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RESUMEN

La finalidad de este trabajo de graduacion es la de realizar la
implementacion de un HMI (Interfaz Humano Maquina) para el control de la
estacion de caudal utilizando PLC Simatic S7- 1200 y TOUCH PANEL en el
laboratorio de Instrumentacion Virtual de la Unidad de Gestion de
Tecnologias. Para esto se realizé un control PID de la estacion de caudal, la
cual consta de una bomba trifasica de medio HP, un variador de velocidad
gue este sirve para regular la frecuencia del voltaje y asi lograr modificar su
velocidad. Debido a que el PLC S7- 1200 no contiene salidas analégicas se
utilizé un modulo de salidas analdgicas, las cuales se utilizan para la
conexion del variador de frecuencia el mismo que estd conectado a la
bomba centrifuga. La TOUCH PANEL KTP600PN funciona con 24VDC, por
lo cual se adquiri6 una fuente SIEMENS de alimentacion fija de voltaje
continuo, la misma que también energiza al equipo de salidas analdgicas y
un relé de 24 VDC. Al realizar todas las conexiones respectivas tanto
eléctricas como de tuberia para el control PID de la bomba de agua y con la
ayuda del Software TIA PORTAL V11 (Totally Integrated Automation Portal)
se procedi6 a realizar la programacién en el PLC y la TOUCH PANEL. Una
vez finalizada la programacion del PLC y la TOUCH se procedié con las
pruebas de funcionamiento, para de esta manera corregir errores y controlar

y monitorear los GPM (Galones Por Minuto) desde la pantalla HMI.

PALABRAS CLAVE: IMPLEMENTACION-ESTACION DE CAUDAL, HMI,
PLC, TOUCH PANEL, SOFTWARE-TIA, GPM.
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ABSTRACT

The aim of this graduate work is to make the implementation of an HMI
(Human Machine Interface) for controlling flow station using Simatic S7 1200
and TOUCH PANEL in the laboratory of Virtual Instrumentation Management
Unit technologies. For this fulfilled a PID control of the flow station, which
consists of a bomb three-phase of half HP, a DRIVE’s to regulate the voltage
frequency and achieve change its speed. Because PLC S7 - 1200 don't
contain analog outputs it was used an output analog module, which are used
for the connection of DRIVE’s the same one that is connected to the bomb
centrifuge. The TOUCH PANEL KTP600PN works with 24VDC, so a power
SIEMENS fixed DC voltage source, the same one that also energizes the
team analog outputs and 24 VDC relay. When carrying out all the respective
connections so much electric as of pipe for the PID control of the water bomb
and with the help of the Software AUNT PORTAL V11 (Totally Integrated
Automation Portal) proceeded to carry out the programming in PLC and
TOUCH PANEL. Once concluded the programming of PLC and TOUCH you
proceeded with the operation tests, for this way to correct errors and to
control and looking at GPM (Gallons per Minute) from the screen HMI.

KEYWORDS: IMPLEMENTATION- STATION OF FLOW, HMI, PLC,
TOUCH PANEL, TIA, GPM.



CAPITULO |

Implementacion de una interfaz humano maquina para el control de la
estacion de caudal utilizando PLC y TOUCH PANEL en el laboratorio de
instrumentacion virtual de la UFA-ESPE-UGT.

1.1. ANTECEDENTES

En los ultimos afios han ido evolucionando las interfaces humano
maquina (HMI), con el proposito de facilitar al operario el monitoreo y
supervision de procesos industriales garantizando la obtenciéon de datos en

tiempo real y generando tendencias de procesos.

La Interfaz Humano Maquina (HMI) comprende los sindpticos de control
cuya funcion es representar de forma intuitiva los sistemas en los procesos
industriales. Al principio los paneles sindpticos eran de tipo estatico
colocados en grandes paneles plagados de indicadores y luces, con el
tiempo han ido evolucionando junto al software de representaciones graficas

en pantallas de visualizacion de datos (PVD).

En la actualidad las industrias optan por la implementacién de interfaces
humano maquina, para que los procesos sean mas amigables con el

operario.

En la Unidad de Gestion de Tecnologias es fundamental que los
estudiantes desarrollen habilidades, destrezas y el aprendizaje para ser
capaces de adaptarse y desempefiar cualquier funcion en la vida profesional

relacionado a la instrumentacioén y control.
1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Al no existir una interfaz humano maquina para el control de la estacion

de caudal disminuye las prestaciones de funcionalidad asi como también
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dificulta las actividades préacticas que se pueden desarrollar en dicha

estacion.

En la actualidad el monitoreo y control automatico de los procesos
industriales se los realiza con la interaccion PLC-TOUCH PANEL ya que
brinda grandes ventajas como control local del proceso, presentacion de
diferentes niveles de usuarios visualizacion de tendencias, historicos,

eventos y alarmas.

Por lo que no tener implementado esta tecnologia en la estacion de caudal,

no permite aprovechar en su totalidad dicha estacion.

1.3. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA

El avance tecnolégico a hecho que los sistemas de automatizacion
industriales vayan cambiando y renovando de manera continua, para de esta
manera hacer que los sistemas HMI faciliten la operacion diaria de un

proceso industrial.

Para alcanzar estas metas en la automatizacion industrial requiere de
personal altamente calificado para controlar y monitorear los sistemas, que
actualmente requiere de mucha preparacion y conocimientos sobre sus

origenes y principios de funcionamiento y modos de control.

La creacion de Interfaces Humano Maquina para la estacion de caudal
en el laboratorio de Instrumentacién Virtual es de gran ayuda para
complementar los conocimientos, teérico - practicos y familiarizar a los

estudiantes con las nuevas tecnologias de procesos industriales.

Ademas la implementacién de la interfaz humano méaquina en la estacion
de caudal permitirA que sean mas didacticos e intuitiva en el monitoreo y
control de caudal lo cual permitira mayor comprension del manejo de las

variables por parte de los estudiantes.

Poniendo en préactica los conocimientos teéricos- practicos se puede

disefiar una interfaz humano méquina que cumpla con normas y estandares
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internacionales de disefio lo cual puede ayudar a los estudiantes a conocer
acerca de cada una de las reglas para un disefio de un HMI industrial y de
esta forma mejorar la formacion académica de los estudiantes de la
Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE— UGT.

1.4. OBJETIVOS:

1.4.1. General:

Implementar un Interfaz Humano Maquina (HMI) para el control de la
estacion de caudal utilizando PLC y Touch panel en el laboratorio de

Instrumentacion Virtual de la Unidad de Gestion de Tecnologias.

1.4.2. Especificos:

1) Investigar acerca de la Interfaz Humano Maquina (HMI), en internet
libros y referencias bibliograficas para comprender su aplicacién y
funcionamiento.

2) Indagar la interfaz de programacién del software TIA PORTAL, por
medio de tutoriales para conocer como funciona su lenguaje de
programacion.

3) Realizar ventanas de navegacion en el TOUCH PANEL para proceso
de caudal a través del software de programacion TIA PORTAL para
controlar el proceso de la estacion de caudal.

4) Monitorear las variables de la Estacion de caudal en el TOUCH
PANEL para detectar posibles fallos o errores en el proceso.

1.5. ALCANCE

Con el siguiente proyecto se pretende optimizar la ensefanza y
aprendizaje de los estudiantes de la Carrera de Electronica Mencion
Instrumentacion y Avidnica de la Unidad de Gestion de Tecnologias y a todo
el personal que hace uso del laboratorio de Instrumentacién Virtual, y asi,
que el mismo cuente con la nueva tecnologia referente a la automatizacion

industrial.
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Con la Implementacion de una interfaz humano maquina en la estacion
de caudal, se podra realizar el monitoreo y control de los galones por

minuto (GPM) que puede proporcionar la bomba centrifuga.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1. DEFINICIONES GENERALES

DIGITAL

Término Aplicado A Una Seiial O Dispositivo Que Usa Digitos.
FUNCION

Propdsito que debe cumplir un dispositivo de control.
IDENTIFICACION

Secuencia de letras o digitos, 0 ambos, usados para sefialar un instrumento

en particular o un lazo.
INSTRUMENTACION

Coleccion de instrumentos o sus aplicaciones con el fin de observar

mediciones, control, o cualquier combinacion de estos.
MEDIDA

Determinacién de la existencia 0 magnitud de una variable.
PANEL

Estructura que tiene un grupo de instrumentos montados sobre ella. El
panel puede consistir de una o varias secciones, cubiculos, consolas o

escritorios.
RELAY

Dispositivo cuya funcion es pasar informacion sin alterarla o solo modificarla

en determinada forma.



PROCESO

Es cualquier operacion o secuencia de operaciones que involucren un
cambio de energia, estado, composicion, dimension, u otras propiedades

gue pueden referirse a un dato.
VARIABLE DE PROCESO

Cualquier propiedad variable de un proceso. Eltérmino variable de proceso

es usado en como un standard para la aplicacién a todas las variables.
CONTROLADOR

Dispositivo con una salida que varia para regular una variable de control
de una manera especifica. Un controlador manual varia su salida
automaticamente en respuesta a una entrada directa o indirecta de un
proceso variable. Un controlador manual es una estacion manual de carga y
su salida no depende de una medida de un proceso variable pero puede

variarse solamente por medio de un procedimiento manual.
CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE

Las salidas como una compostura de las relaciones al establecimiento
de las entradas. Un controlador, usualmente con entradas y salidas
multiples que contiene un programa alterable, es llamado de esta manera o

comUnmente conocido como PLC.
SET POINT

El Set Point o punto de referencia puede ser establecido manualmente,
automaticamente o programado. Su valor se expresa en las mismas

unidades que la variable controlada.
SWITCH

Dispositivo que conecta, desconecta, selecciona, o transfiere uno o mas
circuitos y no esta disefiado como un controlador, un relay o una valvula de

control.



TRANSMISOR

Dispositivo que detecta la variable de un proceso a través de un sensor y
tiene una salida la cual varia su valor solamente como una funcion
predeterminada de la variable del proceso. El sensor puede estar o no

integrado al transmisor.
ERROR

Es la diferencia que existiria entre el valor que el instrumento indique que
tenga la variable de proceso y el valor que realmente tenga esta variable en

ese momento.
PRECISION

Esto es la tolerancia minima de medida que permitira indicar, registrar o
controlar el instrumento. En otras palabras, es la minima divisién de escala
de un instrumento indicador. Generalmente esta se expresa en porcentaje

(%) del span.
SENSIBILIDAD

Es la relacion entre la variacion de la lectura del instrumento y el cambio en

el proceso que causa este efecto.
REPETIBILIDAD

Es la capacidad de un instrumento de repetir el valor de una medicion, de un

mismo valor de la variable real en una Unica direccion de medicion.
LINEALIDAD

La aproximacién de una curva de calibracion a una linea recta especificada
ASIGNABLE

Este término se aplica a una caracteristica que permite el cambio (o
direccién) de una sefial de un dispositivo a otro sin la necesidad de la

activacion de un switch o algun otro elemento.



CONFIGURABLE

Término aplicado a un dispositivo o sistema cuyas caracteristicas
funcionales pueden ser seleccionadas a través de un programa o de otros

meétodos

ALCANCE (SPAN)

Es la diferencia entre el valor superior e inferior del campo de medida.
ESTACION DE CONTROL

Una estacién de carga manual que también proporciona un control en el
cambio de manual a automatico de los modos de control dentro de lazo de

control, a ésta también se le conoce como estacién auto-manual.

(Serrano, 2012)

2.2. TIPOS DE TRANSMISORES DE CAUDAL

Los fluidos estan presentes en la mayoria de los procesos industriales,
ya sea porque intervienen en forma directa en el proceso de produccion o

porque pertenecen a los circuitos secundarios necesarios.

Por tanto, hay que controlarlos, para lo que es necesario saber en todo
momento cuales son las principales caracteristicas de los fluidos, que

pueden variar mucho de una aplicacion a otra.

En el mercado existe una gran variedad de medidores, tanto desde el
punto de vista de tamafos, rangos de operacion y como de principios de
funcionamiento. Esto es debido a que se intenta conseguir la maxima

precision para la mayor cantidad de aplicaciones.
(fluidos.eia.edu.co, 2001)
Criterios para la seleccidn

Parametros, condiciones y factores a considerar:

¢ Rango de caudal a cubrir



e Precision requerida

e Repetibilidad requerida

e Ambiente en que se realizara la medicion
e Tipo de salida eléctrica

e Costo del instrumento

e Costo de la instalacion

e Costo de mantenimiento

e Tipo de fluido a medir

e Linealidad
(Mario, 2007)

TABLA 1.

