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RESUMEN

Debido a que la empresa Simec Internacional es una empresa dedicada a la
creacion de barras y alambron de acero especial, es necesario que los equipos se
encuentran en buen estado y trabajando con las condiciones éptimas para que el
proceso sea de la mas alta calidad, debido a esto, el personal operativo debe ser
capaz de identificar cuando una maquina no esta trabajando de manera correcta y
también saber diagnosticar cual es la falla en cuestion para poder comunicar a
personal de mantenimiento y estos resuelvan de una manera mas rapida y eficiente.

En este proyecto se expone la creacion de una HMI (interfaz humano-maquina) para
el monitoreo de una central aire-aceite del estante acabador DSD, el cual los
operadores no tienen manera de saber su estado operativo mas alla del poder
encender y apagarla. Con esta HMI, los operadores seran capases de operar la
central en modo remoto o local, asi como ver el estado de las bombas de aceite,
presidn de aire y el ciclo de lubricacion para los estantes.



DEFINICIONES

Pulpito: Es un cuarto en alto donde se tiene control del equipo laminador.
FC: Funcién dentro del PLC.

DBxx.DBXzz: Bit de dato dentro del bloque de datos (espacio de memoria).

Maquina virtual: Computadora virtual (no fisica) que corre dentro de un servidor.

|~



INTRODUCCION

Debido a las crecientes necesidades de la industria en cuanto a control y monitoreo,
se ha acelerado el desarrollo de tecnologias que cumplan estas demandas,
surgiendo asi la llamada industria 4.0.

Gracias al surgimiento de tecnologias emergentes como el loT (Internet of Things)
o la integracion de sensores e interconexién de dispositivos, se ha logrado un
cambio masivo en la industria gracias a procesos automatizados y herramientas que
permiten la interpretacion amigable de diversos dispositivos de campo.

En la empresa ACEROS ESPECIALES SIMEC TLAXCALA SA. SV. Cuenta con un
tren laminador de barra y rollo de alambrén de aceros especiales, el cual necesita
de una precision alta en cuanto a rangos de medida final, esta exactitud en cuando
arangos de medida son gracias a las capacidades del personal operativo y al estado
de la maquinaria utilizada para que estas funciones de la manera mas optima
posible. El equipo acabador, que es el estante que ya deja en medida y forma el
material final, es el estante DSD, el cual requiere una correcta lubricacién en sus
flechas para que este pueda girar sin problema, evitando que los rodillos se amarren
y afecten el resultado final del material, asi como para evitar atorones en la linea.
Para ello es necesario tener las herramientas necesarias para su constante
monitoreo.

En este proyecto nos centraremos en una de esas herramientas que facilitan la
lectura de dispositivos e interpretacién de estados el cual sera aplicado a la central
de aire-aceite del estante acabador DSD. Esta herramienta es la denominada HMI
(Interfaz Humano-Maquina) la cual facilitara el diagnostico del equipo, asi como
saber mas rapidamente, en caso de fallo en la central, cual es el problema en
cuestion
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CAPITULO I.

Datos generales
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1.1- AREA DONDE SE DESARROLLARA EL PROYECTO

El presente proyecto se desarrollara en el departamento de Automatizacion en la
empresa SIMEC INTERNATIONAL S.Ade C.V.

El departamento de automatizacion tiene como actividades el rastreo de fallas, la
realizacion de mejoras, modificaciones del programa PLC y liderazgo de proyectos
para cubrir las necesidades de operacion y poder mejorar el proceso.

1.2- JUSTIFICACION

La industria metalurgica se caracteriza por procesos altamente demandantes,
donde la precision, la seguridad y la eficiencia operativa son factores clave para la
competitividad. En este contexto, la implementacion de una Interfaz Hombre-
Maquina (HMI) representa una herramienta fundamental para optimizar el control y
supervision de los sistemas automatizados involucrados en la transformacion vy
tratamiento de metales.

El uso de esta HMI puede asegurar los siguientes puntos:

e Optimizacion del Monitoreo de Procesos Criticos: Procesos como el
laminado requieren un control riguroso de variables como temperatura,
presion, estado de maquinaria y su correcta ejecucion. EI HMI permitira
visualizar estas variables en tiempo real, facilitando ajustes inmediatos para
mantener los parametros dentro de los rangos operativos optimos.

e Reduccion de Errores Humanos y Mejora de la Productividad:
Mediante una interfaz intuitiva y visualmente clara, los operadores podran
interactuar con el sistema de forma mas eficiente y segura, reduciendo
tiempos de parada no programada y evitando errores operativos que pueden
afectar la calidad del producto final.

