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Introducción 

 

Como punto de partida en el proyecto se estipulo tomar las necesidades de funcionamiento 

que debe tener como mínimo el proyecto para generar un listado de materiales de acuerdo 

con el presupuesto presentando las especificaciones de los siguientes: 

 Demostración de la comunicación entre el HMI de la familia WOP y un PLC 

SIEMENS (seleccionado porque Siemens es la marca de PLC con más demanda 

en el mercado industrial). 

 Realizar dicha comunicación por el protocolo MODBUS y por el puerto ETHERNET 

(RJ45) ya que son un estándar muy ocupado en la industria facilitando su 

familiarización con el cliente potencial. 

 Crear una simulación de un cuarto de bomba o también conocido como un sistema 

de distribución de agua el cual es típicamente ocupado en una empresa por la 

necesidad de enfriamiento de las maquinas en los procesos de fabricación de 

muchos productos de hoy en día, dicha simulación será visualizada en un HMI 

ADVANTECH, teniendo como requerimiento inicial un tamaño promedio de HMI mas 

ocupado en el mercado. 

 El desarrollo tendrá la característica de ser un formato portátil, logrando ocupar el 

maletín NANUK 935 de uso ruso de acuerdo a las características del equipo que 

distribuye la compañía. 

Teniendo así en un inicio una necesidad de comprobar la comunicación entre un HMI WOP 

marca ADVANTECH modelo 207k siendo así el equipo seleccionado para llevar a cabo este 

proyecto ya que cumple con el tamaño indicado para que se integre en el maletín y pueda 

visualizar el sistema simulado, cuenta con el puerto ethernet necesario para realizar la 

comunicación MODBUS con un PLC SIEMENS de manera directa siempre y cuando tenga 

puerto ETHERNET por ello se seleccionó como controlador PLC S7-1200 ya que cumple 

con las características necesarias para poder desarrollar la comunicación a parte de 

contener una serie de entradas digitales vitales para conectar los botones físicos necesarios 

para la simulación, se tiene un apartado de salidas tipo transistor las cuales podrán ser 

ocupadas para controlar la torreta industrial y controlar el color que será encendido a su vez 

contiene dos entradas analógicas de 0v-10v las cuales será ocupada una de ellas para 

disimular la intensidad de un motor simulado, ocupando un potenciómetro conectado a una 

fuente independiente de 10v.  
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Problema a resolver  

 

La empresa Novatech tiene vendedores de campo para distribuir equipo industrial marca 

Advantech, cuando se coordina una visita industrial, se realiza una presentación de equipos 

Demo que maneja la empresa, al realizar dicha presentación, el usuario nos comparte el 

proceso de control que realizan en dicha empresa, típicamente los usuarios trabajan con 

PLC´s.  

Como plan de estrategia el consultor le recomienda para la etapa de visualización un HMI 

Advantech con la justificando de reducir gastos, tiempos de entrega y conservar el mismo 

performance de producción.  

El problema radica cuando el usuario no confía en que la marca Advantech sea compatible 

con la marca Siemens, Allen Bradley o cualquier marca con la que ya estén trabajando.  

En base a este problema se desarrolla el proyecto “Integración de HMI Advantech con PLC 

siemens” con el objetivo de brindar confianza al usuario e incrementar las ventas.  
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Objetivos 
 

Objetivo general 

Implementar un sistema automatizado de un control de nivel en un cuarto de bombas 

simulado en un HMI ADVANTECH controlado por un PLC SIEMENS, conectado por un 

protocolo MODBUS.  

Objetivos específicos 

1. Recabar las necesidades del proyecto para poder determinar los equipos necesarios 

tomando en cuenta los datos técnicos como la compatibilidad y forma de operación.  

2. Realizar la configuración necesaria en TIA Portal y HMI Navi Designer V4.0. para realizar 

pruebas de comunicación y definir los alcances de simulación y diseño de HMI. 

3. Realizar la implementación de las piezas que se situaran en el interior del maletín en 

software Solid Edge considerando los componentes eléctricos como fuente de alimentación, 

relevadores, y bornes de conexión. 

4. Diseñar la parte visual del sistema a simular en el software HMI Navi Designer V4.0 

tomando los valores de PLC SIEMENS por el puerto ethernet con protocolo MODBUS. 