Tipos de Transmisores de caudal

Tecnologia Tipo de Perdida Precision Efecto de Costo
Fluido de % de la Relativo
Carga escala viscosidad

Rodamientos  Liquidos
Vapores Media 1 al 5% Nulo Bajo
Gases
Discos Liquidos
ovalados (Limpios Media 0.50% Nulo Medio
ViSCOS0Ss
COrrosivos)
Liquidos
Disco (Limpios, Muyalta 05a2 Alto Bajo
giratorio ViSC0s0s
bajo valor)
Liquidos
Turbina limpios Alta 0.25% Alto Alto
Gases
Liquidos
Torbellino limpios o Media 1% Nulo Alto
sucios
Gases
Electro- Liquidos y
magnéticos barros Nula 0.50% Nulo Alto
conductores
Ultrasonido Liquidos Nula 5% Nulo Alto
Barros
Liquidos

Contintia
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Viscosos
Coriolis Fluidos Baja 0.40% Nulo Alto
Negrosy
Gases

Fuente: (Mario, 2007)

2.3. MODOS DE CONTROL

Desde el punto de vista de la teoria de control, un sistema o proceso
estd formado por un conjunto de elementos relacionados entre si que

ofrecen sefiales de salida en funcién de sefales o datos de entrada.

Al controlador ingresan las sefales del valor deseado (set-point) y del
sensor (medicion de la variable controlada), éstas se comparan generando la
seflal de error, ésta a su vez es modificada de alguna forma por la
transferencia del controlador y finalmente el resultado es la variable
controlada.

Entonces se puede definir un sistema de control como el conjunto de
elementos que interactdan para conseguir que la salida de un proceso se

comporte tal y como se desea, mediante una accion de control.

(UPC, 2007)
Objetivos SISTEMA DE Resultados
e — »
CONITROL
Entradas o referencias Salidas o variables conrroladas

Planta (sistema o proceso que controlar)
Controlador

Actuadores

Transductores

Deetector de Error

FIGURA 1. Diagrama de un sistema de control

Fuente: (UPC, 2007)
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2.3.1. Control TODO o NADA (on-off, si 0 no)

Respuesta de dos posiciones es la forma mas simple de control su
funcién tienes solo 2 salidas posible (100% o 0%) y solo toma las
consideraciones el signo del error, un ejemplo un control para el cual un

proceso en el que se calienta agua:

Agitador

M

TN
o

‘ ‘ ‘ ‘ Valvula
Solenoide

——Entrada de Cobustible

FIGURA 2. Proceso de Calentamiento de Agua
Fuente: (Misio, 2011)

Un sistema de control de dos posiciones se podra utilizar en aquellos

casos donde:

¢ No alla que requerir de un control preciso.

e Elintervalo de accion debe ser moderado.

¢ Donde no se requiera un sistema complicado.
2.3.2. Control Proporcional

Este control se basa en el principio de que la magnitud de la respuesta

del controlador debe ser proporcional a la magnitud del error. Para lograr
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esto el control proporcional vincula la variacion del error con la variacion de

la salida, expresandose ambos valores normales como un porcentaje.

0%

ERROR \ SALIDA

25% 4 25%
N 7

0% « et P — 50%

P72
-25% A Bpt0% N,
¢ , 75%

¢ .
’ Y
.,

X

-50% 100%
FIGURA 3. Control Proporcional

Fuente: (Misio, 2011)

El control puramente proporcional solamente se usa cuando:

e La constante de tiempo del proceso es pequefia y por ello puede usarse
un controlador de ganancia grande.

e EIl cambio de carga del proceso es relativamente pequefio por lo que la
compensacion del estado estacionario es limitada.

e La compensacion del estado estacionario esta dentro de un rango

aceptable.

La férmula del proporcional esta dada por:

Psal (t) = Kp.e(t)

Dénde:
Psal (t): salida del control proporcional
Kp: constante proporcional.

e (t): sefal de error.

(Misio, 2011)
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2.3.3. Control Integral

La accion de control integral tiene como propésito disminuir y eliminar el
error en estado estacionario. Si se duplica el valor de e(t), el valor de m(t)
varia dos veces mas rapido pero para un error actuante igual a cero, el valor
de m(t) se mantiene estacionario en muchas ocasiones esta accion de
control recibe el nombre de control de reposicion.

(Rocatek, 2010)

Senal de
referencia

0 2 4 6 & 10 12 u 1. 18 2
FIGURA 4. Control Integral
Fuente: (Rocatek, 2010)

2.3.4. Control Derivativo

La acciobn de control derivativa a veces se denomina control de
velocidad, Td es el intervalo de tiempo en el que la accién de velocidad se
adelanta al efecto de accién proporcional. Cuando el tiempo de accién
derivada es grande, hay inestabilidad en el proceso ahora cuando el tiempo
de accidén derivada es pequefio la variable oscila demasiado con relacién al

valor deseado.

El tiempo o6ptimo de accion derivativa es el que retorna la variable al

punto de consigna con las minimas oscilaciones, la accion derivada es


http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Integral.PNG
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adecuada cuando hay retraso entre el movimiento de la valvula de control y

su repercusién a la variable controlada.

m(t) = Td@
t

2.3.5. Control Proporcional Integral

El valor de salida del controlador proporcional varia en razén
proporcional al tiempo en que ha permanecido el error y la magnitud del
mismo, su funcion de transferencia es:

Us

= K 1
Es p<1+TN.S>

Donde K, es la ganancia proporcional y Ty se denomina tiempo de
accion integral. Ambos valores son ajustables. El tiempo integral regula la
velocidad de accion de control, mientras que una modificacion en K, afecta

tanto a la parte integral como a la parte proporcional de la accién de control.

2.3.6. Control Proporcional — Derivativo.

Por lo general, una gran pendiente e(t) en un sistema lineal
correspondiente a una entrada escalon considerable produce un gran
sobreimpulso en la variable controlada. El control derivativo mide la
pendiente instantanea de e(t), prediciendo que tan grande sera el
sobreimpulso aplicando las correcciones apropiadas antes de que se

presente ese sobreimpulso. La funcion de transferencia del control PD es:

Us
E_s — Kp(1+TV.s)

Donde T, se denomina duracion predicha.
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2.3.7. Control Proporcional — Integral — Derivativo.

El P.I.D. como su nombre lo indica, realiza un control proporcional +
Integral + derivativo, lo cual significa que si bien tiene una accion
proporcional al error entre la salida y el valor deseado, también puede

corregir el error permanente y mejorar la respuesta en el transitorio.

Esta combinacion tiene la ventaja de que cada una de las tres acciones

de control son individuales. La funcién de transferencia es:

1
ES p<1+m+Tv.S)

(Bedia, 2008)

2.4. PROGRAMADOR LOGICO PROGRAMABLE (PLC)

Es un equipo electronico, programable en lenguaje no informatico,
disefiado para controlar en tiempo real y en ambiente de tipo industrial

procesos secuenciales.

Un PLC se puede definir como un sistema basado en un
microprocesador. Sus partes fundamentales son la Unidad Central de

Proceso (CPU), la Memoria y el Sistema de Entradas y Salidas (E/S).

La CPU se encarga de todo el control interno y externo del PLC y de la
interpretacion de las instrucciones del programa. En base a las instrucciones
almacenadas en la memoria y en los datos que lee de las entradas, genera

las sefales de salidas.

La memoria se divide en dos, la memoria de solo lectura o ROM vy la

memoria de lectura y escritura o RAM.

e La memoria ROM almacena programas para el buen funcionamiento

del sistema.
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e La memoria RAM esta conformada por la memoria de datos, en la que
se almacena la informacion de las entradas y salidas y de variables
internas y por la memoria de usuario, en la que se almacena el

programa que maneja la logica del PLC.

El sistema de Entradas y Salidas recopila la informacién del proceso
(Entradas) y genera las acciones de control del mismo (Salidas). Los
dispositivos conectadas a las entradas pueden ser Pulsadores, interruptores,
finales de carrera, termostatos, presostatos, detectores de nivel, detectores
de proximidad, contactos auxiliares, etc. Al igual, los dispositivos de salida
son también muy variados: Pilotos, relés, contactares, Drives o variadores de

frecuencia, valvulas, etc.

2.4.1. Caracteristicas destacadas de PLC

e Tecnologia de banda ancha.

¢ Velocidades de transmision de hasta 45 Megabits por segundo
(Mbps).

e Proceso de instalacion sencillo y rapido para el cliente final.

e Enchufe eléctrico; toma Unica de alimentacién, voz y datos.

e Sin necesidad de obras ni cableado adicional.

e Equipo de conexion (Modem PLC).

e Transmisién simultanea de vos y datos.

e Conexion de datos permanentemente (activada las 24 horas del dia).

e Permite seguir prestando el suministro eléctrico sin ningun problema.
2.4.2. Ventajas De PLC

e Menor cableado.

¢ Reduccion de espacio.

e Facilidad para mantenimiento y puesta a punto.
¢ Flexibilidad de configuracion y programacion.

e Reduccién de costos.

(CRISS, 2008)
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2.4.3. PLC SIMATIC S7-1200

El controlador compacto SIMATIC S7 1200 es el modelo modular y
compacto para pequefios sistemas de automatizacion que requieran
funciones simples o avanzadas para l6gica HMI o rede Graficas a su disefio
compacto, su bajo coste y sus potentes funciones, los sistemas S7-1200 son

idéneos para controlar tareas sencillas.

En el marco del compromiso SIMATIC para con la automatizacion
plenamente integrada (TIA: Totally Integrated Automation), la familia de
productos S7-1200 y la herramienta de programacion de STEP 7 Basic
proporcionan la flexibilidad necesaria para cubrir las diferentes necesidades

de automatizacion de cada caso.

El controlador S7-1200 ofrece la flexibilidad y potencia necesarias para

controlar una gran variedad de aplicaciones.

La CPU incorpora un microprocesador, una fuente de alimentacion
integrada, circuitos de entrada y salida, PROFINET integrado, E/S de
control de movimiento de alta velocidad y entradas analégicas incorporadas,
todo ello en una carcasa compacta, conformando asi un potente controlador.
Una vez descargado el programa. La CPU vigila las entradas y cambia el
estado de las salidas segun la légica del programa de usuario, que puede
incluir l6gica booleana, instrucciones de contaje y temporizaciéon, funciones
matematicas complejas, asi como comunicacion con otros dispositivos

inteligentes.

Para comunicarse con una programadora, la CPU incorpora un puerto
PROFINET integrado. La CPU puede comunicarse con paneles HMI o una
CPU diferente a la red PROFINET.

Para garantizar seguridad en la aplicacion, todas las CPUs S7-1200
disponen de proteccion por contrasefia, que permite configurar el acceso a

sus funciones.
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Conector de corriente

Conectores extraibles para el
cableado de usuario (detras de las
tapas)

LEDs de estado para las E/S
integradas

Conector PROFINET (en el lado

inferior de la CPU)

FIGURA 5. PLC S7 1200

Fuente: (ALBARRACIN, 2013)

SIMATIC S7-1200 es el controlador de lazo abierto y lazo cerrado de

control de tareas en la fabricacion de equipo mecanico y la construccién de

la planta. Se combina la automatizacion maxima y minimo coste. Debido al

disefio modular compacto con un alto rendimiento al mismo tiempo, el

SIMATIC S7-1200 es adecuado para una amplia variedad de aplicaciones de

automatizacion. Su campo de aplicacion se extiende desde la sustitucién de

relés y contactares hasta tareas complejas de la automatizacion en las redes

y en las estructuras de distribucién. ElI S7-1200 también se abre cada vez

mas ambitos en los que la electronica especial ha sido desarrollada

previamente por razones econémicas.

Estructura Interna y Externa.

Disefio escalable y flexible.

Comunicacion industrial.

Funciones de tecnologias integradas.

Sefales Integradas, Médulos de sefiales y Modulos de comunicacion.

El sistema SIMATIC S7-1200 incluye tres modelos de CPU con potencia
escalonada: CPU 1211C, CPU 1212C, CPU 1214C. Todas ellas pueden
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ampliarse en funcion de las necesidades de la maquina. A cada CPU puede
afadirsele un Médulo de Sefiales Integradas para ampliar el niumero E/S
digitales o logicas sin necesidad de aumentar el tamafo fisico del

controlador.

A la derecha de la CPU pueden colocarse los Médulos de sefales que
se requerirdn para aumentar la capacidad de E/S digitales o analdgicas. A la
CPU 1212C pueden afadirsele dos Mdédulos de sefiales y, a la CPU 1214C,

ocho.

Finalmente, todas las CPU SIMATIC S7-1200 pueden equiparse hasta
con tres Mddulos de Comunicacion a la izquierda del controlador, lo que

permite una comunicacion serie punto a punto.

Con un Mdébdulo de Sefiales Integradas adicional, podra aumentar el
namero de E/S digitales o analdgicas de su controlador sin necesidad de

aumentar fisicamente su tamairio.

(ALBARRACIN, 2013)

TABLA 2.