¢ Incremento en la Seguridad Industrial:
Dado que muchas operaciones en la metalurgia involucran altas
temperaturas, maquinaria pesada y materiales peligrosos, el HMI
proporcionara alertas visuales en tiempo real ante cualquier condicién de
riesgo, permitiendo una rapida intervencion y previniendo accidentes.

La creacion e implementaciéon de un HMI representa una inversion estratégica
orientada a mejorar la eficiencia operativa, reducir riesgos laborales, elevar la
calidad del producto y asegurar la trazabilidad de los procesos, factores que son
criticos para sostener la competitividad en un entorno industrial cada vez mas
exigente.



1.3- OBJETIVO GENERAL

Desarrollar e implementar una Interfaz Hombre-Maquina (HMI) para el monitoreo y
control en tiempo real de la central aire-aceite del acabador DSD con el fin de
mejorar la eficiencia operativa, garantizar la seguridad del personal y de la
maquinaria, asi como asegurar la calidad del producto final.

1.4- Objetivos especificos

1. Disefnar una interfaz grafica intuitiva y personalizada, adaptada al
monitoreo de una central de aire-aceite del acabador DSD que permita una
visualizacion clara y precisa del estado de la misma.

2. Integrar el HMIl y su PLC a la red industrial para facilitar la toma de datos
de la central aire-aceite.

3. Implementar un sistema de alarmas y notificaciones visuales, que
advierta a los operadores sobre fallos del sistema o eventos criticos que
requieran intervencion inmediata.

4. Capacitar al personal operativo y de mantenimiento en el uso del nuevo
sistema HMI, asegurando una correcta interpretacion de la informacién
visualizada y una respuesta adecuada ante situaciones criticas.

5. Realizar un servidor OPC con el cual se podran comunicar PLC y HMI de
forma rapida y segura.

1.5- ALCANCE

El presente proyecto esta pensado y dirigido para el personal operativo del pulpito
principal, para que estos tengan un mejor control del estado del acabador DSD y
puedan asi evitar paros largos de produccién por no saber qué es lo que le fallo a
la maquina.

1.6- DELIMITACION

Implementacion de HMI en pulpito principal, asi como la capacitacién de operadores
al para la facil interpretacion del HMI.
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2.1- INFORMACION SOBRE LA EMPRESA
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Imagen 1. Linea de tiempo SIMEC

A lo largo de mas de 70 afnos, Industrias CH, S.AB. de C.V. (o ICH) ha
desempenado un papel clave en el proceso de industrializacion del pais. ICH es una
empresa mexicana productora y procesadora de acero con un crecimiento
constante en los ultimos afos. Actualmente es la principal productora de aceros
especiales en Norteamérica, y de perfiles comerciales y perfiles estructurales en
México.

Fue fundada en 1934 con la denominacion de Herramientas, S.A. y se dedicaba
principalmente a la produccion de herramientas de mano, construccion y agricolas.
A principios de los afios 60, como parte de una integracion vertical, inicio la
manufactura de aceros especiales, ademas de diversificarse con la fabricacion de
estructuras metalicas, gruas viajeras, paileria y construccion de barcos, entre las
mas importantes.

En 1991, ICH fue adquirida por la actual administracién, cuya estrategia ha sido
eficientizar procesos y diversificarse con productos de mayor valor agregado, a
través de la adquisicion de empresas de la industria del acero dentro y fuera de
Meéxico.

En 2001 ICH adquiere el 82.5% de las acciones de Grupo Simec, S.A. de C.V,, que
cuenta con plantas fundidoras de acero ubicadas en Guadalajara, Jalisco, y
Mexicali, Baja California, ambas dedicadas a fabricar perfiles estructurales, aceros
especiales, perfiles comerciales y varilla. Simec (ahora S.A.B. de C.V.) es la principal
subsidiaria de ICH y represent6 el 91% de las ventas netas del grupo en 2010.

En 2004, Simec adquiere los activos en México de Grupo Sidenor: dos plantas
ubicadas en Apizaco, Tlaxcala, y Cholula, Puebla, dedicadas a la fabricacién de



aceros especiales, perfiles comerciales y varilla. Con esta operacion, se
incrementaron en forma significativa la capacidad instalada y las ventas, y consolido
su posicion lider como fabricante de aceros especiales en México.

En 2005, Simec adquiere Republic Engineered Products Inc. —actualmente Republic
Steel-, empresa lider en el mercado de aceros especiales de Estados Unidos y
propietaria de siete plantas en EUA ubicadas en Canton, Solon, Lorain y Massillon
en Ohio; Lackawanna, Nueva York; Gary, Indiana, y una planta mas en Canada,
localizada en Hamilton, Ontario.

