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CONTROL DE VARIABLES ANALOGICAS COMO: TEMPERATURA,
DESPLAZAMIENTO Y PRESION MEDIANTE EL SISTEMA SCADA
TELEMETRIA CON LA UTILIZACION DE PLC S7-1200 EN EL
LABORATORIO DE AUTOMATIZACION DE LA UNIVERSIDAD
TECNICA DE COTOPAXI EN LA CIUDAD DE LATACUNGA EN EL
PERIODO 2015~

AUTORES:

Andrade Sanchez Galo
Caballeros Soliz Cristian

RESUMEN

El presente proyecto se refiere a la realizacion de un mdédulo didactico, esto
implica que los estudiantes de la Universidad Técnica de Cotopaxi podran realizar
practicas referentes a las variables de temperatura, desplazamiento y presion con
la ayuda de partes electronicas como PLC,S , fuentes, pantallas touch panel etc.
Con este modulo los estudiantes podran realizar practicas en tiempo real de
procesos industriales con la ayuda de programas computacionales. En si el
modulo didactico también podra indicar las formas de conexion requeridas para su
funcionamiento ademas podran ver los diferentes dispositivos necesarios en el
montaje del modulo antes explicado. Los estudiantes de las diferentes carreras de
Ingenieria podran realizar practicas sin ningln problema ya que el modulo es muy
facil de usar y ademas en todas las carreras de ingenieria es prioritario la
utilizacion de sistemas electronicas ya que en plano profesional es muy comun
encontrar este tipo de sistemas para el control de diferentes procesos. En si
siempre los estudiantes tendran completa apertura a la utilizacion del proyecto
ayudando a sus conocimientos tedricos y en especial en sus conocimientos

practicos.

DESCRIPTORES: Control de variables, PLC S7-1200.
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TOPHIC: "IMPLEMENTATION OF A TRAINING MODULE FOR
CONTROL OF VARIABLE ANALOG AS TEMPERATURE,
DISPLACEMENT, AND PRESSURE BY SCADA TELEMETRY SYSTEM
WITH THE USE OF LABORATORY PLC S7-1200 AUTOMATION
COTOPAXI TECHNICAL UNIVERSITY IN THE CITY OF
LATACUNGA IN PERIOD 2016 "

AUTHORS:
Andrade Sanchez Galo
Caballeros Soliz Cristian

ABSTRACT

This project concerns make the realization of a training module, this means that
students from the Technical University of Cotopaxi can do internships concerning
the variables temperature, displacement and pressure with the help of electronic
parts such as PLC, S, sources, touch panel screens, etc.

With this module, students will do internships in real-time industrial processes
with the help of computer programs. Whether the training module will also
indicate the forms of connection required for operation will also be able to see the
different devices required in the assembly module explained above.
Students of different races of Engineering can do internships with no problem
because the module is very easy to use and well in every race engineering is a
priority the use of electronic systems and professional level that is very common
to find this type of control ~ systems for different processes.
Whether students will always fully open to the use of the project helping their

theoretical knowledge and especially practical skills

DESCRIPTORS: Training Module Control variables, PLC S7-1200.
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INTRODUCCION

El origen de los modulos didacticos con PLCs proviene de la demanda de
procesos industriales en todas las instituciones de educacion superior del pais.

Los PLCs no son muy utilizados en la actualidad en el &mbito educativo es por
eso que se plantea realizar el médulo didactico para poder realizar préacticas reales
de los diferentes procesos industriales para asi trabajar en cualquier parte del pais

sin ningun problema.

El aporte para la Universidad referente al modulo es muy grande por eso los
estudiantes podran hacer diferentes practicas enriqueciendo sus conocimientos

para desempefiarse de la mejor manera en el dmbito laboral.

En el capitulo | estd considerada la aplicacion del PLC, la cual es controlar los
diversos procesos en distintas ramas de la ingenieria. Aqui también se expresa de
forma especifica todos los elementos que se requieren para realizar el médulo

didactico.

En el capitulo 1l estd considerado todo lo referente a los datos obtenidos en
encuestas, la interpretacion de los resultados en general ademas todo lo referente a

la Hipotesis .En si es la parte numérica del proyecto de tesis.

En el capitulo 111 esta considerado La automatizacién de procesos y las técnicas de
manipulacion y control de variables analogicas. Aqui se detallan los recursos
humanos, tecnoldgicos y las competencias intelectuales para el disefio e
implementado del médulo didactico ademas de una guia de practicas para el
laboratorio de  Redes Industriales 'y  Control de  Procesos.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO.

En este capitulo se estudio los conceptos sobre los elementos electronicos que se
ocuparan en la tesis, para controlar variables como temperatura, desplazamiento y
presién con sistema scada telemetria programando segun la necesidad del docente
y facilitar la comprension de conceptos impartidos en clase.

2.2-PLC:

Segin (ESCALONA, 2014): EI dispositivo electronico muy usado en
automatizacion industrial, es un acondicionador de sefial. Un PLC controla la
I6gica de funcionamiento de méaquinas, plantas y procesos industriales, procesan y
reciben sefiales digitales y analdgicas y pueden aplicar estrategias de control.

Programmable Logic Controller o Controlador légico programable.

Los PLC sirven para realizar automatismos, se puede ingresar un programa en su
disco de almacenamiento, y con un microprocesador integrado, corre el programa,
se tiene que saber que hay infinidades de tipos de PLC. Los cuales tienen
diferentes propiedades, que ayudan a facilitar ciertas tareas para las cuales se los
disefian. Para que un PLC logre cumplir con su funcion de controlar, es necesario
programarlo con cierta informacion acerca de los procesos que se quiere

secuenciar.
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Segin (ESCALONA, 2014): Un PLC es un equipo comunmente utilizado en
maquinarias industriales de fabricacién de plastico, en maquinas de embalajes,
entre otras; en fin, son posibles de encontrar en todas aquellas maquinarias que
necesitan controlar procesos secuenciales, asi como también, en aquellas que

realizan maniobras de instalacion, sefializacion y control.

Segun (HENRIQUEZ, 2011): Dentro de las funciones que un PLC puede cumplir
se encuentran operaciones como las de deteccion y de mando, en las que se
elaboran y envian datos de accion a la pre-accionadores y el accionadores.
Ademas cumplen la importante funcién de programacion, pudiendo introducir,

crear y modificar las aplicaciones del programa.

FIG N.-1 PARTES DE UN PLC

Memory board Analog output module

Analog input module
CPU module ‘
Power supply module ! X

3 N :
'*'.";fi‘ oy

|
|
on:
1l { ~ Il ]
¥ i
=@, \ Dummy module
Output module
Input module
Counter module, positioning module

Cables for Communication module
Connecting peripheral devices

| . |
Base unit -

1/O controller } |

1/O controller connectiong cable

Fuente:https://ramaucsa.wordpress.com/2011/01/31/concepto-plc-controlador-logico

Segun (HENRIQUEZ, 2011): se presenta la domotica como un sistema de gestion
técnica inteligente que mediante la automatizacién tradicional aporta la
posibilidad de controlar de forma eficiente los sistemas y equipos ya instalados
alarma, television, teléfono, eléctrico, cocina, 0 maquinas industriales a gran

escala.

2.3-Domética:
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Segin (ESCALONA, 2014): Domotica es el término "“cientifico” que se utiliza
para denominar la parte de la tecnologia (electronica e informatica), que integra el
control y supervision de los elementos existentes, por lo cual la domética en la
actualidad proporciona un gran nimero de beneficios y ventajas a nuestra
sociedad en el &mbito de calidad de vida (buen vivir) ya que se puede ocupar para
ayudar a personas con habilidades especiales en el sentido de posicionamiento,
transporte, etc. ayudando y aportando a la sociedad manteniendo la ayuda que

caracteriza a la Universidad.

2.4-Tele asistencia domética.

La tele asistencia social (o tele cuidados) esta dirigida a personas mayores,

personas discapacitadas, nifios, mujeres maltratadas. Ayuda dirigida a personas.

2.5- Requerimientos

Que requieran un seguimiento asistencial y a personas que viven solas y/o en
lugares de dificil acceso. Por otro lado la tele asistencia médica que esta dirigida a
enfermos crénicos, paliativos o0 convalecientes, pacientes que necesitan un
seguimiento médico especializado y con posibilidad de tele medida de constantes

vitales.

2.6- Tele asistencia social:

La tele asistencia social (o tele cuidados) esta dirigida a personas mayores,
personas discapacitadas, nifios, mujeres maltratadas...ayuda dirigida a personas
que requieran un seguimiento asistencial y a personas que viven solas y/o en

lugares de dificil acceso.

2.7-Placa de control Raspberri Pl

Segun (ESCALONA, 2014): La placa Raspberry es una pequefia tarjeta del

tamafio de una tarjeta de crédito pero con las virtudes de una PC.
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En 2006, los primeros disefios de Raspberry Pi se basaban en el micro
controlador Atmel ATmega644. En mayo de 2009, la Fundacién Raspberry Pi fue
fundada en Caldecote, South Cambridgeshire, Reino Unido como una asociacion

caritativa que es regulada por la Comision de Caridad de Inglaterra y Gales.

2.8-Piface.

Segun (HENRIQUEZ, 2011): El PiFace Digital esta disefiado para ser conectado
al puerto GPIO de la Raspberry Pi. Con PiFace digital se puede detectar el estado
de un interruptor, por ejemplo, un sensor de una puerta, un botén o cualquier otro
tipo de interruptores. Una vez que se ha detectado el estado, usted puede escribir
su propio software para el Raspberry Pi que determine cémo responder a ese
estado del interruptor. Usted puede conectar las salidas a motores eléctricos,

actuadores, LEDs o cualquier otra cosa que pueda imaginar.

Caracteristicas:

Se conecta directamente al puerto GP10O de la Raspberry Pi.
2 relés de conmutacion.

4 Interruptores tactiles.

8 entradas digitales.

8 salidas open-Collector.

8 indicadores LED.

Facil de programar en Python, Scratch y C.

2.9-Ventajas de la operatividad con Pl¢’s.
Para aquellas personas que comienzan a adentrarse en el mundo de los PLC, es

oportuno darles la informacion de lo bueno y lo malo de los PLC, para que de esta
manera se cuente con todos los elementos a la hora de seleccionar el sistema de

control mas conveniente.

Segun (ESCALONA, 2014): Cabe aclarar que aunque se puede automatizar
cualquier proceso con un PLC, no se debe de caer en la tentacion de convertirlo en

la panacea para solucionar todos los problemas que se nos puedan presentar, por
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ejemplo, si queremos controlar el llenado del tinaco de agua que tenemos
instalado en nuestra casa, el empleo de un PLC para realizar esta actividad seria
un desperdicio tecnoldgico ademas de representar un costo muy alto para una

tarea muy sencilla.

La utilizacion de un PLC debe ser justificada para efectos de optimizar sobre todo
los recursos econdmicos que en nuestros dias son muy importantes y escasos. A
continuacién se enlistan las ventajas y desventajas que trae consigo el empleo de
un PLC.

Ventajas:

Control mas preciso.

Mayor rapidez de respuesta.

Flexibilidad Control de procesos complejos.
Facilidad de programacion.

Seguridad en el proceso.

Empleo de poco espacio.

Facil instalacion.

Menos consumo de energia.

Mejor monitoreo del funcionamiento.

Menor mantenimiento.

Deteccion rapida de averias y tiempos muertos.
Menor tiempo en la elaboracion de proyectos.
Posibilidad de afadir modificaciones sin elevar costos.
Inconvenientes:

Mano de obra especializada.

Centraliza el proceso.

Condiciones ambientales apropiadas.

Mayor costo para controlar tareas muy pequefias o sencillas.

2.11-PROGRAMA Y LENGUAJE DE PROGRAMACION.
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Segun (ESCALONA, 2014): Se puede definir un programa como un conjunto de
instrucciones, ordenes y simbolos reconocibles por el PLC, a través de su unidad
de programacion, que le permiten ejecutar una secuencia de control deseada. El
Lenguaje de Programacion en cambio, permite al usuario ingresar un programa de

control en la memoria del PLC, usando una sintaxis establecida.

Al igual como los PLCs se han desarrollado y expandido, los lenguajes de
programacion también se han desarrollado con ellos. Los lenguajes de hoy en dia
tienen nuevas y mas versatiles instrucciones y con mayor poder de computacion.
Por ejemplo, los PLCs pueden transferir bloques de datos de una localizacion de
memoria a otra, mientras al mismo tiempo llevan cabo operaciones légicas y
matematicas en otro bloque. Como resultado de estas nuevas y expandidas
instrucciones, los programas de control pueden ahora manejar datos mas

facilmente.

Programas de aplicacion y del sistema.

Segun (HENRIQUEZ, 2011): los programas de aplicacion que crean los usuarios
estan orientados a ejecutar, a través del controlador, tareas de automatizacion y
control. Para ello, el usuario escribe el programa en el lenguaje de programacion
que mejor se adapte a su trabajo y con el que sienta poseer un mejor dominio. En
este punto es importante sefialar, que algunos fabricantes no ofrecen todas las
formas de representacion de lenguajes de programacion, por lo que el usuario

debera adaptarse a la representacion disponible.

Por otro lado, el conjunto de programas que realizan funciones operativas internas
del controlador, incluyendo los traductores de lenguaje, reciben la denominacion

de programas del sistema o software del sistema.