Tipos de CPUs

Funcion CPU 1211C CPU 1212C CPU 1214C

Dimensiones 90 x 100 x 75 110 x 100 x 75

fisicas (mm)

Memoria de

usuario e 25KB e 50KB

e Memoriade e 1MB e 2MB
trabajo e 2KB e 2KB

e Memoriade
carga

e Memoria
remanente

E/S integradas

Contintia
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locales

e Digitales

e Analdgicas
Tamafio de la
memoria imagen
de proceso
Area de marcas
(M)

Aplicacién con
modulos de
sefiales

Signal Board
Moédulos de
comunicacién
Contadores
rapidos

e Fase simple

e Faseen
cuadratura
Salidas de
impulsos
Memory Card
Tiempo de
respaldo del reloj
de tiempo real
PROFINET
Velocidad de
ejecucion de
funciones
matematicas con
ndmeros reales
Velocidad de
ejecucion

booleana

e 6 entradas/4 e 8 entradas/6 e 14 entradas/10
salidas salidas salidas

e 2 entradas e 2 entradas e 2 entradas

1024 bytes para entradas (1) y 1024 bytes para salidas (Q)

4096 bytes 8192 bytes
Ninguna 2 8
1

3 (ampliacién en el lado izquierdo)

3 4 6

e 3a100kHz e 3a100kHz e 3a100kHz
1 a30kHz 3a30kHz

e 3a80kHZ e 3a80kHz e 3a80kHz
1a20kHz 3a20kHz

2

SIMATIC Memory Card (opcional)
Tipico: 10 dias / Minimo: 6 dias a 40 °C

1 puerto de comunicacién ethemet
18 us/ instruccidn

0,1 us/instruccién

Fuente: (Catedu, 2009)



21

MODULOS DE SENALES.

FIGURA 6. Mdédulos de Serfiales
Fuente: (ALBARRACIN, 2013)

Las mayores CPU admiten la conexion de hasta ocho Modulos de

Sefales, ampliando asi las posibilidades de utilizar E/S digitales o

analdgicas adicionales.

SENALES INTEGRADAS.

FIGURA 7. Médulos de Sefiales Integradas
Fuente: (ALBARRACIN, 2013)

Un médulo de sefiales integradas puede enchufarse directamente a una
CPU, de este modo pueden adaptarse individualmente las CPU, afiadiendo
E/S digitales o analdgicas sin tener que aumentar fisicamente el tamafio del
controlador. El disefio modular de SIMATIC S7-1200 garantiza que siempre
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se podra modificar el controlador para adaptarlo perfectamente a cualquier
necesidad.

MODULOS DE COMUNICACION.

FIGURA 8. Mé6dulos de Comunicacion
Fuente: (ALBARRACIN, 2013)

Toda CPU SIMATIC S7-1200 puede ampliarse hasta con 3 Mdédulos de
Comunicacion.

Los Mddulos de Comunicaciones RS485 y RS232 son aptos para

conexiones punto a punto en serie, basadas en caracteres.

Esta comunicacion se programa y configura con sencillas instrucciones,
o bien con las funciones de librerias para protocolo maestro y esclavo USS
Drive y Modulos RTU, que estan incluidas en el sistema de ingenieria
SIMATIC STEP 7 Basic.

(ALBARRACIN, 2013)

Interfaz PROFINET Integrada.

FIGURA 9. Interfaz PROFINET integrada
Fuente: (blogspot, 2009)
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El nuevo SIMATIC S7-1200 dispone de una interfaz PROFINET
integrada que garantiza una comunicacion perfecta con el sistema de
ingenieria SIMATIC STEO 7 BASIC integrado. La interfaz  PROFINET
permite la programacion y la comunicaciéon con los paneles de la gama
SIMATIC HMI BASIC PANEL para la visualizacion con controladores
adicionales para la comunicacién de CPU a CPU y con equipos de otros
fabricantes para ampliar las posibilidades de integracion mediante protocolos

abiertos de Ethernet.

La interfaz PROFINET integrada esta a la altura de las grandes exigencias

de la comunicacion industrial.
(blogspot, 2009)
2.5. SOFTWARE DE PROGRAMACION TIA PORTAL

Totally Integrated Automation Portal (TIA Portal) es un sistema de
ingenieria de ultima generaciéon que se ha desarrollado para que los usuarios
puedan llevar a cabo la puesta en marcha, operacion y monitorizacién de
todos los componentes de automatizacion y acondicionamientos a través de

una unica plataforma de control.

Programacion
de la HMI

FIGURA 10. Diagrama de flujo TIA PORTAL
Fuente: (Serrano, 2012)
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Dentro del TIA Portal, los productos TIA interactian entre si,
ofreciéndole soporte en todas las areas implicadas en la creacion de una

solucion de automatizacion.

Una solucion de automatizacion tipica abarca lo siguiente:
e Un controlador que controla el proceso con la ayuda del programa.

e Un panel operador con el que se maneja y visualiza el proceso.

TIA Portal e —— Hardware

—

g U e PLC
_ - -
e ee— R ()

[T

fses see]

FIGURA 11. Interfaz de comunicacién PLC, HMI, PC
Fuente: (Serrano, 2012)

Tareas

El TIA Portal le ayuda a crear una solucion de automatizacion. Los

principales pasos de configuracion son:

e Creacion del proyecto

e Configuracion de hardware

e Conexion en red de los dispositivos
e Programacion del controlador

e Configuracién de la visualizacion

e Carga de datos de configuracion

e Uso de las funciones online y diagnostico
Ventajas
El TIA Portal ofrece las siguientes ventajas:

e (Gestidon conjunta de los datos
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e Manejo de los programas, los datos de configuracion y los datos
de visualizacion
e Facil edicion mediante Drag y Drop
e Comodidad de carga de los datos en los dispositivos
e Manejo unitario
e Configuracion y diagnostico asistido por gréficos
(Serrano, 2012)

2.6. INTRODUCCION AL HMI

Las siglas HMI es la abreviacidon en ingles de Interfaz Hombre Maquina.
Los sistemas HMI podemos pensarlos como una “ventana” de un proceso.
Esta ventana puede estar en dispositivos especiales como paneles de
operador 0 en una computadora. Los sistemas HMI en computadoras se los
conoce como software HMI (en adelante HMI) o de monitoreo y control de
supervision. Las sefiales del proceso son conducidas al HMI por medio de
dispositivos como tarjetas de entrada/salida en la computadora, PLC’s
(Controladores Légicos Programables), RTU (Unidades remotas de 1/O) o
DRIVE's (Variadores de velocidad de motores). Todos estos dispositivos

deben tener una comunicacion que entienda el HMI.

(generatecnologias, 2005)

Software de Software de
upervisdn Supervisén
(HMI) (HMI

)

Sefial de Sefial de Sefial de :‘E

campo campo campo

FIGURA 12. HMI

Fuente: (generatecnologias, 2005)
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2.7. COMPONENTES DE UN HMI

Dos componentes son necesarios en una interfaz hombre maquina:

e Primero esta la entrada, un usuario humano necesita de algun
medio para decirle a la maquina que hacer, hacerle peticiones o
ajustarla.

e Segundo la interfaz requiere de una salida, que le permita a la
maquina mantener al usuario actualizado acerca del progreso de
los procesos, o la ejecucion de comandos en un espacio fisico.

Una adecuada interfaz hombre maquina busca, en primer lugar obtener el
estado del proceso de un vistazo. Se persigue entonces:

e Captar la situacion en forma rapida.

e Crear condiciones para la toma de decisiones correctas.

e Que los equipos se utilicen en forma éptima y segura.

e Garantiza la confiablidad al maximo.

e Cambiar con facilidad los niveles de actividades del operador.

(wisegeek, 2011)

2.8. FUNCIONES DE UN HMI

Las funciones que puede realizar un HMI son las siguientes:

e Supervision remota de instalaciones y equipos: Permite al
operador conocer el estado de desempefio de las instalaciones y
los equipos alojados en la planta, lo que permite dirigir las tareas
de mantenimiento y estadistica de fallas.

e Control remoto de instalaciones y equipos: Mediante el sistema
se pueden activar o desactivar los equipos remotamente (por
ejemplo abrir valvulas, activar interruptores, prender motores, etc.),
de manera automatica y también manual.

Ademas es posible ajustar parametros, valores de referencia,

algoritmos de control, etc.
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Procesamiento de datos: El conjunto de datos adquiridos
conforman la informacion que alimenta el sistema, esta
informacion es procesada, analizada y comparada con datos
anteriores, y con datos de otros puntos de referencia, dando como
resultado una informacion confiable y veraz.

Visualizacion Grafica dinamica: El sistema es capaz de brindar
imagenes en movimiento que representen el comportamiento del
proceso, dandole al operador la impresion de estar presente
dentro de una planta real. Estos graficos pueden corresponder a
curvas de las sefiales analizadas en el tiempo.

Generacion de reportes: El sistema permite generar informes
con datos estadisticos del proceso en un tiempo determinado por
el operador.

Representacion de sefiales de alarmas: A través de las sefiales
de alarma se logra alertar al operador frente a una falla o la
presencia de una condicién perjudicial o fuera de lo aceptable.
Estas sefiales pueden ser tanto visuales como sonoras.
Almacenamiento de informacién histérica: Se cuenta con la
opcién de almacenar los datos adquiridos, esta informacién puede
analizarse posteriormente dependera del operador o del autor del
programa.

Programacién de eventos: Esta referido a la posibilidad de
programar subprogramas que brinden automaticamente deportes,
estadisticas, graficas de las curvas, activacion de tareas

automaticas, etc.

(dspace, 2012)

2.9. VENTAJAS DE UN HMI

Hardware estandar para distintas aplicaciones: permite controlar

varias aplicaciones segun el requerimiento del operador.
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e Posibilidad de modificaciones futuras para el proceso; mediante el
software se puede modificar las condiciones de trabajo para la
obtencién del proceso deseado.

e Posibilidades de ampliacion: se puede reemplazar y afiadir
dispositivos de acuerdo al crecimiento del proceso en la industria.

e Interconexion y cableado exterior: Es muy baja ya que sustituyen
sistemas cableados (elementos fisicos como botones,
interruptores, equipos de relés, lamparas, leds) por sistemas
programables compactos.

e Tiempo de implantacion: es muy corto.

e Mantenimiento: es mas facil ya que se lo realiza mediante el
programa que fue previamente cargado en el proceso que esta
siendo objeto de control.

e Configuracion: permite definir el entorno de trabajo del SCADA,
adaptandolo a la aplicacion particular que se desea desarrollar.

e Interfaz grafica del operador. proporciona al operador las
funciones de control y supervision de la planta.

e Mobdulo de proceso: ejecuta las acciones de mando pre
programadas a partir de los valores actuales de variables leidas.

e Gestion y archivo de datos: almacenamiento y procesado
ordenado de datos, de forma que otra aplicaciébn o dispositivo
pueda tener acceso a ellos.

(Romero, 2009)

2.10. MONITOREO Y SUPERVISION DE PROCESOS

En particular las interfaces para el monitoreo y supervisién de procesos
industriales poseen caracteristicas distintivas, muchas de ellas criticas, que

impactan fuertemente en la comunicacién que se debe propiciar.

La incorporacion de nuevas tecnologias en los sistemas de control y los

avances en las tecnologias de recoleccion y comunicacion de datos han
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impactado en la forma en que los operadores interactian con los sistemas

de monitoreo y supervision.

-Lég(i:f::chTaggda’ RARTE
g OPERATIVA

_ | -Pe+tarjeta E/s 5
P -Microcontroladores el ;':c:‘::a;ea'
-Reguladores q

Aoiler_Vdno MPG

FIGURA 13. Monitoreo y Supervicion de Procesos
Fuente: (Balcells, 2006)

Supervision: Observar desde un monitor la evolucidén de las variables de

control.

Control: Modificar la evolucion del proceso, actuando sobre los
controladores digitales que realizan el control directo (PLCs y CNCs) o bien

directamente sobre el proceso, mediante salidas de accion directa.
(Balcells, 2006)

2.11. TIPOS DE HMI

e Terminal de Operador, consistente en un dispositivo, generalmente
construido para ser instalado en ambientes agresivos, donde pueden
ser solamente de despliegues numéricos, o alfanuméricos o gréficos.
Pueden ser ademas con pantalla sensible al tacto (touch screen).

e PC + Software, esto constituye otra alternativa basada en un PC en
donde se carga un software apropiado para la aplicacion. Como PC
se puede utilizar cualquiera segun lo exija el proyecto, en donde
existen los llamados Industriales (para ambientes agresivos), los de
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panel (Panel PC) que se instalan en gabinetes dando una apariencia
de terminal de operador, y en general veremos muchas formas de
hacer un PC, pasando por el tradicional PC de escritorio. Respecto a
los softwares a instalar en el PC de modo de cumplir la funcion de

HMI hablamos a continuacioén.

