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OBJETIVO GENERAL:
Controlar el movimiento de un servomotor industrial

mediante un PLC S7-1200 para prácticas de laboratorio.

OBJETIVOS ESPECÍFICOS:
• Revisar el estado del arte del funcionamiento del PLC S7-

1200.

• Generar una guía para prácticas de laboratorio de control 

de movimiento de servomotor industrial con el PLC S7-

1200.

• Desarrollar la práctica en base a la guía generada para 

verificar el control de movimiento del servomotor.



• Modo Manual:

a) El usuario a través de dos botones podrá mover el eje a la izquierda o a la derecha 

tantos milímetros, como veces se presione el botón. Un pulso de botón equivale a 

un desplazamiento de 1 mm.

b) Un botón de “ERROR” con luz roja, se deberá encender cuando el eje llegue a la 

posición extrema derecha o extrema izquierda para indicar al usuario que el eje no 

puede moverse más en esa dirección. 

c) Un botón de “RESET” se usará para apagar la luz roja de “ERROR”. 

d) Un botón de “REF” permitirá que el eje del servomotor se coloque en la posición 

inicial (0 mm).

Se desea cambiar la posición de un objeto acoplado a un
servomotor a través de un autómata programable y con
una HMI. La HMI debe tener dos opciones:



• Modo Secuencial:

Al presionar el botón de “SECUENCIA” el eje se ubicará en la

posición inicial 0 mm, avanzará a la derecha 300 mm, el eje se

debe detener 1 segundo y continuar moviéndose 600 mm para

llegar a la posición de 900 mm, una vez en esa posición el eje

deberá retrocedes 400 mm y detenerse.



Para realizar la implementación del sistema, los equipos que se

deberán utilizar son:

PLC S7-1200



SERVOMOTOR 

60DM-8M00830-F.

SERVOCONTROLADOR KT270-H-50



El software seleccionado fue el TIA PORTAL, debido a que es

compatible con el PLC S7-1200 y, además, permite manejar

pantallas HMI y simular ejes virtuales.

Agregar el controlador Agregar dispositivo HMI



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Eje de posicionamiento 1 (PositioningAxis_1)



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Eje de posicionamiento 1 (PositioningAxis_1)

Eje de posicionamiento 2



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Cinemáticas (TO_kinematics_1)



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Ventana de Cinemáticas (TO_kinematics_1).

Interconexiones.



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Ventana de Cinemáticas (TO_kinematics_1).

Geometría.



SELECCIÓN DEL BLOQUE DE DATOS
Parámetro avanzados.



CONFIGURACIÓN DE BLOQUE DE FUNCIONES

Se creará funciones, en el TIA PORTAL para programar las acciones de

control asignadas los botones en la pantalla HMI: Habilitación, Ref. y Reset

Bloque de Función MC principal



BOTÓN “HABILITACIÓN”



BOTÓN “RESET-ERROR”



BOTÓN “REF.”



BOTÓN “SECUENCIA”

Bloque de Función MC_SECUENCIA



BOTÓN “SECUENCIA”



PROGRAMACIÓN LADDER

En esta sección se muestra la programación Ladder para controlar el eje 

del servomotor a través de los botones creados en el HMI.

En main, Segmento 1, se llama al bloque de funciones 

denominado “MC_PRINCIPAL”



Segmento 2, se llama al bloque de funciones denominado 

“MC_MOVEJOG”



Segmento 3 de “MC_PRINCIPAL”, se llama al bloque de 

funciones denominado “Secuencia”



En esta sección se diseñará la pantalla HMI y se asociará la programación de 

los bloques de funciones a los botones de la pantalla. Para que el servomotor 

se mueva de acuerdo a los requerimientos del usuario.

PROGRAMACIÓN LADDER



En la pestaña izquierda en HMI en imagen raíz, seleccionado el botón de la

pantalla HMI en la parte inferior en la pestaña de propiedades, en general

seleccionar la variable específica de cada uno de los botones



Para seleccionar el tipo de apariencia y observar un diferente tipo de

color al momento de activar o desactivar el bit, vamos al apartado de

“StatusWord”, en tipo de bit se selecciona “bit indiv.”



GUÍAS DE LABORATORIO



CONCLUSIONES

• En la literatura revisada se encontró 13 trabajos donde el PLC es utilizado para controlar

a un servomotor.

• Se desarrolló una guía de usuario donde se muestra cada paso que debe realizar el alumno

para controlar un servomotor utilizando el PLC S7-1200 y el controlador KT270-H-50 en

el laboratorio de instrumentación virtual.

• Para comprobar el funcionamiento del controlador se utilizó la pantalla HMI, el software

TIA PORTAL y se verificó que el desempeño del servomotor fué de acuerdo a los

requerimientos establecidos en el literal 3.2, operación del proceso.



RECOMENDACIONES

• Para que los límites (derecha e izquierda) del eje no sean superados, en la

configuración del eje en TIA PORTAL se debe establecer límites requeridos.

• Al momento de adquirir los servocontroladores para realizar la implementación

práctica, se debe verificar la hoja de datos del servomotor a controlar, para decidir si es

apto para implementarse en el proceso deseado.

• Durante el proceso, si accidentalmente se presionó las teclas ya sean izquierda o

derecha y el eje se colocó en los límites dejando de funcionar, presionar la tecla “Reset-

Error” para poder manipularlo nuevamente.




