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1.- INTRODUCCION.

Los constantes avances tecnoldgicos, que permiten una continua modernizacion
de los sistemas de produccion en las diferentes areas de la industria, hacen
indispensable la actualizacién de los conocimientos de tal manera que permita de
una manera clara y sencilla, por lo que en Grupo Mexima busca facilitar el
desarrollo y conocimiento de sus colaboradores disefiando y fabricando un médulo
de capacitacion para la programacion de PLC.

El médulo cumple con programacion basica con un PLC SIEMENS LOGO e
intermedia PLC SIEMENS SIMATIC S7-1200, basandonos en ejemplos sencillos
para su facil entrenamiento.

El modulo también contara con pantalla HMI cuya funcién es la de la visualizacién
de los sistemas de control que se encuentran programados en el PLC, los
dispositivos encargados de realizar esta verificacion son los diferentes tipos de
sensores, complementados por los mandos como son los actuadores, solenoides,
etc.

Una vez desarrollado e implementado este mddulo, se tendran bases necesarias
para entender y desarrolla programas de PLC SIEMENS que hoy en dia son muy
comunes en los sistemas de control implementado en las diferentes areas de la
produccion industrial, siendo este trabajo una base de conocimientos, es
recomendable profundizarlos ya que el campo de aplicacién es muy amplio y los
profesionales deben estar acorde con las nuevas tecnologias desarrolladas.

1.2 JUSTIFICACION

En Grupo Mexima es una empresa dedicada a la automatizacién desarrollando
dispositivos de ensamble y dispositivos de verificacion de componentes (poka-
yoke) lo cual es basico saber programacion en PLC, para esto se vio con la
necesidad de disefiar un modulo de capacitacion para sus colaboradores para
aprender y o reforzar el conocimiento en la programacion.



1.3 OBJETIVO.

Disefar y fabricar un médulo para entrenamiento y capacitacion para nuevo
personal para la programacién de PLC con un manual de practicas.

1.4 ALCANCES.

e Disefo de estructura y realizar lista de componentes
e Disefio de diagrama eléctrico.

e Armado de estructura a base de perfil de aluminio.

e Montaje de componentes eléctricos

e Canalizacién y ruteo de cable.

¢ Realizar manual de practicas

2. MARCO TEORICO.

2.1 Automatizacion industrial.

La automatizacién industrial puede definirse especificamente como la utilizacion
de forma mecanica o mediante sistemas industriales de forma electronica para
generar un comportamiento dinamico y controlado, mediante comandos y reglas
que logran mantener la operacién de la produccién en determinado servicio, y que
implica la reduccién del trabajo humano y simplificacion de los procesos de
trabajo.

Imagen 1. Ejemplo de automatizacion.

Fuente https://cmas.suileraltamirano.com/campo-laboral-en-automatizacion-
industrial/
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En el enfoque de la industria, automatizacion es el paso mas alla de la
mecanizacion en donde los procesos industriales son asistidos por maquinas o
sistemas mecanicos que reemplazan las funciones que antes eran realizadas por
humanos. Mientras en la mecanizacion los operadores son asistidos con
maquinaria a través de su propia fuerza y de su intervencion directa, en la
automatizacién se reduce de gran manera la necesidad mental y sensorial del
operador. De esta forma presenta grandes ventajas en cuanto a produccion mas
eficiente y disminucion de riesgos al operador.

2.1.1 Clases de automatizacion industrial.

En la actualidad existen diversos tipos de automatizacion en todas las actividades
que requieren el uso de una piramide de procesos asociada a la automatizacion
industrial, estan relacionadas principalmente en niveles de gestion, nivel de
planificacién, nivel de supervisién, nivel de control y nivel de campo.

Automatizacién Fija. La automatizacién fija corresponde a la usada en
estandarizar diversas operaciones de forma repetitiva y fija, para lograr altos
niveles de produccion, estan muy relacionadas con las operaciones de ensamblaje
con secuencias fijas como puede ser la industria automotriz, ya que requiere
principalmente que el producto no sea cambiado.

Automatizacion Flexible. Es un tipo de automatizacion que implica que las
operaciones de control automatico pueden tener una variabilidad en su flexibilidad
para ejecutar posibles cambios en la produccion o disefio de los productos. Es
muy util en el caso de sistema de automatizacién por vehiculos guiados o
maquinas con control numérico.

Automatizacién Programable. Es un proceso que estd muy relacionado con
importantes cambios que pueden realizarse a nivel del procesamiento y
ensamblaje mediante cambios en las 6rdenes de control del equipo automatizado.
Es muy empleada para reconfigurar o adecuar en procesos que impliquen
produccion por volumen vy lote.

Automatizacién Hibrida. La automatizacién hibrida esta relacionada con la
incorporacion de asignacion de tareas de acuerdo con requerimientos o
necesidades. Generalmente, bajo un formato back office. Se usa mucho en
diversos procesos de negocios como puede ser un centro de atencion telefénica y
pedidos de compras. En muchos casos un robot ejecuta directamente una accién
programada y puede guiar a un determinado usuario a cumplir sus requerimientos.
Es muy util para completar procesos que pudieran ser muy largos o tediosos.



2.1.2 Ventajas de aplicar automatizacion.
Las principales ventajas de aplicar automatizacion a un proceso son:

e Reemplazo de operador humano en tareas que estan fuera del alcance de
sus capacidades como levantar cargas pesadas, trabajos en ambientes
extremos, tareas que necesiten manejo de una alta precision o de alto
riesgo.

e Incremento de la produccion. Al mantener la linea de produccion
automatizada, las demoras del proceso son minimas, no hay agotamiento o
desconcentracion en las tareas repetitivas, el tiempo de ejecucion se
disminuye considerablemente segun el proceso.

2.2 PLC’S.

2.2.1 Resena historica.

Los PLC's (Programmable Logic Controller) se introdujeron por primera vez en la
industria en la década de 1960. La razén principal fue la necesidad de eliminar el
alto coste que se producia al reemplazar el sistema de control basado en relés y
contactores. Esto comenzé a resultar bastante caro cuando los cambios fueron
frecuentes. Dado que los relés son dispositivos mecanicos y poseen una vida
limitada se requeria un mantenimiento planificado. Por otra parte, a veces se
debian realizar conexiones entre cientos o miles de relés, lo que implicaba un
enorme esfuerzo de disefio y mantenimiento.

Los nuevos controladores debian ser facilmente programables por ingenieros de
planta o personal de mantenimiento. El tiempo de vida debia ser largo y los
cambios en el programa tenian que realizarse de forma sencilla. La solucion fue el
empleo de una técnica de programacién familiar y reemplazar los relés mecanicos
por relés de estado sdlido.

Imagen 2. Primer PLC
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Fuente
https://www.campusvirtual.mineria.unam.mx/Mineria/Cursos/Plc/Unidad1/#6

Se redujeron las dimensiones del PLC y se pasd a programar con lenguajes
simbdlicos a de ordenadores personales en vez de los clasicos terminales de
programacion. Los afos 90 mostraron una gradual reduccién en el numero de
nuevos protocolos de comunicacion, y en la modernizacion de las capas fisicas de
los protocolos mas populares que sobrevivieron a los 80. Ahora disponemos de
PLC's que pueden ser programados en diagramas de bloques, lista de
instrucciones y texto estructurado al mismo tiempo.

2.2.2 PLC definicién y sus caracteristicas.

El término PLC proviene de las siglas en inglés Programmable Logic Controler,
que traducido al espafiol se entiende como “Controlador Logico Programable”. Se
trata de un equipo electronico, que, tal como su mismo nombre lo indica, se ha
disefiado para programar y controlar procesos secuenciales en tiempo real. Por lo
general, es posible encontrar este tipo de equipos en ambientes industriales.

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. Esta informacién es recibida por captadores, que gracias al programa
l6gico interno, logran implementarla a través de los accionadores de la instalacién.

Un PLC es un equipo comunmente utilizado en maquinarias industriales de
fabricacion 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, sefializacién y control. Dentro de las funciones que un PLC puede
cumplir se encuentran operaciones como las de deteccién y de mando, en las que
se elaboran y envian datos de accion a los preaccionadores y accionadores.
Ademas cumplen la importante funcion de programacion, pudiendo introducir,
crear y modificar las aplicaciones del programa.

Dentro de las ventajas que estos equipos poseen se encuentra que, gracias a
ellos, es posible ahorrar tiempo en la elaboracién de proyectos, pudiendo realizar
modificaciones sin costos adicionales. Por otra parte, son de tamafio reducido y
mantenimiento de bajo costo, ademas permiten ahorrar dinero en mano de obra y
la posibilidad de controlar mas de una maquina con el mismo equipo. Sin
embargo, y como sucede en todos los casos, los controladores légicos
programables, o PLCs, presentan ciertas desventajas como es la necesidad de
contar con técnicos calificados y adiestrados especificamente para ocuparse de su
buen funcionamiento.
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2.2.3 PARTES PLC

Imagen 3 Partes (PLCS7 1200) Fuente: (SIEMENS, INDUSTRY MALL, 2021)

1.- Conector de Alimentacion:

Es un dispositivo para unir circuitos eléctricos. Se utiliza para permitir la
alimentacion eléctrica al dispositivo al cual esté conectado.

2.- Ranura para Memory Card:

La ranura para tarjeta de memoria es comun en muchos dispositivos, tiene la
habilidad de leer y escribir datos. En un PLC S7-1200 se la encuentras debajo de
la tapa superior.

3.- Conectores extraibles:

Permiten usar el cableado al usuario, por ejemplo, podemos encontrar conectores
USB, HDMI, DVI, RJ45 y demas. Se ubican detras de las tapas.

4.- LEDs de estado para E/S integradas:

Ayudan a identificar si una entrada o salida est:

5.- Conector Profinet:

Se ubica en el lado inferior de la CPU.
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LOGO! Basic (p.ej.. 230 RC)

58

Imagen 4. Partes PLC LOGO

Fuente:
https://cache.industry.siemens.com/dI/files/461/16527461/att 82567/v1/Logo_s.pdf
1. Fuente de alimentaciéon: Podemos conectar la fuente de alimentacion ya sea
de 12-24VDC 6 120-220VAC.
2. Entradas: Entradas para los diferentes pulsadores, sensores, etc, contamos
con 8 sin expansion, maximo 24 entradas con expansion.
3. Salidas: Salidas para la carga de potencia, contamos con 4 sin expansion;
maximo 16 con expansion;
4. Ranura para modulo con tapa: Podemos conectar el cable de programacién
en versiones 6 o para la tarjeta micro SD versiones 8.
5. Panel de control: Botones de mando para controlar el menu del PLC
6. LCD: Pantalla que nos permite visualizar el funcionamiento del logo.
8. Interfaz de aplicacién: Conector para usar el modulo de expansién.
Referencias [1] Manual LOGO!, Manual LOGO! ASE00067783 01 Consultado
marzo 2019
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2.2.4. Unidades de entrada/salida.

Generalmente vamos a disponer de dos tipos de E/S:

* Digital.
* Analdgica

Las E/S digitales se basan en el principio de todo o nada. Estas E/S se manejan a
Nivel de bit dentro del programa de usuario. Pueden ser de tipo relé o de tipo
diodo. Las E/S analdgicas pueden poseer cualquier valor dentro de un rango
determinado especificado por el fabricante. Se basan en conversores A/D y D/A
aislados de la CPU (6pticamente o por etapa de potencia).

Estas sefiales se manejan a nivel de byte o palabra (8/16 bits) dentro del
programa de usuario. Las E/S son leidas y escritas dependiendo del modelo y del
fabricante, es decir pueden estar incluidas sus imagenes dentro del area de
memoria 0 ser manejadas a traveés de instrucciones especificas de E/S.

2.2.5 LENGUAJE DE PROGRAMACION KOP

El lenguaje de programacion en contactos, fue la base fundamental desde sus
inicios ya que se busca la facil interpretacién de dicho lenguaje, facilitando su
comprensién debido a su semejancita con diagramas eléctricos.

Las bases primordiales que representan al diagrama y/o lenguaje son sus lineas
de alimentacion, positivo el cual se logra observar con una linea vertical a la
izquierda del diagrama y al lado derecho de igual manera con una linea vertical el
polo negativo, compuesta por contactos y bobinas.

La l6gica se denota en los contactos y bobinas que se poseen en el diagrama,
logrando con ellos una infinidad de configuraciones.

e —(
@

Imagen 5. Lenguaje KOP Fuente: MEXIMA
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2.2.6 LENGUAJE DE PROGRAMACION FUP

El lenguaje de programacion FUP se base en algebra booleana, mediante bloques
los cuales cumplen funciones como lo es de una AND Y OR dandonos los
resultados correspondientes a ellos, ejemplo:

TABLA DE VERDAD AND
A B Q La interpretacion de dicha tabla, en breve
0 0 0 resumen es que A'Y B deben de estar en
0 1 0 estado 1 para que Q de igual manera sea
1 0 0 1, de lo contrario sera 0.
1 1 1

El lenguaje FUP es similar, con la unica diferencia de su representacion la cual es
por medio de bloques, a continuacion, se muestra un ejemplo.

A

&

B

Imagen 10. Compuerta AND Fuente: MEXIMA

El blogue AND en lenguaje FUP (imagen 10) tiene exactamente el mismo
resultado que tedricamente su tabla de verdad; por lo que una serie de
configuraciones de bloques y distintas operaciones de ellos son capaces de
formular distintos resultados, interactuando con 1/O.

Imagen 6. Ejemplo FUP  Fuente: MEXIMA.
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2.3 PANTALLA TACTIL.

La mayoria de las maquinas ofrecen la visualizacion de forma estandar.
Especialmente en las maquinas de menor tamafno y en las aplicaciones sencillas
el factor coste juega un papel decisivo, para las aplicaciones basicas se
consideran totalmente suficientes los paneles de operador con funciones sencillas.
Es una pantalla que permite con un solo toque fisico la entrada de datos directos
al dispositivo, y a su vez nos muestra en su superficie los resultados de los datos.

2.3.1. Principio de funcionamiento del panel tactil.

Un panel tactil resistivo esta compuesto por dos laminas rigidas transparentes,
formando una estructura "sandwich", que tienen una capa resistiva en sus caras
internas. La resistencia de estas capas no excede normalmente de 1[KQ]. Los
lados opuestos de las laminas disponen de contactos para acceder a un cable
plano.

Barra Conductora

Conductor transparente
lado inferior

Conductor transparente g
parte superior

Material aislante
(cristal)

Imagen 7. Estructura interna del panel tactil Fuente: Manual de sistema SIMATIC
S7-1200 Ed.2009-11
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2.4 HMI

con una maquina, sistema o dispositivo. Aunque el término puede aplicarse
técnicamente a cualquier pantalla que permita al usuario interactuar con un
dispositivo, la HMI se utiliza mas comunmente en el contexto de los procesos
industriales que controlan y monitorean maquinas de produccién. Por otro lado,
HMI es la abreviatura de Human Machine Interface.

Los sistemas de interfaz humano-maquina (HMI) permiten operaciones confiables
de tecnologia en cada aplicacion, incluyendo trenes de alta velocidad, centros de
mecanizado CNC, equipos de producciéon de semiconductores y equipos médicos
de diagndstico o laboratorio. En resumen, la interfaz HMI abarca todos los
elementos que una persona tocara, vera, Un sistema HMI es una interfaz de
usuario o panel de control que conecta a una persona escuchara o utilizara para
realizar funciones de control y recibir respuesta sobre esas acciones.

Asi pues, un operario o personal de mantenimiento puede controlar o monitorear
la maquinaria desde la HMI, puede incluir informacion como temperatura, presion,
pasos de proceso productivo, calculo de materiales necesarios, posiciones
exactas de las lineas de produccién, control de los niveles de los tanques con
materias primas entre otras muchas mas funciones. Ademas, estos paneles de
control pueden conectarse a los PLC y mostrar su comportamiento para resolver
problemas a los técnicos de mantenimiento, lo que supone un ahorro muy valioso.
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2.4 1 Partes de un HMI.

He |[E—

Imagen 8. Componentes del KTP400 Basic mono PN Fuente Basic Panels
Instrucciones de servicio, 04/2012, A5E02421816-03

1. Conexidn para la fuente de alimentacion.
2. Conexion de tierra funcional.
3. Interfaz PROFINET.

4. Escotaduras para una mordaza de fijacion.
5. Pantalla/Pantalla tactil

6. Junta de montaje

7. guia para una tira roturale.

8. Teclas de funcion.

9. Placa de caracteristicas.

10. Nombre de puerto.
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3. DISENO DE ESTRUCTURA Y LISTA DE COMPONENTES.

3.1. Disefo del modulo de programacion.

El modulo contiene los componentes basicos y necesarios para el aprendizaje,
manejo, adiestramiento y desarrollo de proyectos de automatizacion de procesos
industriales con la utilizacién de Controladores Logicos Programables (PLCs) y
Pantallas Tactiles para el Interfaz Hombre Maquina (HMI). El médulo permite la
introduccién de programas realizados en lenguaje de programacion hacia el PLC y
el Panel Operador y la comprobacion del correcto funcionamiento del programa
mediante la utilizacion de dispositivos tangibles conectados a las entradas y
salidas tanto digitales como analdgicas.

3.1.2 Estructura del modulo de programacion.

La estructura modular sera la encargada de sostener todos nuestros
componentes, se determina utilizar perfil de aluminio de 45* 45 mm tipo B ya que
es un elemento liviano y resistente.

Imagen 9. Perfil de Aluminio Fuente: www.norelem.com

Estos perfiles se fijaran con escuadras en las equinas para el refuerzo de
construcciones de perfil y la union entre si. Las escuadras poseen elementos de
centrado para permitir un montaje preciso sin desplazamiento.

Imagen 10. Escuadra tipo B Fuente: www.norelem.com

Para la fijacién de la escuadra se ocupara una Tuerca corredera en ranura
cincada. Tornillo cincado, negro.
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Imagen 11. Tornillo y tuerca Fuente: www.norelem.com

Para la fijacidn del perfil también se contara con tornillo central tipo B roscado auto
formante para perforacién frontal de nucleos. Ideal para fijaciones sin escuadra u
otros elementos de unidén no expuestos a cargas elevadas.

Imagen 12. Tornillo de fijacion Fuente: www.norelem.com

Las medidas se determinan de acuerdo a las dimensiones de los componentes a
colocar quedando como sigue: 58 cm de ancho * 40 cm de largo * 56 cm de alto.

58 cm

N
\ 4

56 cm

40 cm
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Imagen 13. Disefio de estructura. Fuente: Mexima

Para la fijacion de la pantalla HMI y el fondo de nuestro médulo de colocar una
mica color negro de medidas 58cm*56cm. De espesor de 5mm.