En 2006, Simec se establece como el principal productor de aceros especiales en
el continente americano, gracias a la consolidacion de los resultados de Republic
Steel.

En 2008, Simec adquiere la Corporacion Aceros DM, S.A. de C.V. y ciertas afiliadas
(Grupo San), empresa productora de aceros largos y uno de los productores de
varilla corrugada mas importantes de la Republica Mexicana, ubicado en San Luis
Potosi. Con ello, ICH y Simec se posicionan como el segundo productor de varilla
dentro del pais y como el principal productor mexicano de acero.

En 2011, Simec invierte en la construccion de una nueva planta en Brasil;
convirtiéndose en la primera empresa mexicana con presencia en dicho pais
sudamericano. La aceria y laminacion comenzaron produccion en 2015.

En 2012, Simec completa un programa de inversiones en su planta ubicada en San
Luis Potosi, S.L.P., México, que le permite alcanzar una capacidad de 1 milléon de
toneladas de billet y palanquilla de acero para producir varilla, alambron, alambre y
derivados.

En 2015, Simec realiza una inversién para una nueva planta de aceria y laminacion
en el estado de Tlaxcala para ampliar la produccién de aceros especiales con
nuevas dimensiones. La planta inicia operaciones en junio 2018.

En 2017, Simec expande su planta de aceros D.M. con un molino de mayor
capacidad aumentando de 480,000 a 580, 000 toneladas anuales. Adicional realizé
una inversidon para construir una nueva planta de alambron de alto y bajo carbdn
con capacidad instalada de 12 mil toneladas mensuales. Finaliza su construccion
en mayo 2018.

En 2018, Simec adquiere dos plantas en Itauna y Cariacica en Brasil; sumando tres
plantas en el pais sudamericano y aumentando de 530,000 toneladas a 1,100,000
toneladas anuales; convirtiéndose en el 3er mayor productor de productos de acero
largos y alambron, en el pais Sudamericano.



2.2- MISION

Satisfacer en forma rentable, confiable y permanente, las necesidades de productos
de aceros largos, tomando ventaja de nuestra localizacion geografica vy
aprovechando las oportunidades que presenta el sector.

2.3- VISION

Ser la compainiia lider en la fabricacion y ventas de productos siderurgicos en
América y una referencia del mercado a nivel global.

2.4- VALORES
« Esfuerzo
e Orden
» Honestidad

o Austeridad

2.5- UBICACION
Apizaco, Tlaxcala

Planta de Grupo Simec (principal subsidiaria de ICH), dedicada a la fabricacién de
aceros especiales, varilla y perfiles comerciales. Esta planta cuenta con hornos de
fundicion y trenes de laminacion para barras. Fabrica barra redonda laminada en
caliente, hexagono laminado en caliente, barra cuadrada laminada en caliente,
solera muelle, redondo comercial, solera comercial y rollo. Capacidad instalada de
produccion: 500,000 toneladas de acero liquido y 450,000 toneladas de laminacion.

2.6- DIRECCION Y CONTACTO
Carretera-Federal-México-Texcoco-Veracruz-km_123,
Col.San_Cosme_Xalostoc,

C.P._90460,

Apizaco Tlaxcala.

Tel.018006678219,
2.7- GIRO

metalurgico
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3.1-PLC

El PLC (Control Logico Programable) es un equipo comunmente utilizado por
aquellas industrias que buscan dar un salto significativo en la automatizacion de
todos sus procesos. El PLC es una computadora industrial que usa la ingenieria
para la automatizacion de procesos y tiene como finalidad, que las maquinas
desarrollen efectivamente todos los sistemas que la componen. Gracias a estas
bondades los PLC se han convertido en una herramienta fundamental para el
desarrollo tecnoldgico de las industrias y todo el entorno social.

Imagen 2. Tipos de PLCs

El funcionamiento de un PLC se divide en tres etapas: entradas, ejecucion del
programa y salidas. Los PLC capturan datos de la planta mediante el monitoreo de
entradas de cualquier maquina o dispositivo conectado. Estas entradas se
comparan con la légica del programa, que cambia las salidas a cualquier dispositivo
de salida conectado. Es posible tener la misma maquina conectada a entradas y
salidas en el mismo PLC, como un sensor de posicion de valvula conectado a las
entradas con el control de esa posicion de valvula conectado a las salidas. Un
programa podria leer la posicion actual de esa valvula, verificar si necesita moverse
y luego mover la posicion de la valvula con la salida.

Los PLC a menudo distinguen entre E/S digitales (o discretas) y analdgicas. La E/S
digital actua como un interruptor de luz estandar donde el estado esta encendido o
apagado, sin estados intermedios. La E/S analdgica actua como un interruptor de
atenuacioén, donde el estado puede estar entre encendido y apagado.