5. Desarrollar un código de programación en el software TIA Portal de SIEMENS el cual 

cubra las necesidades de demostración del sistema con un control on/off. 
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Justificación 
 

La integración HMI de la marca ADVANTECH con el controlador lógico programable de 

SIEMENS se podrá presentar en visitas industriales como proyecto Demo con solución que 

NOVATECH puede ofrecer al usuario y así darle al cliente otra perspectiva de los 

dispositivos de la marca y la forma en que se pueden comunicar de manera sencilla y 

efectiva con casi cualquier PLC del mercado. Este proyecto se enfoca en ofrecer las 

soluciones que tiene la empresa con la marca ADVANTECH como lo es la venta de quipo 

industrial y las soluciones de integración. Se pueden tocar puntos extras con los productos 

de la marca en este caso el software de diseño, programación y presentación del software 

propio HMI Navi Designer 4.0 se podrá demostrar los alcances de diseño y programación 

que ofrece ADVANTECH. 

Además de que el proyecto va crear un expertice técnico más confiable tanto para el 

vendedor como para el usuario. 
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Marco teórico 

 

CONTROLADOR LÓGICO PROGRAMABLE PLC  

Es un equipo que está diseñado para controlar un sistema informático en un entorno 

industrial. Un PLC siempre está monitoreando un conjunto específico de entradas y luego 

tomando decisiones para alterar lo que están haciendo los dispositivos de salida. En este 

artículo, echaremos un vistazo a la historia del PLC. 

Jiménez Alberto (2022, 1 marzo). PLC S7 1200. Industrias GSL.  

 

HUMAN MACHINE INTERFAZ HMI 

La interfaz hombre-máquina (HMI), es un tablero o pantalla que permite a una persona 

conectarse a una máquina, sistema o dispositivo. Aunque técnicamente este término se 

puede emplear para cualquier pantalla que permita la interacción de un usuario con un 

dispositivo, su uso es más frecuente en el ámbito de procesos industriales.  

Hernández Sandra (2019, 13 Agosto). HMI - the interface between process and operators 

 

CONTROL DE PROCESOS 

El propósito del control de procesos es lograr la obtención de un producto final con las 

características específicas que se ajusten a las especificaciones y estándares de calidad 

establecidos. 

 Dias Karla Sydle. (2023, 10 diciembre). Control de procesos. 

 

SISTEMA 

Un sistema es la unión de distintos componentes que trabajan en conjunto para lograr un 

objetivo específico, y no necesariamente tiene que ser de naturaleza física. La noción de 

sistema se puede aplicar a fenómenos abstractos y dinámicos, como aquellos que se 

observan en el ámbito económico. De esta forma, el término sistema implica la existencia 

de sistemas físicos, biológicos, económicos y otros similares.  

Etecé. (2021, 22 octubre). Concepto de sistema.  
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TANQUE DE ALMACENAMIENTO 

Un tanque de almacenamiento de agua conserva y recolecta el agua para un uso posterior. 

Este se conecta a la red de distribución pública, por un lado, y su salida se conecta a la 

tubería de la casa. De esta manera cuando se abre el grifo de la cocina, el agua, se conduce 

por las tuberías desde el tanque hasta el grifo. 

Iberia Hector. (2022, 6 septiembre). Tanques de almacenamiento: tipos 

 

VALVULA 

Válvula es un instrumento de regulación y control de fluido. Una definición más 

completa describe la válvula como un dispositivo mecánico con el cual se puede 

iniciar, detener o regular la circulación (paso) de líquidos o gases mediante una 

pieza movible que abre, cierra u obstruye en forma parcial uno o más orificios o 

conductos. 

Ramirez Felipe ( 2015, 12 noviembre). Tipos de válvulas. 

 

BOMBA DE AGUA 

Es la máquina que transforma energía, aplicándola para mover el agua. Este movimiento, 

normalmente es ascendente. 

HIDROTECCO (2020, Enero) . Hidrotecco. 

 

SENSOR DE AGUA  

El sensor detecta el nivel del líquido en tanques y depósitos en el punto donde esté 

instalado, indicando mediante una señal ON/OFF cuando se ha alcanzado el nivel de 

llenado, vaciado u otro definido en proyecto. 

EICOISI (2022, Julio) EICOISI. 

  

https://www.igme.es/ZonaInfantil/MateDivul/guia_didactica/pdf
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IMPRESORA 3D 

La impresión 3D es un proceso rápido de creación de prototipos y manufactura 

personalizable en masa, además de una tecnología que permite la creación de 

geometrías complejas que antes no eran posibles mediante otros procesos de 

fabricación. 