3.2 Seleccion de componentes eléctricos.

Para la seleccion del PLC se eligié el modelo de la marca SIEMENS S7-1200 ya
que es muy comunmente utilizado en los dispositivos que desarrollamos para la
industria. También se eligié el PLC LOGO ya que en algunas ocasiones nos piden
hacer intervenciones sobre este equipo ya sea realizando Backups o cambios en
Su programa.

Para la pantalla tactil HMI se eligié el modelo SIEMENS KTP400 BASIC ya que es
pequefa y cumple con las necesidades basicas para la programacion.

Se toma en cuenta una fuente de alimentacion del modelo PRO-ECO 120W 24V
5A de la marca Weidmdiller Interface GmbH & Co. KG. Ya que nuestro sistema de
control es a 24VDC.

Imagen 14. Fuente de alimentacién Fuente www.weidmueller.com

Se selecciona 2 Interruptores automaticos 230/400V 6kA, 1 polo, C, 4A para la
proteccion del circuito 127VAC y 230/400V 4kA, 1 polo, C, 22 para el circuito de
control 24VDC
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Imagen 15. Interruptor automatico 230/400V 6kA, 1 polo, C, 42 Fuente:
http://www.automation.siemens.com/bilddb/cax_en.aspx?mlfb=5SL6104-7CC
Se utilizan Bloque de bornes de paso, Conexion brida-tornillo, 2.5 mm?, 800 V,
24 A, Numero de conexiones: 2 para la conexion del circuito se contaran con 37
pza.

Imagen 16. Bloque de bornes de paso Fuente www.weidmueller.com

Se utilizan Borne de varios pisos, Conexion brida-tornillo, 2.5 mm?, 400 V, 24 A,
Numero de pisos: 2. Para el voltaje de 24VDC, 9 pza. para V+y 9 pza. para V-.

Imagen 17. Borne de varios pisos. Fuente www.weidmueller.com

Se utiliza Borne de tierra, Conexion brida-tornillo, 4 mm?2, 800 V, Numero de
conexiones: 2, Numero de pisos: 1, Verde/amarillo
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Imagen 18. Borne de tierra. Fuente www.weidmueller.com

Se utilizan Lamparas indicadoras del modelo AD16-22D 24VDC. Nos serviran
para indicar el estado de la senal si es buena (color verde) o si esta errobnea (color

r0jo).
(,,1
\ \'

Imagen 19. Lampara indicadora. Fuente: https://uelectronics.com/producto/ad16-
22d-indicador-de-luz-verde-rojo-amarillo-24v/

Para la simulacidn de botoneras se utilizardn Limit switch tipo Plunger Snap Action INO+1NC.

Imagen 20. Limit switch. Fuente: https://www.emaselectric.com/products/d--limit-
switches/I5--15-plastic-body/I5k13pup211--I15-plastic-body-10-mm-plastic-plunger-
snap-action-1no-1nc-limit-switch
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Para el cableado del circuito se utilizara cable de control cal. 18 awg para el
circuito de 24VDC, y para la alimentacién de 127VAC se utilizara cable uso rudo 3
polos cal. 16 awg

Para la canalizacién del cable se utilizara Ducto ranurado de 25mm*40 mm vy
40mm*40mm.

L\ \ \,mmm\mwwuu

s - Y

Imagen 21. Ducto ranurado. Fuente: https://argoselectrica.com/product/ducto-
ranurado-pvc/

Para la fijacion de los componentes se utilizara Riel din del modelo TS 35X7.5/LL
1M/ST/ZN.

Imagen 22. Riel din. Fuente: www.weidmueller.com

4. DIAGRAMA ELECTRICO Y CONEXION.
4.1 Conexion del PLC.

La conexion eléctrica se realizara de acuerdo al fabricante como lo indique de
acuerdo al manual o diagrama de conexion.
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Imagen 22. Conexion PLC LOGO. Fuente:
https://cache.industry.siemens.com/dl/files/461/16527461/att 82567/v1/Logo s.pdf
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Imagen 23. Conexion PLC S7 1200. Fuente: (SIEMENS, INDUSTRY MALL, 2021)

25


https://cache.industry.siemens.com/dl/files/461/16527461/att_82567/v1/Logo_s.pdf

4.2 Conexion de fuente de alimentacion.

;{:} O—— AC —tg
DG L_L.
iyt

Imagen 24. Conexién fuente de alimentacion. Fuente: www.weidmueller.com

4.3 Conexién de pantalla HMI.

Imagen 25. Conexion Pantalla HMI Fuente: Basic Panels
Instrucciones de servicio, 04/2012, ASE02421816-03.
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5. MONTAJE DE COMPONENTES.

Al tener armado nuestra base de perfil de aluminio se procede al montaje de los
componentes eléctricos de acuerdo con distribucion y conexién eléctrica. Los
componentes como el PLC, los interruptores automaticos, la fuente de
alimentacién y la Clemas seran montadas sobre el riel din, las lamparas
indicadoras se colocaran sobre la mica sujetadas con su contratuerca y la pantalla
HMI se colocara sobre la mica ya que esta tiene sus tornillos de sujecion.

0000
2
0000
45 6 7 8
1 1

11910 11

Imagen 26. Distribucion de componentes. Fuente: Mexima.

Ducto Ranurado.

Lamparas indicadoras.

Pantalla HMI.

Fuente de alimentacion.

Interruptores automaticos (2).

Fuente de alimentacion de 127VAC a 24VDC.
PLC SIEMENS LOGO.

PLC SIEMENS S7-1200.

Clemas de tierra fisica (2).

10 Clemas para voltaje de alimentacion 1270VAC (2).
11.Clemas de alimentacién 24VDC + (9).
12.Clemas de alimentacién 24VDC — (9).
13.Clemas de entradas y salidas del PLC (37).

OCoNOaPRWN =~
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6. CANALIZACION Y ROUTEO.
Al tener ya montados nuestros componentes sobre la estructura es momento de
realizar la conexidén eléctrica con la ayuda de nuestro diagrama eléctrico ya

realizado anteriormente, al estar haciendo la conexion se realiza el routeo (la
identificacion) de nuestro cableado e identificacion de nuestros componentes.

7. MANUAL DE EJEMPLOS.

Como crear un proyecto nuevo

1.- Inicializar TIA portal, tras iniciar el programa se visualiza la vista del portal
donde seleccionaremos la opcion (Crear proyecto).

Iniciar i:%

@ Abrlr prayedte exivtents

Imagen Creacion de proyecto Fuente: Mexima.

2.- Llenar los campos solicitados para crear el proyecto Nombre de proyecto, Ruta
etc.; una vez concluido pulsar el boton Crear.

Totally Integrated Automation
PORTA

Crear proyecto

Mombi cto: RioiI=til
proyecto existente RS

Ruta: |
proyecto Version: | V14 5F1

Autor:
I proyecto 3
Comentario a3

Cresr

28



Imagen Asignacion de ruta Fuente: Mexima.

Agregar un dispositivo al proyecto

1.- Seleccionar la opcion Dispositivos y redes en el arbol del proyecto.

JE
L

Proecto  Edicion  Ver Inserar Online Opciones Hemamientas Ventana Ajuda
(i (3 Guard S X EeEx e B EEHER Je
Arbol del proyecto

Dispositivos

¥ ] Proyectol
“Eﬁgregardispuﬁitiuu

> ] Proyectol
ﬁﬁgregardwsposwﬁw

5 Dispositivos y redes
it Dispositivas no agrupados
L3 '.i Datos comunes

+ [ Configuracion del documento
» [ idiomasy recursos

n-Eh Dispositivas y redes

J % Dispositivos no agrupados
» E] Datos comunes
b rj]] Configuracian del docurmento

J P'_m Idiornas y recursos
= -

» [y Accesos online
» [ Lector de tarjetasimemoria USE

Imagen Dispositivo Nuevo Fuente: Mexima.

2.- Presione la opcion de Catalogo de hardware.

e S i e v e Ve O —
Y S An XD NOGRE S - BEE x Tttt el _ ml X
Diporiives B Viia tnpeiigica [ Vot e veies [BY 5
24 oo s 1 s TRuua: ] Totally Integrated Automation

|- PORTAL

ilgica o Vista de redes

||ﬁ"r Vista de dispositivos |

J Wista general d| 4 | »

tl' Dizpositiva

alempiey ap obojeje; [F

Imagen Catalogo Fuente: Mexima.

3.- Se desplegara un catalogo de dispositivos, seleccionar el dispositivo deseado,
como ejemplo se anadira un PLC 1200.

—a nerdiu) « r = | =
owProyectot\Prayectot o X Ej
e st il () Brsioes esrsiEn e REE X " Totally Integrated Autorsaten L i w | Catalogo 3

=
opologica | Vista de redes | Vista de dispositivos || Opciones ) | | IEI %
= T I . .
edanmm __ [v] B %»;EJ Vista general d[ < | » ‘ [=] g E Filtra Peril: Todos |'|’__|L"-|1f g
A Wlbispositive [ catalogo S —|I=]
[ |t it | & - I"_u Controladores ~ 2‘
e e ~ [ siwamc 571200 3
vﬁv.;M:FTLCSMZDD § - I"'_u CPL
[ CPU1211C ACIDY o =R -
[ Tees7 21 @
me &
1 6e57 211-1BE40-0XB0 Er
) (@ cru1211CD0DODC Il £E57 2771-1BES1-0XB0 o
» [ CPU1211C DAIDCRlY =
8 crU 12120 Ay B Il £E57 211-1BE40-0%ED g
» (18 CPU 12126 DAIDEIDC £ = =
1 [ cPu 12120 D0DGRY z » [l cPU1211CDCDCDC 1E
» (1 CPU 1214 ACIDGIRY = |=
R e & » [ cFU 1211 DUD ORIy o
» [ CPU1214C DOIDCIRY M= @
g ety e » LW CFU 1 212C ACIDCIRY °
;g:g;g;;ggggg;; ] » [l cPU1212¢C DCDCIDC %
D LR 3 » [ cru1212¢ DOiDCRY ®
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Imagen Seleccion de dispositivo Fuente: MEXIMA

Al presionar clic izquierdo a nuestro dispositivo nos permitira ver informacién de
este como su referencia y la version que por default nos proporciona,
brindandonos la opcidén de modificarla si es necesario.

+ | Informacion

aieapiey ap 0bolg

Dispositivo:

sé,uiuqn =

— Referencia:
>

Version:

i <
O ] searel @

Imagen Informacion de dispositivo Fuente: MEXIMA

3.- Después de haber identificado el dispositivo, presione doble clic izquierdo
sobre la seleccion, el dispositivo se colocara automaticamente en la vista de
redes.

2 Yol visposiio v |Catalogo
571200 statio., | | it i
PLC1 3 bR @rive  perfc [dogom @
CPU1211C E [ U A
~ [ cPu 1211 CACDORYy
I Ecs7 211-18D30-0x60)
~———— I €57 211-18E31-0x80

u 6EST 211-1BE40-0XB0
» [ CPU1211CDEDEDC
» [ cPu1211CDODCRY
» [ cPu 1 212C AciDCTRY
» [ CPU 1212 DEDEDC
» [1§ cPu 1212C DD CIRY
» [ CPU 1 214C AIDERY
» [ cPU 1 214C DEDEDC
» [ cPu1214C DODCIRY.
» [ GPU 1 215C ADERY
» [ ¢PU1215C DEIDEIDC ]

Imagen Rack  Fuente: MEXIMA

4.- Para configurar el dispositivo IP, Mascara de red etc; seleccione el icono del
dispositivo, y presione doble clic sobre el mismo, el cual desplegara dichas
opciones, una vez mostrada la venta seleccionar la opcion Direcciones Ethernet
(imagen 5.8).
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Proyecto  Edicion Ver Insertar Online  Opoiones Herramientas  Yentana  Ayuda Totaty nbegratad Anoristion

U % Bl Guarderproyecto S M X O x5 M B R 5 Esteblecer sonexion online g¥ Deshacerconexiencniine  dp (M I8 € 1] " PORTAL

Proyectel » PLC_1[CPU 1211C AGDGRIy] X

| & Vista topologica gy Vista de redes |[IY Vista de dispositivos | | Opciones &
e & n 9
g [realcuizng o] @ B =] Vista general de disp =15
Rack_0 = + | Catalogo H
i ECRIE || | [it] s
- Nl e et [ddes [¥]
- H5G_3 e H
» W cPU H
HSG 4 e 2
[<] o vl [<[u] » [ Signal Boards H
= - » (il Tarjetas de
E] it ] » [l Battery Boards =
|| General [ variables10 | Constantes de sistema | Textos | »@o 3
» General il Agregar subred [~] » @moe z
P E
= Interfaz FROFINET » [ ovog E
» @~ 3
General Protocolo IP b g
» [l AQ H
» susnzado (@ Ajustar direccién IP en el proyecto » (@A 2
6 » [ Médulos d icacit E
Sinoroniigcion horeria Direccién IP: | 192 . 168 . 0 1 |E| y‘y E,l e cum‘umcsmun 5
1D de hardware » [ Médulos tecnolagicos H

Mase. subred: | 255 . 255 . 255 . 0

» DIsiDQ4
> A2 / [ uritizar router
» Contaderes répidos (HSC) hl bireccignrauter: [0 0 0 0 e =
nformacidn
» Generadores de impulsos (°.f () Permitir sjustar Is direccion IP directamente en el dispositiv
Amanque N Dispositivo.
cielo H
o PROFINET
Carga por comunicacion
Marcas de sistama y de ciel
e ou R [ Permitir justar el nmbre de dispositivo PROFINET directarnente en el dispositiv
» Servidorweb
e [¥) Generar sutométicamente el nombre del dispasitiva PROFINET
Proteceion Nombre del dispositivo |
Resnrep e FROFINET: [ple1 I
Sinéptico de direcciones e convertido: |plaxb doed ] Referencis: [ ]
Nimere de dispe - version: =~
<1 i >l 5 I3 ol [ ] ol

Imagen Configuracion de dispositivo  Fuente: MEXIMA

Crear bloques de programas

1.- El arbol de proyecto contiene los datos actuales configurados en todo
momento, donde se visualizan los dispositivos contenidos; para comenzar a trabar
en ellos, presionar clic izquierdo en el siguiente icono (imagen 6.1) sobre el
dispositivo deseado, donde se desplegaran diversas opciones.

Dispositivos

K

¥ _| Proyectal
B Aareqar dispositivo
gy Dispositivas y redes
1[CPL| 1211C AGDGRIY]

5. Bloques de pragrams

ﬁ Cbjetos tecnolbgicos

Fuentes externas

[ Variables FLC

[ig Tipos de datos PLC

| Tablas de observacion y forzad...
(& Backups online

v v v vrvovrvw

[, Datos de proxy de dispositiva

Infatmacian del programa

E] Listas de textos de aviso FLC
v [ Modulas lacales

» i3 Dispositivos no agrupados

L3 m Datos comunes

Imagen Datos Dispositivo Fuente: MEXIMA
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2.- Desplegar la opcién Bloques de programa (Imagen 6.2), a continuacion, se
visualizara Agregar un nuevo bloque, presionar doble clic sobre el mismo.

frbol del provecto i lelpiorecty ‘Agregar nuevo bloque

" o Dispositivos
Dispositivos y Normbre:

"
%
* ] Proectal Lengusje: Kop [+]
[ Agreger dispositivo
. .
1] Froyectol o Dispositivosy redes B Narero: [ E

. .
B Agregar dispositiva ¥ (1§ PLC_1 [CPU 1211C ACIDTIRY] Bloque de () Manual

ﬁgh Dispositivos y kedes (&) Autornético

diagnistico

Bloques de pragrama

B

Bloque Las funcianes son blogues lagicos sin memori
de funcitn

8 Online y diagndstica
~ [ Bloques de programa

» [ Objetos tecnolégicos
» g Fuentes extemss

b [ 3 Variables PLC

» L@ Tipos de datos PLC

b 2l Tablas de observaciony forzad.. 'Fc'

» [ Backups online

ﬁkgregarnuevu bloque
& Main [081]

» r:# Objetos tecnoldgicos

b m} Fuentes externas

» [g Varisbles PLE

» Tﬂ Tipas de datos FLC

» [jji Datos de proxy de dispositive Funcion
58 Informacion del programa
5] Listas de textos de aviso PLC

» [ Madulos locales '
T"_Lk_mmmznmmﬁm_‘ DB

{11
Bloque
v | Vista detallada de datos

221 Tablas de observacion yorzad..

»
» rj;, Backups online
]

i, Dotos de proxy de dispositivo

4 Informacién del programa

'] Listas de textos de aviso PLC
v [ Madulos locales

b B Dismos itivas no aarusado

¢] I I[3]

) ‘ Mas informacién

Imagen Nuevo Bloque Fuente: MEXIMA

3.- Visualizando el comando (Agregar un nuevo bloque), se muestran diversas
opciones, los cuales cuentan con caracteristicas diferentes como se muestran a
continuacion:

"Rgregar nueve Bloque 1% Agregar nuevo bloque X
Mornbre: Nombre.
[Main_1 | [Bloque_1 |
P ™ = Feiiiee Lengusie: - e B P
& s = o
Nimera: Nimero:
% & Time delay interrupt =] B [=]
Bloque de & Oyclicinterrupt () Manual Bloque de (O manual

izacio arganizacion
organizacion & Hardware inte rupe g
& Time ermor intermupt

£
Bloque
de funcié

= 3

@ Automético

4 Dingnostic enor interrupt

Descripeian: Descripcion:

Los OB de ciclo se procesan cidicamente
Los O de ciclo son bloques lagicos de

arden superior en el programa, en los que
se pueden programar instrucciones o llamar
01105 blogues

Eloque
de funcibn

&

Los bloques de funcian son blaques lagicos que depositan sus valores de forma permanente
enblogues de datos de instancia, de mado que siguen estanda disponibles despugs de
rocesar el blogue

Funcion Funcian
& &
Blogue Blogque
de datos de datos
s s
> |Mas informacién > |Mas informacion

Imagen Bloque OB Fuente: MEXIMA Imagen Bloque FB Fuente MEXIMA
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'
"RQregar nuevo BIoque X Agregar nuevo bloque

Normb Nombre:
[Bloque_1 ] [Eloque de datos 1 ]
g 1or g
= S — T g
‘

escripeion:

05 blogues de datos (DE) sirven para almacenar datos del programa.

X

DB B
Blogue Blo.
que
de datos
de dar
- \_ e dawos
> |Mas informacion > |Mas informacion
= g = Cancelor =g =

Imagen Bloque FC Fuente: MEXIMA

Imagen Bloque DB Fuente: MEXIMA

De igual manera en cada bloque nos permite modificar caracteristicas como
Nombre, el lenguaje de programacion y el numero de bloque que se le desee

asignar (Imagen 7.14).