(PDF, 2008)
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CAPITULO 1l

DESARROLLO DEL TEMA

3.1. PRELIMINARES

En el presente capitulo se detalla paso a paso como se realizd la
implementacion de una Interfaz Humano Maquina para el monitoreo y
control de la estacion de caudal utilizando PLC S7-1200 con el respectivo
moédulo de salidas analdgicas y TOUCH PANEL KTP600PN en el

laboratorio de instrumentacion virtual.

Mediante el software TIA PORTAL se realiz6 la programacion en la PC
para cargar tanto en el PLC S7-1200 como en la TOUCH PANEL y asi
realizar el disefio, para el monitoreo y control de la estacion de caudal desde
un TOUCH PANEL KTP600PN.

3.2. CREAR UN NUEVO PROYECTO

Para la programacion tanto del PLC S7-1200 y de la TOUCH Panel se
requiere crear un proyecto en TIA portal y configurar direcciones IP y
agregar los dispositivos que conforman el proyecto para lo cual se deben

realizar los siguientes pasos:

1. Inicie el Totally Integrated Automation Portal (TIA), ya sea buscando
el software o dando clic en el icono de acceso rapido del mismo

Figura 14.

FIGURA 14. Abrir TIA
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2. En la pestaiia iniciar dirigirse a Crear proyecto, escoger el nombre del

mismo Yy seleccionar una ruta de su eleccion para guardarlo Figura
15.

Totally Integrated Automation

I Iniciar Crear proyecto

0 Namnbre proyecto: | Tesis
Ruta: | ClUsersusuariciDeskiop

Autar: | ssuzrio

]

Camentario

<]

4 Crear

FIGURA 15. Crear Proyecto
Fuente: TIA PORTAL

3. Dirigirse a Dispositivos y redes, dar clic en la opcibn Agregar
dispositivos, después clic en PLC, seleccionar el PLC S7-1200 y la
CPU 1214C AC/DC/Relay y dar doble clic sobre la serie del PLC para

elegirlo Figura 16.

Totally Integrated Automation

S Aoregar dipos

H Dispositivos y ® Mostrar
| redes [

@ Agregar dispositivo 2 [nct 0

Hombre del dispos tiv

~l@ne
m ~ [ SIATCS 71200
PLC
CPU1214C ACIOCRly
D Referencie:  [6ES7 214-1BE30-0XEO
Hha s
mién: [v22 -
ey Descripcién:
Memoria de wabajo SOKB; fuente de
= alimentacién120/240V AC con DI14 x 24V DC
. ¥ [ SIMATICS7-300 SINKISOURCE, DQ10 xrelé y AI2 integradas: &
Sistenas PC » [ stmanc s7-400 contadores rapidos y 2 salidas de impulso
integradas; Signal Board amplia U0 integradas;

FARSMAICEZIN LS hasa 3 médulos de comunicacion para

sene; hasta 8 médulos de
ampliscién U0; 0,1msi1000
60 PROFINET para

¥ comunicacién PLCPLC

FIGURA 16. Seleccion de Dispositivo
Fuente: TIA PORTAL
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Al seleccionar la CPU deseada se muestra la ventana de vista de

dispositivos y redes Figura 17.

14 Siemens - Tesis

Froyecto  Edicién  Ver Insertar Online  Opciones Hemamientas Ventana Ayuda

1% % [ Guardarproyecto 3 ¥, 3 (3 LY CEAN MG 3 [} o establecerconexién online ¥ Deshacer conexidn online I N ﬁ e ]

L

Tesis » PLC 1[CPU 1214C AUDURIy] -iEX [

Dispositivos |E Vista topoldgica Hﬁi‘h Vista de redes Hﬁ* Vista de dispositivos ‘ Opciones [2E]

. o
HOO Bl Tl @ Qe = =l
-~ V|Catalogn R

-3 Iefis SIEMENS SUATE 7120 m @ . :_
I Agregar dizpositivo E 4 ;

o Dispositivas yredes i Fio o

» [ CRU 3

o

8

» [ PLC_1 [CPU 1214 ACIDCRIY]

» [§§ Datos comunes » [ Signal Board

» [ Tarjetas de comunicacién
y o

» [[§ 00

...... » [ Diog

@A

» [§ A0

» [ AilRQ

] [i Madulos de comunicaci...

» 5] Configuracitn del documento
» [ idiomas y recurses

» g Accesos online

» [ SIMATIC Card Reader

ijuo sejuslRIaH EH

FIGURA 17. Seleccion de Dispositivo
Fuente: TIA PORTAL

4. Dirigirse al catalogo de hardware y elegir AQ para poder afadir el

mobdulo de entradas analdgicas AQ 2x14 bits Figura 18.

| | Vista topolégica g Vista de redes [ Vista de dispositivos || Opciones

g [Pc BHTRAE R [+] =| =

v | Catilogo

SIEMENS SMATIC $-1200 = [Buscar> @ E
[ Filtro
» @ecru
» [ Signal Board
b ?.Taﬂetas de comunicacién
» (WOl
»[moQ
» [gDiDgQ
v Al
- _.m
~ [ AQ2 x14bits
EES? 2132-4HB30-..
» _I AQ4 x14 bits
» [ AllAQ
b _. Médulos de comunicaci...

ﬁm Q_

FIGURA 18. Adicién del médulo de AQ
Fuente: TIA PORTAL
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5. Para agregar la TOUCH Panel KTP600 Basic mono PN dirigirse a la

parte izquierda en donde se encuentra el Arbol del
proyecto/Dispositivos, clic en Agregar dispositivos para que se
despliegue otra ventana en donde se elige el icono de HMI y en las
opciones de éste seleccionamos HMI/Simatic Basic Panel para buscar
la TOUCH que disponemos, elegir KTP600 Basic mono PN y dar clic
en aceptar para que se inicie el Asistente del panel de operador

Figura 19.

. N X Agregar dispositive IS¢
Froyecto  Edicién  Ver Insemar Online Opciones ™
_°f' 'j H Guerdar proyecto S, x R AL Hombre del dispositiv
HEA_1
Dispositivos o
2 c -
— w [ HMI s posibvo:
B 2 | d¢ [r] : £
[ SIMATIC Basic Panel
Paosphy
> ki e v 44" Displey
B Agregar dispasitivo =[] &" Displey
Dispasitivas y redes KTF&00 Basic DP -
= P ¥ 9 - a;.: - KTPE00 Basic mono PN

b L PLC_1 [CPU 1214C ACTDCRly] £l KTP500 Basic DF Portrait

r‘,.inams comunes D £l KTP&00 Basic PN

b [5]| Configuracién del dacumnanta 1 KTP&0GO Basic PN Portrait Referencia:  GAVEE47-0AB11-34X0

» g iiomas yrecursos H I | TF600 Basic mono PR 5 QU T =
b [j Accesos online L KTP600 Basic mana PN Portr =
b 5§ SIMATIC Card Reader 3 '__| 107 Dizplay Descripcién:

» [ 15" Display
» (il SIMATIC WinAC para Multi Panel Pantallz de 5.7 STM manocrame, 320.x 240
pixeles, 4 niveles de gris; Manejo tictil o con
. teclado, & teclas de funcién; 1 x PROFINET
Sistemas PC

v Vista detallada <

Mambre

Gener:
< 1} >
[+ Iniciar el asistente de dispesitives ol Aczptar ||| Cancelar

FIGURA 19. Adicién de la TOUCH Panel KTP600 Basic mono PN
Fuente: TIA PORTAL

6. En el asistente del panel de operador se abren las Conexiones de

PLC para configurar la conexion PROFINET, dirigirse a PLC_1 /
Examinar y seleccionar el PLC que se agreg6 al crear el proyecto y
automaticamente se enlazan y quedan conectados con una linea
verde el PLC y la TOUCH Figura 20.
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@ & X Catslogol

- SIMATIC 57 1200

_FRUFIN(T 1)

FIGURA 20. Configuracion PROFINET entre TOUCH-PLC
Fuente: TIA PORTAL

. Clic en Formato de imagen, aqui se puede configurar la imagen vy el
encabezado que se desee para que se muestre en la TOUCH al
encenderla Figura 21, clic en Finalizar para que se agregue la
TOUCH al proyecto Figura 22.

FIGURA 21. Configuracion del Formato de Imagen
Fuente: TIA PORTAL
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Proyecte  Edicibn  Ver Insemar Online Opcicnes Heramients Venama  Ayuda Totally Integrated Auto
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»'_?-nc_nmizncmﬂ Ak

» [ HMI 1 [KTP600 Basic mono PH
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~ | Elementos

R o o L0
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—

FIGURA 22. Editor del HMI
Fuente: TIA PORTAL

Para ver que la conexion PROFINET esté de manera correcta clic en
Dispositivos y redes, se deben encontrar enlazados el PLC con la TOUCH

con una linea verde Figura 23.

T Siemens - Tesis

Proyecte  Edicin  Ver Inserar  Online  Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda Total

F W cuerderproyecte S M =l 5 X Oy2 (¥ T 5000 [0 B [ esteblecer conexibn online $¥ Deshacer conexién online A,[E max 4
T

esis b Dispositivos y redes

Dispositivos & Vista topol6gica [ Vista de redes |[If Vista de dispositivos

) B | 5é conectsrened| §§ Conexiones [Conexan Hia [] B B @& [138% I~ =

* ] Tesis
E‘ fr!ful dis Ensmvu
| i Dispositivos yredes PLC_1 HM|_1
¥ |1 PLC_1 [CPU 1214C ACDGRIY] CPU1214C KTP600 Basic m...

+ [ HML1 [KTP600 Basi mono PN]
»ghoawoscemunes | -+ L

+ [£] Configuracién del documento
b r_m Idioras y recursos
» g Accesos online
——————— PNIIE_1

» [ SIMATIC Card Reader

FIGURA 23. Conexion PROFINET



8. Dar clic en el punto verde del

como se indica Figura 24.

Tesis » Dispositivos y redes

Digpositivos
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PLC para configurar la direccién IP

[& vista topologica [k Vista de redes [} Vista de dispositivos
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50 0©

Tesis
I Agregar dispositiva
oy Dispositivos yredes
+ [ PLC_1 [CPU 1214C ACIDGIRY]
» (£ HMI 1 [KTP6OO Basic mona PN]
» [ Datos comunes
» [ 5] configuracién del documenta
+ [@ diomas y recursos
» [ Accesos online
¥ |5 SIMATIC Card Reader

-

PLC_1
CPU1214C

HMI_1
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L PNME_1 J
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FIGURA 24. Configuracién

Ajustar direccien IF en el pruyel:m

Direccién I 168 . 0

| Mésc. subred: |255 255 . 255 . 0 |

|| utilizar router

|91

Direccion de
r

(") Obtenerdireccién IP por otra via

de la Direccion IP del PLC

9. Dar clic en el punto verde del HMI para configurar la direccién IP

como se indica Figura 25.

Tesis } Dispositivos y redes
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v
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FIGURA 25. Configuracion de la Direccion IP del HMI
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3.3. PROGRAMACION DEL PLC

Una vez que se ha configurado la parte del hardware se procede a
realizar la parte de la programacion del PLC el cual se va a centrar en el
acondicionamiento de las variables y en el control a implementarse para
mantener un caudal constante, asignando variables (tag’s) que luego van a

ser empleadas en el HMI.

Escalamiento de variables.

Para realizar el escalamiento de las variables se debe tomar en cuenta
que el médulo de entradas analégicas tiene un rango total que va de 0 a
27648, pero el transmisor entregan una sefial de 4 a 20 mA, por lo que se
requiere cambiar el valor a voltaje ya que el PLC reconoce un valor de 0 a 5
V, a través de una resistencia de 250Q siendo multiplicado el valor de la

corriente por el valor de la resistencia, obteniendo un valorde 1 a5V:

1. Dirigirse a PLC/ Bloques de Programa, dar doble clic para abrir el Main
en donde se va a realizar la programacion del PLC en cuanto a

escalamientos.

Tesis » PLC_1[CPU 1214C AUDURIy] » Blogues de programa » Main [OB1]

Dispositivos

500 2 ¢ e AapB:EEHE €6 == 87 "

Wil 2
Interfaz
Comentario

Nembre Tipo de dates

| @ Temp
"

| ]Tesis ~
I Agregar dispositivo

b Dispositivos y redes

it
- PLC 1 [CPU 1214C ACIDCIR

Y Configuracién de dispositi... | v

1, Online y disgnésiica

- ik == T} = =

w g Blogues de programa
I Agreqar nueve blogque

Titulo del bloque:  “Main Program Sweep (Cycle)®

4 Main [0B1]

Comentario

b L4 Objetos tzcnologicos
¥} Fuentes externas
b Lg Varizbles PLC
b i Tipos de datos PLC
[

al »

¥  Segmento1: __
Comentario
i |

v | Vista detallada

Nombre Direccid

n

100%

FIGURA 26. Ventana de programacion Main
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2. Arrastrar el Cuadro vacio al segmento de programacion y dar clic en
la parte superior del bloque para elegir los bloques de NORM_X y
SCALE_X con los que se realiza el escalamiento, NORM_X se lo
utiliza para que la variable que ingresa desde el rango de 2560 a
13710 se la convierta a un rango de 0 a 1 dejandolo en una escala
lineal y el SCALE_X se lo utiliza para cambiar el valor que entrega el
NORM a los rangos que tienen las variables fisicas ya sea kPa o RPM

y de esta manera se tiene las variables acondicionadas.