3D Printing  & Desing (2023, Enero ) 3D Printing  & Desing 

 

SOLID EDGE 2019  

Solid Edge es una gama de herramientas de software asequibles y fáciles de utilizar 

que abarca todos los aspectos del proceso de desarrollo de productos: diseño en 

3D, simulación, fabricación, gestión de datos y mucho más. 

https://solidedge.siemens.com/ 

 

NAVI software Designer 4.0  

HMINAVI es un software basado en runtime para los equipos WOP de la marca 

ADVANTECH para simulación. 

https://www.advantech.com/ 

 

TIA Portal 

(Totally Integrated Automation Portal) es un software de ingeniería desarrollado por 

Siemens que permite la programación, configuración y diagnóstico de dispositivos 

de automatización PORTAL  

https://www.siemens.com/ar 
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Desarrollo 

 

La manera en que se desarrollará el proyecto será fragmentada en 5 etapas con las 

siguientes fechas estimadas: 

Etapa 1: Hardware y especificaciones de funcionamiento  

 Crear un listado con las necesidades del proyecto  

 Reunión con gerencia para generar un presupuesto  

 Presentar opciones de tamaño y forma de transporte del proyecto  

Entregable: Lista de materiales necesarios a comprar y equipos demo que se tendrán que 

disponer para la elaboración del proyecto  

Etapa 2: Pruebas de comunicación y configuración de dispositivos  

 Recopilación de direcciones IP para comunicación  

 Configuración de modulo run time en TIA Portal 

 Colocar la dirección IP del PLC en la configuración HMI 

 Crear un programa prueba para confirmar el correcto envió de información entre 

dispositivos  

Entregable: Sistema de comunicación simple en funcionamiento entre el PLC y HMI 

Etapa 3: Diseño de piezas y conexión eléctrica de componentes.  

 Consulta de los planos referentes al interior del maletín seleccionado 

 Toma de medidas necesarias de los componentes 

 Bocetos del orden de conexión y colocación al interior del maletín  

Entregables: Archivos CAD y reporte con el concepto de conexión y funcionamiento. 

Etapa 4: Interfaz grafica 

 Se realiza una investigación de los sistemas de almacenamiento de agua en la 

industria  

 Reunión con área de diseño para confirmar la paleta de colores y figuras a utilizar  

 Se crean animaciones de movimiento para simular el movimiento del agua 

Entregables: Archivos de diseño en HMI Navi Designer v4.0 
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Etapa 5: Crear la lógica del programa y montaje en maletín para probar funcionamiento  

 Generar un sistema que ocupe botones virtuales en el HMI para el llenado de los 

tanques  

 Utilizar los botones existentes para crear un sistema de encendido y paro de 

emergencia  

 Crear un apartado en el programa para interpretar el valor analógico en una escala 

para la simulación del cambio de potencia 

 

Equipo utilizado 

 
Figura 1. WOP 207-k. 

 

 
Figura 2. PLC S7-1200. 

 

Una vez contemplado los dispositivos principales del desarrollo surge la necesidad de 

proponer una fuente de alimentación la cual sea capaz de suministrar tanto el HMI y el PLC 
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así como los diferentes equipos agregados como la torreta industrial y relevadores de 

control encargados de simular una etapa de potencia , con esta información se tomó como 

elección la fuente de poder SIMATIC Pm1207 6ep1332-1sh71 la cual cumple con la tarea 

de alimentar con 24v el PLC, el HMI, la torreta industrial y relevadores de manera 

satisfactoria ya que cuenta con una corriente máxima de operación de 2.5A teniendo así 

capacidad de crear una expansión del proyecto en caso de ser necesario, por la parte de 

alimentación del potenciómetro en la entrada analógica que opera de 0-10v fue cubierta 

con una fuente de 12v a 5A regulable que se encontraba en poder de la compañía siendo 

un material sobrante de proyectos anteriores estas fuentes seleccionadas se pueden 

visualizar en las siguientes imágenes. 

 

Figura 3.  Fuente de poder SIMATIC  

 

 

Figura 4.  Fuente S-W60-12. 
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Ya teniendo cubierta la alimentación del proyecto se toma como referencia los colores que 

integra una torreta industrial en las maquinas en piso y cuáles son sus funciones: 

 Encendido en rojo es para marcar un paro de emergencia. 

 Encendido en ámbar para representar que está trabajando el sistema o está 

realizando un proceso critico indicando precaución. 