Tipos de lenguajes de programacion de PLCs.

Segun (HENRIQUEZ, 2011): En la actualidad cada fabricante disefia su propio

24



software de programacion, lo que significa que existe una gran variedad
comparable con la cantidad de PLCs que hay en el mercado. No obstante,
actualmente existen tres tipos de lenguajes de programacion de PLCs como los

mas difundidos a nivel mundial; estos son:

Lenguaje de contactos o Ladder

Lenguaje Booleano (Lista de instrucciones)

Diagrama de funciones

Es obvio, que la gran diversidad de lenguajes de programacién da lugar a que cada
fabricante tenga su propia representacion, originando cierta incomodidad al

usuario cuando programa mas de un PLC.

2.12-LA NORMA IEC 1131-3.

La Comision Electrotécnica Internacional (IEC) desarroll6 el estandar IEC 1131,
en un esfuerzo para estandarizar los Controladores Programables. Uno de los
objetivos del Comité fue crear un conjunto comun de instrucciones que podria ser
usado en todos los PLCs. Aunque el estandar 1131 alcanzd el estado de estandar
internacional en agosto de 1992, el esfuerzo para crear un PLC estandar global ha
sido una tarea muy dificil debido a la diversidad de fabricantes de PLCs y a los

problemas de incompatibilidad de programas entre marcas de PLCs.

El estdndar IEC 1131 para controladores programables consiste de cinco partes,
una de las cuales hace referencia a los lenguajes de programacién y es referida
como la IEC 1131-3. El estandar IEC 1131-3 define dos lenguajes graficos y dos
lenguajes basados en texto, para la programacion de PLCs. Los lenguajes graficos
utilizan simbolos para programar las instrucciones de control, mientras los

lenguajes basados en texto, usan cadenas de caracteres para programar.

Lenguajes Graficos.

Diagrama Ladder (LD)
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Diagrama de Bloques de Funciones (FBD)

Lenguajes Textuales

Lista de Instrucciones (IL)

Texto Estructurado (ST)

Adicionalmente, el estdndar IEC 1131-3 incluye una forma de programacion
orientada a objetos llamada Sequential Function Chart (SFC). SFC es a menudo

categorizado como un lenguaje IEC 1131-3.

Lenguaje ladder:

El ladder, también denominado lenguaje de contactos o de escalera, es un lenguaje
de programacién grafico muy popular dentro de los PLC, debido a que esta
basado en los esquemas eléctricos de control clasicos. De este modo, con los
conocimientos que todo técnico eléctrico posee, es muy féacil adaptarse a la
programacién en este tipo de lenguaje. Su principal ventaja es que los simbolos

basicos estan normalizados segun normas NEMA.

Elementos de programacion

Para programar un PLC con LADDER, ademéas de estar familiarizado con las
reglas de los circuitos, es necesario conocer cada uno de los elementos de que
consta este lenguaje. En la siguiente tabla podemos observar los simbolos de los

elementos basicos junto con sus respectivas descripciones.

TABLA N.-1SIMBOLOS:

Simbolo Nombre Descripcion

Se activa cuando hay un uno ldgico en el
elemento que representa, esto es, una
Contacto ) N
—| I— NA entrada (para captar informacion del
proceso a controlar), una variable interna o
un bit de sistema.
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-

Contacto
NC

Su funcion es similar al contacto NA
anterior, pero en este caso se activa
cuando hay un cero ldgico, cosa que
debera de tenerse muy en cuenta a la hora

de su utilizacién.

— -

Bobina
NA

Se activa cuando la combinacion que hay
a su entrada (izquierda) da un uno légico.
Su activacion equivale a decir que tiene un
uno logico. Suele representar elementos de
salida, aunque a veces puede hacer el

papel de variable interna.

—(/)—

Bobina
NC

Se activa cuando la combinacién que hay
a su entrada (izquierda) da un cero ldgico.
Su activacion equivale a decir que tiene un
cero logico. Su comportamiento es

complementario al de la bobina NA.

—(s)—

Bobina
SET

Una vez activa (puesta a 1) no se puede
desactivar (puesta a 0) si no es por su
correspondiente bobina en RESET. Sirve

para memorizar bits

Fuete: http://www.movimientomecatronica.blogspot.com/2013/11/lenguajes-de-

Programacion:

programacion-de-plcs.html

Segun (HENRIQUEZ, 2011): Una vez conocidos los elementos que LADDER

proporciona para su programacion, resulta importante resaltar como se estructura

un programa y cudl es el orden de ejecucion. El siguiente esquema representa la

estructura general de la distribucion de todo programa LADDER, contactos a la

izquierda y bobinas y otros elementos a la derecha.
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Variables internas y bits de sistema:

Las variables internas son bits auxiliares que pueden ser usados segun convenga,
sin necesidad de que representen ningin elemento del autdomata. Se suele indicar
mediante los caracteres B 0 M y tienen tanto bobinas como contactos asociados a
las mismas. Su namero de identificacion suele oscilar, en general, entre 0 y 255.
Su utilidad fundamental es la de almacenar informacion intermedia para
simplificar esquemas y programacion.

Los bits de sistema son contactos que el propio automata activa cuando conviene
0 cuando se dan unas circunstancias determinadas. Existe una gran variedad,
siendo los méas importantes los de arranque y los de reloj, que permiten que
empiece la ejecucion desde un sitio en concreto y formar una base de tiempos
respectivamente. Su nomenclatura es muy diversa, dependiendo siempre del tipo

de autémata y fabricante.

Lenguaje booleano.

Seglin (ESCALONA, 2014): El lenguaje Booleano utiliza la sintaxis del Algebra
de Boole para ingresar y explicar la logica de control. Consiste en elaborar una
lista de instrucciones 0 nemonicos, haciendo uso de operadores Booleanos (AND,
OR, NOT, etc.) y otras instrucciones nemonicas, para implementar el circuito de
control. El lenguaje “Lista de Instrucciones” (IL) de la Norma IEC 1131-3, es una

forma de lenguaje Booleano.

Diagrama de funciones (fbd).
Es un lenguaje grafico que permite al usuario programar elementos (bloque de

funciones del PLC) en tal forma que ellos aparecen interconectados al igual que
un circuito eléctrico. Generalmente utilizan simbolos légicos para representar al
bloque de funcion. Las salidas légicas no requieren incorporar una bobina de
salida, porque la salida es representada por una variable asignada a la salida del

blogue.

Sequential function chart (sfc):

Es un “lenguaje” grafico que provee una representacion diagramatica de
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secuencias de control en un programa. Basicamente, SFC es similar a un diagrama
de flujo, en el que se puede organizar los subprogramas o subrutinas (programadas
en LD, FBD, IL y/o ST) que forman el programa de control. SFC es
particularmente Util para operaciones de control secuencial, donde un programa
fluye de un punto a otro una vez que una condicion ha sido satisfecha (cierta o

falsa).

El marco de programacion de SFC contiene tres principales elementos que
organizan el programa de control:

El programa ira activando cada una de las etapas y desactivando la anterior
conforme se vayan cumpliendo cada una de las condiciones. Las acciones se
realizardn en funcién de la etapa activa a la que estan asociadas. Por ejemplo, la
etapa 1 activa tras arrancar el programa, al cumplirse la "Condicién 1", se activara

la etapa 2, se desactivara la 1, y se realizara la "Accion 1".

Utilizacion de los plc’s en la industria:

Dick Morley, el “padre” del PLC. (Afio 2014) manifiesta que: La historia de los
PLC se remonta a finales de la década de 1960, cuando la industria estaba en
busca de nuevas tecnologias electrénicas para reemplazar y hacer méas eficiente
los sistemas de control basados en circuitos eléctricos con relés, interruptores y
otros componentes comunmente utilizados para el control de los sistemas.

FIG N.- 2 HISTORIA DEL PLC
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Fuente: http://www.industrialcontrolsonline.com/ge-micro-40-plc (Junio2014).

2.13-MANTENIMIENTO.
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El PLC al igual que otra maquina necesita de un mantenimiento preventivo o de
una inspeccion periddica, esta inspeccion ha de ser més corta cuando mas
complejo sea el sistema y puedan variar desde semanalmente hasta anualmente,
aunque la con fiabilidad de estos sistemas es alta, las consecuencias derivadas de
sus averias originan un alto costo por lo cual hay que reducir esta posibilidad al
minimo, otra que debe de realizar el personal de mantenimiento es la colocacion y
reparacion de las averias que se produzcan, por ser un elemento electronico

complejo y se debera de realizar su rapida reparacion.

Segun (ESCALONA, 2014): Su mantenimiento es tan extenso unicamente las
baterias tampdn, eventualmente incorporadas para la conservacion de los
contenidos de memoria requieren ocasionalmente una comprobacion respecto a si
estado de carga, y los equipos de ventilacion una inspeccién respecto a su

permeabilidad.

El PLC los suministra el fabricante como una instalacién completa, ya ensayada
en marcha continua en todos los detalles bajo condiciones climaticas y mecanicas
por lo general muy severas. De modo que el usuario no ha de preocuparse en

cuanto a fallos prematuro.

FIG N.- 3 COMPROBACION DE FUNCIONAMIENTO DEL PLC.
‘, ~/,

Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).

2.14- APLICACIONES.

Segun (ESCALONA, 2014):Actualmente los sistemas programados, no cableados
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estan a la orden del dia, incluso para el control de pequefios automatismos, la gran
capacidad de memoria y la elevada velocidad del proceso de los circuitos
integrados abren una amplia gama de aplicaciones ya que el PLC por sus
caracteristicas de disefio tiene un campo de aplicaciéon muy extenso, la constante
evolucion del hardware amplia continuamente este campo para poder satisfacer

las necesidades que se detectan en el espectro de sus posibilidades reales..

El autor hace énfasis que es importante principalmente en aquellas instalaciones
en donde es necesario realizar procesos de maniobra, control, sefializacion, etc.,
por lo tanto su aplicacion abarca desde procesos de fabricacion industrial de
cualquier tipo al de transformaciones industriales, sus reducidas dimensiones
hacen la facilidad de su montaje y la modificacion o alteracion de los mismos,

también hace que su eficacia fundamentalmente se de en aplicaciones.

Maniobra de maquinas.Las maquinas modernas tienen por lo regular un control
numérico computarizado. El operador ya no pone a punto su maquina moviendo
manivelas y tornillos. En lugar de eso, programa el control numérico
computarizado. Este realiza los ajustes para trabajar la pieza correspondiente. Para
que el control numérico computarizado actuara es necesario entregar un PLC que

se encargue de la comunicacion entre los primeros. (Mateos, 2014)

FIG N.-4 MANIOBRA DE MAQUINAS

Fuente: http://www.profibus-factory.com/what-is-plc-s-related-productshot-sale/ (Agosto 2014).

Maniobra de instalaciones. EI PLC se verifica condiciones de temperatura,
presion, nivel, etc. Cuando su control registra un exceso en los coeficientes
maximos o minimos puede actuar aplicando medidas correctivas para evitar

desperfectos o emite sefiales de alarma hacia los operarios.
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Instalaciones de aire acondicionado, calefaccion etc.
Instalaciones de seguridad.

Instalaciones de frio industrial.

Instalaciones de almacenamiento y transvase de cereales.
Instalaciones de plantas embotelladoras.

Instalaciones de tratamientos térmicos.

Instalaciones en la industria de automocion.

O N o a B~ w Db -

Instalaciones de plantas depuradoras de residuos.

2.14-SISTEMA SCADA:

SCADA, acronimo de Supervisory Control And Data Acquisition (Supervision,
Control y Adquisicion de Datos) es un software para ordenadores que permite
controlar y supervisar procesos industriales a distancia. Facilita retroalimentacion
en tiempo real con los dispositivos de campo (sensores y actuadores), y controla el
proceso automaticamente. Provee de toda la informacion que se genera en el
proceso productivo (supervision, control calidad, control de produccion,

almacenamiento de datos, etc.) y permite su gestion e intervencion.

La realimentacion, también denominada retroalimentacion o feedback es, en una
organizacion, el proceso de compartir observaciones, preocupaciones Yy
sugerencias, con la intencion de recabar informacion, a nivel individual o
colectivo, para mejorar o modificar diversos aspectos del funcionamiento de una
organizacion. La realimentacion tiene que ser bidireccional de modo que la
mejora continua sea posible, en el escalafon jerarquico, de arriba para abajo y de

abajo para arriba.

En la teoria de control, la realimentacién es un proceso por el que una cierta
proporcién de la sefial de salida de un sistema se redirige de nuevo a la entrada.
Esto es de uso frecuente para controlar el comportamiento dinamico del sistema.
Los ejemplos de la realimentacion se pueden encontrar en la mayoria de los

sistemas complejos, tales como ingenieria, arquitectura, economia.
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Lazo abierto y cerrado:

Existen dos tipos de sistemas principalmente: los de lazo abierto o no
realimentados y los de lazo cerrado o realimentados. Los sistemas de lazo cerrado
funcionan de tal manera que hacen que la salida vuelva al principio para que se
analice la diferencia con un valor de referencia y en una segunda opcién la salida
se vaya ajustando, asi hasta que el error sea 0. Cualquier sistema que tenga como
objeto controlar una cantidad como por ejemplo temperatura, velocidad, presion,
caudal, fuerza, posicién, etc. son normalmente de lazo cerrado. Los sistemas de
lazo abierto no se comparan a la variable controlada con una entrada de
referencia. Cada ajuste de entrada determina una posicion de funcionamiento fijo

en los elementos de control (por ejemplo con temporizadores).