Agregar nuevo bloque

Mornbre:

@mo
iR

Blogue de
otganizacion

i

Bloque
de funcion

Lenguaje:

Namer:
(=) Manual

O Automéatico

Descripoidn:

Los blogques de funcion son bloques logicos que depositan sus valores de forma permanente
en hloques de datos de instancia, de modo que siquen estanda disponibles después de
procesar el blogue

Imagen Caracteristica Bloque Fuente: MEXIMA

4.- Una vez configurado el bloque deseado, seleccionar el comando aceptar
presionando clic izquierdo, a continuacion, se afiadira en automatico a los bloques
de programa existentes (imagen 6.8).
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Agregar nuevo bloque

wecto  Edicion

ver Inserar Online

Opcione:

s Herran

o
(Y H cuardarproyecro @b ¥ B Ty X D& (d:

ores de forma p
isponibles despugs de

Normbre:
| ALTOMATICO ]
T e
o Hirme R
Bloque de (@) Manual
organizacian -y
IFB
Blogus blogques lagicos que depositan sus val
de funcion i3, de modo que siguen estando d
IFC
Funcitn
o)
Bloque
de detos
s
> |Més informacién
) Agregar y abrir

=
& ATOMATICO Bl

Proyecto

Imagen Agregar Bloque Fuente: MEXIMA

5.- Una vez creado el bloque, abrir el bloque principal del programa (Main [OB1])
(imagen 6.9) en el cual se debe anadir todo bloque nuevo de el arbol del proyecto
ya que le permitira iniciar los datos almacenados ciclicamente en los bloques
contenidos, de lo contrario no seran capaces de funcionar.

Dispositivos

¥ | Froyectal

B O C AT Gl &7 G

4 Vista del portal

6.-

100%

1 Vista general |4 AUTOMATIC.. |4 Main (0B1)

| Propiedades [} Informacidn &
\

Imagen Datos main Fuente: MEXIMA

Una vez abierto, seleccionar el

bloque que requerimos manteniendo

presionado clic izquierdo sobre el mismo arrastrandolo a una rama de bloque; una
vez posicionado el bloque en el area de trabajo se visualizaran comandos, los
cuales permitiran crear un bloque DB propio del bloque donde se almacenaran
variables que contenga el mismo; presionar clic en aceptar (Imagen 6.10).
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Una vez concluido el bloque se encontrara listo para trabajar.
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Insertar instrucciones y funciones (PLC).

La interfaz brinda diversas herramientas que facilita al usuario la interaccién con
ellas, como lo son funciones matematicas, temporizadores contadores entre otras
las cuales se encuentran organizadas por clases:

Instrucciones basicas
Instrucciones avanzadas
Tecnologia
Comunicacion

Paquetes opcionales

VVVYVYY

Como agregar instrucciones:

1.- Una vez credo el proyecto, definido nuestro CPU y Afadido el bloque en el que
se trabajara, desplegar el comando (Instrucciones) (Imagen 7.1).

[ —————
4 cponco 3 X s X

Tetally Intograted Autamation
PORTAL

2adee s E0aC/8: &t B =H €6 e Yy e WH

hids M H

= NI I H
« Title dot lague:

v

v Segmentsl:

sauoaNnsu|

mwm.mw,w
wal <]

seane | il

aan

Imagen Instrucciones  Fuente: MEXIMA

2.-Una vez desplegado, nos muestra una lista de instrucciones (Imagen 8.21) las
cuales contienen diversas funciones; en este caso colocaremos instrucciones
basicas (Imagen 7.2).
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Imagen Instrucciones Basicas  Fuente: MEXIMA

3.- Como ejemplo tomaremos operaciones lbégicas, una vez desplegando el
comando. Seleccionaremos una operacion tipo AND manteniendo pulsado clic
izquierdo arrastrandola hacia una rama del bloque (Imagen 7.3).

- . WEBRCI81 a1 EtE CoanY e G
e oo @ 4 = = 41
Juto de blague: .
agments 1:
m ~
- - ‘ Rama de blogue_ Segmento 1 ‘
eqmentn 2:

Imagen Bloque AND  Fuente: MEXIMA

4.- Como observamos en la parte superior a un costado del texto (Segmento 1) se
visualiza un icono rojo (Imagen 7.4) el cual nos da aviso de un problema en el
cbdigo de la rama contenida, esto se debe a que no contiene variables declaradas
en las entradas del bloque AND vy salida alguna.

~  Segmento 2:

Imagen Error de Sintaxis Fuente: MEXIMA.
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Declaracion de variables

5.- Para declarar una variable nos dirigiremos a la tabla de variables del dispositivo
(Imagen 7.5) desplegando dicho comando, observaremos la opcion (Mostrar todas
las variables) pulsaremos doble clic sobre el icono.

Biyscto Edicion Ver Insertar Online Opeiones Hemamientas Ventana  Ayuda
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i
x5 G B B estmblecer coneion online @ beshacer conxononline | fp [ I8

sa:EEEesaay e PO B e LG

su ERERCNEE]

~ Titulo del bloque:
Comentario

& Main [081]
& AUTOMATICO [FB4]
08 [D:

~  Segmento 2:
Comenta

Imagen Declaracion de variables  Fuente: MEXIMA.

Se visualizara una ventana (Imagen 7.6) donde podemos declarar las variables
necesarias para nuestro programa.
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] B |# = =& & =
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I Agreger disposivo i = ] |
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~ (@ PLC_1 [CPU 12171C ACDC/RIY]
1 configuracion de dispositives
] online y diagnéstic
~ |gl Blogues de programa
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4 AUTOMATICO [FE4]

ETE—

@ ALTOMATICO_DB [DB1]
» [ objetos tecnolagicos
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I’ Agregar tabla de variables
&4 Tabla de variables estandar.
» [ Tipos de datos PLC
» [ Tablas de observacion y forzad
» & Backuos onlin X

<] il LB

Imagen Tabla de Variables Fuente: MEXIMA

6.- Crear una variable nueva en la tabla:

1. Asignar nombre a la variable.
El nombre de la variable es aleatorio.

2. Definir el tipo de dato.
El tipo de dato se define dependiendo de la tarea a realizar; por lo
consiguiente la variable por esta ocasiéon se requiere del tipo booleano ya
que se asignara a una operacion logica.

3. Asignar direccion.
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La asignacion de variables es dependiente de la operacién o légica; en este
caso se simulara la variable como una entrada fisica mediante un sensor en
la direccion (10.0).

SR e
Variables PLC
Mombre Tabla de variables | Tipo de datos Direccion Rema... Acces.. Escrib.. Yisibl.. | Comentario
1 <@ SEMSOR1 Tabla de variab... |~ [ Bool [l wi0.0 [=] E} E} E}

C N ® O

Imagen Datos Variable Fuente: MEXIMA

7.- Una vez asignadas las variables requeridas podemos mandar a llamar
directamente en el bloque cada una de ellas, en el recuadro de entrada o salida,
se escribe la inicial de la variable requerida, automaticamente aparecera una tabla
donde aparecera la variable (Imagen 7.8).

Proyectol » PLC_1 [CPU 1211C AGDCRIy] » Blogues de programa » AUTOMATICO [FB4]
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Imagen Mandar a llamar variable Fuente: MEXIMA

7.- Una vez asignadas las variables requeridas podemos mandar a llamar
directamente en el bloque cada una de ellas, en el recuadro de entrada o salida,
se escribe la inicial de la variable requerida, automaticamente aparecera una tabla
donde aparecera la variable (Imagen 7.8).
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Imagen Mandar a llamar variable Fuente: MEXIMA

Ya identificada, presione clic izquierdo para seleccionar; una vez llenado los
campos la operacion logica se encontrara correctamente estructurada (Imagen
7.9).

¥  Segmento 1:

Comentario
&
0.0 %Q0.0
"SEMSORT" "ACTUADOR"
0. =
"SEMSOR 2" — —_

Imagen Ejemplo Sintaxis Fuente: MEXIMA

Compilar programa y solucionar problemas por Sintaxis

El comando compilar es una herramienta que permite verificar la SINTAXIS del
programa, dictandonos si se encuentra correctamente estructurada o de lo
contrario mal; ademas que sefala el segmento o el posible error que pudiera

contener.
M5 e
m Caornpilar E.
Imagen Comando Compilar Fuente: MEXIMA
Ejemplo:

Compilacion correcta:

Mediante la ventana del bloque que se desea verificar, presionar clic izquierdo en
el comando compilar que se encuentra en la parte superior izquierda (Imagen 8.2),
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el programa comenzara con su comprobacion si todo se encuentra bien se
indicara mediante avisos.

s Hemspiegges Ventana  Ayuda Totally Integrated Automation

v
G B 3 9 Essblecer conesién on nonine | 4o M 3¢/ (1) PORTAL

RESULTADO (COMPILACION) Ii

TS TTErDTagSTTD:

Fallos | Adverten... Hora

Imagen Compilacion OK  Fuente: MEXIMA
Si la SINTAXIS es correcta mostrara la siguiente leyenda:
Compilacion Finalizada (errores: 0; advertencias: 0)
Compilacién Incorrecta:

Si existe algun error se visualizar de la siguiente manera (Imagen 8.3) indicando la
cantidad de errores y / o advertencias: Compilacion Finalizada (errores: 1;
advertencias: 0).

Totally Integrated Automation
nine g I8 ¢ H1]° PORTAL

[

>

--------

100% ) e

T us%‘ RESULTADO (COMPILACION) lj
&

L)

WNNW

ENSOR no esté definido.
inalzada (errores: 1; advertencias: 0) 15134

Imagen Compilacién NOK  Fuente: MEXIMA

Para verificar y buscar el error la interface nos brinda una herramienta que nos
permite encontrar rapidamente errores (Imagen 8.4)
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| General ] Referencias cruzadas | Compilar | Sintaxis

GO —
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Imagen Error  Fuente: MEXIMA

Mencionando el tipo de error y con la posibilidad de direccionarnos al segmento,
unicamente presionando el comando -, facilitando su rapida correccion.

~ ;3 Segmento 1:

Comentaria

& %Q0.0

"ACTUADOR"
¥  Segmento 2:
100% hd
|'d Propiedades |4} Informacién )| 2| Diagnas
| General [ Referencias cruzadas | Compilar | Sintaxis

D3 1O [ mostrartodos los avisos -
Compilacion finalizada (errores: 1; advertencias: 0)

| Ruta Descripcion Ir ? Fallos  Adveren.. Hora

a
© - P Pl 1 0 15:34:53
€~ EBloques de programa A 1 0 15:34:54
[x] > AUTOMATICO (FB4) 1 0 15:39:54
[x] Segmento 1 El operando SENSOR no esta definida. ? 15:34:54
[ Compilacion finalizada (errares: 1; advertencias: 0) 15:34:54

Imagen Redireccionamiento Error Fuente: MEXIMA

Configuracion de RED (Equipo de computo para establecer comunicacién con
dispositivos)

Para establecer conexién con dispositivos es importante estar enlazados en el
mismo dominio de RED ejemplo:

IP {PC)

IP (DISPOSITNO)

Puede hacer que bs configur scidn IP s& ssigre sutombticsmente s
red e compatible con eta funcionaidsd. De b contrang, deberd
wonsukar con el admindstrador de red cudl es la configuracdan IF

Protocolo I spropiada.

) ¢ i 1P e

@) Anstas dlwocitn If en o proyecen ") Cbtaner una drsccdn [P automaticanente:
) Usar la siguente dreccidn 1P

Direcoibn IP: | 192 168 . 0 1
Direccidn IP: 192 .166. 0 . 2
Misc. subred: | 255 255 255 . 0 Jrecoon

1 utilizar rowter Miscora de pubred 55850
Pusrta de enists predeterminsda:

() Pesrratir aqustar o dineccion I d an ¢l dispasitn

() Usar las siguientes deecciones do servidor DS
Servidor DS preferido
Sarvidod DNS SUamatiag:

[ vabdar configaracién ol ssle Opciones avanzadss...

Acepta Cancely

Imagen Ejemplo RED Fuente: MEXIMA
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Configuracion de dispositivos RED en TIA portal V14
Al encontrarse en la vista del proyecto, identificar y presionar doble clic izquierdo
en el comando (Dispositivos y redes).

:5'{“ Siemens - C:Wsers\GRUPO FERSAMD esktop\WUEVAS MODIFICACIONESWroyecto1\Proyectol
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» 5] configuracion del documento

» [@ diomas y recursas
» [ Accesos online
» [ Lector de tarjetasimernoria USE

Imagen Configuracion RED dispositivo  Fuente: MEXIMA

Nos abrira una ventana donde se visualiza los dispositivos contenidos en el
proyecto; presionar doble clic izquierdo en el dispositivo al que se asignara las
configuraciones (Imagen 9.3).
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Marcas de sisterna y de ciclo
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Imagen General Fuente: MEXIMA

A continuacion, desplegaremos el comando (Interfaz PROFINET) el cual nos
permitira hacer las configuraciones correspondientes a red (Imagen 9.4).
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& Vista topologica | Vista de redes [[IY Vista de dispositivos

= Vista general de di
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|| General [ variables10 [ Constantes de sistema | Textos
» General | -~

iones Ethernet

Interfaz conectada en red con

n
D de hardware

» DIGIDG 4

» A2

» Contadores rapidos (HSC)

» Generadores de impulso.

Protocolo IP

Imagen Direccion Ethernet Fuente: MEXIMA

Cabe recalcar que para poder hacer modificaciones de HARDWARE unicamente
se habilitaran las opciones si el dispositivo se encuentra en modo OFF LINE.

Configuracion de PC (RED)

1.- Abrir el centro de configuraciones de la PC (Imagen 9.5).

Configuracion de Windows

Imagen Configuracion RED PC  Fuente: MEXIMA

2.- A continuacion, seleccionar el comando Red e internet (Imagen 9.6).
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Red e Internet

Wi-Fi, modo avién, VPN

Imagen Red e Internet  Fuente: MEXIMA

3.- Mostrando diversas opciones, ingresaremos a Ethernet (Imagen 9.7), por con
siguiente en la parte superior derecha se visualizaran S donde
accederemos.

Ethernet

F] themet

T Ethemet
©  Acceso telefnico
® VPN

= Modo avién

@ Uso de datos

© proxy

Imagen Opciones de adaptador Fuente: MEXIMA

4.- Tras acceder, ingresar al puerto Ethernet el cual se seleccionara de acuerdo a
la tarjeta que tenga asignada la PC en este caso es una Realtec PCle (Imagen
9.8).

Organizar =

‘: Conexign de red Bluetooth ‘: Ethernet ‘: Whware Metwork Sdapter Whinet1 l: Whiwrare Network Adapter Whinetd
M Mo conectado = ’_ Cable de red desconectado = ’_ Habilitado = ’_ Habilitado

b4 8 Bluetoath Device (Personal Area... || 38 @ Realtek PCle GEE Family Contraller @~ Whvbware Virtual Ethernet Sdapter . W~ Whiware Virtual Ethernet Adapter ..

Imagen Ethernet Fuente: MEXIMA

5.- Ya en las configuraciones del puerto seleccionar y acceder a las propiedades
del comando (Protocolo de Internet version 4(TCP/IPv4)) (Imagen 9.9).
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predetemminado que permite la comunicacian enlre varias
tedes conectadas entre si

Aceptar Cancelar

Imagen Propiedades Ethernet Fuente: MEXIMA

6.- Configurar direccion IP y Mascara de sub RED, requerida para la conectividad
con los dispositivos y presionar ACEPTAR.

Guardar un proyecto

Si el proyecto contiene ruta existente, presionar clic izquierdo en el icono superior

izquierdo del programa, K susdarpreyects guardara modificaciones al instante en la
ruta ya asignada (Imagen 10.1).
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Imagen Guardar Fuente: MEXIMA

Si el proyecto aun no tiene asignada ruta de guardado alguna, presionar el
comando (Pro¥ecto) (Imagen 10.2), desplegara una ventana de opciones.
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"SEMSORT" — "ACTUADOR"
Ciilsers\GRUPO FERSANIDesktop.. \Proyectol w01 _
CilsersWGRUFO FERSANIDeskop.. \Proyectol TSENSOR 2" m—t — -

CilUserstGRUPO FERS. JCOMEXION LOGO HMI
CoL AEUWE_WAQUINA_44_LH_B46_CAN_MO
CoL AELUWE_MAQUINA_44_RH_B46_CAM_MO... ~  Segmento 2:
CilUse. JEUWE_MAQUINA_44_RH_546_HBS_3
Cillse. JEUWE_WAQUINA_44_LH_846_HBS_3
C:AUserslERUPO FERSANIDocume . \Froyecto3

Comentario

Salir AlteFd ﬂ
=T ]

Imagen Guardar como Fuente: MEXIMA

Seleccione (Guardar como...) el cual lo dirigira a una segunda ventana, donde le
permitira elegir la ruta para el proyecto, al igual que asignar un nombre al mismo,
una vez culminado presione el comando Guardar (Imagen 10.3).

Guargaren:| E zcritario v| (’ Ir :d E'-

Bibliotecas

Red

30040-000
-CarneraHousing_Assy --Pa..

v

[ Mo [MODOAUTOMETICH | o|  guada D

Tipo: Frovectos del Tl Portal ~ Cancelar

Imagen Ruta de almacenamiento Fuente: MEXIMA

Cargar un programa (PC a Dispositivo)
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Para que los dispositivos puedan procesar los datos deseados es necesario cargar

el proyecto a estos, cabe recalcar que antes de cargar
recomendable compilar para verificar que no haya problema de
se puede hacerse de dos formas distinta.

el programa es
Sintaxis, la carga

» Botén (Cargar en dispositivo) situado en la barra de herramientas & ;

permitira la carga de software exclusivamente (Imagen 11.

Froyecto  Edicion  Yer Insertar  Online  Opciones Herramizn taz Ventana  Ayuda
F (% E Guardarproyecto 5 ¥ 2 X s F @ [ & Establecer conexion online ¥ Deshac
Proyectol » PLC_1ICPU 1211C AGDGRIy] » Bloques de progran

1).

