portal-en-la-industria-digital/
https://www.autycom.com/como-integrar-tia-portal-en-la-industria-digital/

Tabla 2

Funciones de TIA Portal.

FUNCION

DESCRIPCION

Conector a la nube TIA
Portal

TIA Portal Openness

PLCSIM Advanced

Conectividad a Mind

Sphere

TIA Portal Teamcenter

Ingenieria multiusuario

SIMATIC Siv Arc

Acceder a una nube privada desde controlador del
sistema.

Crear coédigos de programacion utilizando
generadores.

Simular el funcionamiento de la comunicacion y
servidor web del PLC.

Adquirir andlisis y servicios del sistema operativo.

Producir copias de respaldo de los proyectos
creados.

Colaborar de forma flexible en un proyecto al
mismo tiempo.

Generar visualizaciones HMI automaticamente.

Nota: La tabla muestra las funciones de TIA Portal. Tomado de (Autycom, 2020)

2.3.2 Programa Step 7 TIA Portal

STEP 7 proporciona un entorno de facil manejo para programar la légica del
controlador, configurar la visualizacién de HMI y definir la comunicacién por red. Para
aumentar la productividad, STEP 7 ofrece dos vistas diferentes del proyecto: Distintos

portales orientados a tareas y organizados segun las funciones de las herramientas
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(vista del portal) o una vista orientada a los elementos del proyecto (vista del proyecto).

El usuario puede seleccionar la vista que considere mas apropiada para trabajar
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eficientemente. Con un solo clic es posible cambiar entre la vista del portal y la vista del

proyecto. (Siemens, 2014)

Vista del portal. - La vista del portal ofrece una vista de las herramientas
orientada a las tareas. El objetivo de la vista del portal es facilitar en lo posible la

navegacion por las tareas y los datos del proyecto.

Para ello, es posible acceder a las funciones de la aplicacién desde distintos
portales, segun las principales tareas que deban realizarse. La figura siguiente muestra

la estructura de la vista del portal. (Siemens, 2014)

Figura5

Vista del portal

-—)

Nota: La figura muestra la vista del portal del programa STEP 7 TIA Portal. Tomado de

(Siemens, 2014)
(1) Portales para las diferentes tareas
(2) Tareas del portal seleccionado
(3) Panel de seleccion para la accion seleccionada

(4) Cambia a la vista del proyecto
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Vista del proyecto. - La vista del proyecto ofrece una vista estructurada de
todos los componentes de un proyecto. En la vista del proyecto hay distintos editores

disponibles que ayudan a crear y editar los respectivos componentes del proyecto.

Figura 6

Vista del proyecto

()

Nota: La figura muestra la vista del proyecto del programa STEP 7 TIA Portal. Tomado

de (Siemens, 2014)
(1) Mens y barra de herramientas
(2) Arbol del proyecto
(3) Area de trabajo
(@) Task Cards
(5) Ventana de inspeccion
(6) Cambia a la vista del portal

(7) Barra del editor
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2.4Factory 1/O

Factory I / O es una simulacién de fabrica en 3D para el aprendizaje de
tecnologias de automatizacion. Disefiado para ser facil de usar, permite construir
rapidamente una fabrica virtual utilizando una seleccién de piezas industriales
comunes. Factory | / O también incluye muchas escenas inspiradas en aplicaciones
industriales tipicas, que van desde niveles de dificultad principiantes hasta avanzados.
El escenario mas comun es utilizar Factory | / O como una plataforma de capacitacion
de PLC, ya que los PLC son los controladores mas comunes que se encuentran en
aplicaciones industriales. Sin embargo, también se puede utilizar con

microcontroladores, Soft PLC, Modbus, entre muchas otras tecnologias. (Games, 2021)

2.4.1 Navegacion
Una de las habilidades mas importantes para aprender en Factory | / O es como
usar las camaras. Las camaras se utilizan para navegar en el espacio 3D y son la clave
para interactuar con piezas o construir nuevas escenas. Puede utilizar tres tipos de
camaras: Orbita (1), Vuelo (2) y Primera persona (3). Cada camara fue disefiada para

un proposito funcional especifico. (Games, 2021)