La realimentacién comprende todas aquellas soluciones de aplicacion que hacen
referencia a la captura de informacién de un proceso o planta, no necesariamente
industrial, para que, con esta informacion, sea posible realizar una serie de analisis
0 estudios con los que se pueden obtener valiosos indicadores que permitan una
retroalimentacion sobre un operador o sobre el propio proceso, tales como:

Indicadores sin retroalimentacién inherente (no afectan al proceso, s6lo al

operador)

Estado actual del proceso. Valores instantaneos.

Desviacién o deriva del proceso. Evolucion historica y acumulada;
Medicion de los parametros que ti creas necesarios.

FIG N.- 5 ESQUEMA DE UN SISTEMA TIPICO:
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The SCADW systernn reads the measured
flow and lewvel, and sends the setpoints to the PLCs

SCA DA

Pump
control

w

<5 =

E-1
PLC1 compares the measured flow to
the setpoint, controls the pump speed Ml
as reqguired toe match flow to setpoint PLC2 compares the measured
lewel to the setpoint. controels the

flowe thirough the wvalve to match
lewvel to setpoint

*-alve control -

Y

Fuente: http://www.metroinstruments.com/ver.php?mod=producto&item=66 (Agosto 2014).
Maédulo de sefial con 4 entradas analdgicas:

Hay diversos modelos de entradas analdgicas. La que yo he elegido para este caso
es 6ES7-331-7KF02-0AB0, o lo que viene siendo una tarjeta de entradas
analodgicas con aislamiento galvanico de 9/12/14bits.

Es un transductor Danfoss de 4 a 20 mA 2 hilos. La idea es hacer que se dispare
una alarma si la presion del aire disminuye a menos de 100 psi y si sube a més de

120 psi, es decir la presion siempre debe estar entre 100 y 120 psi. (..) y

FIG N.- 6 ENTRADAS ANALOGICAS.

http://www.infoplc.net/descargas/99-omron/automatas-plc/cpl/762-programacion-de-modulo-de-

entrada-analogica-ad041-para-automata-cpll
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CAPITULO Il

ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS.

En el presente capitulo se presenta un analisis referente a una encuesta la cual
quiere demostrar que los alumnos de la UNIVERSIDAD TECNICA DE
COTOPAXI necesitan modulos didacticos para poder realizar practicas
referentes a las materias electrénicas impartidas. Aqui se reconocera que la
investigacion realizada es valida ya que los datos que se obtendran son reales y

verazmente comprobados.

Luego del diagndstico realizado en el laboratorio se pudo identificar las
necesidades que se encuentran en el mismo, se pudo observar que la
implementacién no es lo suficiente para solventar los requerimientos que
demanda la Carrera de Ingenieria en Electromecénica en realizar sus practicas
con plc’s, razon por la cual es necesario la implementacion de mddulos, los
mismos que permitirdn poner en préactica la teoria recibida en las aulas y ayudar

a la comprensién de la informacién impartida por los docentes.

2.2. DISENO METODOLOGICO
2.2.1. TIPOS DE INVESTIGACION
Investigacion de campo:

La investigacion de campo corresponde a un tipo de disefio de investigacion, para

la cual Carlos Sabino (S/f) en su texto "El proceso de Investigacion” sefial:
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Que se basa en informaciones obtenidas directamente de la realidad,
permitiéndole al investigador cerciorarse de las condiciones reales en que se han
conseguido los datos.

En otras palabras, el investigador efectla una medicién de los datos. Sin embargo,
qué tanto datos se pueden obtener considerando las restricciones de cada estudio

como por la carencia de recursos materiales, humanos, monetarios, fisicos.

Investigacion bibliografica documental:

La investigacion bibliografica constituye una excelente introduccion a todos los
otros tipos de investigacion, ademas de que constituye una necesaria primera
etapa de todas ellas, puesto que ésta proporciona el conocimiento de las
investigaciones ya existentes —teorias, hipotesis, experimentos, resultados,
instrumentos y técnicas usadas- acerca del tema o problema que el investigador se

propone investigar o resolver.

Finalmente, es bueno resaltar que, en la investigacion bibliografica, desde un
principio y en las tareas mas elementales, se educa al futuro investigador en los

principios fundamentales de la investigacion.

M¢étodo deductivo.

Este tipo de método se utilizo la razon y la logica, esto nos fue Gtil para llegar a
conclusiones a partir de una hipotesis y su respectiva comprobacién en base a los
datos previamente obtenidos se obtuvo un resultado claro, el cual fue el

funcionamiento del modulo didactico.

Método hipotético deductivo.

Este método en cambio consiste en la totalidad de técnicas y reglas, en base a esta
ayuda se puede deducir posibles terminaciones, este método analiza principios,

leyes para emplear y aplicar en hechos reales. Aqui partimos de una hipotesis para
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luego hacer realidad el modulo didactico.

TECNICAS DE INVESTIGACION.

2.2.1.1. LAENCUESTA

Nosotros utilizamos esta técnica ya que el conjunto de preguntas nos ayudaron a
saber las falencias que tenian los estudiantes en el &mbito de equipos electronicos
y también supimos que lo mas necesario para el laboratorio era la realizacion de
modulos didacticos para que todo lo tedrico sea entendido en forma practica
ayudando a docentes y alumnos. El cuestionario se realizé una sola vez y ademas

fue validado por un especialista.

POBLACION Y MUESTRA

La poblacidn son todos los estudiantes de ingenieria electromecanica. La muestra
se realizara con los 26 alumnos de sexto y séptimo nivel que estudia en la
Universidad Técnica de Cotopaxi ya que ellos son los que realizan las practicas

referentes a las materias eléctricas y electronicas.

TABLA N.-1: POBLACION INVOLUCRADA

Encuestados NUmero
Alumnos de sexto y séptimo nivel 26
TOTAL 26

ELABORADO POR: Grupo investigador de la tesis
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Pregunta N° 1:
¢Cree usted que es necesario la implementacion del médulo didactico en el

laboratorio de automatizacion y control de la Universidad Técnica de Cotopaxi?

TABLA 2: DATOS DE LA PREGUNTA

RESPUESTA | ENTREVISTADOS | PORCENTAIJE
SI 26 100,00%
NO 0 0.00%
TOTAL 26 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIGURA 7: REPRESENTACION GRAFICA

mSsl
HNO

ELABORADO POR: Grupo investigador

Andlisis
De los 26 alumnos encuestados, el 100% dice que si es necesario la

implementacion de un mddulo didactico.

Interpretacion
Se puede notar en las gréficas que los estudiantes opinan que es necesaria la

implementacion de un médulo didactico en la Universidad Técnica de Cotopaxi.
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Pregunta N° 2:
¢Considera usted que el proyecto de tesis expuesto ayudara a poner en préactica

toda la teoria en sistemas de procesos empleados en la vida profesional?

TABLA 3: DATOS DE LA PREGUNTA

RESPUESTA | ENTREVISTADOS | PORCENTAIJE
Sl 20 80,00%
NO 6 20,00%
TOTAL 26 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIGURA 8: REPRESENTACION GRAFICA

u Sl
HNO

ELABORADO POR: Grupo investigador

Andlisis
De los 26 alumnos encuestados el 80% manifiesta que el proyecto de tesis

expuesto ayudara a la manipulacion de sistemas de procesos empleados en la
vida profesional.

Interpretacion
La gran mayoria de los alumnos encuestados manifiestan que el proyecto de tesis

ayudara a la manipulacion de sistemas de procesos en la vida profesional.
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Pregunta N° 3:

¢Considera usted que el modulo didactico ayudara a los estudiantes en la
comprension de los temas impartidos por los docentes de la Universidad Técnica

de Cotopaxi que tienen asignaturas en el laboratorio de electromecénica?

TABLA 4: DATOS DE LA PREGUNTA

RESPUESTA | ENTREVISTADOS | PORCENTAIJE
Sl 23 90.00%
NO 3 10,00%
TOTAL 26 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIGURA 9: REPRESENTACION GRAFICA

m S|

ENO

ELABORADO POR: Grupo investigador

Andlisis

De los 26 alumnos encuestados, el 90% dice que el modulo didactico si ayudara a
los estudiantes en la comprension de informacion impartida por los docentes de
la Universidad Técnica de Cotopaxi mientras que el 10% opina que no ayudara a

la comprension de la informacion.

Interpretacion
La gran mayoria de los alumnos encuestados indicaron que el modulo si ayudara
a la comprension de informacién impartida por los docentes de la Universidad

Técnica de Cotopaxi.
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Pregunta N° 4:

¢Cree usted que es necesario la implementacion de otros modulos similares en los
diferentes laboratorios como el de Electromecanica de la Universidad Técnica de

Cotopaxi para que los estudiantes no sean solo tedricos sino también practicos?

TABLA5: DATOS DE LA PREGUNTA

RESPUESTA | ENTREVISTADOS | PORCENTAIJE
SI 20 80,00%
NO 6 20,00%
TOTAL 26 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIGURA 10: REPRESENTACION GRAFICA

m Sl
mNO

ELABORADO POR: Grupo investigador

Andlisis

De los 26 alumnos encuestados, el 80 % creen que si es necesario la
implementacion de otros modulos similares en los diferentes laboratorios de la

Universidad Técnica de Cotopaxi, mientras que el 20% manifiesta lo contrario.

Interpretacion

La gran mayoria de los alumnos encuestados manifiestan que es necesaria la

implementacion de otros modulos similares en los laboratorios de la Universidad

ayudado asi a la comprension de conceptos.
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Pregunta N° 5:

¢Considera usted que las autoridades de la Universidad Técnica de Cotopaxi
deben dar mas apertura al tema electronico otorgando la oportunidad a todos de
conocer mas sobre este tema que es muy importante para la vida profesional del

estudiante ?

TABLA 6: DATOS DE LA PREGUNTA
RESPUESTA [ ENTREVISTADOS | PORCENTAIJE

Sl 21 80.00%
NO 5 20.00%
TOTAL 26 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIGURA 11: REPRESENTACION GRAFICA

LN
HNO

ELABORADO POR: Grupo investigador

Andlisis

De los 26 alumnos encuestados, el 80 % considera que las autoridades de la
Universidad Técnica de Cotopaxi deben dar mas apertura al tema electrénico
otorgando la oportunidad a todos de conocer mas sobre este tema que es muy

importante para la vida profesional del estudiante.

Interpretacion
La gran mayoria de los alumnos encuestados manifiestan que se debe dar mas
apertura a los temas electronicos y asi poder salir con las bases necesarias a la

vida profesional.
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TABLA 7: TABLA GENERAL DE FRECUENCIAS Y PORCENTAJES

FRECUENCIA PORCENTAIJE

PREGUNTAS

Sl NO TOTAL Sl NO TOTAL
Pregunta 1 26 0 26 100% 0% 100%
Pregunta 2 20 6 26 80% 20% 100%
Pregunta 3 23 3 26 90% 10% 100%
Pregunta 4 20 6 26 80% 20% 100%
Pregunta 5 21 5 26 80% 20% 100%

ELABORADO POR: Grupo investigador

2.5 VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

2.5.1. ENUNCIADO.

La implementacion del médulo didactico ayudara a llevar a la préactica los
conocimientos teoricos recibidos. Tomando en cuenta los resultados de la
pregunta 1 y la pregunta 3 se puede considerar la verificacion de la hipotesis
LA APLICACION DE LOS PLC’S EN EL MODULO DIDACTICO DE
NUESTRO PROYECTO DE TESIS AYUDARA A LA MANIPULACION
DE SISTEMAS DE PROCESOS EMPLEADOS EN LA VIDA
PROFESIONAL DE LOS ESTUDIANTES DE LA UNIVERSIDAD
TECNICA DE COTOPAXI Y ADEMAS COLABORARA EN SUS
PRACTICAS EN EL LABORATORIO DE AUTOMATIZACION?, que por
los porcentajes obtenidos es evidente que los estudiantes tendran la
oportunidad de poner en practica la teoria recibida en las aulas de clases a
traves de la automatizacion de un modulo en el laboratorio de la Universidad
Técnica De Cotopaxi para que los estudiantes de la diferentes carreras de

ingenieria podran realizar practicas en tiempo real aportando con el
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conocimiento.
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CAPITULO III

IMPLEMENTACION DE UN MODULO DIDACTICO PARA
EL CONTROL DE VARIABLES ANALOGICAS COMO:
TEMPERATURA, DESPLAZAMIENTO Y PRESION
MEDIANTE EL SISTEMA SCADA TELEMETRIA CON LA
UTILIZACION DE PLC (S7-1200).

En este capitulo se detallé como va a funcionar el modulo didactico tanto sus
aplicaciones como su forma de actuar con las érdenes dadas por las diferentes

maquinas simuladas.

Concluyendo, se alcanzo a realizar varias practicas ayudando a los estudiantes a
comprender un poco mas acerca de los sistemas electrénicos que son muy

comunes en el campo laboral.