A A
d4F ik =0 7} 0 -+
w Titulo del bloque:  *Main Program Sweep (Cycle)® A
Comentaric
w {3 Segmento 1:
Comentario
NORM_X
m o m e SCALE_X - 9
EN ENO —————3—1IN out
MIN OUT - <777 L
VALUE
MAX
tilimn variables: E
100% W 9o

FIGURA 27. Ingreso de los bloques para el escalamiento.

i D@82 6 = & T
Interfaz
Mombre Tipo de datos Comentario
1 @ ~ Temp

)

Ak Ak —0— {1 = 2

NORM_X SCALE_X
Int ©¢ Real Real 10 Real
EN ENO
2560 — MIN WD
HWwe4 ouT - “flujo_n"

FIGURA 28. Escalamiento de la variable caudal
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3. Crear otro SCALE (X) e ingresar la variable de salida del NORM (X)
“%ID0 “flujo_n"" el rango de operacion sera de 0 a 27640 y a la salida

(OUT) obtenemos la variable “%IW8 “flujo_per”™ que es la salida que

usaremos en el PID Figura 29.

Nombre Tipo de datos Comentario

SCALE_X
Real to Int =

ENO —

e
ouT - “fluje_per”
VALUE
27640 — MAX

oo [¢] —§——

FIGURA 29. Escalamiento sefial de flujo para PID

4. Ahora se realiza el escalamiento del SET POINT, crear un nuevo
NORM_Xy SCALE_X, NORM_X se lo utiliza para que la variable que
ingresa desde la TOUCH de 0 a 30 se la convierta a un rango de 0 a
1 dejandolo en una escala lineal y el SCALE_X se lo utiliza para
cambiar el valor que entrega el NORM y que de esta manera tener la

variable acondicionada, misma que sera utilizada en el PID Figura 30.

koK S s B =3!@5 QB '="=f T =i
Interfaz
o e Tipo de datos Comentario
1 @~ Temp
2 . [ El

NORM_X SCALE_X
Real to Real Real to Real

FIGURA 30. Escalamiento de la variable SP
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Configuracién del objeto tecnolégico PID

La configuracién del objeto tecnolégico ayuda en la programacion del
controlador, configurando un objeto PID para ello se tiene que realizar los

siguientes pasos:

1. Dirigirse a la carpeta PLC/Objetos Tecnolégicos, doble clic en Agregar

clic sobre PID_Compact y clic en aceptar

Objeto, elegir PID Control,
Figura 31.

Nombre:
Dispaositivos omere

HEQOQ 5

FID_Compact_1

- | Nombre Versién Tipa: |-| |FID compact [FB 1130]
T e Al ] PID Contral —|—|
& - . Ad ontrol ¥ . -
I Agregar dispositivo — - L >
» |_| Compact PID w2 @ Avioméi
& FID_Compact QBI - metiee
Motion Tep iR f_‘\ Manual
Y Configuracién de dispositives Descripcién:
% Online y diagnéstico e
« [l Bloques de programa El objete tecnoldgico PID_Compact offrece un
= . regulador PID universzl con optimizcién integrada.
I Agregar nuevo blogue Equivale al bloque de datos de instancia de la

instruccion PID_Compact.
Al llamar |a instruccion PID_Cempact 5 necesarie
transferir también este bloque de datos.

& Main [0B1]
w L Objetos tecnolégicos

FID Contraf

K Agreqar objeto
] ‘_—y?u!ntes externas

» [ Varisbles PLC

» [l Tinos de datos PLC

PID_Compact contiene todes los ajustes de un laz de
regulacién especifico.

Cuando abra este objeto tecnolégico, se abrird un
editor

especial que le ayudara a configurar el regulador.

v | Vista detallada

Nombre

> | Mis informacidn

[ Agregar y abrir

FIGURA 31. Agregar un objeto PID
Fuente: TIA PORTAL

Se abre una ventana en la cual se configura al PID, en ajustes basicos
se cambia el tipo de entrada y salida que se desea tener, en este caso se
selecciona Input_PER y Output_PER, para que la entrada tenga la variable

caudal del proceso acondicionada de 0 a 27648 y la salida tenga un valor de
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0 a 27648 que es un equivalente de 0 a 10V que ser& enviado al variador de
frecuencia para realizar el control de caudal Figura 32.

Ajustes bésicos

Ajustes del valor real
» Ajustes avanzmdos

<

g-lnjustes basicos

Tipo de regulacién
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[~ % —|

Input: Output:
I InEL.tiPER(analn'iica‘, - Io

K IOuteuLPER (a naldﬁi(a} - Io
O — — ]

FIGURA 32. Configuracion de la entrada y salida del objeto PID

Fuente: TIA PORTAL

Dirigirse a la carpeta PLC/Bloques de programa, doble clic en Agregar

nuevo bloque, elegir Bloque de organizacién, clic sobre Cyclic interrupt y

clic en aceptar.

s
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Infory mis.
Sello
com| P Mis informacién
Frate [+ Agregar y abrir 4 Aceptar Cancelar
Atrib

FIGURA 33. Agregar un bloque de programa

Fuente: TIA PORTAL
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3. Abrir el nuevo bloque, dirigirse a Tecnologia dar clic sobre la carpeta de
PID Control y arrastrar PID_Compact al Segmento 1 para cambiar los
valores de Set point (“sp_%”"), Input_PER (“flujo_per”) y Output_ PER

(control).

e s e AEEE(EER e = & 4 =0
Interfaz ~ Favoritos |
Nombre ipo de detes Comentario
o 4k Ak —o— 7
— i . & —1=

Ak A - ] e

w1
*PID_Compact_1*

FO-ComPet | 2ty

< I 51 Goo%  T7]

| @ Propiedades [ informacion i) | % Diagnéstico

Proteccion

< [m]>

_ Brntaceifn e knmacho
<[ n

FIGURA 34. Arrastrar un objeto de PID a la programacion

4. Continuando con la tarea se procede a dar clic en el siguiente icono
e gue abre la ventana de puesta en servicio para realizar los ajustes
del control PID, seleccionar “optimizacién fina” ya que cuando con
esta opcion el regulador PID pasa por diferentes fases para calcular la
respuesta del sistema y los tiempos de actualizacion, luego dar clic en
start ===+ Idonde empieza a sintonizar con el set point asignado.

Medicion: Modo de optimizacion:
Tiempo de muestrea: (0.3 > s Optirmizcién inicial -
Optimizacicn fina I
af & | @F SF | Statc -

n 100,000 ; 100.000]|
L @ Setpoint: =
90,000 i 4 20,000

Input:
80,000 || MCutput: 80,000
= 70.000 70.000
E —
= 60,000 s0,000 E
2 =
2  so0.000 50,000
= 5
E= =
= =
£ ao.000 40,000 3
=
A 30.000 30.000
20.000 20.000
10,000 10,000
n 0.000 o.000| _n
- -
10:41:30 10:42:00 10:42:30 10:43:00
08.08.14-1041:29 [FE~ 0 ' 08.0814-104329 [GH~

FIGURA 35. Pantalla para visualizar la sefial

Fuente: TIA PORTAL



Pruebas funcionales

Al instante que se realiza todos los pasos anteriores el input y el set point
se igualan al mismo valor con lo cual saldra un mensaje que dira
sintonizacion Optima como se muestra en la Figura 36. Una vez que el

sistema del primer dato de set point este optimizado dar un clic en “cargar

parametros PID” para poder in

muestra en la Figura 37.

gresar otros valor de set point como se

ién l nl 233,159 - 199,299 N
= @ Setpoint: 16/12/2014 12:07:01,155 : 16,667 ‘
200,000 4 jnput 1611212014 1207:01,155 - 16,714
B Output: 1611212014 12:07:01,155 : 20,827 DO
150,000
= 100,000
= 100,000 =
= 3
. ! £
2
5 | 50,000 £
= 50,000 ‘ - H
2
= M M J a
=
A 0,000 0,000
.
i -50,000 50,000
’
n - . n
| 11959 99,209| 1
12:0530 12:06:00 12:06:30 12:07:00
16.12.14-12:0500 [F= 01 1161214 -12:07:00
Estado de la optimizacion Estado eonline del regulador
Progresa: Setpoint:
Estado: ‘EI sistema estd optimizmdo. ‘ o
Input: Output:
Pardmelros PID -

FIGURA 36. Sintonizacion con el set point

Estado de la optimizacién
Progreso
Estado: Elsistema esth opomimdo

Parmetros PID
Carger pardmetros M0 _Jg
/A | Ira parametics PID

FIGURA 37.

Estado online del regulador
Setpoint

—

167
Input

) Output
[_ — 08 | A,

7] Modo manual

167

Estado del reguladoer

Activado - Modo automaénco L Activaridesactivar regulsdor

Cargar parametros PID
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Para finalizar esto se procede a ingresar diferentes valores de set point

de 0-28 para que la bomba centrifuga tenga una variacion de frecuencia

desde OHz hasta los 60Hz que es el limite de frecuencia del variador. A

continuacion, se detalla de forma gréafica algunas variaciones de la sefial.

én & e @F & swip -
o @ setpoint: 161122014 12:27:50,753 : 50 -r1
200,000 /i & |nput: 16/12/2014 12:27:50,753 : 50,011
Moutput: 1611212014 12:27:50,753 : 51,626 e
150,000
= — 100,000
£ 100,000 b —
o ' i Y, E
5 =
I S OO SO | PO
£ 5
B */ @
L A 0,000 0,000
N -50,000
i -50,000
12:26:00 12:26:30 12:27:00 12:27:30
16.12.14-12:2550 [@v 0 161214-12:275
Estado de la optimizacién Estado online del regulador
Progreso: Setpoini:
Estado: |EI sistema estd optimizmdo. | o 50.0
Input: L Output:
. . ., .
FIGURA 38. Sintonizacién con el set point de 15
acién [

o & @F @F  swip -
n [ 239,159 —
= @ setpoint 16/12/2014 12:25:465,289 - 66,667

200.000 | & input: 16/1212014 12:25:46,289 : 66,797
W Output: 16/12/2014 12:25:46,289 : 59,308

150,000

= ——y ¢

= 100,000 E’\ﬁ'

5 "2V T e i LY NI P SEE e

ES

g

= 50,000 //

£

k=3

a 0,000  ffjsieea

-50,000

n| -119,159
-

12:24:00 12:24:30 12:25:00 12:25:30
16.12.14 -12:23:46 [F~ 1] 61214 -1225:46
Estado de la optimizacién Estado online del regulador
Progreso: Setpoint
Estado: |El sistema ests optimizado. | &
Input: . Output:

199,299 0
-

150,000
100,000
50,000 &
=
5
o
0,000
-50,000

99,299 0
-

FIGURA 39. Sintonizacién con el set point de 20
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» PLC 1[CPU 1214C AGDCRIy] » Objetos tecnolégices » PID_Compact_1[DB1]

Med Modo de

| Optimizcién fina

icion:
Tiempo de muestreo: EE s E

| @ Setpoint 16/1212014 12:17:18,504 183,333
A Input: 161212014 12:17:18,504 : 83,482
W Output: 1611212014 12:17:18,504 : 85,822

16.12.14-12:15:18 16.12.14-12:17:18 [~

FIGURA 40. Sintonizacién con el set point de 25

| .SEtpo\'Ht: 16i12/2014 12:23:00,116 : 93,333
A Input: 18/12/2014 12:23:00,116 :92,958
M Output: 16/12/2014 12:23:00,116 : 100

—_—

161214 -12:21:00 [F~

El sistema esté optimizmdo. +

FIGURA 41. Sintonizacion con el set point de 28
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6. Por ultimo se realiza un escalamiento de salida control el cual se

utilizara en la Programacion de la TOUCH.

HF Ak —0— [ —= 2

rio

MNORM_X SCALE_X
Int to Real Real to Real
EM EMO EM EMNO —1
0 — MIN %0D9a 0.0 — MIN 400102
YW ouT- “Cv_n® %0D98 ouT - "Cv_%"
"Control® — WALUE “CV_n" — VALUE E
27640 — KAX 1000 — MAX

[ "" | IR TR

FIGURA 42. Escalamiento de la salida control

Cargar el Programa

1. Clic en Online/Dispositivos accesibles como se indica en la Figura 43y
se abre una ventana Figura 44 en donde se ve si el PLC se encuentra
enlazado con el computador de forma correcta a través de una linea
verde, ademds puede dar clic en Parpadear LED y asi el led del PLC

ejecute esta accion.