Figura 7

Camaras de navegacion

Nota: La figura muestra las cAmaras de navegacion del programa Factory 1/0. Tomado

de (Games, 2021)
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2.4.2 Camarade orbita

La camara de 6rbita es la cAmara predeterminada y debe usarse al construir una
escena. Esta es la Unica camara que le permite moverse a través de piezas sin chocar
con ellas. Funciona girando alrededor de un punto de interés (indicado por un punto
blanco) que define haciendo doble clic izquierdo en una parte. Una vez definido el punto
de interés, puede girar la camara a su alrededor manteniendo pulsado el botén derecho
del raton (RMB) y arrastrando el raton. Las piezas nuevas arrastradas desde la paleta
se crean a la altura definida por este punto, excepto las piezas que normalmente se

colocan en el suelo, como transportadores, estaciones, etc. (Games, 2021)

Figura 8

Camara de orbita

Nota: La figura muestra el enfoque de la cAmara de 6rbita. Tomado de (Games, 2021)
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Control de la camara de orbita

CONTROLAR

ACCION

Doble LMB

RMB + Arrastrar
MMB + Arrastrar
Rueda de ratén

Retroceso

Establece el punto de interés de la camara. La camara
girara alrededor de este punto y se crearan nuevas
piezas a esta altura.

Gira la camara alrededor del punto de interés.
Traduce la cdmara horizontalmente.

Acerca y aleja la camara.

Restablece la cAmara a la posicion y rotacion

predeterminada.

Nota: La tabla especifica como controlar la cAmara de 6rbita. Tomado de (Games, 2021)

2.4.3 Camarade vuelo

La camara de vuelo se utiliza para moverse libremente en el espacio 3D. Esta

camara choca con partes de la escena, pero los sensores no la detectan. (Games,

2021)

Figura 9

Camara de vuelo

Nota: La figura muestra el enfoque de la camara de vuelo. Tomado de (Games, 2021)
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Tabla 4

Control de la camara de vuelo

CONTROLAR ACCION

Doble LMB Mira la camara hacia donde apunta el cursor del mouse.

RMB + Arrastrar Gira la camara.

Rueda de raton Traduce la camara verticalmente.
LMB + RMB Mueve la cAmara hacia adelante.
W | Arriba Mueve la camara hacia adelante.
S | Abajo Mueve la camara hacia atras.

A | Izquierda Mueve la camara a la izquierda.
D | Correcto Mueve la camara a la derecha.

Nota: La tabla especifica como controlar la cAmara de vuelo. Tomado de (Games, 2021)

2.4.4 Camara en primera persona
La camara en primera persona representa a una persona de 1,8 m (~ 5,9 pies)
de altura. Debe usarse al simular una persona en una fabrica virtual. Choca con partes

de la escena y, de forma predeterminada, los sensores no lo detectan. (Games, 2021)

Figura 10

Camara en primera persona

Nota: La figura muestra el enfoque de la caAmara en primera persona. Tomado de

(Games, 2021)



39

Tabla 5

Control de la cAmara en primera persona

CONTROLAR ACCION

Doble LMB Mira la cdmara hacia donde apunta el cursor del mouse.

RMB + Arrastrar  Gira la camara.

LMB + RMB Se mueve hacia adelante.
W Se mueve hacia adelante.
S Se mueve hacia atras.
UN Strafes a la izquierda.

Re Strafes a la derecha.
Espacio Saltos.

Nota: La tabla especifica como controlar la cAmara en primera persona. Tomado de

(Games, 2021)

2.4.5 Escenas
Factory I/O viene con 21 escenas, a las que se puede acceder desde
la pestafia Escenas. También se puede utilizar cualquiera de estas escenas como punto
de partida para una nueva, abriéndola y guardandola con un nombre personalizado.

(Games, 2021)


https://docs.factoryio.com/manual/scenes/

Figura 11

Escenas
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ll-”‘mrm.‘;n-. q‘,"‘"

: 1

Nota: La figura muestra las diversas escenas del programa Factory 1/0. Tomado de

(Games, 2021)
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CAPITULO I

3. Desarrollo del tema

La comunicacion realizada entre los softwares TIA Portal y Factory 1/0O esta
determinada por la direccion IP del PLC S7 — 1200, para controlar las E/S de fabrica,

asignadas en la configuracion del Factory 1/0O.