MISION.
Somos una universidad pablica, laica y gratuita, con plena autonomia, desarrolla
una educacion liberadora, para la transformacion social, que satisface las
demandas de formacion y superacién profesional, en el avance cientifico-
tecnoldgico de la sociedad, en el desarrollo cultural, universal y ancestral de la
poblacion ecuatoriana. Generadora de ciencia, investigacion y tecnologia con
sentido: humanista, de equidad, de conservacion ambiental, de compromiso
social y de reconocimiento de la interculturalidad; para ello, desarrolla la
actividad académica de calidad, potencia la investigacion cientifica, se vincula
fuertemente con la colectividad y lidera una gestién participativa y transparente,

con niveles de eficiencia, eficacia y efectividad.
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VISION.
Universidad lider a nivel nacional en la formacion integral de profesionales, con
una planta docente de excelencia a tiempo completo, que genere proyectos
investigativos, comunitarios y de prestacion de servicios, que aporten al
desarrollo local, regional en un marco de alianzas estratégicas nacionales e
internacionales. Difunda el arte, la cultura y el deporte, dotada de una
infraestructura adecuada que permita el cumplimiento de actividades
académicas, cientificas, tecnolégicas, recreativas y culturales, fundamentadas en
la practica axioldgica y de compromiso social, con la participacién activa del

personal administrativo profesional y capacitado.

PRESENTACION

El trabajo de investigacion que desarrolld el grupo investigador, fue de aporte
tecnoldgico, asi mismo fue de gran aporte para los estudiantes de la Universidad
Técnica de Cotopaxi. Eso también ayudo a los realizadores del trabajo de tesis a

comprender mas sobre los sistemas electronicos.

3.3. JUSTIFICACION

La ventaja de programar en este PLC es que permite hacer cambios en linea,
posee escalizadores, para evitar hacer conversiones en el programa, instrucciones
de control de flujo del programa (saltos, subrutinas), instrucciones especificas de
la aplicacidn (es decir, interruptor de final de carrera programable, secuenciador),
instruccion del contador de alta velocidad, instrucciones de PTO (salida de tren de
impulsos) de alta velocidad y PWM (modulada por ancho de impulso), instruccion
de control PID, instruccion de comunicacion.

La automatizacion de un mddulo didactico se da porque se puede generar una
nueva forma de vision del campo electrénico para disminuir el indice de preguntas
sobre procesos electronicos. Este proyecto se cred con la finalidad de controlar y
monitorear variables como son el nivel la temperatura, la presion, muy utilizadas

en la industria, y que mediante el modulo didactico permite que el estudiante o
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lector realice diferentes practicas y se adiestre con los diversos elementos del
modulo como los actuadores, transductores, sensores etc.

Es factible tanto econdmicamente como técnicamente, en primera instancia se
debe realizar la automatizacion del médulo didactico y después poderlo llevar al
mercado comercial como puede ser la ciudad de Latacunga capital de la provincia

de Cotopaxi, pais Ecuador

Este proyecto esta dirigido a estudiantes que desean mejorar sus conocimientos y
conocer sobre procesos industriales (maquinados, perforaciones petroleras,
activacion de alarmas de emergencia, regulacién de temperaturas, regulacion de
presion de liquidos o gases, embotellamiento de bebidas, etc.), en su vida

profesional.

Los Controladores Logicos Programables satisfacen las necesidades de
flexibilidad en cambios de su programacion, discrecion en cuanto a espacio, de
alta confiabilidad, y posibilidades de expansion, requerimientos que caracterizan a
una casa inteligente de ser adaptable para aceptar cambios tecnoldgicos y

estructurales.

Por lo anterior, un Ingeniero Electromecanico se ve obligado a satisfacer las
necesidades y tendencias tecnoldgicas de la automatizacion asistida por PLC,
aplicandolo en el desarrollo de viviendas y manteniendo la competitividad
tecnologica nacional a nivel mundial.

Los flujos y variables a medir con el modulo didéctica seran introducidos
mediante datos computacionales o a su vez con datos computacionales para poder

simular sin ningan problema.

Como estudiantes podemos decir que manipular los plc’s son muy faciles de
manipular pero debemos estar preparados para poder realizar todas las
aplicaciones sin problemas y ademés necesitamos conocer los niveles de voltaje

de funcionamiento.
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OBJETIVOS
3.4.1. OBJETIVO GENERAL.

Potenciar el laboratorio de la UTC con la implementaciéon de un médulo didactico
con PLCs, como recuso real puedan con la ayuda del docente reforzarse todo lo

tedrico para su vida profesional.

3.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

- Disefiar el sistema de programacion para el control de las variables

analdgicas de presion, desplazamiento y temperatura para su correcto uso.

- Estructurar los sistemas mecénicos Yy eléctricos para el correcto

funcionamiento del modulo.

- Disefiar una guia de précticas desarrollando en tiempo real procesos
industriales para que los estudiantes puedan formarse en el campo préactico en el

modulo didactico en el laboratorio de automatizacion.

ANALISIS DE FACTIBILIDAD:
3.4.1. FACTIBILIDAD TECNICA:

La factibilidad técnica se demuestra al momento en que se adquirid todos los
elementos electrénicos de Ultima generacién ya que son de buena marca ademas,
todos los elementos incluidos en estos proyectos son nuevos lo que garantiza una
buena factibilidad y ademéas demuestra que el médulo didactico va a tener una

vida util muy prolongada.
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3.4.2. FACTIBILIDAD ECONOMICA:

Todos los recursos econoémicos fueron un aporte del grupo realizador del trabajo
de tesis, es decir que por medio de la adquisicion de los equipos necesarios ($
3,400.00) ademas todas las herramientas y productos ocupados en el

anteproyecto fueron proporcionados por el mismo grupo de investigacion.

Es por esto que el gasto realizado por el grupo investigador es aceptable para la

realizacion del médulo didactico para la Universidad Técnica de Cotopaxi.

3.4.3. FACTIBILIDAD OPERACIONAL:

Todos los conocimientos adquiridos referentes a elementos electronicos sirven
para poder operar sin ningun problema los elementos ya que son muy sensibles y
evitar que se quemen, dafien o se estropeen.

En este proyecto se puso en marcha todo lo aprendido por los docentes de la

querida y muy prestigiosa Universidad Técnica de Cotopaxi.

3.5. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

“IMPLEMENTACION DE UN MODULO DIDACTICO PARA EL CONTROL
DE VARIABLES ANALOGICAS COMO: TEMPERATURA,
DESPLAZAMIENTO Y PRESION MEDIANTE EL SISTEMA SCADA
TELEMETRIA CON LA UTILIZACION DE PLC (S7-1200) EN EL
LABORATORIO DE AUTOMATIZACION DE LA UNIVERSIDAD TECNICA
DE COTOPAXI EN LA CIUDAD DE LATACUNGA EN EL PERIODO 2015~

3.6. DESARROLLO.

3.6.1 DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA ESCADA

Este capitulo describe el disefio e implementacion del sistema SCADA en el

modulo didactico para el laboratorio de control de la UTC por medio de los

diferentes proceso, donde se muestra la configuraciébn y programacion



implementada en el software, con una explicacion sobre los diferentes entornos de
la programacién desarrollada de InTouch y labVIEW .

Por ejemplo, si se va utilizar detectores de proximidad o finales de carreras con
una tensién de 24 VDC, se de elegir el mdédulo de entrada de 24 V, que le ofrece
16/32 entradas y conecta los sensores con separacion galvanica y en grupo de 8
entradas con contacto comun. Para sefiales de corriente alterna de 120 0 230V,
existe un médulo de 8 canales que se encarga de traducir las sefiales para que las

pueda leer el autémata.

Moddulo de salida de sefales digitales.

Los modulos de salida de sefiales digitales convierten las sefiales internas del S7-
1200 en sefiales extremas adaptadas al proceso. Por ejemplo, si desea conectar
electrovalvulas, contactores, pequefios motores, lamparas, etc., entonces
necesitara un médulo de este tipo. En lo que respecta a los actuadores de 24VDC,
como por ejemplo contactores y valvulas, el automata ofrece varias alternativas
como ser: desde modulo de 16/32 canales y 0,5 A. Con separacion galvanica hasta

modulos de relé de 8 a 16 canales.

Mdédulos de entrada analogas.

Este convierte las sefiales analogas en sefiales digitales que el automata procesa
internamente. Se puede conectar sensores y emisores de sefiales de tipo tension o
intensidad, resistencia, asi como termopares y termo resistencias y se puede elegir
entre mddulos que van de los 2 a 8 canales.

Moédulo de salidas analogas.

Este mddulo convierte las sefiales digitales del S7-1200 en sefiales analogas para
el proceso. Es una herramienta indispensable para convertidores de frecuencias,
regulaciones, etc. Ademas dispone de 2 0 4 canales y tiene una resolucion de 4

bits, con posibilidad de configuracion para sefiales tipo tension corriente.

Modulo de suministro de energia.

Este mddulo es la fuente de alimentacion del automata que transforma la tension
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externa de suministro en la tension operativa interna. La tension de alimentacion
posible para el S7-1200 son: 24 VCC, 115 VCA, 0 230 VCA.
3.6.2 CONCEPTOS BASICOS DE LABVIEW.

El software labVIEW es un revolucionario entorno de desarrollo grafico con
funciones integradas para la realizar adquisicion de datos, control de instrumentos,
analisis de medida y presentaciones de datos. Este software de la flexibilidad de
un potente ambiente de programacion, pero mucho mas sencillo que lasos

entornos tradicionales.

Con la labVIEW se puede colocar objetivos ya construidos para crear interface de
usuario rapidamente. Ademas se puede conectar de manera transparente con todo
tipo de hadware incluyendo instrumentos de escritorio, tarjetas insertables,
controladores de movimiento y controladores l6gicos programables de (PLCs).

Para esta aplicacion se utilizara labVIEW versiédn 8.5.

FIG N.-12 LAB VIEW

L3bVIEW Professional Development System

B2 abVIEW

¥Yersion 99 G2-bit) - Initializing resource files

Fuente:https://ramaucsa.wordpress.com/2011/01/31/concepto-plc-controlador-logico-

programable/

Los programas creados con LabVIEW son usualmente denominados VI (Virtual
Instruments) por la sencilla razon de que estos parecen y actlan como una copia

de los instrumentos fisicos, como por ejemplo, osciloscopios e instrumentos de
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medicion.

El Panel frontal y el Diagrama de bloques son los componentes mas importantes
dentro de un VI.

FIG N.- 13 PROGRAMACION DEL PLC

AREA OF TRABAST AREA OF TRABAJT

<

Elaborado por: grupo investigador

Panel Frontal (Front panel): Se utiliza como interfase entre usuario/VI y que es
donde los datos son manipulados, controlados y monitoreados. Se construye a
partir de controles (entradas) e indicadores (salidas). Los controles simulan

instrumentos de entrada y entregan los respectivos datos.

FIG N.- 14 PROCESOS DEL MODULO

Control Design 8 Simulatiom
JMHET & AuctivieX

Addors

User Controls

Select a Comtrol. ..

DSsSC Module

Elaborado por: grupo investigador

Diagrama de blogue (Block diagram): contiene el codigo grafico G que define la
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funcionalidad del VI. Por ende, podemos ver la estructura del programa de una
forma gréfica donde los datos fluyen a través de cables o lineas. Ademas contiene
las librerias de LabVIEW como son las funciones y estructuras para conseguir

nuestro programa.

En resumen, una vez construido el panel frontal, se crea automaticamente el
codigo grafico en el diagrama de bloques, representando las funciones de los
controles que fueron puestos en el panel frontal y s6lo bastaria unir correctamente
los terminales de los controles e indicadores.

FIG N.- 15 PROCESOS DEL MODULO
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Elaborado por: grupo investigador

Para el desarrollo de nuestro sistema SCADA, se utilizara un modulo de
LabVIEW llamado DSC (Datalogging and Supervisory Control; Registro de
Datos de Vigilancia y Control), que a partir de la version LabVIEW 8.5 solo lo
contiene, ya que éste médulo ayuda a desarrollar una aplicacion de registro de
datos y alarmas de muchos canales sin programacion, con caracteristicas
adicionales como configuracion y administracion de alarmas y eventos, vision de
tendencias en tiempo real e histdricas y configuracion de seguridad en sus

aplicaciones.
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Este modulo hace mas accesible el protocolo OPC para dicha comunicacién con el
PLC.

FIG N.- 16 PROCESOS DEL MODULO

e —— ]
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o
Alarm Controls  Trend Controls Historical Trend Real-Time Trend

Elaborado por: grupo investigador

3.7.3 SOFTWARE SCADA DE DESARROLLO GRAFICO LABVIEW
LabVIEW requiere activacion Windows Unicamente, su entorno grafico permitira
ejecutar tareas de programacion de forma facil y dindmica.

En este proyecto se utilizara la version profesional de LabVIEW por su amplia

gama de librerias que permitiran realizar variadas aplicaciones.
Instalacion.
Se procede a instalar el software LabVIEW siguiendo cada una de las

instrucciones. Finalizada la misma, se ejecuta el programa.

FIG N.- 17 PROCESOS DEL MODULO CON LAB VIEW
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Fuente:https://ramaucsa.wordpress.com/2011/01/31/concepto-plc-controlador-logico-programable/
FIG N.- 18 COMANDOS DEL MODULO CON LAB VIEW
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Fuente:https://ramaucsa.wordpress.com/2011/01/31/concepto-plc-controlador-logico-programable/

3.8 PROGRAMACION DEL PLC.

Es trabajo del programador elegir el método por el cual va a realizar la solucion de
una tarea. Cuando se tienen problemas, el cual la solucion demanda un gran
namero de ordenes, el trabajo de programacion se vuelve un trabajo dificil y
engorroso. Por lo que es recomendable clasificar las 6rdenes segun el problema

que estos resuelvan en secciones 0 modulos.