 Por ultimo un encendido verde indicando que el sistema se encuentra encendido y 

listo para aperar. 

Con esta información se cotizaron varias opciones de torreta cerrando la compra con la 

compañía ya que tenía los precios más competitivos para respetar el presupuesto del 

proyecto y cumpliendo los colores solicitados con su torreta modular LR4-WC y los módulos 

de encendido LR4-E-R, LR4-E-G y LR4-E-A los cuales se muestran en las siguientes 

imágenes. 

 

Figura 5. LR4-WC torreta modular. 

 

 

Figura 6. Módulos de encendido. 



17 
 

Una vez elaborada la configuración de la torreta se determina los componentes eléctricos 

como los relevadores que tendrán la tensión de excitación en la bobina de 24v de esta 

forma se cumple para poder ocupar la fuente de poder previamente seleccionada por otra 

parte, la forma en la que se administra las conexiones de 24v y negativo se realizara con 

un bloque de terminales de montaje en riel din como se muestra en la siguiente imagen.  

 

Figura 7. Bloque de terminales.  

 

Esto se realizó con el boque de terminales o clemas con este tipo de montaje ya que el PLC 

SIEMENS, los relevadores y la fuente de alimentación cuentan con el mismo tipo de montaje 

creando así un estándar del cómo se fijan los equipos al maletín en la parte final de la lista 

de materiales se agregó cable calibre 18AWG para su fácil manejo un riel Din de 13cm para 

colocar los elementos antes mencionados y un estuche con tornillos milimétricos iniciando 

en M3 para fijar las platinas las cuales tiene la compañía para el maletín que también es 

propiedad de NOVATECH. 

 

            Figura 8. Platinas de maletín.  

Platinas con medidas conforme a los planos del 

NANUK 935 de la parte superior o tapa del maletín la 

cual cubre la mayor parte exceptuando la zona gris 

dicho espacio será para colocar el HMI. 

 

La parte inferior cuenta con una platina rectangular que 

se acopla a un par de bisagras, dichas bisagras realizan 

un movimiento de apertura. 

Una vez abierto el maletín, la parte gris será la zona 

asignada para colocar el PLC y sus componentes. 
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Figura 9. Vista exterior NANUK 935. 

 

 

Cuando se realizó el análisis de los dispositivos que se iban a adquirir se presentó una lista 

a gerencia para su aprobación y compra esto junto con la siguiente imagen con la topología 

de conexión. 

 

Figura 10. Topología de conexión. 

 

Una vez presentado y aprobado este apartado solo se espera el ingreso del material 

necesario y se da por concluida la primera etapa. 
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Configuración PLC 

 

 Es necesario identificar la dirección IP que se tenía en el PLC ya que no se podrá llevar a 

cabo la comunicación si no se tiene esa información y en el caso de que compartiera la 

misma dirección se tendrá que cambiar por los menos el ultimo digito que contiene un rango 

de 0 a 255, esto se puede comprobar en el apartado de propiedades del PLC y PROFINET. 

 

Figura 11. Menú para configuración. 

Una vez identificado se realizó el cambio a 192.168.192.1 para colocarla en la configuración 

de comunicación por el puerto ETHERNET en el HMI. 

 

Figura 12. Configuración IP del PLC. 
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Terminando de asignar e identificar las direcciones IP, se agregó un dispositivo 

visualización o panel pc que tenía un sistema operativo funcional por run time lo cual se 

define como un sistema operativo basado en Windows el cual opera como un intermediario 

utilizado para poder interpretar los protocolos de comunicación ocupados por los PLC en 

este caso MODBUS por lo que se comienza agregando un dispositivo que se despliega en 

el menú de proyecto como se muestra en la siguiente figura.  

 

Figura 13. Agregar dispositivos. 

Una vez desplegado el menú se debe seleccionar el dispositivo que tenga las 

características acordes al HMI WOP-207K el cual se encuentra en el apartado de “PC 

systems” desplegar el menú de “SIMATIC HMI application” y se realiza la elección de 

“WinCC RT ADVANCED”. 

 

Figura 14. Selección de HMI. 
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Una vez seleccionado el dispositivo se agregará un dispositivo en el apartado de topología 

el cual se debe crear una conexión esta se definirá por ETHERNET por las características 

del PLC por esto de igual forma que se configura la dirección IP colocando la dirección IP 

que tiene el HMI la cual se colocara 192.168.0.3.  

 

Figura 15. Visualización de topología. 