T4 Siemens - Tesis

Proyecto  Edicidn  Ver Inserar ne: Herramientas Ventana Ayuds

|5 % ] Guardar proyecto = | & Establecer conexién online Cri=K | 5 Establecer conexidn online ¥ Deshacer conexian onlin

N Leshacer conexon online
Arbol del proyecto T Recibir avisos
|| Dispositivos B simulacisn 4

-0 TI= ] (] (]
o0 S:&5k 6B '= (13
-:' Agreqar dispasitivo [ﬂ Carger en dizpositive Ctrl<L Tipo de datos Comentano
E‘}_, Dis positivas y redes Carga avanzada en dispositivo..

RAE I PLC_1 [CPU 1214C ACDCR
DY configuracién de dispo! gy -
% Online y diagnéstico - " FoIPC = - T
b g Blogues de programa

b L3 Objetos tecnoldgicos

- Martenimienta de dispositivas HM ]
b g Fuentes externas
b L3 Variables PLC | 7 Dispositives sccesibles Cirl+l e
# (g Tipos de datos PLC [ Arrancar cPU Cirl+Mayls +E
» |52 Tablas de observacidn [E Parar CFLU Curl+Mayls +Q
2 i i |
__’l Ir,' S S ‘i Online y diagnéstico ctrl+D
] Listas de textos .
¥ | hiddulos locales -
w | Vista detallada - N

FIGURA 43. Dispositivos accesibles a la interfaz PC
Fuente: TIA PORTAL



Dispositivos accesibles

Informacidn de estado online

Scanning finsliado.

1. Dispositivo accesible encontrado pic_1 [192.168.0.3]

48

00-1C06-12-DF 84

192.1680.3

aln

FIGURA 44. PLC accesible a la interfaz PC

2. Clic derecho en la carpeta PLC, dirigirse a Compilar y dar

Figura 45.

Arbol del proyecto

Dispositivos

Fuente: TIA PORTAL

1 4 Tesis » PLC_1[CPU 1214C AUDURIy] *» Blogues de programa » Main [OB1]

clic en Todo

» (5 Tablas de
] Informacid]
E] Listas de

Nombre

% Online ydisgnéstico
[ Recibir av

Obijetos tecnold
Fuentes extern:
Variables PLC

Blogues de prog &¥ Deshacer conexién o

¥ Estsblecer conexin online

Mostrar valores de formdo per

HOO R | s OO B[ @E 6D = & 8
; Interfaz
] I Agreger dispesitive [~ | Nombre Tipo de datos | Comentario
g o,& Dispositivos y redes 1@ - Temp
& EEarec 1 [crut [N & Imprimir... P |
E. UY Configura]  Abrir en ¢l editer nueve & vista preliminar_
£ B online ydi ¥ cortar inex | 5 Prop . AlEntrar S——
b o Blogues S8 g o arc
Pmﬂbie‘ﬂsl‘ﬁ_‘g;,r‘ "y
+ g} Fuentes e [~
» i Veriables § X Borer supr
b2 Tpos de g CAEBTREMETE F2 E

Configuracion hardware

Sofware
Sofuware (compiler todos los blogues)

100% Jml YT
e Propiedades rj-unmmacian & U Diagnéstico

manente jos

FIGURA 45. Compilar la programacion del PLC

Fuente: TIA PORTAL
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3. Dar clic derecho en la carpeta PLC, dirigirse a Cargar y dar clic en Todo.

I Arbol del proyecto
Dispositivos
§i0 O ﬁljm.#_ﬁ EE B EECE IS

Bl

Interfaz
Nombre Tipa de datos. Comentaric
| L)

W Aareger dispositivo ~

Dis positives y redes

Abrir = Imprimir... Clsf &
Configurad  abrir en el editor nuevo & Vviste preliminar.

4 Online ydi|
» | Bloques dé
+ [ Objetos te|
¥ [ Fuentes ef —

» [ Variables § X Borar Supr
» (@ Tipos dedq  CBmbiar nombre F2

Corta c o} Propiedades... Alt-Entrar
32 Copisr e

w |I>

bl Tables de ¢

2 informacié

S Listas de tf =\, 5 yistn topolégica
» muodulozle ¢ irs vists de redes

W | Vista detallada
e O,

elcue:ce;—r:ép. eshacer conexién online

| e Propiedades | informacion (| Diagnéstico |

rl

B e

Objetos teeneld - Online ydiagnéstico kD
Fuentes externg | | Fecibine
Variables PLC

FIGURA 46. Cargar la programacion en el PLC
Fuente: TIA PORTAL

Se abre una ventana en donde se configura el tipo y la Interfaz PG/PC
conjuntamente con la Conexién de subred como se indica en la Figura 47,
dar clic en cargar y se despliega otra ventana en donde se elige Aplicar a

todos y se carga toda la programacion como se indica en la Figura 48.

Carga avanzada X

Nodos de scceso configurados de "PLC_1"

Oupowmtne Tipo de dupostivo  Tipo Dwreccion Subred
nct CPU 1214CACID...  PNAE 192.168.0.3 PNAE_1

Tipo de interfaz PGPC \ -
o Interfs: PGPC WD Resitek PCle FE Family Co. =R g
Conexén con subred PNAE_1 -J o
")

Dusposancs accesibles en ls subred de destino [} Mostrar dispositivos accesibles

Dupostno Tipo de dspositvo | Tipo Direccién Dispositivo de destino
ncy Prove 92 16 .
= - PNIE Direccién de acceso —

Parpadesr LED |

Actushar

Informacide de estado onfine
&~ Conectado con direccidn 192.168.0.3
Scanming finslimdo

2] :
=

FIGURA 47. Cargar la configuracion para el PLC
Fuente: TIA PORTAL



Cargar vista preliminar X

g Comprobar antes de cargar

Estado | Desuno Mensaje Accion
i ° v ACY Listo para operacién de carge o ke
° » Médulos distintos  Diferencias entre los médulos configurados ylos médulos de destin ;
» Parar médulos Todos los médulos se paran pare la carga Parar todos
» Configuracién de .. Borrar y sustituir datos de sistema en el destino Cargar en dispositvo
v Sofware Cargar software en dispositivo Cargar con coherencia

w Cargarendisp.. Objetos que no exsten online

PID_Compe (V] cargar en dispositive
w Sobrescnbir o.. Objetos que exsten online y que se sobrescnbirén

Vensbles [v

Mein [OB1) |v| Sobrescribir

PID_Compa (v Sobrescribir

~

Mml;ar

; " Cancenr

FIGURA 48. Cargar la programacion para el PLC
Fuente: TIA PORTAL

Se abre una nueva ventana, clic en Arrancar todos y dar clic en finalizar para

comenzar a utilizar al PLC Figura 49.

Cargar resultados (]

9 Estado y acciones tras operacion de carga

Estado | Desuno Mensaje Accion
4 @ - Operacién de cargs finalizds correctamente o

] w Arrencer mbdulos  Arrencer médulos tres carger Arrancar todos |
1 El médulo "PLC_1" puede amrancarse E Iniciar

(2)

FIGURA 49. Finalizar y arrancar el PLC
Fuente: TIA PORTAL
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3.4. ENLACE DE LAS VARIABLES DEL PLC CON TOUCH PANEL

A continuacion se realizé el disefio del HMI agregando los elementos
para el proyecto, arrastrandoles a la pantalla y asignandoles las variables
Figura 50 del PLC.

Tesis »  HM_1[KTP600 Basic mono PN] * Variables HMl * Tabla de variables estandar [10]

Dispositivos
GO Z|FPER 4
Tabla de variables estandar
w [ HML1 [KTP600 Basic mone PN] (4] Nembre Tabla de variables Tipo de dates Conexién Nombre de FLC
I confguracién de dispositivos Q@ % Tabls de variables estndar [ Real uj Conexién_H._. [ PLC1
% Online ydiagnéstico 4 fujor Tabla de vaniables esténdar Real Conexién_HM  PLC_1
1 configuracién de runtime B 4 NOM Tebla de variables esténdar Wwstring Variable interr
] FE Imagenes 4 PID_Compact_1_sRetr_Cirl_Gain Tabla de vanables estandar Real Conexion_HM  PLC_1
] 'J_[ Administracién de imégenes 4  FID_Compact_1_sRetr Cirl_Td  Tabla de variables esténdar Real Conexidn_HM  PLC_1
= g Variables HMI r 4  FID_Compact_1_sketr Cirl_Ti  Tabla de variables estandar feal Conexion_HM  PLC_1
4§ Mostrar todas las vanables 4 W Tabla de vanables estandar Wairing <Vanable intern
[ fgreger nueva tabls de varisbles 4 sp Tabla de variables esténdar Real Conexién_HM  PLC_1
% Tabla de variables estandar [10] 4 Tag ! Tabla de vanables estandar Boal Conexicn_HM  PLC1
'E. Conexiones 4 ueler Tebla de variables esténdar Int Conexidn_HM  PLC_1
[ Avisas HMI <Agregar>
o Recetas
5 Flanificedor de tares: k4 |
+ Vista detallada [¢<] n | »
FIGURA 50. Tabla de variables HMI
| Dispositives | Opciones ]
i g | sifs s =3 L Bl g L E =]f

S @ @ Ml A L)

o
~ Vista detallada
Membre
. Controles .
&2 g
| 'S Propiedades  [*ijInformacion 81| & Diagnastica | 1 T J
L i | Animaciones | tventos |
General l—é
Gei 1l -
M":: Configuracisn Tooltip
Nombre: | Inicio =
B3 u _ | [>| |» Graficos

FIGURA 51. HMI
Fuente: TIA PORTAL

1. Pantalla de inicio.

Agregar un Botén y agrandarlo por toda la pantalla después configuralo,
clic en propiedades, eventos y al pulsar aqui seleccionar la opcién activar

imagen una vez realizado esto escoger la imagen Acceso, por ultimo agregar
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una imagen reemplazando el texto del botén, «clic en
propiedades/propiedades después clic en general y seleccionar la opcion
grafico y escoger la imagen deseada, Figura 52, por ultimo se configura la
tecla F1 para que la Touch se pare al pulsar como se indica en la Figura
53.

Opciones

Tahama =M= B I USAsiES Asbs s Ss —: BMeds Zellsme grosTafiom 7 [V L8 EH O
_#| ~  Objetos basicos
s X

H AL

w | Elementos

ml__|||n-.
Q }ibgﬂ(:o'n

bl

h o

5

Bl
: . 8

~ | Controles
-

'S, Propiedades  J*i} Informacién y|ﬂ Diagnéstico

[ Propiedades " Animaciones IEventos I

2T BE
Hacer clic
e 16) | (4]
Soltar F Nombre de imagen Acceso Ie
Activar L Nimero de objeto 0
Desactivar [ <Agregarfuncién> <]
Cambio

T o icono-perfil-aaul
{ Propiedades |4
1 | G, Propiedades 75, | 4 Lef Arow
| Propiedades |&maciones | Eventos | 4]i  PoRTADA2
M 4] procesol
General a] Right_Arrow
General 0 ~ 4
=00~ | oo Gréfico | . Up-Arow L]
Apariencia "
Disefio = | O Texto ® Grafig @
Representaci... _’ o o Off | PORTADAZ2 ElRg B
F [ =
?rmafo det I\l Gréfico o texto on["] [~ |
IT L] |T_ Gréfico y texto M

FIGURA 52. Configuracion de la Pantalla de inicio
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UNIDAD DE GESTION DE TECNOLOGIAS

ELECTRONICA

.4

iﬂgﬁopiedades I_i.'.lnforrnacif)n ylﬂ Diagnostico |

Propiedades ventos :‘

1T HEHE
o
Solartecla tl
Modo Runtime Io
¥ <Agregar funciéns

FIGURA 53. Configuracion de la Tecla F1 de la Pantalla de Inicio

2. Pantalla de acceso.

Primero se debe configurar los niveles de seguridad en este caso seran
tres Administrador, Operador, Invitado, clic en administrador de usuarios,
dirigirse a la ventana y configurar el nivel y contrasefia de los usuarios

Figura 54.