El proyecto consiste en simular un ascensor de tres paradas con una escena del
programa Factory 1/0O controlado mediante la programacién del PLC S7 — 1200 vy el
accionamiento de la botonera ubicada en la escena del ascensor, este también puede

ser accionado por el HMI creado en el programa TIA Portal.

3.1Configuracion del S7 - 1200

En TIA Portal se debe crear un nuevo proyecto y seleccionar “configurar un
dispositivo”, dar clic en “Agregar dispositivo”, seleccionar la CPU de la serie S7 —
1200 con una version superior a V4.0 para que funcione la simulacion y hacer clic en

“Agregar”.

Figura 12
Seleccionar dispositivo

« [ jj SIMATIC 57-1200
~ [ cFU
» [ CPU 1211C ACIDCIRlY
» [ cPU 1211C DabaiDe
» [l CPU 1211C DODCRlY
» [l CPU 1212C ACIDCIRIY
» [ cPU 1212C DCiDCIDC

CPU 1214C ACIDCIRly

g c
» r‘_!. CPU 1212C DCIDCIRlY Referencia: |&EJ? 214-1BG40-0XB0 |
[~ . .
~ il CPU 1214C ACIDCIRly Versidn: |V4_2 |v|
[l 6E57 214-1BE30-0XBO | _
[l 5e57 214-1BG31-0%BO | Descripcion:
[l 6ES7 214-1BG40-0XE0] Memoria de trabajo 100KB; fuente de

Nota: La figura indica el modelo de la CPU utilizada para la simulacion.
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Seleccionar el PLC de la lista de dispositivos compatibles. Y hacer clic
en “Detectar”, en la vista “Dispositivo”, hacer doble clic izquierdo en el controlador
para abrir el panel “Propiedades”, se debe madificar las propiedades para permitir la

comunicacion con Factory 1/0.

Figura 13

Vista de dispositivo

103 102 10 1

SICMLKS

Nota: La figura muestra la vista del dispositivo S7 — 1200 AC/DC/Rly.

Asignar la direccién IP al PLC, compensar las direcciones de entrada, es
recomendado una compensacién de 10, configurar el nivel de acceso como “acceso
HMI o superior”, seleccionar “Descargar al dispositivo” y “Configuracion de

hardware” e iniciar la CPU.



Figura 14

Arrancar modulo

Nota: La figura muestra como arrancar el médulo del PLC S7 — 1200.

3.2Programacion

Para empezar con la programacion en TIA Portal primero se debe asignar las

= carga

II'\Nr:-nsajr:-

T =
Accidn

La carga en dispositivo ha finalizado correctamente.

Arrancar madulos tras cargar.

Cargar 'PLC_1"

Arrancarmédulo B3
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variables de E/S y las marcas correspondientes, para este proceso, seleccionar el PLC,

dar clic en variables del PLC y seleccionar “Agregar tabla de variables”.

Figura 15

Variables del PLC

Variables PLC
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call_P1
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call_Pz

Pisa_2

Subir_P2
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Tabla de variables

Tipo de datos

Standard-Variab.. lz‘ Bool

Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Varizblen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...

Standard-Variablen

Standard-Variablen...
standard-variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...
Standard-Variablen...

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Direccién

%Q0.0
%I0.0
%I1.0
1.1
%I0.4
HM0.0
HM0.1
M0.2
%07
HNL.0
HI0.5
%003
N1
HI0.6
%103
M4
N2
%QO.1
%02
%MO.5
N3
%HI0.1
%Q0.2
%Q0.5
%Q0.3
%Q0.6
Q0.4
Q07
N0.6
HMO7
1.0

Nota: La figura muestra la tabla de variables del PLC.
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Asignadas las variables se procede a programar por segmentos en lenguaje
KOP (Ladder), hay que tener en cuenta que se necesita un Template para realizar la
comunicacion entre el Factory 1/0 y el PLCSIM, este puede descargarse via web en la

pagina de Factory 1/0 y debe ser compatible con el PLC S7 — 1200.

Figura 16

Template

¥  Segmento 1: TEMFLATE

WC9000
"MHI-PLC-Lab-Function5712007

EN END ——

Nota: La figura muestra el Template compatible con el PLC S7 — 1200 para realizar la

conexién con el Factory /0.