Para el caso de este trabajo se ha escogido el método de programacion

estructurada.

Programacion estructurada.



La programacion estructurada se basa en la modularidad de los programas, como
se muestra en la figura 3.1. Esto quiere decir que los programas se dividen en
modulos mas pequefios, que realizan una tarea especifica manteniendo una
independencia funcional entre ellos. Se obtiene la gran ventaja a la hora de
revisar, modificar o realizar pruebas debido a que en el momento en que se
identifica la tarea a evaluar, el programador se dirigira al o los médulos donde se
encuentre en vez de tener que revisar todo el programa.

Este tipo de programacion se caracteriza por poseer un procedimiento central, que
es el encargado de llamar y controlar el correcto funcionamiento de cada médulo
gue compone la aplicacion. Los ciclos de ejecucion se suceden uno a continuacion

del otro.

Por lo que se puede resumir que llevando una programacion estructurada se

obtienen las siguientes ventajas:

e Programacion mas simple y clara

e Posibilidad de acceder a partes determinadas del programa sin afectar a las
otras

e Facilidad para realizar modificaciones

e Prueba del programa mas sencilla de realizar

e Facilidad de puesta en marcha del programa

Estructura del programa.

Para la solucién del proyecto se ha procedido a elaborar el siguiente diagrama de

flujo de trabajo.

La programacion del proceso de pasteurizacidn de cerveza se lo ha elaborado en
distintos tipos de bloques que cumpliran una accién especifica.

e Moddulos de organizacion (OB)

e Moddulos de funcion de proceso (FB especificos)

e Moddulos de funcion para seguridad (FC especiales)
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e Modulos de funcion para control visual (FC especiales)

3.9 BLOQUES DE ORGANIZACION.

Existen tres tipos de bloques 0 modulos de organizacion que se encargan de tareas

primordiales los cuales son:

e OB ciclo libre: parte central del programa de usuario.

e OB de error y alarma: donde se tienen las acciones a realizar en el
momento de encontrar una falla especifica

e OB de arranque: bloque donde se guarda los valores definidos al momento

de arranque inicial o tras fallo de alimentacion.

Para la realizacion del programa a controlar el proceso de pasteurizacion se han
utilizado los siguientes blogues de organizacion:

e OBLI: es el blogue de organizacion de ciclo libre. EI CPU es el encargado
de ejecutar a este bloque en forma ciclica, por lo que cada vez que se
recorre un ciclo, el sistema operativo llama al bloque OBL1 en el programa
principal. Todo esto inicia en el momento que el arranque del CPU haya
culminado. El blogue OBL1 es la subrutina principal en la que empieza el

ciclo del programay por la que finaliza.

En este bloque realizamos los llamados a las distintas etapas del proceso de
pasteurizacién, en las cuales estan el arranque del proceso (FB1), la verificacion
de proceso en puesta en marcha (FB2), el proceso de CIP (FB3), el proceso de
pasteurizacion (FB4) y la finalizacion del proceso (FB5). EIl ciclo que cumple el
bloque principal puede ser interrumpido debido a factores de errores de arranque,
por lo que se debe tener en cuenta que al presentarse uno de estos, se interrumpe
el bloque que estaba trabajando e inmediatamente comienza a ejecutarse el bloque

de organizacion que esta asociado con dicho problema de arranque.
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OB100 y OB101: bloques de operacion de alarma de re-arranque completo
y alarma de re-arranque respectivamente. Son los blogques de operacion
que funcionan una vez se haya puesto en marcha el CPU del PLC, es decir
instante después de que se conecta la alimentacion, o el instante en que se
pasa del modo STOP a RUN. Estos bloques sélo se ejecuta una sola vez,
luego da paso al bloque OB1.

Como son unos bloques los cuales se ejecutan en cada arranque del CPU, pueden

ser muy utiles para guardar datos de inicializacion de parametros para el programa

como contadores, acumuladores y temporizadores.

OB8L1.: es el bloque de organizacion de fallo de alimentacion. Interrumpe
al OB1 cuando se detectan fallos en la alimentacion del CPU del PLC.
OBB84: es el blogue de organizacion de fallo de CPU. Interrumpe el
proceso cuando se detecta un error de funcionamiento del CPU.

OB 87: es el llamado al producirse un error de comunicacion.

OB121.: es el blogue de error de programacién. Interrumpe al OB1 cuando
el programa cargado tiene errores de compilacion o l6gicos.

OB122: es el bloque de error de acceso a la periferia. Interrumpe al OB1

en el momento que se detecta un error al acceder a los datos de un médulo.

Bloques de seguridad.

Las seguridades que se van a implementar en estos blogues van a ser un

complemento al bloqueo que se realizd en la fase de cableo. Sirven como

blogqueos légicos los cuales no van a permitir que el proceso siga a menos que se

corrija el error detectado, o de ser necesario la paralizacion y/o reiniciacion total

del proceso que se esté realizando segun sea el caso en el que se esté operando.

Para la elaboracion de este proyecto, se han desarrollado dos funciones para

asegurar los elementos de salidas, como se ve en la figura 3.4, segun los tipos de

elementos con los que trabajamos.

Seguridad valvulas (FC1)
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e Seguridad motores (FC2)

Con el modulo de seguridad de valvulas, se va a asegurar las secuencias de
apertura, que se cumplan todos los parametros requeridos para el funcionamiento
de las mismas, ademas se va a controlar que estos elementos estén listos para el
correcto funcionamiento y que siempre exista una comunicacion directa con el
modulo de salida del PLC. Se procedera a tener en cuenta tiempos de apertura
para la valvulas de tipo ON/OFF, y rangos de valores de normal funcionamiento
para las valvulas de tipo proporcional, de esta forma se asegura que la valvula

opera de forma correcta y en el tiempo requerido.

En el mddulo de seguridad para los motores se va a controlar los parametros de
correcto funcionamiento de los elementos de arranque como los contactores y
térmicos, realizando este procedimiento nos aseguramos que en el programa
también halla un paro de operacion hasta que se solucione el problema aparte de
la proteccién fisica que estos elementos presentan, y de esta forma no exista

problemas con la correcta forma de operacion de las bombas.

También se han realizado controles para la secuencia de funcionamiento de los
mismos, es decir que en estos bloques se asegura que la bomba se active cuando
se la requiere en el proceso, ademas de que se tiene un rango de tiempos de
trabajo para la activacion de funcionamiento ideal de las bombas y de no
cumplirse los requerimientos apagar la alimentacion de la misma para que deje de

funcionar y controlar que el programa regrese al estado de proceso anterior.

Bloques de control visual.

El control visual es una manera de poder realizar un control en la pantalla del
panel con anuncios y alarmas, de esta forma se puede conocer el estado de cada
uno de los elementos en campo. Este control es muy importante ya que es de gran
ayuda para el operador en campo y los que se encuentren en la sala de control
debido a que por medio de una sefial podra saber cuél es el estado de los

elementos que se encuentran en el campo.
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Entre las principales sefiales se encuentran:
e Activado
e Desactivado
e Problemas de sobrecarga
e Problemas de sobre corriente
e No comunicacion con CPU
e Cantidad de material

e Medidas de los instrumentos

Se debe tomar en cuenta que estos blogues no son bloques de alarma, bloqueos o
correccion, simplemente anuncian los sucesos que estan ocurriendo en momento
real en campo.

De esta forma se han creado cuatro funciones que se encargan de realizar este

trabajo:

e Funcion de estado de elemento (FC11): con esta funcidén se trata de
asignarle una marca diferente a cada estado operacional de los
instrumentos de campo para poder identificar su estado y al momento de
implementar la interfaz hombre maquina poder asignarle valores o datos
que sean identificables para los operadores.

e Funcién de estado entrada (FC12): es una funcién donde se guardan en
marcas, registros, y datos de tipo numérico, booleano o palabra los
parametros de entrada de los elementos con los que se va a operar, COmo
son el estado de los tanques, posiciones de las valvulas, si el sistema esta
listo para operar como CIP o pasteurizacion.

e Funcion de estado proceso (FC13): funcion en la que se relacionan datos
donde van a contener los valores importantes que se adquieren de campo,
por ejemplo nivel, temperatura, presion conductividad de los materiales
que van pasando por el sistema.

e Funcion de estado salida (FC14): es la funcién en que se van a relacionar

los datos finales que se adquieren después de realizar el proceso, como
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nivel, calidad de cerveza, temperatura.

Bloques de proceso.

Para el desarrollo del programa que va a controlar el proceso de trabajo de un
pasteurizador flash en una planta cervecera se han identificado tres subprocesos
especificos, los cuales van a ser elaborados en tres bloques de funciones para la

creacion del programa en forma estructurada.

Verificacion de proceso en puesta en marcha (FB2): como cada uno de los
bloques de funcién, opera de forma independiente, y en esta se ha determinado la
tarea de verificar el estado de operacion de arranque en que se encuentra el
proceso, es decir si esta listo para realizar el CIP o el proceso de pasteurizacion.

Esto es determinado por el estado en que se encuentran conectadas la entrada y

salida del sistema.

Proceso del CIP (FB3): es un bloque de funcion independiente donde se controla
el proceso de la limpieza industrial del sistema.
Este proceso se desarrolla en varios pasos por lo que se ha procedido a dividirlos

en varios subprocesos:

e Inicio (FB11)

e Alarmas de proceso (FB12)

e Bombeo de soda caustica (FB13)

e Bombeo de agua (FB14)

e Fin (FB15)

e Proceso de Pasteurizacion (FB4): funcion que al ser invocada por el
bloque principal comienza el proceso de pasteurizacion de la cerveza, el
cual ha sido dividido en los siguientes submaodulos:

e Inicio (FB21)

e Alarmas de proceso (FB2)

e Bombeo de agua (FB23)

e Encendido de proceso de calentamiento (FB24)

61



e Encendido de proceso de enfriamiento (FB25)
e Parada de bombeo de agua (FB26)

e Bombeo de cerveza filtrada (FB27)

e Fin (FB28)

El sistema de monitoreo y supervision, se lo ha dividido en tres partes como se

observa en la figura 4.1 y las cuales se detallan a continuacién:

3.10 SISTEMA DE MONITOREO:

Estas pantallas deberan disefiarse para la correcta supervision de la temperatura de
pasteurizacion, la de enfriamiento, la de calentamiento y el tiempo de
pasteurizacion; deben ser capaces de mostrar los valores actuales de dichas

variables, por medio de indicadores, sliders, diales, etc.

Sistema de control:

En estas pantallas deben constar basicamente de elementos para insertar los datos
de setpoints de las distintas variables que intervienen en el proceso ademas de los
pulsadores, botones y gréaficos de tendencia requeridos por el departamento de

produccion.

La secuencia de arranque y parada del proceso se debe mostrar de manera
simplificada y visualmente se deben observar como cambian los atributos de los

dispositivos para indicar el estado de la secuencia de operacion.

Sistema de alarmas:

En el sistema existen distintas alarmas, su formato permite al usuario obtener
informacion detallada de las fallas ocurridas a lo largo del proceso.

En el sistema se han establecido lo siguientes tipos de alarmas:

e Sobre y sub temperatura.

62



¢ Niveles criticamente alto y bajo.

e Sobre presion en la linea de amoniaco.

e Conductividad critica de soda caustica.

e Congelamiento de valvula de expansion.

e Accionamientos de relés térmicos, confirmacion de contactores y breakers

de proteccion de motores

La etapa de limpieza, comienza con el cambio de los codos correspondientes a
cerveza y soda, en esta etapa entran intervienen los tanques de agua y soda, el
cambio de los codos (esta operacion se la realiza manualmente por lo tanto no
debe mostrarse en la pantalla) es detectado por los sensores inductivos, una vez
gue los sensores inductivos hayan detectado este cambio el operario podra
empezar con el proceso de limpieza, el tiempo de limpieza dependera del estado
de la soda caustica empleada, la concentracion de esta y el tiempo de
funcionamiento del pasteurizador.

Todos estos pardmetros deben constar en la pantalla respectiva al proceso de
limpieza, con el control de conductividad de la soda se logra un ahorro entre un 30

y 50% de la misma, disminuyendo asi los costos de produccion asociados.

Cuando termina la fase de limpieza, entra en funcionamiento la etapa de empuje
con agua la cual requiere que se encuentre cerrada la valvula del tanque de soda
inmediatamente se enciende la bomba de agua durante el tiempo de enjuague
mostrado en la pantalla a continuacion se abre la valvula de purga, finalizando asi

el proceso de limpieza.

El TP277 tiene entre otras caracteristicas las siguientes:

e 4000 alarmas discretas

e 200 alarmas analogas

e El largo de texto en alarmas es de 80 caracteres.
e Hasta 8 tags en una alarma.

e Reconocimiento de varias alarmas simultaneamente.
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e Edicion de alarmas

e Hasta 2048 tags.

e Capacidad de hasta 500 pantallas
e Hasta 200 tags por pantalla.

En la planta existen diversos sistemas HMI, el sistema a disefiar debera tener
capacidad para comunicarse con otros sistemas HMI de diferentes marcas esta

capacidad de comunicacién es conocida como Smart Access (Acceso Inteligente).