Dispositivos
B | = L ERE (B @ e @] 0 6
~ ] Proyectol
B Agregar dispasitive - d4 o e
&
& Dispositivos y redes ~ Titulo del blogue:
~ [ PLC_1 [CPU 1211C ACDCRIY] Comentario
JIY Configuracian de dispositivos
2/ online y diagnéstico ~  Segmentol1: .
~ Ll Bloques de programa Comentario
B Agregar nuevo blogue
4 dain [OB1] &
4B AUTOMATICO [FB4] 0.0 wq0.0
@ AUTOMATICO_DE [DE1] [ TSENSORT]— "ACTUADOR"
e -
3 r_\# Objetos tecnolégicas o -
» Fuentes externas "SENSOR 2" — 3t - |
» [ varisbles FLC
~  Segmento 2:
Cormentario
[

Imagen Cargar Fuente: MEXIMA

» Seleccion de dispositivo en el arbol de proyecto

(presionando clic

izquierdo); mediante este modo se habilitara diversas opciones de carga

dependiendo el tipo de dispositivo (Imagen 11.2)

» Hardware y software (solo cambios): realizar carga si es la primera ves que

se cargar el proyecto.
» Configuracion hardware: seleccionar si se han realizado
hardware en el proyecto.

modificaciones en

» Software (solo cambios): Cargar mediante este modo si unicamente son

cambios de software.
» Software (cargar todo): Cargar todo software contenido en
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Arbol del proyecto m 4«

Dispositivos

I i B T R &

¥ Titulo del bloque:

3 Referencias eruzan das F11
Abrir [t Estructura de llamadas
Abrir en el editor nuevo =] Planc de ocupacion

Abrir bloqueftipo de datos PLC. AP ——

Exportar datos CAx 2 impiirm Cirl+F
= K
¥ cortar Culi | g vista preliminer
) o [s 0
£z Copiar "*C [ 3 Exportar iras rotulables de madulos
Z) Pegar sy
u

['g| Propiedades Alt+Entrar
Borrar Supr

Cambiar nombre F2

ta topologica

&Y Des
tadulo &/ onl

Narmbre

amo valares actuales
arrangue como valores actuales
& valores de arranque 3

i)

% online y diag
I Blogues de p
[% objetos teen »

[« vio oo R e [
Imagen Cargar en dispositivo Fuente: MEXIMA

Crrl+Maytis+X

&

Establecer comunicacion en (Modo Observacion).

El modo animado es una herramienta que nos permite visualizar el estado de las
variables contenidas en todo el proyecto facilitandonos el modo de programacion y
creando un ambiente amigable en el software.

Para poder activarlo es necesario tener comunicacién entre PC a Dispositivo, a
continuacion, en la barra de herramientas se encuentra un comando llamado
(Establecer conexion online) el cual al pulsarlo nos desplegara una ventana con
una seria de opciones de comunicacion; para poder lograr la comunicacion
seleccionaremos las siguientes opciones las cuales son las mas habituales
(Imagen 12.1).
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Herramientas,

Froyecto  Edicsn Vier  Ingermasr  Ondine
(% B quorderpropecs & W T8

Opones
O Gl Tl o F A

Direccién Subred

19216801

180 Realtek Poie GEE Family Corroller

| Dispositivos
i = Nodos de acceso configurados de "FLC_1®
- Bispositive Tipo de dispositao  Slat
e CPUI2TICACD.. 131
+ ] Proyeetsl ”
W Agregar dispositive 4 ¥
._ds Dispositivos y redes - Titulo d
~ [ e [CU21ICACTDORN] e
I corfiguracstin de dispasaivos =
% Online y disgnéstico v Segm Tija de interln: PP
5 Bloques de pragrsma ; Interiaz PGPC:
B Agreger nwevo bloque
& Main [OB1]
T AUTOMATICO [FB4]
@ AUTOMATICO_DE [D81] ,
¥ L Objevos taenaltgicos Selecciona dispesitvo da desanor
» i Fusrtes xxamas B

Dispasitive

b [ Variables PLE
» _g Tipos de datos FLC
» 3l Tablas de observacion ylornad -
+ [ig) Backups online
v [k Catos de prory de dispositve
1§ Irdormacién del programa
il Listas de ?Imos de aviso PLC

PHAE

Segm)

<]

Informacsbn de estada online:

Mombee:

M configuracién de dispositi
W Owline y dingniatico []
o Bloques de programs

[ Objetos teenolbgics ~

Vistagenersl |4 auromaric

Tipa de disposicivo Tipa de interan

Mostrar disposnaos con direcoones idén =
Direccion Dispositivo de de...
Direccién de acceso -

| bnicinr basqueds

[T Mostrar soba mensajes de ermar

—
Sancelar

Totally Integrated Automation
PORTAL

sduopInnsu| L

sEpanr] El seane ] k-lll! ;\.11-_4_:].

Imagen Conexion Online

Fuente: MEXIMA

nistico

A continuacion, presionar (Iniciar busqueda) se comenzara a rastrear el dispositivo

con la direccion idéntica al proyecto (Imagen 12.2).

Establecer cone onl

MNodos de scceso configurados de "PLC_T"

Zinadadl lat L L.

Subred

I FLC_1 CPU1Z12CACIDL. 131 L3

192.168.1.1

I PRAE_1

Dispositivo buscado |

W_FrE

Tipo de interfaz PRIPC:

Interfaz FGIFC:

[ realrek pote GBE

Farmily Contraller

[ ®/[d]

Conexitin con interfazisubrad: | Directo 2 slor'1 1 [+ @
Primer gatewsy: | [-]®
selectionar dispositivo de destinn. Mostrar dispositives con direceiones idér v |
Dispositiv Tipo de interfaz  Direccién Dispositiva de de

Tipe de dispositiva
— — PRJIE

Farpadear LED

Informacitn de estado anline:

Direccibn de accesa -

[ Mastrar solo mensajes de error

Cognectar Cancelar

Imagen Conexién Online 2 Fuente: MEXIMA
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Una vez encontrado seleccionar el dispositivo y presionar el comando Conectar
(Imagen 12.3).

Establecer conexion onfine 3

Modos de acceso configurados de "PLE_1"
Dispositivo Tipo de dispositivo. 3lot Tipo Direccion Subred
PLC1 CPU 1212C ACID, 121 PMIE 192.168.1.1 PHIAE_1

Tipo de interfaz PG/PC: | B FMIE

Interfaz PGIFC: [l Realtzk POz GBE Farmily Controller

[

EIEE
) @

) @
el

Conexitn con intedazisubred: | Directo a slot'1 1"
Frimer gateway: | ~|©

Dispositivo encontrado

Seleccionar dispasitiva de de Mostrar dispositivas con direcciones idér v

Dispositivo de de

CPU1Z212CACID.. FNAE 19216811

= = FIE Direccion de acceso -
[ Patpadear LED
Inicier bisqueda
Informacian de estado online: [] Mostrar salo mensajes de errar

€ Bisquedafinalizada: 1 dispositivos bl dos de 1 d bl

=¥ Recapilando informacién de dispositivos
Scanning y cansulta de informacién concluidos.

Conecrar cancelar

<]

Imagen Conexién Online 3 Fuente: MEXIMA

Al establecer conexion podremos afirmarlo, ya que en el arbol del proyecto se
visualizara el estado del bloque ante el dispositivo; proseguiremos a poner en
modo observacion en el bloque que deseemos observar, dicho comando se
encuentra ubicado en la barra de herramientas, donde la localizaremos y
activaremos "= (Imagen 12.4).

Proyecto  Edicibn  Ver Insemtar Online  Opciones Herramientas  Ventana  Ayuds Ty e oot

CF (Y H cuardarproyecto @ ¥ %= (2 X O (42 Ty MO E B} F essblecer conevion online @ Deshacer conexibn onfine - 7 [ @ ¥ - 1] * PORTAL

BASE DE DATOS EXEL » PLC_1 [CPU 1212C AGDGRIy] » Bloques de programa » MODO AUTOMATICO [FB2]
i} L= (ER: LR e dEmB == A &) B H |z
H
~ ] BASE DE DATOS EXEL = d b 5
B Agreger disposiivs A ko e
- ﬁg Disposto Y =uss - ~ Titulo del blogue: .. [~] |
[ PLC_1 [CPU 1212 AGDCRY] @ CarmentaTi E' 0
Y configuracion de dispositives =
] online y diagnéstica ~  Segmento1: PIEZASOK 2
~ [l Bloques de programa ] T
& Agregar nueva bloque lg
2 tain [08B1] [ ] s E
4 CONVERSION_DATOS (DT, [ ] “IEC_Counter_ z
4 DATA LOGGER [FB1] [ ] 008" g
S FECHA ¥ HORA[FBE] [ ] cTup =
& LOGIN [FBS] [ #'SUMAR OK" Int L
4 MODO AUTOMATICO [FB2] . @ I cu Qu &
@ DATALOGGER_DB [DB2] [ ] QD — E
@ DATOS [DB3] [ ] HURESTAR OK" o C)
@ FECHA Y HORA DB [DBE] @ — ——o
@ LOoGIN_DB [DB7] [ ] |
@ MODO AUTOMATICO_DB [ = #'RESET OK"
’_L:(WL [ 104 — ——=
<l L B> false — LD
v | vista detallada 10000 — py
MOVE
— EN — ERg ——t
nombre Direceion WEC counter & OUTI — HALOR 0K
0_DB"CY — |y
[100% = —F
[k propi I ion |l Diagnstico |

Imagen Modo Observacion Fuente: MEXIMA
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Una vez activo podremos visualizar en tiempo real el estado de las variables del
proyecto (Imagen 12.5); para desactivalo hay que pulsar una vez mas el comando
observacion .

I Siemens - C:sers\GRUPO FERSANIDesktop\HUEVAS MODIFICACIONES\BASE DE DATOSBASE DE DATOS EXEL V2BASE DE DATOS EXEL
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G (3 E cuerderproyerts @ Y 55 (o X O @ G M0 IR E [Q § establecer coneitn online g Deshacer conexitn online - g [R [ 3¢ ] * PORTAL
Dispositivos =]
7 = — e i =
| W i, EREDEr G ER] CEdT e i &7 EYH
8
~ F GEERE S G @[~ '4q s ha definido ninguna condicien [ s
B Agregar dispositive [ s
i Dispositives y redes Bl - 1
[ =
= [ PLC_1 [CPU 1212C AC/DCRE v :
.m = [f CDCRl] IO}E = ElY
it Cun.\gu ispositivos 4OE4 =FT
% onl IEC_Courter =lg
® 0D
i [En) '_%1:
[ ] H"SUMAR OK" Int =
5
4 CONVERSION_DATOS(DT o 1 b i} Qu =
3
4 DATA LOGGER [FB1] ) ap H
4 FECHA ¥ HORA [FB6] [ ] #"RESTAR OK" o) Lo
& LOGIN [FBS] [ ] | bl for) (il
4 MODO AUTOMATICO [FE2] @ c
@ DATALOGGER_DE [DE2] ® #'RESET OK" z
@ Datos [DB3] [ ] 1 - R 3
@ FECHAYHORADE[DES] @ false —iLp
@ LoGN_DE [DB7] ° 10000 —dpy
@ MODO AUTOMATICO_DB o |
E » 5 Blogues de sisterna e MOYE
<] i 2] i
~ | vista detallada m
1
“IEC_Counter_ s OUT] = #"YALOR OK"
0_DE".CY — |y
Nombre it
[+]
S Saamantn ?: FIEZAS NOK e L]
[100% [+ —y——
T P T T

4 Vista del portal 4 MODO AUTO...

Imagen Modo Observaciéon 2 Fuente: MEXIMA

Recuperacion de un proyecto (backup).

Para realizar la descarga de un programa exitosamente, es necesario tener en red
la PC y dispositivo a continuacion seguir los siguientes pasos:

1.-Crear un nuevo proyecto.
2.- Guardarlo el proyecto.

3.- Seleccionar proyecto, a continuacion dirigirnos a (Online) y seleccionar el
comando (Carga del dispositivo como estacion nueva (hardware y software)...)
(Imagen 13.1).
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Proyecto  Edicibn  Ver Insertar | Online | Opciones Heramientas Ventana Ayuda

53 [3) LJ Clarderpreyecta @l || & Eoreblecer coneisn oniine ok men
. & Gonesion online avanzada
il [fel]nio7eein] & Deshacer conexibn online Crrle

i} Parer Runtime(imulation
I carger en dispasitive alL
> .lback Carga avanzada en dispositivo,
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& FLC en el dispositive

g prog
iy Dispositivds y redes Cargar programa de ususrio en ls Memary Card
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), Instanténes de los velores actuales
Datos comunes 8, Cargar instanténzas como valores actuales

Jell Configuracidn del documi g, cargarvalores de arranque como valores actusles
@ Idiomas y recursos

» (hccesos online :

- Ca o

ector de tarjetasimemoria

Mantenimiento de dispositivos HMI

broecto [Eommmeeeson

I Ferer cru CulahaylissQ
@ online y diagnéstico crled

Recibir avisas

Imagen Online Fuente: MEXIMA

Nos desplegara una ventana para la busqueda del dispositivo, presionaremos
(Iniciar busqueda), posteriormente seleccionaremos el dispositivo requerido y
pulsaremos (Cargar) (Imagen 13.2).

Cargar dispositivo en PG/PC

! Tipo de interfsr PGIPC: [ PHE [~]
[-]1®

Interfaz PGIFC: [l Realtek PCle GBE Family Controller e

<

1]

Dispositivos accesibles de la interfaz seleccionada:

Dispositiva Tipo de dispositivo Tipa de interfaz Direccian Direccion MAC
I ple_1 CPU 1212C ACD PRIIE 19216811 28-63-36-BE-F6-d4A I
hrni_1 SIMATIC-HMI PN.’E 192.168.1.2 EO-DG-AD-C9-48-1F

I | .’

|| Parpadear LED

@y

Inicier bisqueda

Informaian de estado online: ["] Mostrar sola mensajes de error

© Bisquedafinalizada: 2 dispositivos encantrados
% Recopilanda informacién de dispasitives..

Scanning y consulta de informacian concluidos. E

T

Imagen Cargar Backup Fuente: MEXIMA

Transcurriran unos segundos de descarga del proyecto, una vez culminado
aparecera ya el dispositivo y datos en el arbol del proyecto (Imagen 13.3).

Arbol del proyecto m <
Dispositivos
o

* back
B Agregar dispositivo
i Dispositivos y redes
» [ PLC_1 [CPU 12712C AGIDCIR]
» k5 Dispasitivos no agrupados
» [gf Datos comunes
» 5] configuracitn del documento
» [@ idiomasy recursos
¥ [ Accesos online
¥ [ Lector de tarjetasimemoria USB

Imagen Backup Proyecto Fuente:MEXIMA
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Configuracion de Hardware |/O (PLC)

24\V/CD
NN
ENTRADAS/ SENALES: PULSADORE
o Sensores
o Botoneras 10.0 '0-}_ .
o Entradas anédlogas ;
O EtC. SIEMENS
Q0. SALIDAS/ ACTUADORES:
o Pistones
o Balizas
o Motores
INDICADOR ® o Salidas Analogas
o Etc.
0OvCD

Imagen Configuracion de Hardware Fuente:MEXIMA
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PRACTICAS
NIVEL 1



Practica 1: Compuertas Logicas FUP

Generar las conexiones para comprobar la tabla de verdad de cada funcion légica;
utilizando diferentes entradas y salidas, en lenguaje FUP.

Funciones logicas:

NOMRE AND - ¥ OR-0 XOR NoT
Inversor

O-exclusiva
) R— . .
SIMBOLO L] jD—’ A >) L
el ) 1 b

a ’
- )
" |, =il
3 . a—=1 a 3 >
siMBOLO ¢l = A L= 122 | ==
b—{ |* b Z | b L b bx 3

b
|a|b|z alb|z alb|z alblz alblz
: oloo ofofo o|ofo L lofof1 oot
I\:\Bl.AlJi. ol1lo ol1|1 of1]1 0 |‘ 011 of1|0
ERDAD 1lole 1lol1 1lol1 1o 1|01 100
111 111 1[1]0 110 110
EQUIVALENTE a_ z a b o
*en ol R - A, ¢ " |5 % .
CONTACTOS b a b e b ———t——
AXTOMA z=a.b z=a+h z=a.b+a.b z=3 z=3.b et

1.- Crear un nuevo FB, agregandolo al bloque de ciclo MAIN (Imagen 14.1).

Proyecto  Edicion  Ver  Insertar
(55 (3 |l uardar proyeco &

a5 ventana  Ayuda

06 B [ & estoblecer conexion online @¥ Deshacer consiion onlin g [M I8 %' = (1] *

Proyectol » PLC_1[CPU 1211C AUDGRly] » Bloques de programa » Main [0B1]

EEIEEE O EE B e IO

A - 7o T

aaaaaaaaa

Cmewenom e
B FUP OPERACIONES LOGICAS [FB4]

"ALTOMATICO_
§ AUTOMATICO_DE [DE1] :

“FUP OPERACIONES LOGICAS"

-en ENO

v [ Vista detallada

Imagen Generacion de Bloque FUP  Fuente: MEXIMA

2.- Generar las funciones légicas en lenguaje FUP colocando entradas y salidas
correspondientes

Segmento 1: AND

CameEntaria
&
0.0 %Q0.0
"SEMSOR 1" = "ACTUADOR 1"
0.1 =]
"SEMSOR 2" — 3 — —
Segmento 2: OR
Camentatria
==1
0.0 %00.1
"SEMSORT" — "ACTUADOR 2"

%01 =]
"SENSOR 2" — 3k —
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Imagen AND_OR Fuente: FERSAN

Segmento 3: XOR

Camentatio

0.0 %Q0.2
"SENSOR 1" — "ACTUADOR 3"

%101 =
"SEMSOR 2" — 3¢ —_— —_

Segmento 4: NOT

Comentario

%003
"ACTUADOR 4"

1=

0.0
"SENSORT" — —_

Imagen XOR_NOT Fuente:MEXIMA

Segmento 5: MAND

Camentario
==1
%00 B0
"SEMSOR1" — "ACTUADOR 5"
%107 =

"SEMSOR 2" — sk — _—

Segmento 6: HOR

Cormentatio
&
0.0 Q0.5
"SENSOR 1" =0 "ACTUADOR 6"
%01 =]

"SEMSOR 2" =0 3¢ — —_

Imagen NAND_NOR Fuente: MEXIMA

3.- Cargar proyecto a PLC, y pasar en modo observacién el bloque, para la
comprobacién de cada funcion (Imagen 15.5).
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Projects  Edicion Ver Insetar Online  Opciones Herrarmizntas Ventana dyuda T .
o otally Integrated Automatior
% susrdsrproyects & M 18 X 92 (4 % G B R Y eecsblecer consion online ¥ Deshacerconssion online 42 (A [ X I 11 * POR]

S L EEEEB G HH] CBED i 0l &[T 6

No se ha definido ninguna cand

se 4 - o o]

~  Segmento1: AND

FALSE
%n.0

"SENSOR1" -]
FALSE

w01
"SENSOR 2" =-l3t

~  Segmento2: Ok

w1 [ ——
YSENSOR 2" mofst - |-

Imagen Modo observacién FUP Fuente: MEXIMA

Practica 2: Compuertas Logicas KOP

Generar las conexiones para comprobar la tabla de verdad de cada funcion logica;
utilizando diferentes entradas y salidas, en lenguaje KOP.

1.- Crear un nuevo FB, agregandolo al bloque de ciclo MAIN (Imagen 15.6).

Proyecto? » PLC_1[CPU 1211C AUDGRIy] » Bloques de programa » ain [OB1]

Dispositivos

S, EEEPE @ e EE e eEED = g

TSR S

~ Titulo del blogue: "Msin Frogram Sweep (Cycle)"
~ [ PLC_1 [CPU 12 p—

48 Main [0B1]

4 KOP OPERACIONES LOGICAS "{fg:
SIS, oremaones
s o

“KOP OPERACIONES LOGIGAS"
= EN ENO

» [ Toblos de obsenvacibny forzado

[ e aine Comenaria

v | vista detallada

Imagen Generacion de Bloque KOP Fuente: MEXIMA

2.- Generar las funciones logicas en lenguaje KOP colocando entradas y salidas
correspondientes.