En el segmento 2 se determina las condiciones para la planta baja, tanto del
motor como de la accién a tomar con su respectivo set y reset y los bloqueos

apropiados para que se ejecute la accion sin alterar el sistema.

Figura 17

Planta baja

¥  Segmento 2: PLANTA_BAJA

o Wo 4 o0 M0 .1 %01
“Sensor_P1" “Call_PE" “Motor_Sube”™ “Motor_Baja” “Motor_Baja”

i | |} 4 4 {s }—
Wa W0 .1 0.2
"Sensor_P2" “Planta_Baja” “Bajando_PB"

i | |} —As }—
%Mo 2 Wo.7 %01
“Bajando_PE" "Sensor_PB" “Motor_Baja”

i | el {R}—
2.0
- Sens
Flanco':;enanr, 0.2
“Bajando_PB"
{R}—

Nota: La figura muestra las condiciones para la planta baja del ascensor.
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En el segmento 3 se determina las condiciones para subir al piso 1 desde la

planta baja, tomando en cuenta los bloqueos para no alterar el trayecto del motor.

Figura 18
Subir a piso 1

>  Segmento 3: SUBIR_A_PFISO_1_DESDE_FB

Wo.7 Wo.5 Wwo.o W0 Wwo.o
“Sensor_PB" “call_P1" “Motor_Sube” “Motor_Baja” “Motor_Sube”
— | 1 | 14 14 {s }F—

W0 .2 UMO 3
“Fiso_1" "Subir_de_PB_
: : a_Fl
L—{s }——
MO 3
“Subir_de_PB_ Wio 0.0
a_P1" “Sensor_P1” “Motor_Sube”
— | et {R}—
%21
“Flanco_Sensor_
W0 3
“Subir_de_PB_
a_P1”
{R}—

Nota: La figura muestra las condiciones para subir al piso 1 desde la planta baja.

En el segmento 4 se determina las condiciones para subir al piso 2, tanto de la
planta baja como del piso 1 con los bloqueos correspondientes para que no se ejecute

otra accion hasta cumplir la tarea asignada.

Figura 19

Subir a piso 2

- Segmento 4: SUBIR_FIS0_2

Wo.7 Wo.6 o0 Mo 0.0
"Sensor_PB" “Call_P2" “Motor_Sube” "Motor_Baja” “Motor_Sube®

i | i | A i {s —

.o 0.3 WO .4
“Sensor_F1° "Pizo_2" “Subir_P2"

i | 1 | —s —
0.4 W1 0.0
“Subir_P2" “Sensor_P2" “Motor_Sube”

] | Jp|
11 1P | {R p—
W22
. cenc
F\ancof_:en or_ uM0.4
“Subir_P2"
{R p—t

Nota: La figura muestra las condiciones para subir al piso 2.



En el segmento 5 se determina las condiciones para bajar al piso 1 desde el

piso 2, sin alterar el resto de condiciones.

Figura 20

Bajar a piso 1

¥  Segmento 5:

Bajar_Piso_1_Desde_Piso_2

W1 W05 0.0 %M01 %01
"Sensor_P2" "Call_P1*" "Iotor_Sube” "Motor_Baja” “Motor_Baja”
{ | { | i/ i/ {s}

“H0_2 0.5
"Pizo_1" "Bajar_P2_A_P1"
{ | —{s }—
W05 W0 MO0 1
“Bajar_P2_A_P1" “Sensor_F1° “Motor_Baja”
] 1 Ip |
1T 1P | {R}
W23
“Fl sens
a";?a’\e-" °r- WO 5
! *Bajar_P2_A_P1"
{R}

Nota: La figura muestra las condiciones para bajar al piso 1 desde el piso 2.

Una vez establecidas las condiciones para cada planta del ascensor se debe
realizar la programacién para activar las salidas correspondientes del motor, en este
segmento se debe colocar un paro de emergencia para evitar accidentes en caso de

fallo del motor.