Ademas de la comunicacion entre HMI, este debe no solo tener conectividad con
PLCs de la marca SIEMENS sino con equipos de otras marcas, esta es una
caracteristica indispensable para cualquier sistema de monitoreo y supervision en
campo debido a que de esta forma se garantiza la versatilidad del sistema a
disefiar, en la tabla 4.1 se muestra la gama de PLCs con los que se puede
comunicar el TP277 y ademas los protocolos de comunicacion entre estos.

Los dispositivos de HMI son adecuados para manejar volimenes relativamente
pequefio de datos por lo cual es recomendable no exceder las capacidades dadas

por el fabricante.

3.11 PROTOCOLOS DE CALIBRACION.

Parametros para la calibracion de nivel.

La medicion de los parametros de nivel se la realizan en el interior de los tanques

de almacenamiento y regulacion dentro del sistema de pasteurizacion.

Los datos a considerar para el sensor segun su fabricante son los siguientes:
e Son elementos que se deben de emplear Gnicamente como elementos de
medicion de nivel para fluidos en zonas sin peligro de explosion.
e En la calibracion de nivel hay que tener en cuenta que los sensores son
switch de nivel es decir nos van a entregar una sefial discreta, en esta clase

de sensores la calibracion y posterior funcionamiento adecuado se limita a
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definir los puntos de apertura y cerrado por falla, y a una correcta
instalacion dentro de los tanques de agua y de CIP.

Para definir los puntos de apertura y cierre por falla (es decir los puntos en
los cuales el switch estara en un valor I6gico alto o bajo en caso de falla o
corte de la fuente de alimentacion).

Cabe recalcar que la calibracion de los switch de nivel se debe hacer con el
fluido a sensar y considerando una distancia minima entre sensores de 15
cm que es lo recomendado por el fabricante, esta distancia puede variar de

fabricante en fabricante.

Parametros para calibracién de temperatura.

Los sensores de temperatura, en una cantidad de tres, que se han instalado en el

campo, se encargan de obtener los pardmetros fisicos de temperatura en proceso

de calentamiento y enfriamiento en el sistema.

Los parametros de operacion de estos instrumentos se describen a continuacion:

Por ser una Pt100, cumple con la propiedad de ser una RTD la cual posee
una resistencia de 100 cuando se encuentra en 0°C.

El fabricante se maneja con la siguiente relacion de longitud de sumersién
para alcanzar el rango de temperatura requerido que se puede observar en

la tabla.

Donde:
E: longitud del tubo del cuello

d: diametro del cuello del tubo

L: longitud de inmersién

@X: didmetro de la proteccion del tubo

Parametros para la calibracion de presion.

El sensor de presion que se utilizara en este proyecto debera cumplir primero con

el requisito de poder medir productos de caracter gaseoso ya que se va a trabajar

con amoniaco, por lo que ademas debera poder trabajar a bajas temperaturas.
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Los parametros de operacion basicos se podran apreciar en los siguientes puntos:
El sensor que se ha escogido es un sensor electronico es decir que tiene un chip
acondicionador de sefial el cual se encarga directamente de transformar la sefial de

presion en una sefial eléctrica de 4a 20 mA.ode 0a 10 V.

El transductor de presion puede ser colocado en cualquier posicién siempre y

cuando la temperatura ambiente este entre -20y 65 °C.

Cuando no existen pulsaciones o vibraciones graves, los modelos con una
conexion hembra pueden ser conectados directamente en la tuberia, caso contrario
en condiciones de vibraciones extremas se debe colocar el modelo con una
conexién macho, para nuestro caso el sensor debera tener un tipo de conexion
macho debido a que las lineas de amoniaco estan sometidas a grandes presiones

haciendo que estas vibren regularmente.

Parametros para calibracion de conductividad

Para la adquisicion de la calidad del material que va a pasar por el sistema se va a
utilizar un equipo que va a medir la conductividad del producto que esté

recorriendo por las tuberias.

Se debe tomar en cuenta ciertos requerimientos de instalacion y mantenimiento de

los equipos para su correcto desempefio:

El intervalo en que el instrumento va a trabajar. En la figura 6.10 se puede
apreciar los valores aproximados de conductividad eléctrica de los productos que

se encuentran en el sistema.

Este tipo de sensor cuenta con tecnologia Memosens, la cual posee la
caracteristica de guardar datos de operacion importantes tales como valores de
calibracidn, informacion de trabajo como total de horas en operacion y horas de

operacion bajo condiciones extremas. Cuando el sensor es conectado, los datos de
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calibracion son inmediatamente transferidos al transmisor y usado para calcular el
valor de corriente medida. Guardar el valor de calibracion en el sensor permite
que la calibracion y ajusten estéen en el punto de medicion, obteniendo los

siguientes resultados:

En un laboratorio puede ser calibrado un sensor, pero este tendra valores 6ptimos

con el ambiente externo que es diferente al que se va a encontrar operando.

Se puede realizar de manera mas rapida y sencilla la pre calibracion del

instrumento.

Los intervalos de mantenimiento son definidos en base a los datos de la carga de
trabajo y valores de calibracion del sensor, permitiendo también realizar

mantenimiento predictivo.

Los datos de calibracion que se encuentran almacenados son los siguientes:

e Fecha de calibracion

e Constante de célula de conductividad

e Cambio en constante de célula de conductividad
e Numero de calibraciones

e NuUmero de serie del transmisor usado para la calibracién

Ajuste de tiempos.

En esta seccion se detallardn los valores en los que se deberé a proceder en la
realizacion del proceso. Se detallan las etapas principales en las que se encuentra
elaborado el proyecto y su tiempo de duracion tomado en campo con datos del

sistema antes de ser actualizado, para la realizacion de cada.

Al momento de realizar la actualizacion del sistema implementando la

automatizacion del mismo, se deberan realizar pruebas para poder verificar si los
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tiempos establecidos no han sufrido variacion alguna. De ser asi se debera realizar
los cambios respectivos para optimizar el proceso de la manera requerida. Ademas
estos cambios, de ser necesarios se los podra realizar por el operario en cualquier
momento que se crea apropiado, haciendo asi flexible el programa. Aunque éste
ultimo punto no es recomendado ya que se estan tomando valores los cuales
certifican el dptimo proceso de pasteurizacion, y por ser un proceso de duracion

corta, los cambios que se realicen a ellos seran significativos.
Ajustes finales.

En esta etapa del proyecto se tomara en cuenta los ajustes para los instrumentos
finales de campo como las bombas y las valvulas.

Para las bombas se debe observar que el eje este bien alineado con relacion al

motor.

Al momento del arranque se debe realizar un analisis de vibracion y ruido a los
elementos que generan este efecto, principalmente bombas e intercambiadores de
calor, ver su efecto global en todo el sistema y tomar las medidas correctivas
como cambiar tuberias rigidas de control por fundas selladas.

Con respecto a las valvulas solenoides verificar resistencia eléctrica en la bobina
esto nos dara una idea de cual es el estado de dichas valvulas, si es nueva de
verificar con el dato del fabricante y si esta instalada segun este dato se puede
decidir si aun sirve o si necesita ser reemplazada.

Con respecto a la valvula de expansion en el circuito de refrigeracion lo que se
quiere es mantener la presion y eso se logra ejerciendo un control sobre la valvula
de expansion, se aprecia la funcion caracteristica de la valvula considerando que

se tiene como refrigerante amoniaco.

Montaje en carril.

Para montar un modulo base logotipo y un modulo digital en un riel DIN.
1. Se debe enganchar la base del médulo logo tipo del carril
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2. De debe empujar hacia abajo el extremo inferior hasta que encaje

FIG N.-20 MONTAJE DE CARRIL.
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Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).

3. En el lado derecho del médulo de expansion el logo mddulo base retire la tapa
del conector.

4. Colocar el médulo digital sobre el carril en el lado derecho del médulo de base
de logotipo.

5. Deslice el moédulo digital towars de la izquierda hasta que hace contacto con el
logo.

6. Con un destornillador se empujara el enclavamiento a la izquierda. en su

posicion final la guia deslizante se involucra en el logo.

FIG N.- 21 CONEXIONES DE LOGOS.
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24: 20A voltage
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Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).

Proteccion de circuito con tension alterna.

Para suprimir los picos de tension en las lineas de suministro de energia se puede

utilizar un varistor de 6xido metalico utilizado se encuentra al menos un 20%.

Caracteristicas del LOGO.

TABLA 8: CARACTERISTICAS DEL LOGO.
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FIG N.- 22 CONEXIONES A TIERRA.

Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).
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Se tendra en cuenta la corriente de inmovilizacion de los interruptores de
proximidad de dos cables que se utilizan el nivel de la corriente de inmovilizacién
de dos interruptores de proximidad, el cable es lo suficientemente alto como para
desencadenar una sefial I6gica en la entrada de logo. Por lo tanto, usted debe
comparar la Curret de inmovilizacion de los interruptores de proximidad con los

datos técnicos de las entradas.

Solucion:

Las transiciones de estado de sefial para suprimir esta respuesta utiliza un
condensador de tipo x1 / x2 nominal de 100 nF y 275 VAC en una situacién
destructiva de este tipo de condensador desconecta de manera segura. se debe
elegir el nivel de voltaje para el cual el condensador tiene una clasificacion de

tales no se destruye en el caso de sobretension.

Restricciones.
Despuésde un 0 a 1 ode 1a0 de la sefial debe permanecer constante en la entrada
al menos por la duracion de un ciclo de programa, de modo que logo puede
detectar el nuevo estado de la sefial.

CARACTERISTICAS ESPECIALES DE LOGOTIPO.

Incluyen entradas digitales rapidas, las restricciones mencionadas anteriormente
no se aplican a estas entradas digitales rapidas, puede utilizar las entradas 11, 12,
I7 e 18 de versiones logo 12 / 24RCE / RCEo como entradas digitales o entradas

analdgicas.

LOGOTIPO 12/24Y LOGO 24.

FIG N.- 23 LOGOTIPO 12/24 Y LOGO 24.
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Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).

PRESION:
TABLA 9: PRESION.
po  |PIRECCION| EI'_rgCC'O“
LOGO ango

TAG DE En '3‘70192%0A s71200  [No Bytes

DATO Intouch

LABVIEW INTOUCH
Encencersd | byte V50.0 1|1€ M40.0 1
auto_1 byte V0.0 11> MO.0 1
sp_1 word VW1 100|-> MW?2 2
manual 1 [word VW3 1000 MW4 2
pv_1 word VW5 100|-> MW6 2
cv_1 word VW7 100|-> MWS8 2
ke word VW9 e e R T
ti word VW11 e e e
ELABORADO POR: Grupo investigador
TEMPERATURA:
TABLA 10: TEMPERATURA.

TIPO RANGO . . o
TAG DE DIRECCION |EN '3‘70192%0 57'{388'0” g e

DATO INTOUCH y
Encender 2 [ byte V50.1 1{ < M40.1 1
auto_2 byte V0.1 1|-> M0.1  |---—--
sp_2 word VW13 100|-> MW10 2
Manual 2 (word VW15 1000 MWwW12 2
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Pv_2 word VW17 100|-> MwW14 2
Cv_ 2 word VW19 100(-> MW16 2
Kc_ 2 w VW21 T R R T
Ti 2 w VW23 — e
ELABORADO POR: Grupo investigador
VELOCIDAD:
TABLA 11: VELOCIDAD.
TAG E;:EPO DIRECCION EG‘NGO Logo Direccion | N°
DATO |L0GO INTOUCH §71200 ([s71200 Bytes
Encender 3 [ byte V50.2 1l1¢ MV40.2 1
auto_3 byte V0.2 1> MV0.2 |-----
sp_3 word VW25 340|-> MW18 2
vianualss |word VW27 1000 MW?20 2
Pv_3 word VW29 340|-> MwW22 2
Cv 3 word VW31 100(-> MW?24 2
Kc_3 W VW33 200 | ------ |- |-
Ti_3 w VW35 10| - |- |-

ELABORADO POR: Grupo investigador

COMUNICACION PLC E INTOUCH.

Al ser productos de diferentes fabricantes es necesario el uso de un OPC server.

Un servidor OPC es una aplicacion de software (driver) que cumple con una o
mas especificaciones definidas por la OPC Foundation. El Servidor OPC hace de
interfaz comunicando por un lado con una o mas fuentes de datos utilizando sus
PLCs, DCSs, Modulos /0,

controladores, etc.) y por el otro lado con Clientes OPC (tipicamente SCADAS,

protocolo nativos (tipicamente basculas,
HMIs, generadores de informes, generadores de graficos, aplicaciones de célculos,

etc.).

En una arquitectura Cliente OPC/ Servidor OPC, el Servidor OPC es el esclavo
mientras que el Cliente OPC es el maestro. Las comunicaciones entre el Cliente

OPC y el Servidor OPC son bidireccionales, lo que significa que los Clientes
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pueden leer y escribir en los dispositivos a travées del Servidor OPC.

Existen cuatro tipos de servidores OPC definidos por la OPC Foundation, y son

los siguientes:

e Servidor OPC DA — Basado en Spezifikationsbasis: OPC Data Access
- especialmente disefiado para la transmision de datos en tiempo real.

e Servidor OPC HDA- Basado en la especificacion de Acceso a Datos
Historizados que provee al Cliente OPC HDA de datos histéricos.

e Servidor OPC A&E Server— Basado en la especificacion de Alarmas y
Eventos — transfiere Alarmas y Eventos desde el dispositivo hacia el
Cliente OPC A&E.

e Servidor OPC UA — Basado en la especificacion de Arquitectura
Unificada — basado en el set mas nuevo y avanzado de la OPC
Foundation, permite a los Servidores OPC trabajar con cualquier tipo

de datos.