Es facil pensar que hay dos fuentes de datos de entrada para los PLC: datos de
entrada del dispositivo, generados automaticamente por una maquina o sensor, 0
datos de entrada del usuario, generados por un operador humano utilizando un
sistema HMI o SCADA.



3.2- HMI

HMI son las siglas de human-machine interface y se refieren a un panel que permite
a un usuario comunicarse con una maquina, software o sistema. Técnicamente, se
puede referir a cualquier pantalla que se use para interactuar con un equipo, pero
se utiliza normalmente para las de entornos industriales. Las HMI muestran datos
en tiempo real y permiten al usuario controlar las maquinas con una interfaz grafica
de usuario.

3.3- Red industrial

Las redes industriales son estructuras de comunicacion automatizada que
gestionan procesos industriales que involucran actuadores, computadoras,
maquinas, sensores, interfaces, radios de comunicacién, fibra Optica, redes
inalambricas industriales y robots.

Transmiten y comparten datos entre si, garantizando un funcionamiento eficiente de
los procesos productivos. Cada empresa y fabrica tendra su configuracién de red
industrial de acuerdo a sus necesidades. Las principales tecnologias son:

PROFINET
SensorBus
DeviceBus
FieldBus
PROFIBUS
EtherNet/IP
DeviceNet
CANopen
EtherCAT
Modbus
ASl interface
ControlNet

3.4- PROFINET

PROFINET es una solucion de Ethernet Industrial abierta basada en estandares
internacionales. Es un protocolo de comunicacion desarrollado para intercambiar
datos entre controladores y dispositivos en un sector automatizado. Se introdujo a
principios de los afios 2000 y es la solucion de Ethernet Industrial mas utilizada.



3.5- Topologia en anillo

La topologia en anillo es un tipo de ,;\
configuracion de red en la que los
dispositivos estan conectados de forma - i
circular, formando un bucle cerrado. En esta ; ;
configuracién, cada dispositivo esta k i
conectado exactamente a otros dos e f=
dispositivos, creando una via continua para ;-‘_,Q

la transmisién de datos. Esto significa que
los datos viajan en una sola direccion
alrededor del anillo, pasando por cada
dispositivo hasta llegar a su destino.

Imagen 3. Topologia anillo

3.6- SIMATIC Step 7

STEP 7 es el software estandar para configurar y programar los sistemas de
automatizacion SIMATIC. STEP 7 forma parte del software industrial SIMATIC.
STEP 7 (0 S7) es un software de ingenieria de Siemens utilizado para configurar y
programar los sistemas de automatizacion SIMATIC S7, que son controladores
l6gico-programables (PLC) vy g
otros dispositivos de (g AL REIRNEEE BLE LAD/KOP
control. Permite a los ingenieros o

definir el comportamiento de los 51
equipos industriales mediante \74

lenguajes de programacion |
como el Ladder (KOP), el
diagrama de bloques de j%m
funciones (FUP) o el lenguaje
estructurado de texto (AWL).

u';',p

i
oo
LN = o

Imagen 4. Lenguajes en PLC

3.7-Tipos de datos en PLC

Trabajando en programacion siempre utilizamos variables de distintos tipos. Segun
el proceso que estamos ejecutando, podemos utilizar un contacto abierto o cerrado,
con lo cual utilizaremos un tipo Bool. En cambio, en otras ocasiones podemos
necesitar realizar una operacion matematica y guardar el resultado en una variable
de tipo Real.

En primer lugar, mostramos una tabla con los tipos de datos simples a utilizar en
cualquier proyecto y su descripcion técnica. Por consiguiente, con esta tabla se da
a entender el tamafio de cada tipo de dato y el rango de valores que utiliza. De esta
manera, a la hora de hacer operaciones matematicas, por ejemplo, se debe
seleccionar unos tipos de datos u otros sabiendo que tienen un limite que no se
puede superar.