Figura 21

Activaciéon de salidas

¥  Segmento 6: Activacion_Salidas

W00
MO .0 "Paro_ %00
“Motor_Sube” Emergencia” *Motor_Subiendo”
{ | |} { F—
W00
MO 1 “Para_ Q01
“Motor_Baja” Emergencia” “Motor_Bajando”
{ | |} { F—

Nota: La figura muestra la programacion para activar las salidas del PLC.
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En este segmento se asigna las luces piloto, que serviran de indicadores para

saber en qué planta se encuentra la cabina del elevador.

Figura 22

Luces piloto

¥  Segmento 7: Luces_Pilotos

0.1 W06
*Flanta_Baja" *Set_Luz_P8"

— ¢ {s —v

w04
*Call_PE"

—

w02 W06
*Piso_1" *Set_Luz_P8"

— ¢ {R}—

W03
“Fiso_2"

— —

W05
“call_p1®

—||—

W6
*Call_P2°

— —

0.2 w07
*Piso_1" *Set_Luz P1°

— | {s —

%05
“Call_P1”

— —

0.1 w07
*Planta_Baja" *Set_Luz P1°

— | {RF—

%0 3
"Piso_2"

_||_

W0 4
*Call_Pe*

— —

0.6
*Call_P2*

— —

%03 1.0
“Piso_2" “Set_Luz P2°

— | {5 —

%0 6
“Call_P2”

_||_

0.1 W0
*Flanta_Baja” “set_Luz P2°

— t {R —

0 2
“Piso_1"

_||_

WO 4
“Call_pe®

—||—

w05
“call_P1®

— —

Nota: La figura muestra la programacion para activar las luces piloto.
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Para activar las luces piloto se debe programar las salidas que se le asigna al
PLC para posteriormente configurar en el Factory 1/0, de este modo tendremos los

indicadores en el tablero de control del elevador y en el HMI.

Figura 23

Activacion luces piloto

w7 Segmento 8: Activacion_Salidas_Luces_Filotos

MO0 .6 %002
"Set_Luz_PB" “Luz_Filoto_PB"
1 | I
1 I L

%Q0.5
"Luz_PFiloto_FB_1"
{ 1
L
0.7 %003
"set_Luz_P1° “Luz_Piloto_P1"
1 | i 1}
1 I L
Q0.6
"Luz_Pilota_P1_1"
{ 3
L
1.0 004
"Set_Luz P2" "Luz_Filoto_P2"
1 | i
1 I 1 1
%00 7
"Luz_Piloto_P2_1"
{ }
L

Nota: La figura muestra la programacion para activar las salidas de las luces piloto.

3.3Configuracion Factory /Oy TIA Portal

Para realizar la conexion entre los softwares se debe abrir Factory 1/0, hacer

clic en “FILE” y “Drivers” para abrir la ventana del controlador y seleccionar la

opcién Siemens S7 — PLCSIM en la lista de los controladores.



Figura 24
Siemens S7 — PLCSIM

Siemens S7-PLCSIM v

None

Advantech USB 4704 & USB 4750
Allen-Bradley Logix5000
Allen-Bradley Micro800
Allen-Bradley MicroLogix
Allen-Bradley SLC 5/05

Elevator 1 (L
Automgen Server

Elevator 1 (Rig

Control I/0

MHJ

Modbus TCP/IP Client
Modbus TCP/IP Server
OPC Client DA/UA
Siemens LOGO!

Siemens 57-200/300/400

Siemens 57-1200/1500

Sigmens 57-PLCSIM

Nota: La figura muestra el drive S7 — PLCSIM que se debe escoger para realizar la

simulacion.

Dar clic en “CONFIGURACION?”, seleccionar el médulo de CPU que se va a

utilizar para el proyecto en este caso sera el modelo S7 — 1200.

Figura 25
Modelo S7 — 1200

D Auto connect

Maodel

S7-1200

Nota: La figura indica el modelo de CPU que se debe seleccionar.
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Presionar “Esc” para regresar a la ventana principal del controlador y asignar

50

cada variable de entrada y salida en el PLCSIM para que pueda funcionar la simulacion

entre el Factory I/O y el TIA portal con sus respectivas estaciones.