El OPC (OLE for Process Control) es un estandar de comunicacion en el campo
del control y supervision de procesos industriales, basado en una tecnologia
Microsoft, que ofrece una interfaz comin para comunicacion que permite que
componentes software individuales interactien y compartan datos. La
comunicacion OPC se realiza a través de una arquitectura Cliente-servidor. El
servidor OPC es la fuente de datos (como un dispositivo hardware a nivel de
planta) y cualquier aplicacién basada en OPC puede acceder a dicho servidor para
leer/escribir cualquier variable que ofrezca el servidor. Es una solucién abierta y
flexible al clasico problema de los drivers propietarios. Practicamente todos los
mayores fabricantes de sistemas de control, instrumentacion y de procesos han

incluido OPC en sus productos.

KEP SERVER.

KEPServerEX es la plataforma de comunicaciones lider en la industria que
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proporciona una unica fuente de datos de automatizacion industrial para todas las
aplicaciones. El disefio de la plataforma permite a los usuarios conectar,
administrar, supervisar y controlar los dispositivos de automatizacion y

aplicaciones de software diversa a través de una interfaz de usuario intuitiva.

KEPServerEX aprovecha OPC (estandar de la industria de la automatizacion para
la interoperabilidad) y los protocolos de comunicacion de Tl-centric (tales como
SNMP, ODBC y servicios web).

Pasos para comunicar KEPSERVER E INTOUCH.

1. Creacion de un canal y dispositivo en OPC

2. Abrir el programa y dar clic para afadir el canal.

FIG N.- 24 KEPSERVER E INTOUCH.

TFile Edit View Tools Runtime Help
O = 2| = ) =2l
=

ELABORADO POR: Grupo investigador

3. Dar un nombre al canal.

FIG N.- 25 KEPSERVER E INTOUCH.
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4.

:Ad'sm'nl name can be from 1 to 256
|l::+uac:hu3i'|hnj}1.

Channe] name:
IF'LE

Mames can not contain penods, double
quiatations or start with an underscone,

ELABORADO POR: Grupo investigador.

Seleccionar “Siemens TCP/IP Ethernet”

FIG N. - 26 KEPSERVER E INTOUCH.

'Emm device difver you want b azsign bo the
heer ceop-clowm it bedow contains the names of all the

[ thist &t iritallad on poul System

ABE Totalfiow w
Siemens 55 [A5511) A
Siermariz 57 MF1

Sienners S7-200

Siemens TLP/P Ethesnet

Siemeris TCPAP Slave Ethemiet

Simatac/ Tl 505 Ethemet

Simatee /Tl 505 Senal

Simidator

SEXMET EtherTRAK

SEXMET UDR

SHMP

Squarel Senal

Cocvtamm hilmalas

ELABORADO POR: Grupo investigador

5. Seleccionar el adaptador de red que vamos a utilizar, como se va a

comunicar por WIFI seleccionar el adaptador de WIFI.
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FIG N.- 27 KEPSERVER E INTOUCH.

This channel is configured to communicate over
'a network. You can select the network adapter
rhuuaivumuuselmhiabdw.

Selwtbdaliywmhopewi\gsystetn
10 choose the network adaptet foe you

Network Adapter.
Default v

Default
Inkell B} Centino
ViMware Virtual EL._ [192163.174.1)

<Auss | Siguente> | | Cancele | | Apuds

ELABORADO POR: Grupo investigador

6. Siguiente, no cambiar nada, ya que para este tipo de comunicaciones no
aplica cambios.

FIG N.- 28 KEPSERVER E INTOUCH.

IF the fallowing infarmation i comect chek Finish' o
zawe the settings for the new chanmnel.

‘Name: PLC
Davce Dinver: Siemens TCPAP Ethesret
Diagnostics: Disabled

‘Wribe Clphirnizaticn;
"Wiite only |atest valee for all tags
10 writes per read

Mor-noimakzed loat handiveg bipe:
Replaced with zeno

ELABORADO POR: Grupo investigador

7. Afadimos un dispositivo y dar un nombre.
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FIG N.- 29 KEPSERVER E INTOUCH.

A device name can be from 1 to 256 characters
i length.

Mame: can not contain periods, double
quotations or start with an underscore,

<ihés | Siguiente> | | Cancelsr | | Apuda |

ELABORADO POR: Grupo investigador

8. Introducir el programa compatible.
9. Seleccionar s7- 1200, el plc LOGO 8 es compatible con el S7200.

FIG N.- 30 KEPSERVER E INTOUCH.

The device you are defining uses a device
driver that supports maore than one model. The
lizt below shows all suppaorted modeds.

Select a model that best describes the device
you ane defning.

ELABORADO POR: Grupo investigador

10. Dar una direccion ip disponible.



FIG N.- 31 KEPSERVER E INTOUCH.

The device you are defining may be multidropped a5
part of & network of devices, I order to communic.ste

with the device., it must be assigned a unique 10

Your docurmentation for the desice may refer bo this as
& "Metwaik 1D or "MNetwaoik Address

Device ID:
[152.15:3.1.15

ELABORADO POR: Grupo investigador

11. Usar el puerto 102 para TSAP.

FIG N.- 32 KEPSERVER E INTOUCH.

et the TCPAIP port numbes the device is configured fo
The default for CF communications i 102 [TSAP].
The default for NetLink communacations is 1099,

ribisf the devica's MPF1 1D [0 - 128) for Natlink models.

Port Number: |

WPl D: 1

<Alss || Siguiente> | Cancelst | | Apuda |

ELABORADO POR: Grupo investigador.

79



12. Para conexion local y remota, escribir 0200 para que el OPC reconozca al

plc logo, y finalizar. De la misma forma seguir los mismos pasos para el
s7-1200.

FIG N.- 33 KEPSERVER E INTOUCH.

E-EDU: Set the Local [PC) and Remote [Device) TSAP

connechon.
7-300/4007 2001500 Set the type of connechon lnk
be used in communications. Also, enter the rack

and slot the CPL resides in
S7-200 57-300/400/1200/1500
Local B : "
TSAP (hex) Lirik Twpe: PC
0200 | CPU Settings
Fiemote } =1
TSAP [hex]) Hack =71 00 kv
CPUSIot[1-31} 2 %

<Awas | Siguiente> | | Cancelws | Apuda

ELABORADO POR: Grupo investigador

CREAR TAGS.
FIG N.- 34 TAGS.

General | Scaling

Identification

I arme: ||

Address: |

D eszcription: |

Data properties

Data type: | Crefault b |

Client access: | Fiead adfrite b |

Scan rate: (100 % millizeconds

Mote: Thiz zcan rate iz applied for non-0PC clients, It only applies ta
OFLC clientz when the device scan rate mode iz et to ‘Rezpect tag
zpecified rate”.

| Aceptar | | Cancelar | Aplicar

ELABORADO POR: Grupo investigador.
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1. Abrimos el programa y nos dirigimos a Archivo y seleccionamos propiedades
de proyecto.

FIG N.- 35 TAGS.

File Edit ‘“Wiew Tools Runtime Help
(| Mlewnr Crl +MN
EF Open... Ctrl +O

= Sawve Ctrl+ =
= Sawe As...

Import CSW...
Export C3W...

Project Properties...

1 TGASS

2 COdUsers'. . n@m o™, P, i m, e,
3 COsers'w.onanitotramoh Uik
A CUsersh. onanitotna motuotrp

S5 ChHlUsers'..NDesktopnanohrnano
6 Csersh. MW Shdato

F MU sersh. WM Shdatl

Exit

ELABORADO POR: Grupo investigador

2. Habilitar “coneccion FastDDE/SuiteLink”, Dar nombre al runtime de la
aplicacion que va a contener los dispositivos conectados, “server runtime2”.

Aplicar y aceptar para salir.

FIG N.-36 TAGS.

Identification | OPCDASetings | OPCDAComphance |  OPCUA
DOE FastDDE FSuitelink OFC NET | OPC AE

Moter Seaver Funbimes may have bo be rersialzed for changes to take effect.
Geresal

[wF] Enabde FastDDE MSuitelink connections bo the server

Appheation Manme SErve_nunitime 2

Timing

Update actrve chenls every 100 *~ ms

Restore Defauks

oot | poicn |

ELABORADO POR: Grupo investigador



3. Dar clic en “editar” y seleccionar “Alias Map”.

FIG N.- 37 TAGS.

File Edit i =t Tools Fourtinm e Help
i | L= Undo Corl -2 e
- ChanmnelsDewvices » Tl
| Llias Map... ]
45 ot ol 2
4 o oy Carl -1
= Paste ]+
Select All Carl =0
o Delete el
1 I Properties...
= e | |

ELABORADO POR: Grupo investigador

4. Copiar el canal y dispositivo. Para el caso del plc s71200 es PLC_plc1200

FIG N.- 38 TAGS.
KEPSereerEX - Run

File Edt “irw Toohi FRunBme Help
J ﬁ E | Hl "': o R W ) Il =
i t

ELABORADO POR: Grupo investigador.

Necesito conocer el nombre de la aplicacion RUNTIME interna para direccionar
en el INTOUCH = server_runtime2.



FIG N.- 39 TAGS.

. :
EﬁEDS?E;

(TmC

TR

]

i[O
h L+
M L+
Oid. 20 ma| Reference
Currant 0-10W Sensor
Y]

Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).

CUANDO ES RTD.

FIG N.- 40 RTD.
3-wire technique

2-wire technique
Wdoddo ksdoddo

3 B LEY

) —

) -

L=l AR ETD

(=1 T Rt g AR BT

TSSO PSSO
T ™ T ™
OSSR S5

L

FT100 / PT1000

PT100 / PT1000
Fuente: http://www.thelearningpit.com/hj/plcs2.asp (Junio 2014).
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FIG N.- 41 OPC.

File Edt Vors Tools Runtme Help
D dB| A BRN| - 2 e x|E
=5 Charll Tag Marre Ao Dars Type Soan Rate Scaing Deorption
0 Gavioa! 2 COMTROL_MANLIAL Vg twieed 100 Mone
AP WS word 100 Mone
4 Control b Wl wiord 00 Hone
S Paccass_vahan W wiond 00 Hone
0 Ertsada_ssdt? v Ercedeans 100 o
< Erasata_psd] Vg Eodlear 100 Hens
il Sakeds oo Eeoxiear 108 More
il manca ) Eiclear 100 Mone
[ & < < >
Duate T Tie Sowsce Event
(Daowzne sesm Siomens TEPAP..  Siomra TCP/AP Ethemst Dievice Drver V.14 4930
(B 2B0a2me  BeEZd TOP SarvetFlu..  Conmction Shaing Pluge Ve 14,4320
(B IR Bk TOP ServetiCo . Fountime prowsct by been stses.
WAMNE RS0 TOP ServedtFlu_. T . o Dielit .
WG RSO ToP! . 25 Dokt 1.
(Wmowzme 8503 TOP ServertFlu..  Sicpping Sumvers TCF/IP Etharms! divics divet
(Dmowzne 8503 TOP ServeFlu. Sovrers TOPP Etharrost devace denvt boded tasesthily
(D zaoaame 8503 TOP ServediFlu..  Starting Siemens TCPAP et devics driver.
(B 2mgaame 8503 Siwesrt TCPAP..  Sismara TCPAP Etheinest Dievioe Driver V. 144920
(B I 505 TOP ServedtFlu..  Connection Shaing Flugie VS 1445300
(D R2NE  BS0E TOP ServeriCo . Rounkime proct bt beeroecet.
L\ ZRZNE B504T Sioresr TCPAP.. Dvavics Tharwssl] Diervice1” with 10 152 168 0.5 i rect recips. |
~
Featy Diclont Uses Chorts 0 Ackive tage 0of 0
ELABORADO POR: Grupo investigador

Sintonizacion.

FIG N.- 42 SINTONIZACION OPC.

Wertsna Ayuds

e sl - BN

File Bt View Tooli  Help

DFdsded &40 ¥

[ vahse | Timestang
1 11158240
48 TRASO7. 437
o 1152229
5y 1RTLIE AT
30 191537534

FESTR-S
LEAFS ]
®En
1313 E0
11
11416
(AT

Adeded T terra te group FLE plc1 200 _Sratntcs’
Sdclec 2T ez 10 groug FLE ple1 200 _Siter’
S 1 dperey by group FLE plel 2007
Spmachioran wabs succsedod b 1 bems on group PLE Logosr.
Symuchicwra vanke gucossded b 1 Bems on group PLC Logelr.
Syncheoanoun vits icoesded ko 1 ibems on group PLE Logofr.
Synchranaus vt mcoeeded bo 1 items on growp FLE Logodl.
Synchaorous varite sucoseded o 1 ibems on groun FLE Logel,
Symchrorsr writn tucoended do 1 iteee on groun FLE Loges,
e duoeded b 1 betms on group PLE Logod,
Synchionan wabs succssded bt 1 Bsms on growp PLE Logol.
Synoheonoun vaite Iucoesded kot 1 bems on groun PLE Logod.
Syncheanoun wits mucossded b 1 ieme on group FLE Logodt.
Synchanous wits mucoesded bo 1 ibems on group FLE Logo#.
Symachnardn vt ucomeded bon 1 e an groun PLE Loged
Symahiiarent v st b 1 et o grocp PLE Loges,
Synchioran rils fucoeeded b 1 Bems on groun PLE Logos,

ELABORADO POR: Grupo investigador
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FIG N.- 43 SINTONIZACION OPC.