Valor booleano Dat
BYTE B hits Byte sin signo Da 25k
BYTE 8 bits Byte con signo (modo SIMATIC | -126 a +127
salo
para la operacion SHRE)
WORD 16 bits Entero sin signo D abhhih
INT 16 bits Entero con signo -32768 a +32767
DWORD 32 bits Entero doble sin signo 0 a 4294967295
DINT 32 bits Entero doble con signo -2147483648 a +2147483647
REAL 32 bits Valor de 32 bits en coma +1,175495E-38 a +3,402623E+35
flotante -1,175455E-35 a -3.402823E+38
(IEEE)
STRING 23255 Literal de constante ASCII Caracteres ASCIl 1258 a 255
almacenado en la memoria de
hytes la
CPU como byte de longitud de 1
cadena seguido de bytes de
datos
ASCII

Imagen 5. Tipos de datos en PLC

Por lo tanto, se puede comprobar que cuando en una funcion se inserta un tipo de
dato que no se corresponde con la estructura de la funcién, el editor te lo indica
sobre el dato mal insertado, subrayado en rojo. Asimismo, en el instante de insertar
el dato en la funcién y ese dato es incorrecto aparece un mensaje de ayuda
indicando el error y el tipo de dato que deberia introducirse en su lugar.
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#l-(@] Temporizacién
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Imagen 6. Declaracion de dato incorrecto



Para conocer el tipo de dato exacto que se puede utilizar dentro de una funcién, en
el arbol del proyecto situando el cursor sobre la funciéon en concreto, te indica qué
tipos de datos son aceptados.
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Imagen 7. Tipo de dato a utilizar

3.8- KEPServerEX

KEPServerEX es una solucion de conectividad que adquiere cualquier tipo de dato
proveniente de un proceso industrial y lo deja disponible en un formato estandar y
seguro para cualquier plataforma de supervisién, monitorizacion, control o analisis
de informacion. Una de las caracteristicas mas apreciadas de KEPServerEX es su
escalabilidad. Se puede crear un proyecto para comunicar inicialmente con un
unico driver y, segun van creciendo las necesidades, se pueden ir afadiendo
nuevos drivers de comunicacion. Todo ello desde un unico interfaz comun.

3.9- Wonderware Intouch

Wonderware InTouch es un galardonado software de visualizacion HMI que permite
a los clientes alcanzar su busqueda de la excelencia operativa.

InTouch va mas alla de los graficos simplistas para permitir a los desarrolladores
de aplicaciones centrarse en la creacion de contenido significativo que impulse la
productividad de las operaciones en toda la empresa y el ahorro de costos. InTouch
permite a los operadores optimizar sus interacciones humanas rutinarias con
sistemas de automatizacién industrial. Esto resulta en un incremento neto
cuantificable en la efectividad del operador. Nuestro enfoque unico a través de las
bibliotecas de conciencia situacional proporciona informacién contextualizada que
los operadores necesitan para abordar de manera rapida y precisa las situaciones
anormales antes de que afecten las operaciones.

N
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Utilizado en mas de un tercio de las instalaciones industriales del mundo, en
practicamente todos los paises e industrias, el software InTouch HMI continua
entregando valor comercial en simplicidad de ingenieria, agilidad operativa y
dominio del rendimiento en tiempo real.

3.10- Servidor OPC

OPC es una tecnologia de comunicacion con una arquitectura de cliente y servidor.
Una aplicacion actua de servidor proporcionando datos y otra actua como cliente
leyéndolos o manipulandolos.

OPC es, con mucha diferencia, la tecnologia de comunicacién industrial estandar.
Ello permite el intercambio de informacion entre multiples dispositivos y
aplicaciones de control sin restricciones o limites impuestos por los fabricantes. Un
servidor OPC puede estar comunicandose continuamente con los PLCs de campo,
RTUs, estaciones HMI u otras aplicaciones. Aunque el hardware y el software
provengan de diferentes marcas comerciales, el cumplimiento del estandar OPC
posibilita la comunicacion continua en tiempo real.

3.11- TIAPORTAL

Totally Integrated Automation Portal o TIA Portal es un software de ingenieria
realizado por el desarrollador SIEMENS. Este software permite programar,
configurar y realizar el diagndstico de dispositivos como PLCs, DCS, Sistemas
SCADA, HMI, Variadores de frecuencia, Servomotores, entre otros.

TIA Portal integra varias aplicaciones como son SIMATIC WINCC, SIMATIC STEP
7 y SINAMICS Startdrive las cuales facilitan el disefio y la puesta en marcha de
variedad de sistemas de automatizacion industrial.

Las principales funciones de TIA Portal son:

« Programacion de Controladores Légicos Programables (PLCs): una de
las funciones de este software es permitir el desarrollo y depurar programas
para los PLCs S$7-1200, S7-300, S7-1500, y S7-400, empleando lenguajes
de programacion Grafcet, Ladder y texto estructurado.

o Configuracion de Interface de operador hombre-maquina (HMI): facilita
la creacion y la edicion de avisos HMI para controlar y visualizar los
procesos industriales a tiempo real.

« Facilita la integracion de dispositivos: a través de una unica plataforma
de programacion se pueden integrar dispositivos como servomotores,
variadores de frecuencia, médulos de entrada y salida (ET 200).