Figura 26
Variables 10
General Variables 10
Nombre Tipo
<@ Farc_Emergencia Bool
<@ Planta_Baja Bool
<@ Piso_1 Bool
<@ Piso_2 Bool
<@ Call_PB Bool
<@l Call_P1 Bool
<@ Call_P2 Bool
<@ Sensor_PB Bool
<@l Sensor_F1 Bool
- Sensor_P2 Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
<@ Motor_Subiendo EBool
<@ Motor_Bajando  Bool
<@ Luz_Piloto_PB Bool
<@ Luz_Piloto_P1 Bool
<@ Luz_Piloto_P2 Bool
<@ Luz_Piloto_PB_1 Bool
<@ Luz_Piloto_P1_1 Bool
<@ Luz_Piloto_P2_1 Bool

Direccidn

%10.0
%l0.1

%102
103
l0.4
%l10.5
%I10.6
%107
%I11.0
%111

%I11.2
%l1.3
%l1.4
%l1.5

%0Q0.0
%Q0.1
%0Q0.2
%Q0.3
%0Q0.4
%Q0.5
%0Q0.6
%Q0.7

Paro_Emergencia I %I0.0

Planta_Baja
Piso_1
Piso_2

Call_PB
Call_P1
Call_P2
Sensor_PB
Sensor_P1
Sensor_P2

%I0.1
%l0.2
%I0.3
%10.4
%l0.5
%l0.6
%I0.7
%I1.0
%I1.1
%ID30
%ID34
%ID38
%ID42
%ID46
%ID50
%ID54
%ID58

Motor_Subiendo
Motor_Bajando
Luz_Piloto_PB
Luz_Piloto_P1
Luz_Piloto_P2
Luz_Piloto_PB_1
Luz_Piloto_P1_1
Luz_Piloto_P2_1

Nota: La figura indica la lista de variables 10 de las estaciones puestas en la

programacion y en el software.

Dar clic en “CONECTAR?” para realizar la comunicacion con el simulador, para

comprobar aparece un icono verde en forma de visto en la barra de estado.

Figura 27

Conexion TIA Portal y Factory 1/10

Nota: la figura muestra la conexion entre el PLCSIM y Factory 1/0.

DRIVER s )



3.4Interfaz humano — maquina (HMI)

Para crear el HMI primero se debe realizar una comunicacion Profinet con el

PLC S7 - 1200, para esto se utiliza un panel tactil KTP 700.

Figura 28

Comunicacioén Profinet

PLC_1 HMI_1

CPU1214C KTP700 Basic PN :

Nota: La figura muestra la comunicacion Profinet entre el HMI y el PLC.

A continuacion, se determina las variables del HMI, para esto se ingresa en

HMI_1 [KTP700 Basic PN], Variables HMI y doble clic en “Agregar tabla de

variables”.

Figura 29
Variables HMI

Variables HMI

<Agregar

Nombre o Tabla de variables
< Call_P1 Tabla de variables estandar
<1 Call_P2 Tabla de variables estandar
< Call_PE Tabla de variables estandar
<2 Luz_Piloto_P1 Tabla de variables estandar
g | Luz_Piloto_P1_1 Tabla de variables estandar
< Luz_Piloto_P2 Tabla de variables estandar
a1 Luz_Piloto_P2_1 Tabla de variables estandar
< Luz_Piloto_PB Tabla de variables estandar
geni| Luz_Piloto_PB_1 Tabla de variables estandar
<10 Motor_Bajando Tabla de variables estandar
<2 Motor_Subiendo Tabla de variables estandar
g | Numero_imagen_variable Tabla de variables estandar
< Paro_Emergencia Tabla de variables estandar
<1 Piso_1 Tabla de variables estandar
< Fiso_2 Tabla de variables estandar
< Planta_Baja Tabla de variables esténdar
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Nota: La figura indica las variables del HMI.

En la imagen raiz se coloca los pulsadores de las botoneras, los indicadores de
planta y el paro de emergencia, para esto se utiliza las herramientas ubicadas en la

parte superior derecha del programa.

Figura 30

Imagen raiz

b UNIVERSIDAD D LAS FUERZAS ARMADAS

INMOYATION FAAA LA EXGELENGIA

() Call_P1

Planta_Baja ® Call_PB

Paro_Emergencia

Nota: la figura muestra la imagen raiz del HMI.