Crear una nueva imagen al HMI, afiadir imagen a la pantalla y poner tres
botones, los mismos que serviran para acceder a usuarios, leer los mismos
y pasar a la imagen de menu, tambien agregar un campo en el cual

aparecera el usuario que esta seleccionado Figura 55.
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OO

} | Imégenes

» | Administracién de imégenes

b g Veriables HMI
'Z. Conexianes
4 Avisos HMI
a Recetas
5] Planificador de tareas

1] Listas de textos Igréi:os

Administracion de usuarios o
+ [ gf Datos comunes 3

» [£] Configuracién del documenta
» [@ 1diomas yrecursos
¥ jm Accesos online

» |5 SIMATIC Card Reader M

gl § Usuarios Iﬁ Grupos de usuarios
i =
Usuarios
~ Nombre Contrasefia Cierre de sesidn autom.. Tiempe de cierre de sesié  Nimero Comentario
§ ADM ey = =) 5 e 1 | = Elusuaric "Administr
o jore  seesses [~} 5 2
e e =] 5 3
hgregar>
1l T ] [>]
e
Grupos
Miembro de Nambre Nomero Nombre de visualizacion Caducidad dela. Comentana
L3 ﬁ,—@—l Grupo de 1 [#] Grupo de administradores Elgrupo 'Adminlsu'E
ﬁ O OFERARIOS £ Usuarios El grupo "Usuarios' | =

FIGURA 54. Administrador de Usuarios

Dispositivos

Tesis * HM_1 [KTPGEO0 Basic mono PM] » Imdgenes » Acceso

Opciones

HOQ

» [ HML1 [KTPEO0 Basic mona FN]
I configuracién de dispositivos
. Online y diagnéstico

ConSguracidn de untime:
v [ Imégenes o
B Aor=gerimagen
Arceso
B Inicio
+ () Administacidn de imdgenes
» g Variables H
2, Conexiones
54 dwisos HM
5 necets:

& #lanificadar de tareas

L =

|| v | Objetos basicos

| vista

/

sk

o@ Ml A
(2]

FIGURA 55. Puesta de elementos

v | Elemen

['a |

Ahora configurar los botones y el campo como se indica en la Figura 56,
Figura 57, Figura 58, Figura 59, respectivamente.

£

| Propiedades | Animacione

1T BE

| Eventos |

PY[LPropiedades T informacion )| % Diagnastico

w IniciarSesion
Contrasena (Entradalsalida)

Mombre del usuario

PSW
HNOM

Hacer clic

1| Soltar F
Activar *
Desactivar
Cambic

<Agregar funcidn=

Contintia
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iy Informacion i) E.I[:Iiagnésticn

| Propiedades | Animacione
T T BE
Hacer clic
Pulsar o + LeerMombreDeUsuario
C Variable (Salida) HOM o
war ! ﬁmﬂalfuncién}
Desactuivar
Cambic

FIGURA 56. B6ton acceder

» LeerMombreDeUsuario
3 Variable (Salida) NOM o
Activar <Agregar funcion=
Desactivar
Cambio

oltar

FIGURA 57. Boton Leer

Fulsar 1 = Activarimagen

Soltar r Nombre de imagen lhbnu |ET._.|
Activar ' MNiumero de obieto [1]

Desactivar I | <Agregar funcién:=

Cambia

FIGURA 58. Boton Siguiente Imagen
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. 3
Tabla de variables ...

Apariencia |

Comportami... “"'i'hEOINUM w Formato visusliz: |Cadena de carec|= | L

Representaci... Variable PLC:  <ho definidox A Decimales: [0 [Z]

s R wstring[1C Longitud de campo: [10 [ 2]

Limites

Miscelaneo Ceros a la imuierda: | vy
< [} < I m |

FIGURA 59. Campo

Por ultimo configurar las teclas F1 para regresar a la imagen de inicio y F2

para parar el HMI Figura 60.

I IS

Softkey_F1 2]E
Propiedades IEventos I 3

+ T BE
10 |
Soltar tecls = Activarimagen
E Membre de imagen Inicio o
! Mumero de obisto r]

<Agregar funcidn=

i (] 2

Softkey_F2 PP I Fropiedades  J*i} Informacién 1) || %] Diagnéstico

[ Propicdades [ Eventos ] €D
2T BE

Scltar tecla

<Agregar funcidn>

E w PararRuntime
r foda Runtime 9
.

FIGURA 60. Configuracion de la Tecla F1 y F2 de la Pantalla de Acceso



3. Pantalla de menu.
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Crear la pantalla de menu la cual llevara a las pantallas de Tendencia,

Proceso y Parametros, tambien cerrara cesion para poder cambiar de

usuario Figura 61.

Tesis » HM_1 [KTP600 Basic mono PN] * Imagenes ¢ Menu
Dispositivos Opclones
QO [ FI[TFIBIUSAK:sE:Ar s o 1z k 1aE =
+| | Objetos basicos
v [[j HMI_1 [KTPE0D Basic mona PH|
[If cenfiguracién de dispesitves / > O ﬂ A
% oOnline y diagnéstico
Configuracién de runtime =1
=[] Imégenes
I Agregarimagen 4
] Acceso
] Inicio
+ Flamentos
T
el s L 3
B =1 Bl
EA Avises HMI l, d 9
S Recess
v Vista detallada |T

FIGURA 61. Pantalla de Men

Acontinuacion se indica como se configuraron los botones de la pantalla de

menu Figura 62, Figura 63, Figura 64, Figura 65.

4

L
tal ]

ﬁ.ﬁopiedades "_i.'.lnformaci()n y"ﬂ Diagnéstico |
| Propiedades || Animacion Eventos
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Activar
Desactivar

Cambio

EN =

w Activarlmagen

MNombre de imagen

Mimero de objeto

Tendencia
1]

<Agregar funcién=

FIGURA 62. Botién Tendencia



Botén_1

58

2 %] Informacién (i) | % Diagnéstico L=

[ Propiedades | Animacion9| Eventos |

LT BE
Hacer clic I
Fulsar « Activarlmagen
Soltar Normbre de imagen Proceso o
Activar Nimero de objeto 0
Desactivar <Agregar funcidn=
Cambio

FIGURA 63. Botén Poceso

[-] |

[-]B T USA:E

SIEMENS

Boton_2

[2]

PY|Lc Propicdades | informacién ] &l Diagnstico

[ Propiedades | Animaciona| Eventos |

LT BE
o] Hacer clic
ulsar ~ Activarimagen
Saoltar MNombre de imagen Parametros o
Activar Nimero de objeto 0
Desactivar <Agregar funcién:
Carmbio

FIGURA 64. Botén Parametros
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Tahoms FIF]B I USA:t=Es Ards s =t —: BMeds Frlilz s ptoe@e’

SIEMENS

Boton_4 2 [d Propiedades  [|7i} Informacién (i) | %] Diagnéstico
| e " Ani =
LT BE

I Hanerl:ru: I

Pulsar CerrarSesion

Soltar « Activarimagen 9

Activar MNombre de imaaen Acceso

Desactivar Numero de objeto o

Cambio <Agregar funciénz

FIGURA 65. Boton Cerrar sesiéon

4. Pantalla de Tendencia.

En esta imagen se configura el SP, PV y CV los mismos que seran

visualizados en un visor de curvas Figura 66.

[ Propidades | Animaciones | Eventos |

4 v | Controles

) e - Haleli 3

FIGURA 66. Pantalla de Tendencia
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Ir a las propiedades del visor de curvas y agregar tres curvas las mismas

gue se enlaza con las variables del PLC, estas variables son flujo_r, CV_%,

sp_t, Figura 67, Figura 68, Figura 69.

<

DL Propiedades |l Informac
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Eje de tiempo
 General R
<) M ?

Apariencia i
Representaci... | _ "
Formato de L. _;
Tabla H

Ciclica:

| Propiedades | maciones | Eventos | :
= o { 1l 4 I ¥
Hlamn A oo B 'ﬂemnoreo — ] ums] =
o & curva_2 N 100 Tiempe real ci. [7) Mostrar todo I Aaregar objeto m ¥
= s . | origendelq
Ll curva_3 100 Tiempo real ci.. .
<Agregars Valores de prog flujo_r

£4
|

Ref [

I
[v|> | Gréficos

FIGURA 67. Curva de flujo

IPIDpiedﬂdes Iﬂmaciones |[venloa |
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Curva [
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Representaci... - f
Formato de t.. !
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< [2]

b curva_t N 100 Tiempo realel [flujo r & o
Elanez Ay 100 [ Tiempo [ESED B
) curve_3 100 Tiempo real ci..

P Origen de lo|

- _:| HM_1 [KTP&00 Basic mano FN]
w [ Variables HM
v i35 Tabla de variables esténdar [10]

["] Mestrar tade

B Agregar objeto

Valores de pme

Ciclico:

o %

1.0

BE

x|

(<[]

[~]?* | Gréficos

FIGURA 68. Curva de Voltaje

(1) iyinf
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Formatode t...

Tabla _|

Eis de i v
<] Dg)-[

L
| Tendencia

Ahora

[=10-

Representaci.. =
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1= Curve_1 ~N 100 Tiempo real cl... [fiujo_r] ¥ [ Variables HM i
=] Curve_2 N 100 Tiempo realgl. | 0 22 Table de variables esténdar [10 i N
n
] Curve 3 =] 100 [$] Tiempore | - : -
<Agregars = [ Mostar todo B Aaregar ohjetn vl [x]
gen

i

Valores de p sp_t ... ks

Ciclice: |1.0 :i 5 |

Graficos |

v X

FIGURA 69. Curva de Set Point

los

configurar

campos

E/S,

empezar

por el SP en

propiedades/general y lo enlazar con la variable del PLC sp_t Figura 70,

seguir con propiedades/seguridad y escoger las opcion operacion Figura 71,
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después configurar el PV la cual se enlaza con las variable flujo_r Figura 72,
por ultimo configuramos el CV para esto enlazar con la variable CV_%

Figura 73.

BIUSAsESs Asps s Ss—3s Beys Zellsms grosds’ [ W L EH

SIEMENS

Apanencia

Comportami...
Representaci...
Formato de t...
Limites v [ Tina

FIGURA 70. Campo SP

A Proniadad

Representaci...

Formato de t...
Limites
Miscelineg

FIGURA 71. Configuracion de seguridad
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Opciones
BIUSAKsES Argrd: Se—s BeAs Bellis greQe’ [V I E
SIEMENS ~| v | Objetos bdsicos

/o@Ql
A

vIEIemenms
@ e

i6n_ 1)} ¥ Diagnéstico

M_1 [KTP600 Basic mono PN
= Variables HMI

|>'!|>|Gmim

FIGURA 72. Campo PV

Tehoms  [#|[11[*] B I U SA:tEs At s S S:—2 Mecis Be 2 ftoe Qs [l 7]

Representaci...
Formatode t...
Limites
Miscelneo

FIGURA 73. Campo CV
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5. Pantalla de Proceso

Aqui se configura la imagen del proceso de la estacion de caudal con
Sus respectivos elementos, insertar una nueva imagen, y colocar una barra y

tres campos E/S en los respectivos lugares Figura 74.

t Er—p WMrs Bt Qs ftzede 100 [v) Kk Lt O
[=] | obietos basi...

Fle

1 Elementos

&l
L
f

i
=

I
Cxal
EE

FIGURA 74. Pantalla Proceso

A continuacion enlazar los elementos a las variables del PLC, para la
Barra ir a propiedades/general colocar un valor de 0 a 30 y enlazar con la
variable flujo_r Figura 75, los campos E/S TOUCH y TX GF enlazar con la
variable flujo_r Figura 76, por dltimo el campo E/S VARIADOR sera

asignada la variable CV_% Figura 77.

< 3
nl S, Propiedades I‘_i', Informacién iJ" % Diagnéstico |
Propiedades maciones Eventos n
General L [ HM_1 [KTPEO0 Basic mos no PN] -~
= o = Ll ag o1 {
e i | PRI M
Tipe de borde Maxima Estdtico: |30 6& [T Mostrar teda W Aareger objeto vl x|
Escalas " - -
Titulo H x Proceso — I Variable: | flujo_r i I
Representacion b S o1 A
Formato de texto || . ' -
Limites Direccién: Real
Misceléneo
iy Minimo st 0 Variable:

FIGURA 75. Barra
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”l.gl’mgiedades "'g',lnfmmacién i_j"_?; Diagnéstico |

I Prﬂiedades !amadnnes Eventos
General
General 9
— Proceso Formato

Apariencia :
Comportamiento Varisble: o fujo_r |a Formato visualiz: |Decimal I~]
Representacién || Variable PLC: :-I
Furr!uta de texto r Direccién: - ﬂ
Limites 4 = [ HM_1 [KTPS00 Basic mana PN] B
Miscelinea 0l [ variables H
Seguridad Tipo 9 |~ i Tahla de variables estindar [10] |

Modo: v E

[ Mostrartodo ' Agregar objeto '2]
“

FIGURA 76. Campos E/S TOUCH y TX GF

u g} Propiedades J*i} Informacion i) | % Diagnéstico
I FroBIed.ades !gmaciones Eventos
General

-I B Proceso Formato

Apariencia :

Comportamiento Vanable: o CV_% =] Formato visualiz: |Decimal I~]

Representacién  |] Variable PLC: :—I

FDrrrur.u de texto r Direccién: N g

Limites ¥ * ] HMI_1 [KTP600 Basic mone PN]

Miscelsneo | w [ Variables Hi

Seguridad Tipo e I- i Tabla de variables estindar [10]

Modo: - :
[ Mostrar todo E Agregar objeto

FIGURA 77. Campos E/S Variador

6. Pantalla de Parametros.

Insertar los elementos y configurar los campos E/S y el botén

78.

cargar Figura

A 2t O
v | Objetos basi...