« Simplifica el mantenimiento, permite realizar el diagnéstico de fallos,
realizar backups de los sistemas de control y configuracién de alarmas.



3.12- Conexion a escritorio remoto de Windows

La configuracion de escritorio ofrece a una persona la posibilidad de acceder a una
red informatica sin estar fisicamente conectados o incluso cuando estan lejos del
dispositivo anfitrion. Mediante esta funcion, la gente puede acceder a archivos,
documentos y software desde el escritorio del equipo de forma remota. Aunque se
utiliza el término "escritorio", un escritorio remoto puede referirse a un PC,
dispositivo inteligente, servidor o aplicacion que permita la conexion y el acceso
remotos.

Con el aumento del trabajo flexible, un escritorio remoto permite a unos
trabajadores cada vez mas globales trabajar desde cualquier lugar. Un escritorio
remoto puede ayudarte a aumentar la eficiencia, promover la accesibilidad y hacer
crecer tu negocio.

3.13- Laminacion

El proceso de laminado consiste en ejercer cierta presion para la deformacion
volumétrica, en donde se busca minimizar el espesor inicial del material trabajado,
todo esto por medio de la compresion de dos rodillos sobre el laminado a trabajar.

En dicho proceso conocido como laminacion, se modifican las formas comerciales
de los perfiles en maquinas que tienen una presién continua. Este tipo de labor
permite que salgan productos para el empleo directo de carriles y vigas de acero,
mientras que para la produccion de otros elementos se necesita de modificaciones
adicionales, como es el caso de la chapa o alambre.

3.14- DSD

EI DSD (Draw sizing danieli) es un conjunto de molinos que se utiliza para mejorar
la calidad de las barras producidas, mejorando de esta manera la tolerancia
dimensional final para que esté comprendida dentro de 1/8 DIN EN 10060. La gama
de productos laminados con esta maquina va desde el redondo & 50.8 mm hasta
el @152.4 mm. La maquina esta compuesta por cuatro modulos acoplados entre
ellos:

1.Los primeros dos estantes, cada uno equipado con dos cilindros
dispuestos alternativamente en horizontal “H” y vertical “V”, estan disefiados y
estructurados para resistir las cargas elevadas debidas a la reduccidén de seccion
de la barra laminada, haciendo que ésta tenga las dimensiones comerciales
requeridas.

2. Los dos estantes siguientes, con 4 cilindros cada uno, estan dispuestos

alternativamente en configuracion “+” y “x” a 45°, asegurando de este modo que el
material laminado se encuentre dentro de las tolerancias. En funcién de la posicion



de los cilindros, los 4 modulos se llaman respectivamente: 1er estante “H”, 2do
estante “V”, 3er estante “+”, 4to estante “x”. (imagen 3. Composicion del DSD)

Imagen 8. Estante DSD

3.15- Ubicacion de PLCs y nomenclatura

El tren laminador, al ser demasiado grande, este cuenta con diferentes PLCs los
cuales se encargan de controlar ciertas partes del proceso, los cuales estan
distribuidos en diferentes cabinas eléctricas. En la siguiente imagen se muestra la
distribucion de las cabinas eléctricas.

Cabina 5 Cabina1

______________________________________________________________________________

..................

Cabina 4 Cabina 3

it —— S R—— T

Cabina 2

Imagen 9. Distribucion de cabinas eléctricas
Entonces los PLCs quedarias distribuidos de la siguiente manera:

e CABINA 1: PLC EO05 (Horno de recalentamiento), PLC E06_C1 (BDM), PLC
EO06_C2 (Servicios auxiliares BDM)



CABINA 2: PLC E20 (Laminador intermedio), PLC E25(DSD), PLC E10
(Sistema de motores), PLC E40 (Servicios auxiliares)

CABINA 3: PLC E451_C1 (Area de alambron), PLC E451_C2 (Servicios
auxiliares de alambrén), PLC E452_C1 (Cabezal formador de espiras)
CABINA 4: PLC Sunco (Area de compactadora y carrusel)

CABINA 5: PLC E51_C1 (Area de cama de enfriamiento), PLC E51_C2
(Area de corte en frio), PLC E60_C1 (Area de biselado y lineas de
inspeccion), PLC E60_C2 (Area de flejado)
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Como primer punto a considerar para el desarrollo del HMI, es el saber cémo es
que los datos de la central aire-aceite son procesados de manera “original”’, donde
se encuentra ubicada y como es el proceso de lubricacion de los estantes.