Segmento 1: AND

Comentario
0.0 W01 %Q0.0
"SENSOR1" “SENSOR 2" “ACTUADOR 1"

— | { | { —

Segmento 2: QR

Carnentsria
*O.0 %01
"SENSOR1" "ACTUADOR 2"
{
{ —

— |
0.7
"SENSOR 2"

—
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Imagen AND_OR_KOP Fuente:MEXIMA

Segmento 3: XOR

Comentario
0.0 0.1 hQ0.2
"SENSOR1" "SENSOR 2" *ACTUADOR 3"
| | { —

—iA
%03 0.4
“"SENIOR 3" "SENSOR4"

Segmento 4; MNOT

Comentaria
0.0 H00.3
“"SENSOR1" “HCTUADGR 4"
—1 { —

Imagen XOR_NOT_KOP Fuente: MEXIMA

©  Segmento 5: MNOR

Comentario
0.0 %o w04
“SENSOR 1" “"SENFOR 2" “ACTUADOR 5"
1 11 { —

© Segmento 6: NAND

Comentario
oo QoS
"IENSOR 1" "ACTUADOR 6"
—A { —
H0.1
"IENSOR 2"

Imagen NOR_NAND_KOP Fuente: MEXIMA

3.- Cargar proyecto a PLC, y pasar en modo observaciéon el bloque, para la
comprobacién de cada funcién (Imagen 15.10).

Pogecs disin Ve inarar ol ezt Variaia Ayids » e —e—
i (% [ Guerdarproyecto. & M = = res AMGER Fex énorline ¥ Deshacer conexiénonline iz [ [ X' — (|| PORTAL
W, ERER8t A EEHE] 6B @D ¢z ad &G 4
Noseho defiido mnguna condicien. I

HF - o
¥  Segmento 5: NOR
““““““““““““““ “ACTUAL
it
~  Segmento 6: hian
%0.0 %O
soR1 AcTUAL
------
> Segmento 7: =

Imagen Modo Observacion  Fuente: MEXIMA
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Practica 3: Mando Bimanual

Elaborar un programa que contenga un mando bimanual, el cual al pulsarlo
activen una salida, con la condicion de que no debe de haber desface de tiempo >
a 500ms de un botén a otro.

1.- Crear un nuevo proyecto.
2.- Anadir dispositivo (PLC) y realizar sus configuraciones correspondientes.

3.- Crear un bloque FB, en el tipo de lenguaje que desee y afadirlo al bloque de
MAIN (Imagen 16.1).

Imagen Creacién de Bloque FB Fuente: MEXIMA

4.- Agregar dos contactos de entradas, los cuales sera el mando bimanual; para
este caso se utilizo la entrada 10.0 con el nombre BOTON 1 y la entrada 10.1 con
nombre BOTON 2 en distintas ramas para una mejor organizacién (Imagen 16.2).

Segmento 1: BOTON1

%0.0
“BOTON 1"

I

L

Segmento 2: BOTON 2

0.
“BGTON 2"

I

L

Imagen Entradas Mando Bimanual Fuente: MEXIMA

5.- A continuacién, en cada rama se coloc6 un temporizador del tipo (TP Impulso)
con un tiempo de 500MS los cuales al activar los botones comenzaran a
contabilizar el tiempo manteniendo su salida activa, una vez transcurrido el tiempo
definido desactivara la salida, aunque la entrada del temporizador se encuentre
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activa; volviéndose a activar al soltar y presionar una vez mas los botones (Imagen
16.3).

Segmento 1: BOTON 1

Comentario

%DB1
"IEC_Tirmer_0_DE"
%0.0 U3
"BOTON 1" Time
l ™ Q
T#500MS FT ET

Segmento 2: BOTON 2

W01 U3
"BOTON 2" Time
I ] 2
THS00MS — pT ET

Imagen Temporizador TP Fuente: MEXIMA

6.- Declarar dos maracas de tipo bobina llamadas MANDO 1 y MANDO 2, las
cuales se activaran durante 500ms al instante de presionar cada botén (Imagen

16.4).

Segmento 1: BOTON1
Cormentario
WOB1
"IEC_Tirmer_0_DB"
0.0 >

"BOTON 1" Time HUMANDD 1"
— ———m Q { F—
THSOOMS — FT et

Segmento 2: BOTON 2

Comentatio

%WOB2
"IEC_Tirmer_0_
DE_1"

%01 TP

"BOTON 2" Tirne A MANDO 2"
—— ——m Q { —
THS00MS FT ET .

Imagen Marcas Fuente: MEXIMA

7.- En una tercera rama se llamaran a las marcas (MARCA 1 Y MARCA 2) en
forma de contacto, colocandolas en wuna configuracion del tipo AND, a
continuacion, declararemos una tercera marca en bobina llamada MANDOS OK
del tipo SET la cual se activara unicamente si los dos botones se encontraron
activos sin desfase de tiempo es decir las marcas que estos activaban (Imagen

16.5).
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0.0
#"MANDO 1" " MANDD 2" "MANDOS QK"

| { | | | {s —

Imagen Confirmacion de Mandos Fuente: MEXIMA

8.- Sobre la misma rama desplegaremos una rama - en paralelo, colocando en
configuracion AND la marca de confirmacion de MANDOS OK seguido a ella se
colocara dos operaciones matematicas de igualacion, donde se llamaran a los
contadores TP que se asignaron a cada boton; la funcion de estos sera de la
confirmacion de que se esté presionando cada botén. Es decir, igualandolos a los
500MS que mantendra activa la sefal.

Posteriormente declararemos sobre la misma rama una bobina, la cual
asignaremos la salida deseada en este caso QO0.0; activandose siempre y cuando
no existiera un desfase y se mantenga presionando el mando (Imagen 16.6).

Segmento 3: ACTIVACION DE MARCA 51 LOS BOTONES SON OK

Camentario

hhA0.0
#"MANDO 1" #"MANDO 2" "MANDOS QK"

1} 1} 5}
I I \SJ

"IEC_Tirmer_0_ "IEC_Timer_0_

0.0 DB"ET DB_1"ET #Q00

"MANDOS DK" "ACTIVAR SALIDA"
1| | == | | == { }
L | Tirne | | Tire | v
TRS00OMS THRS00MS

Imagen Confirmacion de tiempo Fuente: MEXIMA

9.- Para concluir, en una nueva rama de segmento colocaremos dos operaciones
matematicas de igualacion en paralelo de cada contador igualandolas a OMS; a
continuacion, agregar una bobina del tipo RESET donde se llamara a la variable
MANDOS OK; Dicha rama tendra la funcion de reiniciar la marca si algun contador
no se encuentra activo es decir en OMS (Imagen 16.7).

IECEE [”;T'—D— WA0.0
: MANDOS O

== | {r}
Tirne | iR

TROMS

"IEC_Timer_0_
DE_1".ET

Tirne

TROMS

Imagen Reset Marca Fuente: MEXIMA
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Practica 4: Control de Torreta.

Condiciones de funcionamiento:
Utilizar entradas y salidas para simular los siguientes casos

e Verde: Condicion OK (Luz estatica).

e Ambar: En proceso (Luz intermitente a 1HZ).

¢ Rojo: Error en proceso y/o en caso de paro de emergencia (Luz intermitente
2HZ).

1.- Crear un nuevo proyecto.
2.- Anadir dispositivo (PLC) y realizar sus configuraciones correspondientes.

3.- Crear un bloque FB para la creacion de la logica y FC para la asignacién de
salidas, en el tipo de lenguaje que desee y afadirlos al bloque de MAIN (Imagen
17.1).

jentas  Ventana  Ayuda
@ G IR & Establecer conexion online ¥ Deshacer conexiononine  fp (R I
Proyectol » PLC_2 [CPU 1212C AGDGRIy] » Blogues de programa » Main [0B1]

Proyecta  Edicion Ver Inse
F % B Guardar proyecto 5

"SALIDAS"

v | vista detallada

Imagen Creacion Bloques FBy FC  Fuente: MEXIMA

4.- Para la asignacion de salidas en el bloque FC declararemos las direcciones de
las salidas a utilizar en este caso para los tres tipos de luz Verde, Ambar y Rojo
con sus respectivas marcas tipo contacto que activaran dichas salidas (Imagen
17.2).
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Segmento 1:

Comentaric

SALIDAS DE BALIZA

0.1 Q0.0
"VERDE ON" “ERDE_ON"
— | { F—
0.3 0.2
"AMBAR ON" "AMBAR_ON"
— | { F—
WADE 0.1
"RED ON" ROIC_ON"
— | { —

Imagen Asignacion de salidas Fuente: MEXIMA

5.- Comenzaremos con la luz verde, elaborandola en el bloque FB la cual
unicamente debera estar estatica siempre y cuando sea OK para ello utilizaremos
un botdon como (Condicion OK) y lo declararemos en la direccion 10.0, a
continuacion, llamaremos a la marca que activa la luz situada en el bloque
(SALIDAS) en una bobina (Imagen 18.3).

0.0 HrAD.
"PROCESD_OK" "YERD'E ON"
] L i }

| LI | 7

Imagen Baliza Verde Fuente: MEXIMA

6.- Proseguiremos con la luz Ambar, para la simulacién de su caso (En proceso)
se simulara mediante un botdn, por ende, sera declarado en la direccion 10.1;
anexando un temporizador TP y uno en paralelo del tipo TON con los cuales
tendremos el control de encendido y apagado (Imagen 18.4)

DB
"|EC_Timer_0_DB"
0.1 TP

"EM PROCESO" Time

| | IN Q

TH#1S FT ET

HDE2
"IEC_Timer_0_
DE_1"
TOR
Time

T#1s FT ET

Imagen Légica: Fuente: MEXIMA

Para la asignacion de tiempo de los timers %DB1 Y %DB2 es necesario emplear
operaciones matematicas empleando la siguiente férmula a partir de la frecuencia
requerida:
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1
f(Hz)

Para nuestro caso se requiere una frecuencia de 1Hz, por lo tanto, decimos que:

1

T = = L =
f(Hz)  1Hz 1s

1s = 1000ms

7.- A continuacion, declararemos dos marcas de tipo bobina AMBAR ON la cual ya
se encuentra existente y activara la Salida del PLC y AMBAR_OFF de tipo Pulso
con una variable auxiliar llamada AMARILLO_OFF con las que crearemos los

pulsos (Imagen 18.5).

Rl
"IEC_Tirmer_0_DB"

%hA0.3
"AMBAR ON"

%0 "
"EM PROCESO" Time

] | N
T#1s FT ET

WDB2
"IEC Tirmer_0_
De_1"

T#1s

TON
Tirme

A0S
"AMBAR_OFF"

{PrF—

FT ET

A0 2
"AMARILLO_OFF"

Imagen Marcas de Pulso Fuente: MEXIMA

8.- Colocaremos un contacto NC de AMBAR_ON el cual cambiara de estado al
activarse a un contacto NO al activarse la bobina AMBAR_ON.

hI0T
"EN PROCESO"

DB

"IEC_Tirmer_0_DE"

P
Tirne

DS
"AMBAR 0N
{ }

Imagen Contacto NC AMBAR_ON

TH1s

HQ0.2
"AMBAR_ON"

TH1s

—/—
FT

WDE2
"IEC Timer_0_
DE_1"
TR
Time
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hADS
"AMEAR_OFF"

{P }—

0.2
"AMARILLO_OFF"

Fuente: MEXIMA



9.- Se anexara de igual manera un contacto NC de AMBAR_ON (Imagen 18.7).

DB
"IEC_Tirmer_0_DB"

" W03
Time "AMBAR ON"

N Q { —
FT .

"4MBAR_OFF"

*DE2
"EC_Tirmer_0_

DE_1"
%Q0.2 ToN P05
"AMBAR_ON" Time "AMBAR_OFF"

In Q {P }—

Té15 — FT ET— ... P02
"AMARILLO_OFF"

Imagen Contacto NC AMBAR_OFF  Fuente: MEXIMA

De acuerdo a la légica para la luz Ambar, al activar la entrada (EN PROCESO) los
contadores comenzaran a contabilizar el tiempo definido en cada uno de ellos; El
contador TP mantendra la sefal de su salida activa durante 1S al terminar su
conteo activara la bobina AMBAR ON la cual de igual manera activara la salida
que le corresponde en el bloque de SALIDAS, cambiando de estado los contactos
con su mismo nombre (Imagen 18.8) los cuales interumpira la sefal del contador
TON a la ves que la de la bobina AMBAR OFF; Al transcurir el tiempo del
tempoizador TON se activara la bobina AMBAR_OFF cambiando sus contacto de
estado.

®DET
"IEC_Tirmer_0_DE"

%01 %05 P
"EN PROCESO" "AMBAR_OFF" Tirne
| | i/ N

T#1s FT ET

*DEZ
"IEC_Tirner_0_
DE_1"

%02 T_ON hAD S
"AMBAR_CN" Time "AMBAR_CFF"
I Q {F F—
FT ET 0.2

"AMARILLO_OFF"

Imagen Configuracién logica 1Hz ~ Fuente: MEXIMA

Por lo tanto, mientras la entrada 10.0 (EN PROCESO) este activa la salida Q0.2
(AMBAR _ON) sera intermitente con una frecuencia a 1Hz.

10.- Para concluir elaboraremos las condiciones de la Luz roja con sus siguientes
caracteristicas

o Luz roja intermitente con frecuencia de 2Hz si es paro de emergencia
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o Luz estatica roja si es por Error en proceso

Para la configuracion de luz intermitente a 2Hz regresaremos al paso “6” de luz
ambar ya que es similar con la unica diferencia de entradas, salidas y frecuencia
(Imagen 18.9).

WOB4
"IEC_Timer_0_

DE_2"
W02 -

"FARO DE ™
EMERGENCIA" HROJO_OFF Tirne #'ROIO ON'
| | i I 9 { —

TH#SO0O0MS PT ET

WDBS
"EC_ Timer_0_
DB_3"
TOM
#'ROIO ON" Time #ROIO_OFF
—t—mn Q {F }—

T#E00MS FT ET— ... #R_OFF

Imagen Configuracion légica 2Hz Fuente: MEXIMA

11.- Ya para finalizar se realizara la légica de luz estatica si es por error en
proceso, la cual se simulara mediante una entrada 10.3 llamada (ERROR EN
PROCESO).

Colocaremos un contacto NO de la variable ROJO ON el cual proviene de la
l6gica de intermitencia, en paralelo colocaremos un contacto NO de la entrada
10.3; en la misma rama de estos colocaremos una bobina, mandando a llamar
la variale RED ON que activa su salida correspondiente a la luz roja del bloque
(SALIDAS) (Imagen 18.10).

A0S
#UROIO ON" "RED ON"

] | i 1
11 L |

%10.3
"ERROR PROCESO"

Imagen Baliza_Luz Roja Fuente: MEXIMA

Practica: Control de un conveyor

Practica 5: Paro y arranque de motor de banda.
Alcances:

o Botdn de arranque

o Botdn de paro

o Botdn de paro de emergencia

o Vincular con practica 4: Control de torreta
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1.- Crear un nuevo proyecto.
2.- Anadir dispositivo (PLC) y realizar sus configuraciones correspondientes.

3.- Para vincular la practica: 4 abriremos su proyecto, y nos dirigiremos a los
Bloques del programa del PLC, donde seleccionaremos los bloques FC y FB que
contienen los programas, presionaremos clic derecho sobre ellos y elegiremos la
opcion copiar (Imagen 19.1).

* ] Proyectal
B Agregar dispositiva
gy Dispositivos y redes
- [ PLC_2 [CPU 1212C ACDCRIY]

Y configurscion de dispositivas
%] online y disgnéstica
E

~ g Blogues de programa

HbF i = —

¥ Titulo del bloque: ...
Cornentario

w  Segmento 1: BALIZAVERDE

. Comentario
7 Agregar nuevo blogque
4 Main [0B1] | | oo %01
4 SALIDAS [FCI] b "VERDE ON"
4B CONTROL_BALIZA [FE1] . & Imprimir. (S S W
| CONTROL BALIZA DB [DB3] &% Descanectar del tipo & vista preliminar
b ! Blogues de sistema X conar crrlex | [@ Propiedades.. Al+Entrar
» [ Objetas recnalbgicos S| Copiar
» @l Fuentes externas g Pegar el
» g variables FLC ¥ Borar Supr
=
» [ Tipos de datos FLC
gTie : compilar »
» [ Tablas de observacian y forzad
= o i Cargar en dispositivo »
> K Backups online i Establecer canexion anline corl K
Al b 2 Trace = ] ¥ Deshacer conesdon nrline crrlem ”A&gj\igw"
leista detallada &8 comparaciin répida 4 — A
4 Examinar prayecto Ctrl+F
= Generar fuente a partir de blogques ]
Morbre Direccién X referencias cruzadas F11
X! Infarmaciones de referencias cruzadas Mayis+F11
[t Estrucrura de llamadas
5] Plana de ocupacién
; - - Al
Cambiar lengusje de programacion » g Propiedades ‘_\.‘
4 Vista del portal =3 vista general Proteccian de know-how

Imagen Copiar bloques Fuente: MEXIMA

3.- En el nuevo proyecto, nos dirigiremos a los bloques del programa de nuestro
dispositivo, presionaremos clic derecho y elegiremos pegar (Imagen 19.2) una vez

pegados, colocar los bloques en el bloque MAIN.
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Arbol del proyecto

Dispusitivos

5

> ] Proyecto]
B Agregar dispositive
g Dispositivas y redes
~ [ PLC_2 [CPU 1212C AGDGHRIY]
Y configuracion de dispositivos
%/ Online y diagnéstica
}» g Bloques de programa i
¥ T3 Objetos teenalagicas Agre:

Agre

» [ Fuentes externas
b [ Variables PLC

+ [ Tipos de datos PLC X
[ Tablas de observacion y farzad

Abrir

» [l Modulos locsles
» [id Dispasitivos no agrupadas W, carg

=
[<] i |

b [ Backups online L=
» [ETraces Compilar »
+ [i§. Datos de proxy de dispositivo Cargar en dispasitiva
Bl |nforrnacion del programa & Establecer conexign online Crrl+
/&) Listas de textos de aviso FLC o Deshacer conexién online Crleh

B Instanténes de los welores acuusles

gar grupa nuevo F6) Propiedades.. AlsEntrar
gar nuevo blogue
bloquettipa de datos FLC. 7

ar instantaneas como valores actusles
arvalores de arranque como valores actusles
ar &neas avalores de aranque »

Copi
v | Vista detallada

Iniciar simulacian Ctrl+Mayiis+X
(i Examinar provecto arl+F
3¢ Referencias oruzadas F11
mbobis [Detslies T Estructura de llamadas
gt 5| Planc de ocupacion
& Main 0B1 vior 4 .
Ci »
ST ren armbist lenguaje de programacian
= Imprimir. P (< Propiedades  |*) Informacidr

= vista general

4 Vista del portal

& wista prelirinar.