File Edit View Tool Help

DEF e R X
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ELABORADO POR: Grupo investigador

Todo modulo base logo soporta las siguientes conexiones para crear programas

independientemente del nimero de médulos conectados.

e Entradas digitales desde 11 hasta 124.

e Entradas analdgicas All hasta AlS.

e Salidas digitales Q1 a Q20.

e Salidas analdgicas AQ1 hasta AQ8.

e Marcas digitales M1 a M64.

e M8 marca de arranques.

e M25 marca de retroalimentacion display integrado en el logo.
e M26 marca de retroalimentacion logo.

e M27 marca del juego de caracteres para textos de mensajes.

e M28 marca de retroalimentacion display integrado en el logo.
e M29 marca de retroalimentacion display integrado en el logo, roja.
e M30 marca de retroalimentacion TDE ambar.

e M31 marca de retroalimentacion TDE roja.

e Blogues e marcas anal6gicas AM1 a AM 64.

e Cuatro teclas del cursor.

e Salidas no conectadas X1 y X64.



El logo soporta adicionalmente la visualizacion de los siguientes entradas y

salidas.

e 64 entradas digitales de red NI1 a N164.
e 32 entradas analogicas de red NAI1 a NAI32.
e 16 salidas analogicas de red NAQL a NAQ 16.

PRUEBAS DE PROGRAMACION.

FIG N.- 44 PRUEBAS DE PROGRAMACION.
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ELABORADO POR: Grupo investigador

FIG N.- 45 PRUEBAS DE PROGRAMACION.
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ELABORADO POR: Grupo investigador
FIG N.- 46 LOGOTIPO 12/24Y LOGO 24.
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Cominicacion

FIG N.-47 LOGOTIPO 12/24Y LOGO 24.
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PROTEUS.
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FIG N.- 48 PROTEUS.
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FIG N.- 49 PROTEUS.
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ACONDICIONAMIENTO DE LOS SENSORES CON EL LOGO.

La sefial analdgica es el voltaje. La temperatura estd enel rangode 0 a5V y me
va a medir de 0 a 100 grados. La presion se acondiciona de 0 a 5 voltios en el
rango de 0 a 50 psi que es la potencia de la bomba.

El desplazamiento en este caso mediremos la posicion. Para la velocidad de 0 a 5
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voltios, para el rango de 0 a 14000 rpm (valido o no).

FIG N.- 50 DIAGRAME DE FUNCIONES.
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Observar que se conecte el PLC ya que en el proyecto no se puede ya que al
reconocer el plc no me permite las conexiones Ethernet ya que esto nos permite

que el plc funcione como esclavo.

FIG N.- 51: CONEXIONES ETHERNET
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Aqui entrara una sefial analdgica 5 voltios para temperatura, desplazamiento y

presion, el logo mide de 0 a 1000 bits que se miden. Si pongo un voltaje de 50 en



el plc veremos 500.

La entrada analdgica sera la PV presion. Los parametros se ingresaran mediante

escala para los 3 procesos.

ELABORADO POR: Grupo investigador

Las salidas analdgicas AQ en porcentajes le ponemos de O a 1.

FIG N.- 53 SALIDAS ANALOGICAS
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>
1B eas.stendard 100% (5.1

Para enviar los datos por la red vamos a herramientas, mapeando parametro, y

definimos lo que vamos a visualizar por red para la lectura de los taps.

!
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FIG N.- 54 MAPEADO DE PARAMETROS.
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El programa se corre para corregir los posibles errores pero con opciones
Ethernet. Las propiedades anota el servidor y el plc da los datos al servidor. Los
datos se ingresan en los parametros de control para su funcionamiento. Enviamos

y recibimos todos los datos para realizar los procesos.

FIG N.- 55: ETHERNET.
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Seleccionamos el dispositivo y transferimos del plc al logo definiendo como
(ETHERNET), y el tipo de tarjeta para cargar el programa.
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FIG N.- 56: ETHERNET.
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INTOUCH.

Primero debemos crear la Aplicacion, podemos guardar en el escritorio, y creamos

una nueva aplicacion poniendo un nombre.

INTOUCH.

T} InTouch - Application Manager - [eh\desarrollo de proyectos\plciute] -

i Eile Miew Tools Help

[ )R | [ o i ]

Create New Application
Hame Path ate Modified  Description o
W Demo Application 1280 1024 chprogre 3/05/2014 ... Demo Application of "Mew fz
W Demo Application 800X 600 chprogri Enter the directony whete you wanl the apobcation to 0/06/20M4 ...  Demo Application of "Mowr fe
. GUAGCHINGA EXAMEN_2DA U edespely CEEE2eC 4/05/2016 .., funcionamieno de un motor

W HMLlago ehespely Chck Newt to confirue. 3047206 ... NewlInTouch application
W key_scriptsss ehespely pruebd 077204 .. NewInTouch application
¥ mayo2014 edespely 2/06/2014 ., mi primer programa en SISTE
¥ New InTouch application chusersy, 2/05/204 .. NewInTouch application

40542016 ..
1/05/2016 ..

¥ New InTouch application{?) etespely
¥ New InTouch application{2) etespely

New InTouch application
New InTouch application

Waope efespely 3/05/206 ...  prueba cone | opc serves
W programas ehespely 3077204 .. New InTouch application
W prueba ehespely 3/05/2016 .. prueba

W pruebai?) eespely H0472016 ... New InTouch application
¥ sequridad ethespely 405/2016 ... New InTouch application
W TESIS_UTC ehespell 5/05/206 ... NewlInTouch application

ehdesarn < Alids Siguiente > Cancslar Apada 2/07/2016 ...  Proyecto final de grado v
< | >

UTC_ELECTRICA - Progecto final de grado

Ready |

ELABORADO POR: Grupo investigador

Ponemos el tipo de scada en el programa.
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Name

W1 Dermo Application 1260x 1024
¥ Demo Application 800X 600
2 GUAGCHINGA EXAMEN _2DA U
1 HMLJogo

Wakey.seriptsss

¥ mayo201d

1 New InTouch application

13 New nTouch application(?)
¥ New InTouch application(3)
ope

1 prograrmas

1 prugba

W prueba(?)

Wasequridad

K TESSUTC

AUTC ELECTRICA

<

Path

c\programdatalintouchdemos\demoappl...
c\programdatalintouchdemos\demaappl..
e\espel\9 novenoscada\sequnda unidad\i.
e\espel\d noveno\scada\sequnda unidad\i..
e\espel\d noveno\scada\sequnda unidad\i.,

e\espel\d noveno\scada\sequnda unidadi.,

c\users\publictwonderware\intouch appli..

e\espel\d noveno\scada\segunda unidad\i..
eespel\d noveno\scada\sequnda unidad\i..
eespel\d novenolscadalsequnda unidadi.,
ei\espel\d novenolscadalsequnda unidad..
ehespel\d novenolscada\sequnda unidadl.,
e\espel\9 noveno\scada\segunda unidadi.
eespel\d novenolscada\sequnda unidad..
e\espel\d novenolscada\sequnda unidadi..

e\desarrollo de proyectostplelute

Resolution
1260104
800600

1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366 768
1366x 768
1366 768
1366x 768
1366 768
1366 768

Versi..

101
101
101
104
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101
101

Agplicatio |
i Enter & name and description of the [nTouch
Stand Alor Apphcaton
Stand Ao Chck Frish'to contrue,
Stand Alor
Name:
Stand Alor
Stand Alot scada_proceso
Stand Alor [T InTouchView Application
SS:": 2°’ Descrption:
Sh:d AI:V scada de res procesos, tesis i
Stand Alor
Stand Aoy
Stand Aoy
Stand Aoy
::::: chuts | Fron | | Cod || e

ELABORADO POR: Grupo investigador

Procedemos a crear las ventanas.

FIG N.- 59: INTOUCH.
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Creamos ventanas para los diferentes procesos.



. FIG N.- 60: INTOUCH.
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Ponemos todas las tacs de los 3 procesos, para poder realizar los procesos.

FIGN.-61: INTOUCH.
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Comportamiento del proceso para la presion en la pantalla. En esta podemos ver

los diferentes procesos.



FIG N.- 62: INTOUCH.
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DIAGRAMA DE BLOQUES.

Se obtiene los datos del plc, los tacs debo enviar al labview



FIG N.- 64: DIAGRAMA DE BLOQUES.

I FdB|SMEa S L3 x| =
EX ] I{\M[R] Cenirina... [152168.1.101] Tag Mams Address Data Type: Scan Alate
¥ RLC dpv_1 VW5 ‘Word 100
.-‘ 1200 VWT Word 100
Wit Word 100
Ll Word 10
Vw3 Word 100
w3 Word 0
vao Boolean 00
w4z Word 0
] Word 00
Wiz Word 0
w3y ‘Word 00
VWIS Word 0
Vw13 Word 00
Wi Word 00
] Word 0
R Word 00
iz Word 0
W15 Word 00
VW45 Word 0
] Word 00
Wizl word 100
encender_4 VE03 Boolean 100
3 encender_3 VE0.2 Boolean 100
LP fal A encender 2 V5D, Boolean 100
[oae e e
{07008 142319 Siemens TCRAIP... Unable to wite lo address
80172018 142025 Siemens TCPAP... Unsble ta wile 1o address
0172016 142831 Siemens TCPAIP...  Unable to wite to addh
Woovams s KEFServeif}\A..  Configuration sexsinn started by ciguagohinga as Defacit User (R}
O 0206 14:33.44 KEPSenwverExAA . Corfiguration session assigned to clguagehinga as Default User hat ended
b 017208 02237 Licensng The demanstation time peiiad has expived
DOATG 02244 KEPServerf 4\, Stopping Siemens TCP/IP Ethemnet device diiver
Wonmme 26148 KEPServerEX\R .. Conliguration ssssion started by ciguagehinga as Defauk User (RAW)
Woanme a7 KEPSeIveiEX\A...
Qoarame  exmm KEPServeiER\FL

Waveform Chart

Amplitude

100-

0

ELABORADO POR: Grupo investigador

FIG N.- 65: PANTALLAS.
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FIG N.- 66: SLIDERS.
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Se pondran las alarmas para que nos avisen al momento de una anomalia.

FIG N.- 67: PARAMETROS DE CONTROL.
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Tambien debemos manipularle manualmente con el siguiente elemento.
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FIG N.- 68: PARAMETROS DE CONTROL.

= Untitled 1 Front Panel * - P Ea

Dile Edit View Project Openste Tool: Window Help @
2| ) 1] [15pt Application Font |~ | Fov |[diar |+ ][5+ EE
[_Tlet IR ~

ELABORADO POR: Grupo investigador
Se colocara un Stich y ponemos los valores los pardmetros del KC,T1,TD.

FIG N.- 69: PARAMETROS DE CONTROL.
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Se realizaran las conexiones para el proceso. Se asociaran los tacs para poder

correr el programa. Cabe recalcar que los 3 procesos son iguales.



FIG N.- 70: PARAMETROS DE CONTROL.
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TELEMETRIA.

Se obtienen los tres procesos que son temperatura, desplazamiento y presion.

FIG N.- 71: TELEMETRIA.
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Nos dirigiremos hacia la ventana web publishing tool y seleccionaremos el

nombre del archivo para que se visualice.
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FIG N.-

72: TELEMETRIA.
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ELABORADO POR: Grupo investigador

Se coloca el nombre del documento monitoreo de variables. Es monitoreo y
control de variables.

FIG N.- 73: TELEMETRIA.
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ELABORADO POR: Grupo investigador

Se procede a incluir la pagina o sitio web para la manipulacion en red. Este

proceso permite controlar los procesos en cualquier parte del mundo.
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FIG N.- 74: TELEMETRIA.
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ELABORADO POR: Grupo investigador

Se observa como se coloca la direccion de correo en la pagina web.

FIG N.- 75: TELEMETRIA.
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ELABORADO POR: Grupo investigador

Se puede manipular desde cualquier parte del mundo, cabe recalcar que también
se lo puede realizar con nuevas paginas web. Se puede manipular sin ningun
problema.
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FIG N.- 76: TELEMETRIA.
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ELABORADO POR: Grupo investigador.
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CONCLUSIONES:

- Se logré estructurar el disefio de un modulo didactico poniendo en préctica
todos los datos adquiridos logrando que en tiempo real se pudo capacitarnos

sin ningln problema en la Universidad Técnica de Cotopaxi.

- Se desarroll6 un modulo didactico automatizado describiendo los procesos y
controles logrando que los docentes puedan preparen profesionales practicos

en la vida laboral.
- Se disefio una guia de practicas desarrollando en tiempo real procesos

industriales logrando que los estudiantes puedan formarse en el campo

practico en el médulo didactico en el laboratorio de automatizacion.

RECOMENDACIONES:

- Trabajar con mucho cuidado en el médulo didactico en especial con los
elementos industriales y eléctricos, son muy sensibles por lo tanto se debe

realizar practicas con el docente encargado.

- Seguir paso a paso el procedimiento de la guia de practicas para que se

desarrollen procesos sin ningdn tipo de inconveniente.
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