4.1- Central aire-aceite. Funcionamiento, ubicacion y modo de
trabajo

4.1.1- Ubicacion

La central de aire-aceite del DSD se encuentra situada en el sétano del DSD, esta
central cuenta con una HMI en el tablero eléctrico que tiene a un costado de la
central, del cual los operadores no pueden visualizar cuando se encuentran
laminando, ya que la operacion se hace desde el pulpito principal, por lo cual el
HMI solo es de ayuda cuando se baja directamente al s6tano, para lo cual se busca
crear otra HMI que sea visible en el pulpito.

Imagen 10. Central aire-aceite



Imagen 11. Tablero de central AO

Imagen 12. HMl local de central AO

4.1.2- Funcionamiento

El funcionamiento de la central aire-aceite es el siguiente:

Para poder encender en primer lugar, la central aire-aceite necesita tener presion
de aire en sus tuberias, cuya presion es tomada a través de un sensor de presiéon
digital, el cual llega a una entrada digital del PLC, en el cual con valores de estado
booleano (True, 1; False, 0) sabe si se tiene buena presiéon o no.



Otro punto importante son el nivel de aceite y la temperatura. El nivel de aceite es
medido por 4 sensores digitales los cuales nos indican si hay “nivel minimo-
minimo”, “nivel minimo”, “nivel alto”, y “nivel alto-alto”. El correcto estado que
deberia tener es entre “nivel minimo” y “nivel alto”. En cuanto a temperatura, se
tiene 1 sensor con 2 salidas configurables, “Temperatura baja” y “Temperatura
alta”, también del tipo digital.

Imagen 13. Sensor de presion

Una vez estando dentro de esos rangos operativos, ya es posible encender la
unidad, la cual tiene 2 bombas para suministrar el aceite, el encendido de una u
otra depende de las horas de trabajo de cada bomba, la que tenga menos horas
es la que encendera, esto para evitar fatigar una sola bomba. Una vez encendida,
el aceite circula hasta 2 gabinetes, cada gabinete suministra a 2 estantes, en los
cuales se realiza la combinacion del aire y el aceite, juntandolos en una misma
linea y pasando por unos dispositivos de monitoreo de flujo, los cuales indican que
el aceite circula de manera correcta y donde el flujo se controla por medio de unas
valvulas que dejan pasar el aceite por un determinado tiempo y después se cierran
para evitar que se vacié toda la central, ya que este aceite ya no retorna a la misma.

4.1.3- Uso de los datos y como son presentados al operador

El problema con el como son manipulados estos datos es que, la mayoria de ellos
solo pueden ser monitoreados desde el HMI que se encuentra en el s6tano, por lo
cual el operador no puede saber cuando fallo una bomba, o cuando el nivel del
tanque esta en el minimo, etc. Los unicos datos que el operador puede saber son
si la central se encuentra encendida o apagada, el flujo de los gabinetes, si esta
activo el sistema de aire (mas no si se tiene aire en la linea) y un estado bastante
ambiguo del nivel del tanque (el cual solo menciona si esta ok 0 no) como se
muestra en la siguiente imagen.
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Imagen 14. HMI de intermedio

Teniendo en cuanta esta informacion. Se revisa el como es que estos datos son
mostrados en el HMI principal de todo el proceso y porque de inicio, no se colocaron
mas variables para mostrar.

4.2- Comunicacion actual del PLC y cambio a red industrial

4.2.1- Comunicacion actual del PLC

Como la central de aire-aceite es parte del DSD, entonces primero se reviso el
como es que se muestran estos datos dentro de este PLC. Ya que como se vio en
la distribucion de PLC en las cabinas eléctricas y la ubicacion de este PLC con su
HMI, el PLC de la central se encuentra apartado de los demas, ya que esta en un
sétano. Entonces, revisando la programacién en Step 7 del programa perteneciente
al DSD, el cual es el PLC E25, ubicado en la cabina 2, nos encontramos con los
siguientes bloques de funcién (FC).

AD DSD_MAIN FC KOP
AD DSD SIMULATIL.,  KOF
A0 D50 Hk KO

Imagen 15. Bloques en step7 de central AO
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Abriendo el bloque FC1759, el cual habla sobre lo que se mostrara en el HMI, nos
encontramos que, por ejemplo, el bit de estado de encendido viene de la siguiente
manera.



[i%% KOP/AWL/FUP - [FC1759 -- "AO_DSD_HMI" -- SIMEC_E25_CPU_DSD_SPEED\Speed Control\..\FC1759]
3 Archivo Edicion Insertar Sistema de destino Test Ver Herramientas Ventana Ayuda

D@ & s e~ |tidal®%e | <! OB RREEHOBL 2N
=

Seg. 1: Titulo: "TEMPORARY ON" --> Insert general emergency

Seg. 2: UNIT ALARMS

Seg. 3: CABINET #1 ALARMS .