Imagen Pegar bloques Fuente: MEXIMA

Una vez colocados, algunas

variables globales de los bloques tendran que ser

declaradas una vez mas ya que no existen en el nuevo proyecto.

4.- Se creara un nuevo bloque FB en el cual se almacenara los datos del paro y
se seguira la légica mas empleada eléctricamente,

como a continuacién se describe; colocaremos en una nueva rama de segmento
un contacto NO declarado con la entrada 10.4 con el nombre ARRANQUE la cual

arranque, para dicho control

sera nuestro botdn de arranque (Imagen 19.3).

5 (Y E cusrderproyecn @ M 35 73 X D @iz B MG IR & Establecer conexion online i@ Deshacer conexion online - gy (9 I X

Dispositivos

Proyectol » PLC_2 [CPU 1212C AGUDCRly] » Bloques de programa » PARO Y ARRANQUE_BAN|

~ |7 Froyectol
B Agregar dispositive
iy Dispositivas y redes
~ [ PLC_2 [CPU 1212€ AGDCRIY]
[IY configuracion de dispositivos
&/ Online y diagnastico
=[5! Bloques de programa
B Agregar nueva blogue
4 Main [0B1]
2 SALIDAS [FCT]
4 CONTROL_BALIZA [FB1]
A FARD V ARRANGUE _BANDA |
@ CONTROL_BALIZA_DB [DB3]
@ FARO V ARRANGUE _BANDA_
» o Bloques de sistema
» [ Objetos tecnolégicos
b g} Fuentes extemas
= [ Variables FLC

EEFEE D B HE AR IS
PARO Y ARRANQUE_BANDA

~

HkF A —0— {7 = =

¥ Titulo del bloque:
Comentarin

~  Segmento1: ..

Comentaria

H0a
“ARRANQUE"

}

~  Segmento 2:

Comentaria

5 Mostrar todas las variables

T‘I.,- B -

Imagen Boton de arranque Fuente: MEXIMA

5.- A continuacion, declara

EMERGENCIA dicho botén

remos nuestro boton de PARO declarandolo en la
entrada 10.5 en un contacto NC, prosiguiendo con el boton de PARO DE
ya se encuentra declarado en nuestro bloque de
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CONTROL BALIZA por lo que unicamente lo mandaremos a llamar para en lazarlo
con la luz roja en un contacto NC. (Imagen 19.4).

"FARO DE W04

EMERGEMCIA" "ARRAMCQUE"

Imagen Botones de paro. Fuente: MEXIMA

6.- Proseguimos colocando una bobina de tipo marca, la cual activara la banda
declarandola con el nombre ON BANDA; de igual manera colocaremos un
contacto NO en paralelo al contacto de ARRANQUE de la bobina ON BANDA
(Imagen 19.5).

0.2
%05 "FARD DE 04 ShAD. 7
"PARO" EMERGENCIA" "ARRANQUE" "OM BANDA"
/1 /1 { | {
AD. 7
"OM BANDA"
] |
7

Imagen Logica paro y arranque de banda. Fuente: MEXIMA

7.- En el bloque SALIDAS en una nueva rama de segmento, declararemos un
contacto NO de ON BANDA; en la misma rama declarando una salida fisica del
PLC Q0.3 llamada ON MOTOR (Imagen 19.6).

TrAD7 0.3
"ON BANDA" "OM MOTOR"
] | I \

| LI} 1 !

Imagen Declaracion fisica de salida. Fuente: MEXIMA

8.- Para el control de la Luz verde de la baliza, nos dirigiremos al bloque
CONTROL_BALIZA/ Segmento 1 (Imagen 19.7), en el contacto de la variable
PROCESO_OK existente le declararemos la variable ARANQUE de nuestro
control de banda, cambiandolo a un tipo de contacto NC; de igual manera
declararemos un contacto NO de PARO DE EMERGENCIA (Imagen 19.8).
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Segmento 1: BALIZAYERDE

Cornentatio

%10.0
"PROCESO_OK"

ThA0T
“WERDE OM"

i 1
1 7

Imagen Control luz verde.

®10.2

Fuente: MEXIMA

%04 "PARO DE 40 1
"ARRANQUE" EMERGENCIA" "/ERDE CIN"
/1 { } { }

Imagen Control luz verde banda.

Fuente: MEXIMA

9.- El control de la luz Ambar dependera de la activacién de la banda; por lo que
nos dirigiremos al bloque CONTROL_BALIZA / Segmento 2, donde cambiaremos
el nombre de la variable EN PROCESO (Imagen 19.9) del contacto, por la variable

ON BANDA del control de banda (Imagen 19.10).

Segmento 2:  BALIZA AMBAR
Comentario
OB
"[EC_Timer_0_DE"
%101 %hAD .S _TP WrAD. 3
"EMN FROCESO" "AMBAR_OFF" Time "AMBAR OR"
1 | !\
/1 I Q { }
T#13 FT ET
HOE2
"IEC_Timer_0_
DE_1"
%Q0.2 TON hD. 5
" AMBAR_CIN" Time "aMBAR_CFF"
| —m Q {F}
T#H15 FT ET WhA0.2
"AMARILLD_OFF"

Imagen Luz ambar.
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HOET
"IEC_Timer_0_DEB"
%07 WD TP WD
"OM BANDA" "#MEBAR_COFF" Time "AMEBAR ON"
/1 In { }
TH1S FT ET
%DE2
"IEC Timer_0_
DE_1"
%302 TON %hrADLS
"AMBAR_CN" Time "AMBAR_OFF"
—A—m Q {r}
TH1S FT ET kA0 2
"AMARILLO_OFF"

Imagen Luz ambar ON MOTOR. Fuente: MEXIMA

9.- La luz roja ya fue enlazada debido a que se declaré con el mismo nombre de
PARO DE EMERGENCIA de nuestro botéon (Imagen 19.11).

HOES
"IEC_Timer_0_
DE_2"
0.2 -
"FARD DE _TP
EMERGEMCIA" HROJO_OFF Tirne #'ROJIO ON"
/1 i1 In { }
TE#S00MS FT
HOES
"IEC_Timer_0_
DE_3"
TOM
H#'ROIO ON" Time #ROJO_OFF
—/—mn Q {F}
THSOOMS — FT ET #R_OFF

Imagen Baliza P_E Fuente: MEXIMA

10.- Concluyendo se describe la l6gica de paro y arranque de la banda (Imagen
19.12);

» si no se encuentra la variable ON BANDA y PARO DE EMERGENCIA
activos estara encendida la baliza con luz verde estatica.
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» Para arrancar la banda es necesario que las variables PARO y PARO DE
EMERGENCIA no se encuentren activas a continuacién pulsar el botén con
la variable ARANQUE se activara la bobina ON BANDA por consiguiente
cambiara de estado su contacto y esta se enclavara manteniendo activa la
bobina a la vez que al activarse la bobina comenzara a encender la baliza
con luz ambar de forma intermitente.

» Si se presiona el boton de la variable PARO se desenclavar ON BANDA por
lo consiguiente se detendra la banda y se encendera la Baliza con luz
verde.

» Si en algun momento del proceso es activado el botén de la variable PARO
DE EMERGENCIA se desenclavara el contacto de la bobina ON BANDA Y
se detendra la banda encendiendo la baliza con luz roja intermitente.

0.z
0.5 "FARO DE %I04 hhADT
"RARC" EMERGENCIA" "ARRANQUE" "OM BAMDA"

1/ 1/ { | { }

WADT
"OM BANDA"

Imagen Légica. Fuente: MEXIMA

Practica 6: Control de conveyor por tiempo

Alcances:

o Al presionar botén de arranque, el conveyor debera trabajar durante 1
minuto y detenerse.

Para el control por tiempo de conveyor trabajaremos sobre el mismo proyecto
(PRACTICA 5)

1.- Nos dirigiremos al bloque PARO Y ARRANQUE _BANDA en un nuevo
segmento colocaremos un contacto NO del boton ARRANQUE, anexando
TIMERS de tipo TOF y TP definiendo a TOF=1.200M Y A TP al tiempo requerido
1M (Imagen 20.1).
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Segmento 2: CONTROL PORTIEMFO DE ARRANQUE

Comentario

WOES WDET
"IEC_Titmer_0_ "IEC_Tirmer_0_

DE_S" DE_4"

0.2 TOF TP
"ARRANCLE" Tirme Tirme
— ——m Q IN 2 '

T#1.500mM FT ET TETM FT ET

Imagen Timer arranque. Fuente: MEXIMA

2.- Sobre el mismo segmento y rama anexaremos una bobina del tipo MARCA
declarandola con el nombre M_ARRANQUE y un contacto NC de PARO DE
EMERGENCIA ya existente (Imagen 20.2).

Segmento 2: CONTROL PORTIEMPO DE ARRANGLE

Cornentatio

%DES WDET
"IEC_Tirmer_0_ "IEC_Tirmer_0_

DE_S" DB 4"
w02
%I04 TOF L "PARC) DE B0
"ARRANGIE" Time Time EMERGENCIA" “M_ARRANQUE"
F—m Q IN Q /1 {
T#1.300M FT ET . TREIM FT ET .

Imagen Marca de arranque. Fuente: MEXIMA

3.- Manteniéndonos en el bloque PARO Y ARRANQUE_BANDA en el Segmento 1
(Imagen 20.3), en el contacto ARRANQUE le declararemos la variable

M_ARRANQUE, descartando los contactos ON BANDA, PARO y PARO DE
EMERGENCIA del segmento (Imagen 20.4).

®l0.2
%10.5 "PARD DE %04 TbAD.T
"FaRO" EMERGEMCIA" "ARRANCUE" "0 BANDA"
/1 i/ { | { }

%kAD.T
"ON BANDA"

Imagen Logica practica 5. Fuente: MEXIMA

b 1.0

WhADL7
"M _ARRANQLIE"

"M BANDA"

| 1
| LI} L
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Imagen Arranque por tiempo. Fuente: MEXIMA

4.- Para concluir se describe la I6gica empleada (Imagen 20.5):

» Si no se encuentra la banda activa y PARO DE EMERGENCIA activos
estara encendida la baliza con luz verde estatica.

» Para arrancar la banda, pulsar el botéon con la variable ARANQUE la cual
activara el retardo a la desconexiéon TOF por un tiempo de 1.300M por
consiguiente se activara el timer impulso TP el cual mantendra activa la
bobina M_ARRANQUE hasta que transcurra el tiempo requerido definido
por TP de 1M; al activarse la bobina comenzara a encender la baliza con
luz &mbar de forma intermitente.

» Si en algun momento del proceso es activado el botén de la variable PARO
DE EMERGENCIA se desactivara la bobina ON BANDA y se detendra la
banda, encendiendo la baliza con luz roja intermitente.

Segmento 1: ..

Comentano

kA 1.0 W07
"M_ARRANGQUE" "OM BAMDA"
| | { —
Segmento 2: CONTROL PORTIEMPO DE ARRANQUE
Comentario
WDBE WDBT
"IEC_Timer_0_ "IEC_Timer_0_
DB_5" DE_4"
- - 0.2
hi0.4 TOF L "FARO DE w10
"ARRANCLE" Time Time EMERGEMCIA" "M_ARRANQLE"
— —n Q IN Q i/t { —
T&#1.300M FT ET TE M FT ET

Imagen Légica arranque por tiempo. Fuente: MEXIMA

Practica 7: Conteo de Producto

Alcances:

o Considerar un sensor para el conteo de producto.
o Una vez arrancado el conveyor contar diez productos y detener proceso.
o Vincular con control de torreta.
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Para el conteo de producto trabajaremos sobre el proyecto (PRACTICA 6) para
mantener las condiciones de la Torreta.

1.- Abrir bloque PARO Y ARRANQUE_BANDA/ Segmento 1 (Imagen 21.1), en el
contacto de variable M_ARRANQUE sobrescribir y mandar a llamar la variable
ARRANQUE la cual ya se encuentra declarada, en paralelo declararemos un

contacto NO de la bobina ON BANDA (Imagen 21.2).

ThkA1.0 WhAD.T
“M_ARRANCQUE" "ON BAMDA"

] | { }

LI} L

Imagen Arranque. Fuente: MEXIMA

Segmento 1:
Camentario

0.4 bhADT
"ARRANQUE" "ON BANDA"
] | I
1T L

DT
"OMN BANDA"

Imagen Arranque. Fuente: MEXIMA

2.- A continuacion, llamaremos a PARO DE EMERGENCIA ya declarada
anteriormente en un contacto NO sobre el mismo segmento, de igual manera

colocando el boton de paro de tipo NC (Imagen 21.3).

0.2
%hADLT

"FARC DE %05 0.2
EMERGEM ClA" "RARD" "ARRANCUE" "ON BAMDA"
i 1

| /1 | { }

kA0 T
"OM BAMDA"

Imagen Enclavamiento de marca. Fuente: MEXIMA

3.- En el segmento 2 eliminaremos todo lo contenido en el (Imagen 21.4)
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*HDES WDET
"IEC_Tirmer_0_ "IEC_Timer_0_
DB_5" DE_4"
0.2
0.4 TOF TP "PARD DE hhA1.0
"ARRANGLE" Time Time EMERGEMCIA" "M_ARRANQLE"
— ———m Q N Q i { }
TH1.300M FT ET THIM FT ET

Imagen Segmento sin uso. Fuente: MEXIMA

4.- Sobre el mismo segmento declararemos mediante una entrada 10.6 la variable
SENS PRO en un contacto NO, el cual sera el sensor que llevara acabo la tarea
de contabilizar el producto; anexando sobre la misma rama un contador
ascendente CTU definiéndole la cantidad limite requerida para detener el proceso
10 (Imagen 21.5).

LDES
"IEC_Counter_
0_DE"

W06 cru
"SEMS PRO" Int

_| |—CU Q
false —p o
10 Py

Imagen Contador. Fuente: MEXIMA

5.- Continuando en el mismo segmento y rama anexaremos una bobina de tipo
marca llamado DETENER PROCESO (Imagen 21.6) dicha marca en un contacto
NO se mandara a llamar para que al activarse reinicie el contador, posteriormente
colocaremos un contacto NO de ON BANDA.

%DB9
"|[EC_Counter_
0_oe"
%hd1.1
%h0.7 %10.6 cTu "DETEMER
"0 BANDA" "SENS PRO" Int PROCESO"
|1 L 1 L
w 1T cu Q { }
v
1.1
"DETEMER
PROCESO"
10 Py

Imagen Reset Contador. Fuente: MEXIMA

6.- Para detener el proceso al término del conteo limite se anexara un contacto NC
en la rama del Segmento 1 (Imagen 21.7).
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LAl

Hl0.2 kA 1.1

"PARC DE Hl0.5 "DETEMER Tl0.4 WhAD.7
EMERGENCIA" "FARO" FROCESC" "ARRAMOUE" "0 BANDA"
N 7 V= |} ()

hhAD.T
"OM BAMNDA"

Imagen Detener proceso. Fuente: MEXIMA

Resumen de funcionamiento:

o

Al no estar arrancado el proceso la baliza de color verde se encontrara
encendida de forma estatica.

Para poder arrancar es necesario que no se encuentre el paro de
emergencia activo; presionar el botén ARRANQUE el cual activara la marca
ON BANDA y encendera la banda y la baliza comenzando a parpadear de
forma intermitente en color ambar.

Una vez activo el proceso la marca ON BANDA conmutara el contacto
existente en el segmento 2 dando permiso al sensor de mandar pulsos
cada que detecte producto al contador y este pueda contabilizar; tras
detectar los productos definidos como limite se activara la salida del
contador activando de igual manera la marca DETENER PROCESO la cual
cambiara de estado sus contactos, reiniciando el contador y parando el
proceso.

Si en algun momento se activara el paro de emergencia detendra el
proceso y la baliza de color rojo encendera de forma intermitente.

Si se presiona el boton paro detendra la banda, y encendera la baliza
verde.
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w02 %M1
"PARD DE %05 "DETEMER Rl0.4 b0 7
EMERGERCIA" “PAROD" FROCESO" " ARRAMOUE" "0k BANDA"
] | ] ] 1 L i }
1T |/‘| l/‘l 1T LI
H%h40.7
"OM BANDA"
1 L
1
Segmento 2:
Comentario
OB
"lEC_Counter_
0_DE"
%M1
%MO.7 Bl0.6 cTu "DETEMER
"0k BANDA" "SEMS PRO™ Int PROCESD"
] | ] 1 I }
1T 1T t o L
o
Wh1.1
"DETEMER
FROCESO™
] |
LI R
10 P

Imagen Légica de conteo de producto. Fuente: MEXIMA

Practica 8: RED Profinet de PLC con HMI

Alcances:
o Crear proyecto vinculando PLC 1200 con HMI.
Para la comunicacion trabajaremos sobre el proyecto (PRACTICA 7)

1.- Agregar dispositivo HMI con referencia KTP400 Basic 6AV2 123-2DB03-0AX0
a proyecto. (Imagen22.1)

e m 2
[% Conectar en red| | 18 Conexiones [Canedan Hil ] B o i = [ [ vistageneratd[« | 1| g
A . E
e e EI T :
v 571200 static.. | | =
Huaa R L R e — | ]
cPUT2120 KTPATD Basic P - HML o= Eastes E
HA_RT_1 s e
I HM g
b HMI1IE_CP e &
~ |5 SMATIC Basic Panel

» [ 5" Display
~ 34" Display g
[ KTPa00 Basic z
S A0 g
1 6 -0AATT-3AXD e
[0 6AVE B47-0AKT1-3A%0 z
+ [ KTP400 Basic Porait i
» [ KP400 Basic E
» [ 6" Display H

» [5 7" Display
» [ 9" Display =
= =1
» [510" Disolay o
| Informacidn H
5
Dispositiva: ’”

v g
Ll
=
=
E
g
KIFA0D Basic PN
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2.- Para enlazar los dispositivos PLC e HMI en red en el comando Dispositivos y
redes nos muestra los dispositivos existentes en el proyecto, en cada uno de ellos
nos muestra un pequeno recuadro con margen verde el cual representa su puerto
de comunicacion (Imagen 22.2), en donde presionaremos clic izquierdo sin soltar
en cualquier dispositivo y enlazaremos puerto con puerto (Imagen 22.3).

PLC 2 HrAI_T
CR1212C ETP400 Basic PR

Imagen Dispositivos y redes. Fuente: MEXIMA

PLZ_ 2
CRIT2712C

HrAl_T
KTP400 Basic FM

-

Imagen Creacion de red. Fuente: MEXIMA

Tras enlazarlos en automatico se habra creado una red Profinet para su
comunicacion.