 

Figura 16.  Dirección IP del HMI. 
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Concluyendo la etapa de configuración en el software de TIA Portal se consulta la parte de 

configuración del HMI empezando con la configuración del dispositivo al que se va a 

conectar en este caso el PLC SIEMENS S7-1200 el cual se encuentra en el apartado de 

link colocando la información y dirección IP del PLC y el método de conexión como se 

muestra en la siguiente ilustración.  

 

Figura 17.  Parámetros de comunicación. 

 

En el apartado de parámetros se colocó la dirección IP del PLC concluyendo así la 

configuración en software necesario, una vez colocada toda la información se carga a los 

equipos y se conecta el cable ETHERNET del PLC al HMI con su fuente de alimentación 

de 24v para encenderlos, el HMI muestra una pantalla con varias opciones a elegir en la 

cual debemos introducir la dirección IP que se definió anteriormente para la pantalla 

(192.168.0.3). 
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Configuración HMI 

 

Figura 18. Configurar el panel. 

 

Figura 19. Cambio de dirección IP.  

 

Una vez colocada la dirección IP se puede seleccionar la opción RUN para dar inicio a la 

configuración cargada y comprobar el correcto funcionamiento, en esta etapa se colocó un 

programa en blanco a ambos equipos ya que solo se requiere comprobar su comunicación 

la cual puede visualizar en los indicadores que se encuentran en el PLC cuando se quedan 

encendidos en color ámbar indicando que la comunicación es exitosa. 
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Siguiendo con la tercera etapa, la elaboración de la pieza mecánica más específicamente 

un marco que se colocara al WOP-207k, se deben tomar las platinas metálicas previamente 

elaboradas para el maletín NANUK 935 y utilizarlas en el desarrollo del proyecto por lo que 

se adquirió una impresora 3D la cual tiene como función imprimir específicamente esta 

pieza, tomando como referencia internos del maletín y tomando medidas de las platinas 

(18x20) colocadas para crear un diseño en el software Solid Edge 2019 de esta parte donde 

se colocará HMI dando como resultado la siguiente pieza. 

 

Figura 20. Marco de pantalla. 

Una vez realizada la disposición de espacio para la pantalla se hace las medidas del 

espacio de la platina inferior para colocar los dispositivos eléctricos y de control, así como 

el PLC, los botones y relevadores. 

Figura 21. Conexiones eléctricas. 
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Con esto solo se determina el espacio que se utilizara para las conexiones que se necesita 

todo montado en la parte inferior con riel Din para fijarlo a la platina y que al realizar su 

traslado no sufra daños o desconexión de los dispositivos llegando así a la finalización de 

la tercera etapa del proyecto. 

En la siguiente etapa se llevó a cabo la parte estética del proyecto en cuanto a la interfaz 

gráfica , se creó la parte visual en el Navi software Designer 4.0 para la simulación del 

llenado de tres tanques de agua con un apartado visual simulado por una gráfica  así como 

tres válvulas de control que se puede visualizar en la parte superior de dichos tanques, 

estos a su vez se encuentran conectado en la parte inferior a una sola tubería, cada tubería 

tiene una válvula para el control de salida de agua la cual al ser accionada se activa de 

manera simultánea la animación de partículas de agua en movimiento creadas para una 

mejor comprensión del sistema. Por parte del cliente, esta interfaz se puede ver más clara 

en la siguiente imagen de la versión final aprobada por gerencia de la compañía. 

 

Figura 22. Interfaz gráfica. 
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Se realizó la creación del programa ya que se tiene el sistema en funcionamiento gracias a 

las conexiones eléctricas y el montaje HMI se lleva a cabo un diagrama de flujo para 

determinar el código que se cargara al PLC.  
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Figura 23.  Diagrama de flujo. 
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Ya con las etapas iniciales concretadas se pudo realizar el montaje de los componentes 

faltantes como es la torreta industrial y el cable de alimentación de corriente alterna que 

necesita la fuente de alimentación, así como las conexiones eléctricas del HMI dentro del 

maletín. 

 

Figura 24.  Montaje del material y fijación de torreta. 

 

Con esto se puede comprobar el correcto funcionamiento de los dispositivos. Una vez 

realizada la carga de programación y que la puesta en marca se realizó sin ningún detalle 

de conexión eléctrica errónea.  

Figura 25. Funcionamiento. 
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Programación de PLC 

 

En la siguiente imagen se muestra la programación en 

escalera realizada con software TIA PORTAL 
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Figura 26. Programación del PLC.  