3.5Prueba de funcionamiento

Se realiz6 la prueba de funcionamiento del ascensor, varias veces, para verificar
gue esté bien la programacion, accionando los pulsadores de la botonera del Factory
I/0 y del HMI, el ascensor asciende y desciende sin inconvenientes. Para iniciar la
simulacion se debe abrir el Main, dar clic en “Iniciar simulacién” y “Aceptar”, una vez
gue aparezca el PLCSIM se debe dar clic en “Cargar”, luego seleccionar Arrancar

maodulo, y Finalizar.



Figura 31

Cargar la Programacién

Resultados de Ia operacion de carga

9 Estado y acciones tras operacion de carga

Estado ! Destinc Mensaje Accién
*5 2 [HLE] La carga en dispositive ha finalizade correctamente. Cargar ‘PLC_1"
a » Arrancar modulos  Arrancar médulos tras cargar. Arrancar modulo n

(<] m ]

Iizar Caar Cancelar

Nota: La figura indica como cargar la programacion al PLCSIM.

Para simular el HMI se debe abrir la Imagen raiz y dar clic en “Iniciar
simulacion” y “Aceptar”, de este modo se puede observar la pantalla principal del

HMI.

Figura 32
Pantalla HMI

TOAPANTA VINOCUNGA FRANKLIN SAUL

Call_2

O Call_P1

Planta_Baja ) Call_PB

Paro_Emergencia
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Nota: La figura muestra la pantalla principal del HMI.

Abrir Factory I/O, verificar la conexion con el TIA Portal y poner play para iniciar

la simulacién con el PLCSIM y el HMI simultdneamente.

Figura 33

Ascenso del elevador

TOAPANTA VINOCUNGA FRANKLIN SAUL

Nota: La figura indica como sube el elevador al piso 1.

Figura 34

Descenso del elevador

& silotor

SIEMENS SIMATICREN | © o & & &8 o o o

' L Swmens e
=
.
SIEMENS

x

Nota: La figura indica como baja el elevador a la planta baja.
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CAPITULO IV

4. Conclusiones y recomendaciones

4.1Conclusiones

Se implementd el disefio de un controlador para un ascensor de tres paradas
utilizando un PLC S7 — 1200 bajo simulacion con la ayuda de los softwares TIA
Portal y Factory I/O, resultando exitosa la operacion del elevador.

Para la total compresion del desarrollo de este proyecto se investigo las partes:
eléctrica, electronica y mecénica que requiere un elevador para funcionar de manera
eficiente, segura y confortable.

La conexion entre el software TIA Portal y Factory 1/O realizada, resulté de gran
ayuda para lograr una simulacion completamente funcional, para ello se asigné una
direccion IP al PLC S7 — 1200 y a través de éste se descargé un template via web
gue fue compatible con el PLC para comunicar el PLCSIM.

La programacién desarrollada en el bloque principal (Main) del TIA Portal en
lenguaje Ladder (KOP), permitié establecer el control para el elevador de 3 pisos, la
cual esta estructurada por 8 segmentos en los cuales se especifica las condiciones
para subir o bajar la cabina del ascensor, la activacion de las salidas del PLC y la
activacion de las luces piloto.

Las pruebas sobre el funcionamiento del proyecto se realizaron de manera exitosa
siguiendo una secuencia de pasos sencilla como cargar el programa en el PLC,
arrancar el médulo para configurar las entradas y salidas del PLCSIM y finalmente
iniciar la simulacion con la pantalla principal del HMI para controlar el movimiento del

elevador.
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4.2Recomendaciones

e Verificar la version de los Software y realizar un andlisis técnico para comprobar si el
computador cumple con los requisitos para instalar los programas.

e Seleccionar un CPU con una version superior a V4.0 para que la simulacién del
PLCSIM funcione correctamente.

o Descargar de la pagina del Factory I/O un template compatible con el modelo del
PLC que se vaya a utilizar, en este caso el PLC S7 — 1200 para conectar el TIA
Portal con el Factory I/O.

e Para establecer la comunicacién con el resto de dispositivos el PLCSIM debe
permanecer en modo de operacion RUN.

e Comprobar la comunicacion entre el Factory I/0O y el TIA Portal mediante el icono

verde con un visto en la barra de estado del Factory /0.
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