PLC_2 HrAI_T
CPU1212C KTP400 Basic PR
[ BRINE 1 |
| PMAE_T |

Imagen Red profinet Fuente: MEXIMA

3.- Al agregar un nuevo dispositivo en el proyecto asigna su direccion IP
correspondiente en el dominio que se le haya asignado o se encuentre por default;
para una comunicacion en red es esencial que la IP, Nombre de dispositivo y
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mascara de red sean diferentes con excepcion del dominio de la IP de lo contrario
no sera posible la comunicacién.

Practica 9: Arranque y control de conveyor HMI

Para la comunicacion trabajaremos sobre el proyecto (PRACTICA 8)

1.- En el arbol de proyecto nos dirigiremos al dispositivo HMI y desplegaremos sus
comandos, seleccionaremos la opcion Imagenes y presionaremos Agregar imagen
permitiéndonos visualizar la siguiente imagen (Imagen 23.1).

Proyecto  Edicion  Ver Insertar  Online  Opeiones Her
. =

Ventana  Apuda Totally Integrated Automation

[% [ Bl cuardar proyecti [5G 5 [} Establecer conexion online &¥ Deshacer conexian oniine | 4o [M I8 3¢ = (|| * PORTAL
Arbol del proyecto I« L
Dispositivs »
5 == u 5 i ISt —s Mrs Brlls s P2 @
» [ Médulos locales
]
<F
s

E 7

=

£

4

H

3

g

&

B

g

g

i

s

22 , et ES
+ |Vista detallada g
g

3

3

2

Momb i
100% = e crvvrvveer EZ‘

|7 Prooi [k i6n i3[%l Diaangstico | -

Imagen Imagen HMI. Fuente: MEXIMA

Dicha ventana muestra una imagen a escala del dispositivo HMI en el cual
podremos tener una vista exacta de cada elemente que coloquemos.

2.-Para darle una buena apariencia seleccionaremos un fondo blanco en la
pantalla, presionando clic derecho sobre la imagen nos muestra una ventana de
opciones donde seleccionaremos Propiedades.
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SIEMENS

SIMATIC HMI

3
3

oy
sl

E5 copiaer
|E] Pegar
Copiar en formato Excel
¥ Barrar
B Definir corno imagen inicial
Animaciones
Ewentos

Wista general de la dinamizacion

Modificar referencias a objeto
Modificar color de objeto

Imagen Propiedades de imagen.

3.- A continuacién, desplegara las propiedades de

Crrle

Supr

¢ Infarmaciones de referencias cruzadas  Mayls+F11

Alt+Entrar

Fuente: MEXIMA

dicha imagen,

direccionandonos al inciso General en la ventana Patrén abriremos el comando
Color de fondo para este caso seleccionaremos el color blanco (23.3).

4 Siemens -

C:Wsers\GRUPO FERSAND esktop\UEVAS MODIFICACIOHESMMANUAL PRACTICAS\PRACTICA 9 ARRANQUE ¥ CONTROL DE CONVEYOR HMIProyectol\Proyectol

Proyecto  Edicion  Yer Insertar  Online
Cf [ H Guerderproyects 3 X 32 2 X D) E(@: &
i 4 Proyectol »

Opciones  Herarmientas

ana  Ayuda

B [ 8 Establecer conesion online @¥ Deshacer conexion anline © fz 490"

A1_1 [KTP400 Basic PN] » Imagenes » Imagen_1

Arbol del proyecto

Totally Integrated Automation
PORT.

Dispositivos

k]

»”[i Modulas locales
~ (3 HMI_1 [KTR4O0 Basic PN]
[ configuracitn de dispasitivos
% online y diagnastica
¥ configuracian de runtime
~ [ Imégenes
B Agregarimagen
| Imagen_1
» [§] Administracibn de imagenes
b g Variables HMI
24 Conexiones
[ Avisas HMI
& Recetas
U Ficheros
5] Planificador de tareas
L4 Listas de textos y gréficos

Visualizacion

§9 Administracion de usuarios

Imagen_1 [Imagen]

F

» ig Dispositivas no agrupadas
» (4§ Datos comunes

| |[ Propiedades | Animaciones | Eventos | T

» 5] configuracian del documento

> L5 ldinmazyre oy General

~ | vista detallada Generl

Patrdn Tooltip

Hiveles

Nornhbre:

Nornbre Calor de fondo:

Color de cuadricula:
Nurmero:

Flantilla:

Imagen Color de fondo Fuente: MEXIMA

4.- Para la creacion de interface HMI a PLC, en la parte superior derecha se

encuentra el comando Herramientas en el cual se encuentran:

o Objetos basicos
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o Elementos
o Controles
o Graficos

Los cuales nos permiten disefiar una interface intuitiva y practica para cualquier
tipo de proceso (Imagen 23.4).

Herramientas  Yentana  Ayuda "
. ) Totally Integrated Automation

2 ) B [ 5 Establecer conexitn online ¥ Deshacer concsion online Sz [0 [0 % — || * PORTAL

royectol » HHMI_1 [KTP400 Basic PN] » Iméagenes » Imagen_1 = W i X  Herramientas
Opciones ]

T [E[[F]BIUSAK:=: Arpsrds =:—: Becis B lle’| b 2 F B [Osuovoloes o] =5
v ‘ Objetos basicos

SIEMENS

/o @HEAL

1y T

v ‘ Elementos

o ey L 5 N

v ‘ Controles

AEE s L

Sauopanmsul K|

Imagen Herramientas HMI. Fuente: MEXIMA

5.- En el control de la banda se requiere de dos botones, los cuales podemos
encontrar en Elementos, presionando doble clic izquierdo apareceran en la imagen
de disefo (Imagen 23.5).

Herramientas  Ventana  Ayuda

Totally Integrated Automation

LN CEIR] B [ essblecer conesion online @ Deshacer conssivn online | Sz [ [ 3¢ 11" PORTAL
royectol » HHMI_1 [KTP400 Basic PN] » Imagenes » Imagen_1 = I B X [HEmamientas
Opciones K
N2 E =5
SlMATlC HMI V‘Ohjetns basicos g_
@
/@ @M A L g
|
>
~ | Elementos
e fus Ll 2 E M
P Botan [G 1
v ‘ Controles E
5 B = © £
g G L=y :
B
H
&
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Imagen Botones HMI. Fuente: MEXIMA

6.- Presionando clic izquierdo sin soltar sobre los elementos que anexemos en la
imagen nos permite arrastrarlos al area de la imagen que nosotros requeriamos
(Imagen 23.6).

SIEMENS SIMATIC HMI

Imagen Botones HMI. Fuente: MEXIMA

6.- Para modificar las dimensiones de las herramientas, la manera mas rapida es
mediante los extremos del elemento presionando clic izquierdo sin soltar (Imagen
23.7).

SIEMENS SIMATIC HMI
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Imagen Dimensiones de elemento. Fuente: MEXIMA

7.- El elemento botdn nos permite colocar leyendas sobre su icono presionando un
clic sobre este para este caso colocaremos RUN y STOP en diferentes botones.
(Imagen 23.8).

SIEMENS SIMATIC HMI

Imagen Leyendas e iconos. Fuente: MEXIMA

8.- Podemos anexar Objetos basicos los cuales mejoran la vista de la imagen
sirviendo unicamente como adornos, como se muestra a continuacion se afiadio
un rectangulo Unicamente con ese propdsito (Imagen 23.9).
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SIEMENS SIMATIC HMI

Imagen objeto basico. Fuente: MEXIMA

9.- Para el control del proceso anexaremos un Campo de E/S y un campo de texto
ubicados en Herramientas/Elementos con el propésito de mostrar el conteo actual

detectado por el sensor, el campo de texto unicamente mostrara una leyenda: N.
PIEZAS PRODUCTO (Imagen 23.10).

SIEMENS SIMATIC HMI

N. PIEZAS PRODUCTO

Imagen Campo E/S. Fuente: MEXIMA

10.- En el blogue PARO Y ARRANQUE_BANDA/ Segmento 1 de nuestro

dispositivo PLC remplazaremos las siguientes entradas fisicas por variables de
tipo Marca.

o PARO
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o ARRANQUE

El boton PARO para este caso sera declarado con el nombre STOP vy
ARRANQUE con el nombre RUN (Imagen 23.11), el cambio de tipo de variable es
a fin de poder enlazar y cambiar el control fisico de la banda por el control
mediante HMI.

0.2 Bohd 1.1
"BARD DE hA1.2 "DETEMER HhA 1.3 WhAD.7
EMERGEMNCIA" "STOP" PROCESO" "RUN" "R BARDA"
{ | /1 /1 { | { }
SbA0. 7
"ON BAMDA"

Imagen Variables de tipo marca. Fuente: MEXIMA

11.-Regresaremos a la imagen de HMI donde declararemos las variables de cada
elemento contenido para el control del proceso.

El primer elemento que declararemos sera el Campo de E/S, presionando doble
clic sobre el mismo al instante se mostrar una ventana de sus propiedades
generales (Imagen 23.12).

N. PIEZAS PRODUCTO -
o
2

[ 4 e v

|§Prupiedades ||"j'.|nfnrma|:i6n iJ”ﬂDiagnésticu |

J Propiedades ” Animaciones ” Eventos ” Textos

General

General
A Proceso Formato
Apariencia

Compartamienta wariable: ‘ |j|‘ Formato visualiz.: |Decima\ |'|

Representacion 5 .

P Variable PLC: A Decimales:
Formato de texto L
UifiEs Direccian: Longitud del campo: [10 ]3]

Estilasidisefios Ceros a la izquierda: [

N " i
Miscelénea [ Tipo Formate represent.: | 9999993 [+

8 idad
BEUHIEE hodo: ‘Entradafsahda |"

Imagen Configuracion general. Fuente: MEXIMA

El primer punto a configurar es su variable, deseando mostrar el conteo del
contador que se encuentra en nuestro bloque de PARO Y ARRANQUE_BANDA,;
en el arbol del proyecto nos dirigiremos a los Bloques de programa del PLC e
identificaremos el comando Bloques de sistema posteriormente desplegandola y
seleccionando Recursos de programa, donde se muestran todos los
temporizadores y contadores contenidos en el proyecto, ya que unicamente
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tenemos un contador sera muy facil identificarlo, presionar clic izquierdo sobre él,
rapidamente se visualizara en la ventana de Vista detallada diversas variables del
contador interesandonos unicamente CV en la cual se almacena el conteo
(Imagen 23.13).

Proyecto  Edicibn  Ver Insertar Online Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda

Gf (% cuardarproyecto S M B Ty X O @ 5 [0 W @ & cstablecer conexion online @¥ Deshacer conexianonline . gy 18 I8 3 ©
Arbol del proyecto m 4

e

9] Online y diagnastica
~ [ Blogues de programa
W" Agregar huevo bloque
2 Main [0B1]
2 SALIDAS [FC1]
2 CONTROL_BALIZA [FE1]
2 PARO ¥ ARRANQLUE_BANDA [FB2)
@ CONTROL_BALIZA_DE [DE3)
@ FARO Y ARRANQUE_BANDA_DE ..
~ |5 Bloques de sistema
~ | Recursos de programa
| |EC_Counter 0 DE [DEQ
@ IEC_Timer_0_DB [DB1]
@ IEC_Timer_0_DB_1 [DB2]

3]

N. PIEZAS PRODUCTO

‘g Propiedads

J Propiedad H Anil 7' ” Eventos || Textos

IEC_Ti 0_DB_2 [DB4
@ IEC_Timer_0_DE_2 [D4] General
W IEC Tirner 0 DB 3 [DBS] & |
eneral
<l ] N Proceso Format
~ |Vista detallada pen=nea
Camporamients Variable: ]
R tacid
Spresentacion Variable PLC: A
Formato de texto L|
o Direccidn: Lot
Mombre offset . Limites £
P [ Estlostdisefios i - e
P— Miscelénea ' | Tipo o
L Seguridad
< C E & Mada: | Entradafsalida [+]
<@ Qu
<0 Qo
< P
I !71. <[ [

Imagen Counter CV Fuente: MEXIMA

Para asignar la variable simplemente arrastrarla hacia la ventana de Propiedades
generales del Campo E/S a la asignacion de variable y soltar (Imagen 23.14).

Proyecto  Edicién  Wer Insertar  Online  Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda £
¥ 7 ¥ Totally Integrated Automation

% (H [ cuerderproyerts 5, ¥ = = X )& (*: T MG E [ 9 establecerconedsn online ¥ Deshacer conevitn anline By [ 8 3 ] [[] * PORTAL

Proyectol » HMI_1 [KTP400 Basic PN] » Imagenes » Imagen_1
Dispositivas

G fahoma  [H|[7[7] B I U S A+t EF: Az pa s Sr—s M Zellle g P22l
% Online y diagnastico
= [l Blogues de programa
B Agregar nuevo blogue
& Main [0B1] H
4 SALIDAS [FCT)

4 CONTROL_BALIZA [FE1]

4 PARO Y ARRANGUE_BANDA [FB2] . N. PIEZAS PRODUCTO

@ CONTROL_BALIZA_DB [DB3] : I g 7
[ PARO ¥ ARRANGUE_BANDA_DB i I +00000 1

= [g Bloques de sistema

10N0L

~ | Recursos de programa

1 ion_5)| &l Diagnéstico |

8 EC_Counter_0_DB [DB3] | BT
@ IEC_Timer_0_DE [DE1] =
@ EC imer_0_06_1 [082] J Propiedades | Animaciones | Eventos [ Textos
@ 'EC_Timer_0_DB_2 [DB4] e
IEC Timer 0 DB 3[DBS i
’—.—‘—H eneral
[<] [ R Proceso Formato
v | Vista detallada L
Comp Vrisble: |IEC_Counter_0_D5_cH] B O el bl
an
" warisble PLC:  IEC_Counter_0_DB.CY 2 Decimales: =]
P e I AT
T e oo N Direccian: Int Longitud del carnpo: [5 [2]
ombre set !
@ oD || Estilosidisefios N Ceros a la izquierda: [
la Miscelan=o [l [iEg Formata represent : 595999 [~]
Seguridad
@ W H SRR Modo: | Entradafsslida =]
m ou
@ op
@ e
i
I<I ] > <[ n ]2 Mostrar iconos ocultos | ]
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Imagen Asignacion de variable Fuente: MEXIMA

A continuacién, se configurara el tipo de dato a solo Salida ya que unicamente el
campo nos servira para visualizar el conteo (Imagen 23.15).

o
N. PIEZAS PRODUCTO

c

()

--

[

100% Yl
‘gPrupiedades ||‘_i.'.|nfnrmaciﬁn y"ﬂ Diagndstico |
J Propiedades || Animaciones H Eventos || Textos
General
General
Proceso Formato
Apariencia
Compaertamiento ‘atiable: |IEC_Counter_0_DB_cY [Ei Formata visualiz.: | Decimal [+
Ri &
ewesendﬁc'n" ‘ariable PLG:  IEC. Counter_0_DB.CY A Decirmales:
Formato de texto
Lirmites Direccian: Int Langitud del campa:
Estilosfdisefios L Ceros a la izquierda: [
A ¥ j
Miscelénea f | Tipa Forrmato represent: |539999 =

Seguridad
AR LLLE:E Salida

Imagen Tipo de dato Salida Fuente: MEXIMA

De igual manera se configura el Formato represent: a s99 como se muestra a
continuacién ya que unicamente el contador esta configurado a contabilizar hasta
dos decimales (Imagen 23.16)

Herramientss  Wentana  Ayuda Totally Integrated Automation

t: B MG B R Estavlecer consion online @ Deshacer coneiononin: | fp 18 18 2@ ] 1] ¥ PORTAI

royectol » HMI_1 [KTP400 Basic PN] » Imagenes » Imagen_1

shoms __ [@ [7[<] B I U S Ke=s Asde o s Bl Pl

[ Tl

N. PIEZAS PRODUCTO
+00

&l

100% - YT AT
|§Prupiedades H:i.‘.lnfurmaciﬁn yHﬂ Diagniéstico ‘
Propiedades H Animaciones " Eventos H Textos
General
General
5 Proceso Formato
Apariencia
Camportamienta variable: |IEC_Counter_0_DE_cv 2. Formato visualiz.: | Decimal [+]

Representacian .

varigble PLC:  IEC_Counter_0_DE.CV A Decimales: [0 [$]
Formata de texto -
WS Direccian: Int Longitud del campo: [2 [%]
Estilos/disefios f Ceros a laizquierda: []

I , B

Miscelaneo t| | Tieo Formato represent.: | EEE)
Seguridad

Modo: |Salida [+]

Imagen Formato. Fuente: MEXIMA

12.- Proseguiremos a asignar las variables de cada botén RUN y STOP,
presionando doble clic sobre el desplegara la ventana de propiedades; a
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continuacion, dirigirnos al comando Eventos donde mostrara diversas opciones de
acciones, seleccionar Pulsar (Imagen 23.17)

i Herramientas Ventana Ayuda Totally Integrated Automation
P

(2 TN G IR & Establecer conexitn online ¥ Deshacer conexian online © fp IR I8 32 — [[]:* ORTAL

royectol » HMI_1 [KTP400 Basic PN] * Imagenes » Imagen_1

“sharna [H=n[=]B I USAK:t=s Ards gs =+ —3 Bachs Zslils s ftosig

o =
N. PIEZAS PRODUCTO C
+00 Sl (ap)
: I [«
100% | s @
‘gPrupiedades ||‘_i.'.lnfurma|:i|in y"ﬂDiagmﬁsticu ‘
Propiedades ” Animaciones H Eventos || Textos
1T BEE X
Hacer clic
<Agregar funcians |=|
Soltar
Activar
Desactivar
Cambio

Imagen Eventos. Fuente: MEXIMA

Agregaremos una funcion definida como Activar Bit Mientras Tecla Pulsada ya que
es de tipo booleana la variable y conmutara su contacto mientras la tecla sea
pulsada (Imagen 23.18).

a5 Ventana  Ayuda Totally Integrated Automation

=
I I B [} & Establecer conesion online ¥ Deshacer canesignontine | g (M I8 2 - | * PORTAL

‘shoma ElZ]-] B I USAKs+E+ As s gy "o —s Behs Zslils o Ftos il

[2]

N. PIEZAS PRODUCTO
+00

o
c
o
“ﬂi

100% ~| =0 g
S Propiodades  [infomodion 0] Diagnistico |
Propiedades H Animaciones H Eventos H Textos
+ T BE X

Hacer clic
o Pulsar ~ ActivarBitMientrasTeclaPulsads

Soltar variable (Entradaisalida) [ [E1

Activar Bit a

Desactivar <Agregar funciéns

Cambio

Imagen Funciones. Fuente: MEXIMA

Tras seleccionar la funcion, pedira asignar la variable; presionar el icono que se
muestra en (imagen 23.19)
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N. PIEZAS PRODUCTO

(@)

c

00 ()

-
£3 B3 |
_

[

100% | e &
\ Fintomacion 5[ Disgnistco |
Propiedades | Animaciones | Eventos | Textos
T BAE X

Hacer ¢
B Pulsar ~ ActivarBitMientrasTeclaPulsada

Saltar ‘ariable (Entradafsalida) EEIFS

Activar Bit o

Desactivar <Agregar funcions

Cambi

A continuacién, se desplegara una ventana y se seleccionara los comandos
Variables PLC/ Tabla de variables estandar, donde mostrara todas las variables
globales existentes en el PLC, para este boton buscaremos la marca RUN ya
anteriormente declarada y la seleccionaremos (Imagen 23.20).