32 
 

Análisis de resultados 
 

Una vez concluido el proyecto, se retomaron los puntos planteados en un inicio con base a 

los objetivos específicos para verificar el cumplimiento total y posteriormente se realizó un 

estudio de la cantidad de cotizaciones realizadas en el mes de diciembre para los 

dispositivos de la familia WOP de ADVANTECH. 

Se presentó un listado de materiales necesarios para cubrir el funcionamiento del proyecto 

con las características mínimas de demostración de comunicación HMI con el PLC 

concluyendo de manera satisfactoria, acoplándose al presupuesto. 

Se realizó la elección de los dispositivos y su compra, se realizó la parte de pruebas 

comunicación entre el WOP-207k y el PLC cumpliendo con éxito la tarea y con un adelanto 

de una semana al plan previamente presentado.  

Se definió la parte de diseño de piezas y conexiones eléctricas teniendo como entregable 

un diagrama de la topología de conexión esto fue contemplado de forma satisfactoria en 

tiempo y forma teniendo una aprobación de gerencia.  

Se tuvo un mejor margen de tiempo para engloban el diseño de la interfaz gráfica, el 

montaje y la puesta en marcha los cuales se completó en casi su totalidad ya que la 

importancia de la impresora 3D tomo más tiempo de lo esperado el marco que se le 

colocaría al HMI no fue concluido sin embargo esto representa un aspecto físico que se 

completara en medida de lo posible pero no afecto el funcionamiento del proyecto por lo 

que se pudo poner en marcha al sistema en el tiempo correspondiente.  
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Recursos estimados 

 

En el siguiente apartado se muestra una lista de materiales necesarios para poder llevar a 

cabo el proyecto sin incluir la pantalla WOP – 207k ya que dicho equipo ya se tiene como 

pertenencia de la empresa por parte de ADVANTECH el cual no genera un costo para el 

proyecto. 

Al realizar una junta con gerencia se determina un plazo de 4 meses para llevar a cabo el 

funcionamiento del proyecto, así como las pruebas en campo, esto con un presupuesto que 

solo abarca los costos directos del proyecto. 

Tabla 27. Costos directos del proyecto. 

 

Una vez recabada la información de los proveedores necesarios para cubrir la lista de 

materiales se solicita un incremento del presupuesto de $2,888 comentando que será 

necesario para mantener la calidad del producto final siendo aprobado por gerencia y 

determinado que se completaría la entrega de los materiales en su totalidad. 

  

CONSUMIBLES Cantidad Monto (MN) 

Botón de control 3 $270 

Torreta industrial led 1o $1,980 

Relevador 4 $452 

Bornes de conexión 1 $389 

Riel din 2 $140 

Fuente de alimentación para PLC 1 $2,800 

Filamento PETG 2 $600 

PLC S7-1200 1 $6,459 

Herramientas y equipos   

Desarmador 1 $779 

Impresora 3d 1 $8,999 

Total $22,888 
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Por otra parte, es indispensable tomar en cuenta los costos indirectos que se consumirán 

día a día hasta concluir el proyecto como se muestra en la siguiente tabla. 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 28. Costos indirectos. 

 

 

Tabla 29. Horas invertidas en el proyecto. 

 

Rubro Subtotal 

Costos directos $22,888 

Costos indirectos $7,929 

Salarios $26,000 

Costo estimado del proyecto $56,817 
 

Tabla 30. Estimación del proyecto. 

  

Servicios  Cantidad Monto (MN) 

Agua  1 $350 

Electricidad 1 $280 

Internet 1 $799 

Laptop  1 $6,500 

Total $7,929.00 

Puesto Salario / Mensual Costo a 4 meses 

Residente $4,000 $16,000 

Ingeniero en soporte  $1,000 $4,000 

Personal de ventas  $500 $2000 

Encargado de operaciones  $1000 $4000 

Total $26,000 
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Resultado económico 

Tabla 31. Resultados tiempo invertido 

Tabla 32. Resultados económicos 

Puesto  

Nombre 

Tiempo 

invertido/ Mes 

Salario / 

Mensual 

Tiempo 

invertido/ 4 

Meses 

Costo a 4 meses 

Practicante 

(d) 

 

Reynoso 

Héctor 

 

160 hrs 

$4,000 640 hrs $16,000 

Ingeniero en 

soporte (i) 