/S @
WA L

~ | Elerfentos

Imeh

wl g K
o 1

=

FIGURA 78. Pantalla de Control

Empezar el Kp  asignandole la  variable

"PID_Compact_1 sRet.r_Ctrl_Gain" Figura 79, seguir con Td a la cual le
"PID_Compact_1 sRet.r_Ctrl_Td" Figura 80, por

por campo

asignaremos la variable
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altimo  configurar Ti en la cual se pondra la variable
"PID_Compact_1_sRet.r_Ctrl_Ti" Figura 81.

Tehome  [WI[1171 B I U 5SANsEs As s le

SIEMENS

<

Campo ES_1

Apariencia

AT [T Compact.t e Retr- CU-Corn = e
Representacién FID_Compact_1.sRetr_Ctrl_Gain
Formato de texto
Limites
Misceléneo
Seguridad

Real

FIGURA 79. Campo Kp

[ehome  [~1[11[x] B I U S AtiEs Asbssls =+ —s Mecis R llls s f tws B2 [100s [5]
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<

Campo ES_3

Compaortamiento l 4 “PID_Compact_1_sRetr_Crrl_Td" S]]
Representacién

FID_Compact_1 sRetr_Ctrl_Td

Formato de texto
Limnites

Misceléneo
Seguridad

FIGURA 80. Campo Td
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> E
w_u informacion i | % Diagnéstico |
Propiedades emaciones || Eventos
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=10 ...
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- Y e hla- o &
Ccomp : o.P!ELCl::mpactJisRet.riCtlLT\ e ~ =3 HMI_1 [KTPS00 Basic mano PN] =
Representacion Variable PLC: PID_Compact_1sRetr_Cul_Ti w [ Varizbles Hi
Frﬂﬂ‘lﬂaw de texto T Real o 32 Teble de vanables estandar [10] 3
Lirnites
Miscelénec D Mostrar tado @ | |
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FIGURA 81. Campo Ti

Para configurar el botdn ir a propiedades/eventos configura las opciones
al pulsar y soltar este boton ayudara a cargar valores predeterminados a los

controladores Figura 82.

[>

[v

20

1}| %} Informacién &) | % Diagnéstico |

| |[2 imaciones Eventos ]

* T BE
» ActivarBit o
Soltar “ Variable (Entradalsalida) Tag_1
Activar ﬁr! gar ncions
Desactivar il
Cambio

Contintia
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‘iIQPropled.ades I"jllnformacion i)| % Diagnostico |

Lz maciones Eventos ‘

LT BE

Hacer clic

L w DesactivarBit o
m 9 Variable (Entradalsalida) Tag_1
Activar regar funcion

Desactivar '

Cambic

FIGURA 82. Configuracion del boton cargar de la Pantalla de Parametros

7. Configuracién de regreso al menu

Aqui se configura la tecla F1 de las pantallas Tendencia, Proceso y
Paradmetros como se indica en la Figura 83, que servird para regresar a la

pantalla de menu.

Rl
w
=< |

"I & Propiedades I'l. Informacion i) | & Diagnéstico |

| Propiedades | Eventos ] (@]

r* 7T B=
|©
oltar tecla : - ﬁcti\'arlmagen
[ Mombre de imagen Menu o
Nimero de objeto 0
<Agregar funcion>

FIGURA 83. F1 regreso a menu

Cargar Programacién ala TOUCH PANEL

1. Segquir el paso uno como indica la Figura 43 y se abre la ventana que
se indica en la Figura 84 en donde se ve si el TOUCH se encuentra
enlazado con el computador de forma correcta a través de una linea
verde, para ello previamente se los conecta fisicamente los dos
equipos, en esta ventana indica el dispositivo conectado con su

direcciéon IP, su MAC vy la interface de conexién, ademas puede dar



68

clic en Parpadear LED si desea que la pantalla de la TOUCH ejecute

esta accion.

Dispositivos accesibles

de interfaz PGPC \ -
InterzPGIPC: | W Resitek POl FE Famiy Co. |w q

Dispostrvos accesibles en la subred de destnc

POMIVO Yw!.!mmo Tpo Oweccion Dweccion MAC
hemi_1 MADC HM PHIE 9216802 00-1C06-1 14789
-
Actuelaer
Informacsén de eatado cnkre

1. Dispositivo accesible encontrado hmi_1 [192.16802)
Scanning $nahmdo

Mostrar Lancelar |

FIGURA 84. HMI accesible a la interfaz PG/PC
Fuente: TIA PORTAL

Dar clic derecho en la carpeta HMI, dirigirse a Compilar y dar clic en

Todo como se indica en la Figura 85.

Arbol del proyecto

Dispositivos

HOQO i g

w ) pruebat
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Dispositivos yredes
5 Pl pU 1214C AC/DCIRly]
HML1 [xmPs00 Abrir s mprimir_ CulsP
P s s Abrir en el editor nuevo &\ Vista preliminar.
» [g]] Configuracién de:
* [ idiomas y recursg
» [j@ Accesos online d

Iniciar asistente de paneles de operade g Propiedades... Alt+Entrar

» [19 SIMATIC Card Reades 18 Copier Crrl+C
g Pega Crl+

¥ Borrar Supr

Cambiar nombre F2

e Ir & 'y topolégica
v | Vista detallada hlra de redes

Nombre 1 argar £n dis posivo Conhguracion hardware
Q Online ydisgnostic] §f Establecer conexién anline Crrl+k Software

FIGURA 85. Compilar la programacion del HMI
Fuente: TIA PORTAL
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3. Dar clic derecho en la carpeta HMI, dirigirse a Cargar y dar clic en
Software (cargar todo) como se indica en la Figura 86.

Arbol del proyecto a4
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40 O 2 | FIC[-)B I USA:
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* | ] pruebal 100
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» [@ 1diomas yrecursos In ent T g Propiedades... Alt+Entrar [-25: % e
b jg Accesos online Corta Cirle X CY +ooooo | =
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T e
% Borrar Supr
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v | Vista detallad & Ira vista topolégica
i Ira vjgag de redes -
i 8
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I . . C dis positiv »
A Online y diagnéstico SFATAN (SIS — l
"""" . N o stablecer conexon online —onngura araware
1 Configuracién de runtimy < o i -
| " &Y Deshacer conesxién online i
m L . ]
_U I og.ehes ; .. | % ©Online ydiagnéstico Crrl+D Software (cargar todo)
L Administracién de iméa —

FIGURA 86. Cargar la programacion en el HMI
Fuente: TIA PORTAL

Se abre una nueva ventana, elegir Sobrescribir todo y dar clic en finalizar
como se indica en la Figura 87.

Cargar vista preliminar X
e Compilar antes de cargar

Estado | Destino Mensaje

Accibn
40 Q - HM_1 Listo pars operacién de carga

iDesea scbrescribir si el objeto existe online? M sobrescribir todo

(] » Sobrescribir

—————
9 Actuslizar
=

FIGURA 87. Finalizar y cargar la programacion en el HMI

Fuente: TIA PORTAL
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3.5. CONEXIONES PARA EL FUNCIONAMIENTO DEL HMI
En este capitulo se describen las conexiones necesarias para que el

PLC pueda adquirir datos desde el transmisor de flujo y también para

realizar un control de la estacion de caudal.

TOUCH PANEL

FOTO 1. Panel vista frontal

1. Conectar las entradas analdgicas con la sefial de corriente que
entrega el transmisor, estas entradas transforman la corriente (4 a 20

mA) a voltaje (1 a 5 v) mismo que es utilizado en el PID.

11 R1
C/D mA 250R -
Volts

FIGURA 88. Circuito para convertir corriente a voltaje
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FOTO 2. Conexién de las salidas analdgicas

2. Después se conecta las salidas analdgicas que envian una sefial de
voltaje al variador de frecuencia y de esta manera realizar un control
desde la TOUCH PANEL.

FOTO 3. Conexion de las salidas analogicas

3. Alfinalizar se obtendra una vista de las conexiones como lo indica en
la Foto 4.

FOTO 4. Conexiones para el HMI
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

Mediante el uso de la estacion de caudal, el estudiante tendra una
mejor comprension y entendimiento sobre el funcionamiento de un
HMI y de esta manera afianzar sus conocimientos en eéstas
aplicaciones tan importantes en el &mbito industrial.

Para comunicar los datos entre el PLC S7-1200, la TOUCH PANEL
KTP600PN y el computador, se crea una red punto a punto.

La estacion de caudal presenta gran flexibilidad en cambios y mejoras
en la programacion del PLC y la TOUCH Panel.

El monitoreo de las variables de la estacion de caudal es en tiempo
real desde el transmisor, el computador o la TOUCH Panel.

Se pueden compartir los datos colocando en una red topologia
estrella al PLC, TOUCH Panel y computador con la ayuda de un

switch.

4.2. RECOMENDACIONES

Asignar diferentes direcciones IP (Protocolo de Internet) tanto para el
PLC como para la TOUCH PANEL para que el software permita la
comunicacion.

Después de encender la red se tiene que esperar unos segundos
para encender el interruptor de bomba, debido a que el variador de
frecuencia se demora.

Realizar correctamente las conexiones del panel frontal, ya que puede
provocar dafos en los equipos de la estacion de caudal.

Se debe realizar cambios del agua en el tanque por que se generan
impurezas (oxidacion y desgaste de tuberia) que a su vez puedan

ocasionar el mal funcionamiento de la estacion de caudal.
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GLOSARIO DE TERMINOS
A

AUTOMATIZACION. Ejecuciébn automatica de tareas industriales,
administrativas o cientificas haciendo mas agil y efectivo el trabajo y
ayudando al ser humano. Una aplicacion seria la ayuda técnica: software o
hardware que esti especialmente disefiado para ayudar a personas con

discapacidad para realizar sus actividades diarias
B

BOP. Panel de Operaciones Bésicas

CM. Moddulo de comunicacion

CONTROL DE PROCESOS. Teoria basica de control automatico, acciones
de control, parAmetros de sintonizacién en un controlador comercial, tipos de
controlador, controladores neumaticos e hidraulicos, control de nivel de

liquido, temperatura con control PID.

CPU. Unidad Central de Proceso.

DB. Bloque de datos

DESARROLLO TECNOLOGICO. Es el avance que ha tenido la tecnologia a
través de los afos, de hecho se cree que evoluciono de manera acelerada

en la revolucion industrial con el inicio de la maquina de vapor.
H

HMI. Interfaz hombre —maquina (Human Machine Interface)
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INTERFAZ. Conexidn e interaccion entre hardware, software y el usuario.

IP. Es una etiqueta numérica que identifica, de manera logica y jerarquica, a
un interfaz (elemento de comunicacion/conexion) de un dispositivo
(habitualmente una computadora) dentro de una red que utilice el protocolo
IP (Internet Protocol).

INDUSTRIA. Es el conjunto de procesos y actividades que tienen como
finalidad transformar las materias primas en productos elaborados, de forma
masiva. Existen diferentes tipos de industrias, segun sean los productos que
fabrican.

INSTRUMENTACION INDUSTRIAL. Es el grupo de elementos que sirven
para medir, controlar y registrar variables de un proceso con el fin de

optimizar los recursos utilizados en este.
O

ORDENADOR. Es una maquina programable. Dispositivo electrénico capaz
de realizar operaciones légicas y matematicas de manera programada y a

gran velocidad.
P
PLC. Es un controlador l6gico programable.

PROFINET. Es el estandar Industrial Ethernet abierto y no propietario para la
automatizacion. Con él es posible una comunicacion sin discontinuidades

desde el nivel de gestion hasta el nivel de campo.
PID. Proporcional, integral, derivativo.

PROYECTO. Es el conjunto de actividades coordinadas e interrelacionadas

qgue buscan cumplir con ciertos objetivos especificos, este generalmente
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debe ser alcanzado en un periodo de tiempo previamente definido y

respetando un presupuesto.
S

SET POINT. Punto en que una sefal se establece bajo ciertos parametros

deseados. Es un punto de consigna para valor de la sefial de la variable.
STEP 7 BASIC. Software de programacion.
SM. Modulo de sefiales

SISTEMAS DE CONTROL. EI sistema de control de un sistema
automatizado permite ejecutar el programa y lograr que el proceso realice su

funcién definida.

SOFTWARE. Es conjunto de programas, instrucciones y reglas informaticas

gue permiten ejecutar distintas tareas en una computadora.
T

TIPOS DE DATOS. Se utilizan para determinar el tamafio de un elemento de

datos y cdmo deben interpretarse los datos.
TIA. (Totally Integrated Automation) Integracion total de automatizacion,

software de SIMATIC.
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