Herramientas  Wentana  Ayuda Totally Integrated Automation

Gl G MG B R § csmblecer conexion online @ Deshacer conexion online | iz [M @ % H 1]°" PORTAL
¥
e
wma E| R LRI EFSFIRS B =FRr E
. —_— H
. . Q.
o :
N. PIEZAS PRODUCTO : C ’7 2
. .
~ L PLC_2 [CPU 121 2C ACDCIRl] l:l
3 I;LFJquuas de programa . - —
= . L. Mombre Tipo de datos Direccibn Coment.
b L Objetos tecnaolbgicos SEIoR - TTe
~ [ wariables FLC = - .
= . o[z Bool %001
%3 Tabla de variables estand.. T fBocl %M1 E
» [ Madulos Incales L . E
= @ SENS PRO Bool %I0.6
~ |4 HMI_1 [KTP400 Basic PN] ¥
= -« STOP Boal %h11.2
- Lo Wariables HM|
e . . <@ WERDE ON Bool %MD 1T
~ 34 Tabla de variables esténd..
H Ani 7 ” BTG IL - | WERDE_ON Bool %00.0 .
~
23T BEE X [<] i J <[ n |
i Pulsar ¥ ActivarBitMientra| |
Soltar variable (Entradasalida) | [E]
Activar Eit a
Desactivar cAgregsr funcibre
4

Cambio

Imagen Asignacion de variable run. Fuente: MEXIMA

Por ultimo, asignar variable STOP a nuestro siguiente botén para ello se llevara
acabo el mismo procedimiento (N.11) (Imagen 23.21).
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N. PIEZAS PRODUCTO
+00

100% hd TR TRTTRITETS

|g Propiedades u:i.'.lnfnrmacién g"ﬂ Diagndstico |

Propiedad ” i i || Eventos ” Textos

r* T BE X
Hacer clic
EPulsar > ActivarBitMientrasTeclaPulsada
Soltar Wariable (Entradalsalida) STOP B
Activar Bit 1}

Desactivar <Agregar funcidn=
t
Cambio

Imagen Asignacion de variable stop. Fuente: MEXIMA

Resumen de funcionamiento:

O

Al no estar arrancado el proceso la baliza de color verde se encontrara
encendida de forma estatica.

El campo E/S para la visualizacion de conteo se encontrara en 0 ya que
cada fin de proceso este se reinicia

Para poder arrancar es necesario que no se encuentre el paro de
emergencia activo; presionar el boton RUN ubicado en HMI el cual activara
la banda y la baliza comenzando a parpadear de forma intermitente en color
ambar.

Una vez activo el proceso el sensor mandara pulsos cada que detecte
producto al contador y este contabilizara mostrando el conteo en el Campo
E/S en HMI; tras detectar los productos definidos como limite, reiniciara el
contador y parara el proceso.

Si en algun momento se activara el paro de emergencia detendra el
proceso y la baliza de color rojo encendera de forma intermitente.

Si se presiona el boton STOP ubicado en HMI se detendra la banda, y
encenderd la baliza verde.
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Practica 10: Programacion HMI, Control de Conveyor e llustracion de
proceso de conveyor.

Alcances:

o Control de conveyor

o llustracién de proceso conveyor HMI
Colocar banda transportadora
Indicador de encendido

Indicador de apagado

Mensaje de paro de emergencia
Contador de piezas

Indicador de tiempo de operacion
Indicador de deteccion de pieza

VVVYVYVYY

Considerar trabajar sobre proyecto (PRACTICA 9)

1.- Abrir bloque de programa PARO Y ARRANQUE_BANDA en un nuevo
segmento mandar a llamar en un contacto NO de la variable ON BANDA,; ya que
es la marca que activa nuestra banda y se mantiene activa en todo momento del
proceso, se utilizara de referencia para saber cuando comienza el conteo de
Tiempo de operacion (Imagen 24.1).

Segmento 3: TIEMPO de operacion

Comentario

"M BAMDA"

| bhADF
| | | »

Imagen Marca referencia. Fuente: MEXIMA

2.- Posteriormente, colocaremos un timer de tipo TONR (Acumulador de tiempo)
sobre la misma rama, al activarse la banda este comenzard a contar y a
almacenar datos en ET salida de timer, donde colocaremos una variable llamada
TIMER1, en PT (Tiempo maximo de lectura) colocaremos su tiempo maximo
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100000; de igual manera colocaremos una bobina de tipo marca la cual
unicamente servira como auxiliar nombrandola como TIEMPO CICLO (Imagen

24.2).

Segmento 3: TIEMPO de operacion

Cormentario

Imagen TORN. Fuente: MEXIMA

$DET
"IEC_Tirmer_0_

DE_4"

AT TONR FATR IS
"GN BANDA" Titne “TIEMPO CICLO"
] L
{ | IN Q { }
R hAD2

T#1 0000005 — PT ET — "TIMERT"

3.-Mientras este activado ON BANDA almacenara el tiempo transcurrido en
TIMER1 si se apagara mantendra el tiempo, por lo que en TONR requiere limpiar
al termino de cada proceso, unicamente dejando un retardo a la conexion TON de
2s para limpiarla y poder visualizar el tiempo transcurrido; ON BANDA sera quien
nos diga cuando reiniciar es decir cuando esta se encuentre apagada mediante un

contacto NC (Imagen24.3).

Segmento 3: TIEMFO de operacion

Comentario

Imagen Tiempo ciclo. Fuente: MEXIMA

*OET
"IEC_Tirer_0_
DE_4"

hhA0.7 TONR
"OM BAMDA" Time
| | I
HDET0
"IEC_Timer_0_
DE_&"
TID.7 TON
"CIM BANDA" Time
—/—m Q R
T#2S — BT ET — ... T#10000005 — pT

AT
"TIEMFO CICLO"

g— }—

hMD 2
"TIMERT"

4.- Para la ilustracion del proceso, se requiere una banda transportadora y dos
cajas, para su simulacién podemos utilizar una imagen copiandola directamente
de la ubicacién donde se encuentra archivada en la PC y pegandola a la imagen

de HMI (Imagen 24.5).
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SIEMENS SIMATIC HMI

& Oefinir coma imagen inicial
Animaciones
Eventos
Yista general de la dinamizacion

Modificar referencias a objets
Modificar color de objeto

2€ informaciones de referenciss cruzadas MayiiseF11 |

| g Propiedades AltsEntrar

Imagen Insertar imagenes. Fuente: MEXIMA

5.- Una vez insertada, reubicar las herramientas alojadas en HMI para una mejor
visualizacion; colocar y ordenar herramientas a opinién personal (Imagen 24.5).

SIEMENS SIMATIC HMI

N: PIEZAS PRODUCTO: | -+

Imagen Personalizacién. Fuente: MEXIMA

Para editar las herramientas en color de Fondo, Borde y Texto entre otras hacer
doble clic izquierdo sobre ellas posteriormente nos desplegara su ventana de
Propiedades a continuacion dirigirnos a Apariencia (Imagen 24.6).
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95% -

TN TTRTITTS

Propiedades H"_i.'.lnfnrmacién yHﬂDiagnésticn ‘

Propiedades H Animaciones || Eventos || Textos
Apariencia
General
" Fondo Borde
A c
Femn & ilens color: 255 0; 0 Ancho: (2 [F]
Azpecto a q
P I ezl Estile: [—]| Compacte =]
Representacion H
Formato de texto i Radio angular: Colar: 6673 82 |7
Estilos/disefios 4 Color de fonda: 107,105, 107
Miscelaneo | Texto
seguridad

Imagen Ejemplo de Personalizacion.

Color:

[Jass: 255 255/

Fuente: MEXIMA

6.- La animacion que posera la banda, es el cambio de posicion de la caja
mediante la deteccion de la misma, la cual estara ligada a la variable del sensor
SENS PRO; para configurar la animacién de cada imagen abrir sus Propiedades y
dirigirse a Animaciones (Imagen 24.7) una vez en animaciones seleccionaremos

Visibilidad.

Siemens - C:Wsers\GRUPO FERSAHDe sktop\HUEVAS MODIFICACIOHESWMAHUAL PRACTICASWPRACTICA 10WProyectol

Proyecto  Edicion  Ver Insertar  Online

[% [} O cusrdarproyecis. b M

Gpciones  Herramientss  Ventana  Ayuda

X Wi 5 MG B R § Eswblecer conedénonline @ Deshacer conexiononline - g [ 8 € <[] *

Dispositivos

Proyectol b HMI_1 [KTP40O Basic PN] + Imagenes » Imagen_1

Totally Integrated Automation
PORT.

[

» [ii Datos de proxy de dispasitiva
% Informarién del programa
'] Listas de testos de aviso PLC

» [ Modulos locales

= [ HMI_1 [KTP400 Basic PN]

Y configuracion de dispositivas
%/ online y diagnéstico
1 configuracion de rurtime

~ [ Imégenes

B Agregar imagen

b ] imagen_1

» [ Administracion de imagenes
b [g Variables Hmi
24 Conexiones

135% -

[ [ % Diagnsstico |

g-‘wlsus Hml Propiedades Animaciones H Eventos H Textos
& Recetas m
0 Ficher ~ Tipos de animacion
| vista detallada st generl i ert ||
» B Wisuslizacion & |
» F Movimientos [y Apariencia B A Dinamizar colores y parpaden =
@ Visibilidad B A Dinamizarvisibilidad
Hombre il
[| = Movimientos
| % Movimieno direco B A Moverel abjeto en funcion de variables
> Movimienta diagonal B A MWoverel objeta en diagonal I
1 Movimiento horizantal B A Moverel objeta horizontalmente
T Movimiento vertical B A woverel objets verticalmente
-

Ry X IR O - vista general |4 PARO Y ARR.. | conTRoL .. [T imagen_1

Imagen Animaciones. Fuente: MEXIMA

12 guardado ¢
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Una vez en la ventana de Visibilidad configurar las opciones Proceso, Rango y
Visibilidad en proceso asignaremos la variable SENS PRO enunrangode 1a 1y
Visibilidad: Invisible (Imagen 24.8); a fin de que cada vez que detecte el sensor la

imagen desaparecera.

Propiedades | Animaciones | Eventos [ Textos |

Visibilidac!

Proceso Visibilidad

Varible: () visible
[sENS PRO [=.] @ invisible |
@® rango per [t [3]
X I
Rl

Imagen Visibilidad. Fuente: MEXIMA

7.- Para la segunda imagen de la caja de igual manera aplicaremos la misma
animacion y variable, con la unica diferencia que Visibilidad: Invisible; a fin de que
la imagen sera visible cuando el sensor haya detectado (Imagen 24.9).

+*n
N. PIEZAS PRODUCTO: @I OI
— —l g____&
| propi [ | woi

[ Animaciones | Eventos | Textos |

Visibilictac

Proceso Visibilidad

Varisble: (@ visible
|5EM3 PRO [EIm O invisible
@® kango b1 [
a
el

Imagen Visibilidad caja 2. Fuente: MEXIMA

8.- Se requieren indicadores de encendido y apagado, los cuales los insertaremos
desde Herramientas/Objetos basicos e insertaremos dos circulos (Imagen 24.10).
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SIEMENS SIMATIC HMI

] 2
N.‘PIEZASPRODUCTO: A : 'm

Para su animacion de cada indicador nos dirigiremos a Propiedades/ Animaciones
y seleccionaremos Apariencia (Imagen 24.11).

'
N. PIEZAS PRODUCTO: s R FERSaN
. . . . 155% —
irculo_2 [Circulo] 2 Propiedad T -

Tipos de animacian

Visualizacién

[y Apariencia

@ Visibilidad

Movimientos

Imagen Apariencia. Fuente: MEXIMA

Al desplegarse las opciones de apariencia nos pedira asignar el nombre de la
variable, la cual asignaremos a ON BANDA ya que es la marca que mantiene
encendida a la banda; nos pedira de igual manera los rangos de interaccion con la
variable, los cuales asignaremos de la siguiente manera (Imagen 24.12):

o 0: color de fondo rojo y borde negro; es decir si se encuentra apagada la
banda el indicador se iluminara de rojo.

o 1: Color de fondo blanco y borde negro; el indicador se iluminara de blanco
si la banda se encuentra encendida.
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N.piezasprobucto:[v00] | SRR
f— jr— ’!—m -

IE] [ u[%o \
Propiedades Animaciones | Eventos | Textos |
Apariencia
Variable Tipo
Nombre: |ON BANDA [=]... (@ Rango
Direceion () warios bits
it indiv.
Rango a Color de fondo Color Borde Farpaden
0 [ 2550 0,0 Wl 22 2549 ho
O El s EERse [F =
<Agregars

Imagen Animacion Stop. Fuente: MEXIMA

Para el indicador de encendido es similar, con la diferencia de los rangos de
interaccion con la variable imagen (24.13).

on [
L1}

N. PIEZAS PRODUCTO: [FERSEN] _I

_ _ s e
SRS R C ’

s O

L

[r— r—
135% v —

[Srropedaes  [infomacitn 5 [&oiagmowi |
Propiedades Animaciones H Eventos H Textos ‘
Apatiencia
ist: . 5
B visu Variable Tipo
B A Nombre: |ON BANDA 2. (@ Range
A B U Direccian: () warios bits
@ Visibilidad ‘ —
& Mowirnien tos ol
RENGO o Color de fondo Color Borde Parpadeo
1 [ 0 2550 | R N
o Flwzos. s e =~
<Agregan

Imagen Animacién Run. Fuente: MEXIMA

9.- Tras aplicar el paro de emergencia, mostrar una alerta el cual indique que se
encuentra activo; utilizaremos un Campo de texto, con una animaciéon de
visibilidad ligandolo a la variable PARO DE EMERGENCIA ya declarada en
nuestro programa (Imagen 24.14).
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iPARO DE EMERGENCIA ACTIVO!

- Verificar causa y desenclavar

135% o —V—
JﬁPmpiedades H Informacién J"J Diagnéstico ‘
Propiedades Animaciones H Eventos H Textos
Visibilictlad

Proceso Visibilidad

Varisble: (O visible

| PARO DE EMERGENCIA EIE| @ Inisible

2 Rango pe: 1 [3]
L K

Bit individual

Imagen Indicador P_E. Fuente: MEXIMA

10.- Para la visualizacion de tiempo ciclo llamaremos a la variable TIMER1
ubicada en nuestro bloque PARO Y ARRANQUE_BANDA en un Campo E/S en
nuestra imagen HMI con las siguientes configuraciones (Imagen 24.15).

FERSAN - - e D
A - . TIEMPO OPERACION (s) 000000 00,
M ETITIYV
Jﬁprnpiedades H Informacidn JHJ Diagnéstico
Propiedades " Animaciones H Eventos " Textos
General
5 Proceso Formato

Apariencia
Compartamiento Variable: | TIMER] [Eim Formato visualiz.: | Decimal [=]
::f::ﬂ";:i‘:;n " variable F’\‘_C: TIMERY . [ Dedimales:
e b Direceidn: Time Longitud del campo:
Estilos/disefios r Ceros ala izquierda: [ |
Misceléneo Tipo Formato represent.: | 59999999999 [=]
Sequridad Modo: |salids [~

Imagen Tiempo de operacién. Fuente: MEXIMA

11.- Para finalizar se requiere un indicador el cual nos visualice la deteccién de
producto mediante el sensor; por lo cual afladiremos un rectangulo como indicador
animandolo, configurandolo y ligandolo con la variable de entrada SENS PRO
(Imagen 24.16).
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TIEMPO OPERACION (s)::| 000000,00
DEFECCION
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ropiedades Animaciones " Eventos H Textos
Apariencia
Wista general
| e Variable Tipo
# Visuslizacion
W Agregar animacian Nombre: | SENS FRO [El.] || @ nango
Direceidn () varios bits
@ visibilidad |
= : Bitindiv.
F Movimientos [
Rango . Color de fondo Color Borde Parpadeo
0 [Jzez 215222 242849 Mo
1 o250 =)l 222849 [=]no =
<Agregars

Como resultado tenemos una interface de la siguiente manera (Imagen 24.17).

Imagen Interface HMI. Fuente: MEXIMA
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6.- CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Actividades semana 1 semana 2 semana3 semana 4
Disefio de estructuray
realizar lista de
componentes a utilizar.
Disefio de diagrama
electrico

Armado de estructura a
base de perfil de aluminio

Montaje de componentes.
Canalizacion y routeo de
cableado
Realizar manual de
ejemplos de
programacion
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8.- LUGAR DONDE SE REALIZA EL PROYECTO.

Grupo Mexima S.Ade C.V
Se encuentra ubicada en el estado de Tlaxcala en el municipio de Apizaco.

Direccion 27 de septiembre 2010, Linda Vista, 90357, Santa Anita Huiloac, Tlax.

9. BIBLIOGRAFIA

SIEMENS. (Agosto de 2018). INDUSTRY MALL. Obtenido de
https://mall.industry.siemens.com/mall/es/mx/Catalog/Search/?searchTerm=
PLC%201200%20MANUAL&tab=Document

SIEMENS. (2021). INDUSTRY MALL. Obtenido de
https://mall.industry.siemens.com/goos/WelcomePage.aspx?regionUrl=/mx
&language=es

103



	2.1.1 Clases de automatización industrial.
	2.2 PLC’S.
	2.3 PANTALLA TÁCTIL.
	2.3.1. Principio de funcionamiento del panel táctil.

	2.4 HMI
	3.1.2 Estructura del módulo de programación.
	5. MONTAJE DE COMPONENTES.
	6. CANALIZACIÓN Y ROUTEO.
	7. MANUAL DE EJEMPLOS.
	6.- Crear una variable nueva en la tabla:
	Compilación Incorrecta:


	PRACTICAS NIVEL 1
	Practica 1: Compuertas Lógicas FUP
	Practica 2: Compuertas Lógicas KOP
	Practica 3: Mando Bimanual
	Practica 4: Control de Torreta.
	Practica 6: Control de conveyor por tiempo
	Practica 7: Conteo de Producto
	Practica 8: RED Profinet de PLC con HMI
	Practica 9: Arranque y control de conveyor HMI
	Practica 10: Programación HMI, Control de Conveyor e Ilustración de proceso de conveyor.
	8.- LUGAR DONDE SE REALIZA EL PROYECTO.