Martínez 

Carlos 

4 hrs $1,000 16 hrs $4,000 

Personal de 

ventas  

Román César 6 hrs $500 24 hrs $2000 

Encargado 

de 

operaciones  

Cárdenas 

Elisa 

3 hrs $1000 12 hrs $4000 

   Total $26,000 

 

Consumibles 

 

Marca/Modelo 

 

Proveedor 

 

Cantidad 

 

Prec. 

unit.(MN) 

 

Monto (MN) 

Botón de control KEENSO TVC 3 $90 $270 

Torreta industrial led HZYS BIZNET 1 $393 $393 

Relevador N/A REDEWEB 4 $113 $452 

Módulo de distribución de 

tensión 

OONO TVC 1 $270 $270 

Bornes de conexión OONO INDUSTRIAL 

GSL 

1 $389 $389 

Riel Din  N/A WiAutomation 2 $140 $140 

PLC S7-1200 Siemens  1 $6,459 $6,459 

Filamento PETG GENERICA Tractus3d 2 $300 $600 

Desarmador Urrea  AMAZON 1 $779 $779 

Impresora 3d Creality  Ciberpuerta 1 $8,999 $8,999 

 Total $18,490 
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Conclusión 
 

En conclusión, desarrollar este proyecto tanto como realizar mis residencias profesionales 

en la empresa NOVATECH me deja un gran conocimiento técnico como un desarrollo 

profesional, resultado de la investigación, integración y presentación. Gracias a la 

realización y presentación del maletín se rompieron patrones de conformidad.  

El desarrollar este proyecto resulto ser una ayuda para ambos lados, tanto como para el 

residente como para la empresa. La empresa tuvo un incremento en ventas, lo cual da la 

apertura a realizar una mayor cantidad de proyectos integrando diferentes equipos del 

catálogo de ADVANTECH ocupando el mismo formato portátil. 

Ya por último este proyecto se deja planteado para poder realizar una expansión incluyendo 

un sistema con las mismas características, pero con un PLC de otra marca líder en el 

mercado cubriendo así una mayor cantidad de necesidad de la cartera de clientes de la 

compañía sin necesidad de adquirir mucho material ya que se dejó el espacio necesario 

para que esto fuera posible dentro del mismo maletín. 

En el mes julio-agosto se realizaron 18 cotizaciones, de las cuales 4 se volvieron orden de 

compra, una vez implementado el proyecto se realizaron 10 cotizaciones de las cuales 4 

fueron órdenes de compra. 

 

 

Figura 33.  Relación cotización/orden de compra 

18

10

4

7

JULIO- AGOSTO DICIEMBRE

COTIZACION / ORDEN COMPRA 

Cotizaciones Orden de compra
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Datos técnicos 

Producto S7-1200 PM1207 

Fuente de alimentación, tipo 24 V/2,5 A 

Entrada 

Entrada AC monofásica 

Tensión de alimentación / 1 / con AC / 

valor nominal 
120 V 

Tensión de alimentación / 2 / con AC / 

valor nominal 
230 V 

Rango de tensión/mín.   

Observación Cambio de rango automático 

Tensión de entrada / 1 / con AC 85…132 V 

Tensión de entrada / 2 / con AC 176…264 V 

Entrada de rango amplio No 

Resistencia a sobretensiones 2,3 x Ue nom, 1,3 ms 

Respaldo de red con Ia nom, mín. 20 ms 

Respaldo de red Con Ue = 93/187 V 

Frecuencia nominal de red/1 50/60 Hz 

Rango de frecuencia de red/mín. 47...63 Hz 

Intensidad de entrada / con valor nominal 

de la tensión de entrada 120 V 
1,2 A 
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Intensidad de entrada/con valor nominal 

de la tensión de entrada 230 V / valor 

nominal 

0,67 A 

Limitación de la intensidad de conexión (+ 

25 °C), máx. 
13 A 

Duración de la limitación de intensidad de 

conexión / a 25 °C / máxima 
3 ms 

I²t, máx. 0,5 A²·s 

Fusible de entrada incorporado T 3,15 A/250 V (no accesible) 

Protección del cable de red (IEC 898) 

Interruptor magnetotérmico 

recomendado: 16 A, característica B o 10 

A, característica C 

Salida 

Salida 
Tensión continua estabilizada y aislada 

galvánicamente 

Tensión nominal Us nom DC 24 V 

Tolerancia total, estática ± 3 % 

Compens. estática variación de red, aprox. 0,1 % 

Compens. estática variación de carga, 

aprox. 
0,2 % 

Ondulación residual entre picos, máx. 150 mV 

Spikes entre picos, máx. (ancho de banda 

aprox. 20 MHz) 
240 mV 

Función del producto / tensión de salida 

ajustable 
No 

Ajuste de la tensión de salida - 
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Pantalla normal LED verde para 24 V O.K. 

Comportamiento al conectar/desconectar 
Sin rebase transitorio de Ua (arranque 

suave) 

Retardo de arranque, máx. 6 s 

Observación 2 s a 230 V, 6 s a 120 V 

Subida de tensión, típ. 10 ms 

Intensidad nominal Ia nom 2,5 A 

Rango de intensidad 0…2,5 A 

Potencia activa entregada / típica 60 W 

Intensidad de sobrecarga breve / por 

cortocircuito durante el arranque / típica 
6 A 

Duración de la capacidad de sobrecarga 

con sobreintensidad / por cortocircuito 

durante el arranque 

100 ms 

Intensidad de sobrecarga breve / por 

cortocircuito en servicio / típica 
6 A 

Duración de la capacidad de sobrecarga 

con sobreintensidad / por cortocircuito 

durante el funcionamiento 

100 ms 

Posibilidad de conex. en paralelo para 

aumento de potencia 
Sí 

Número de equipos conectables en 

paralelo para aumentar la potencia, 

unidades 

2 

Rendimiento 
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Rendimiento con Ua nominal, Ia nominal, 

aprox. 
83 % 

Pérdidas con Ua nom, Ia nom, aprox. 12 W 

Regulación 

Compens. dinám. variación de red (Ue nom 

± 15%), máx. 
0,3 % 

Compens. dinám. variación de carga (Ia: 

50/100/50%), Ua ± típ. 
3 % 

Tiempo de recuperación escalón de carga 

50 a 100%, típ. 
5 ms 

Tiempo de recuperación escalón de carga 

100 a 50%, típ. 
5 ms 

Tiempo de recuperación / máximo 5 ms 

Protección y vigilancia 

Protección sobretensión en salida < 33 V 

Limitación de intensidad, típ. 2,65 A 

Propiedades de la salida / resistente a 

cortocircuitos 
Sí 

Prot. contra cortocircuito Característica de intensidad constante 

Intensidad de cortocircuito sostenido / 

valor eficaz / típica 
2,7 A 

Señalización de sobrecarga/cortocircuito - 

Seguridad 

Aislamiento galvánico primario/secondario Sí 
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Aislamiento galvánico 
Tensión de salida MBTS/SELV Us según EN 

60950-1 y EN 50178 

Clase de protección Clase I 

Corriente de fuga / máxima 3,5 mA 

Marcado CE Sí 

Homologación UL/CSA Sí 

Aprobación UL/cUL (CSA) 

cULus-Listed (UL 508, CSA C22.2 No. 

107.1), File E197259; cURus-Recognized 

(UL 60950-1, CSA C22.2 No. 60950-1) File 

E151273 

Protección contra explosiones 
ATEX (EX) II 3G Ex nA II T4; cULus (ISA 

12.12.01, CSA C22.2 No.213) File E330455 

Homologación FM Class I, Div. 2, Group ABCD, T4 

Homologación CB No 

Homologación para la construcción naval GL, ABS, BV, DNV, LRS, NK 

Grado di protección (EN 60529) IP20 

CEM 

Emisión de interferencias EN 55022 clase B 

Limitación de armónicos en red No aplicable 

Inmunidad a interferencias EN 61000-6-2 

Datos de servicio 

Temperatura ambiente / durante la 

operación 
0…60 °C 

Observación Con convección natural 
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Temperatura ambiente / durante el 

transporte 
-40…+85 °C 

Temperatura ambiente / durante el 

almacenamiento 
-40…+85 °C 

Clase de humedad según EN 60721 Clase climática 3K3, sin condensación 

Mecánica 

Sistema de conexión conexión por tornillo 

Conexiones/entrada de red 
L, N, PE: 1 borne de tornillo resp. para 0,5 

... 2,5 mm² 

Conexiones/salida 
L+, M: 2 bornes de tornillo resp. para 0,5 

... 2,5 mm² 

Conexiones/contactos auxiliares - 

Ancho / de la caja 70 mm 

Altura / de la caja 100 mm 

Profundidad / de la caja 75 mm 

  

 