Seg. 4: CABINET #2 ALARMS 50.7

Seg. 5: Titulo: DB1750.DBX Emergency

Seg. 6: AIR/OIL LUBRICATION UNIT EMERGENCY L ML

Seg. 7: LUBRICATION UNIT STATUS; 0=STOPPED; Koy i

Seg. 8 LUBRICATION UNIT READY TO START EngSuitchA 20_DSD_8S_

Seg. 9: LUBRICATION UNIT FAULT ctivated EMG_ON

Seg. 10: LUBRICATION UNIT DELAYED FAULT — | {—

Seg. 11: LUBRICATION UNIT WARNING it

Seg. 12: LUBRICATION UNIT COMMANDS

Seg. 13: CABINET #1 ALARMS
Seg. 14: CABINET #2 STATUS
Seg. 15: THE END

=

(#231)
"DSD_DI_
EMG-OK"

—/1

B Z30 Wl : LUBRICATION UNIT STATUS: O=STOPPED; 1=RUNNING

DB215.DBX7
52.0
Unit state
DB1750.DBX "HMI_
76.1 STATUS_
"RO_DSD_ DB".
DB".ROL. RO_DSD_BS_
Running RUN
H—i | O—

Imagen 16. Estado de encendido

Al rastrear la escritura de la DB1750.DBX76.1, llegamos a que esta se escribe de
una entrada digital del PLC, del cual es la siguiente:

:E: KOP/AWL/FUP - [FC1750 -- "AO_DSD_MAIN_FC" -- SIMEC_E25_CPU_DSD_SPEED\Speed Control\..\FC1750]
{3 Archivo Edicion Insertar Sistema de destino Test Ver Herramientas Ventana Ayuda

DEeE & 4 pRo > tidal%e | <! [OEEERELHOBL 2K
<l x]
Seg. 1: HMI COMMANDS
Seg. 2: COMMANDS TO CABINET 1-2 * EHLTJEEEDEACRS M
Seg. 3: TEMP AO CYCLES LOGIC
Seg. 4: SIMULATION BLOCK
Seg. 5: Titulo:
Seg. 6: AIR-OIL GENERAL FEEDBACK
Seg. 7: AIR-OIL CABINET #1 FEEDBACK
Seg. 8 AIR-OIL CABINET #2 FEEDBACK
SegA 9: Titulo: a S W : ATR-OIL GENERAL FEEDBACK
Seg. 10: ALARMS AND STATUS
Seg. 11: ALARM ENABLE 143.0
Seg. 12: END = -
DB1750.DBX
76.0
"AO_DSD_
DB".AO1.
Ready
{—
DB1750.DBX
76.1
x "AO_DSD_
"AIROIL_ DB".A01.
SYS_RUN" Running
— t {—
DB1750.DBX
78.0
"AO_DSD__
DB".
Systeml
20n
_1 }_

Imagen 17. Entrada que da el encendido
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Esta entrada nos da a entender que, la forma en la que el PLC muestra los datos
en el HMI que se utiliza actualmente en el pulpito principal, es sacando salidas
digitales del PLC de la central aire-aceite y estas estan cableadas hasta una
entrada fisica del PLC E25.

Para la manera en la que se quiere realizar el proyecto, el cual es crear una nueva
HMI para el monitoreo del estado de la unidad aire-aceite desde el pulpito principal.
Es necesario que podamos tener una comunicacién entre el PLC y la HMI que se
creara. Para ello es necesario saber si el PLC esta en la misma red que los demas
PLC y las computadoras virtuales que se utilizan para interactuar entre ellos.

Para ello es necesario abrir el programa en el que esta creado el proyecto, en este
caso el proyecto se cre6 en TIA PORTAL V13. Una vez abierto. Lo primero que se
reviso fue la IP del dispositivo. La cual tiene la siguiente IP como se muestra en la
imagen.

5 (3 ssvnpe 105 X 0L o5 0 G B B coonine ¥ Gooifine | i I IR 3¢ ] || PORTAL

| Topology view [ Networkview |JY Device view |
% Network| £} Connections [H) - B BEH | 4 -

~|
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v ] svsia
W Add
& Dew
+ 1 PLC_AIROIL [CPU 1215C DCDCIDC]
» ) HMI_AIROIL [KTP600 Basic color PN]

o
B
g
g

WO | Bojeies siespiey £

» g Card ReaderiUsE memary

» [ Otherfield device:

PLC_AIRDIL g HMI_AIROIL
crUIZISC i KTPS00 Basic co.

[l

L]

< i 3 [100% - — @

| G Properties [ info & | % Diagnostics

TR T,

General | 10 tags | System constants Texts

System and clock memory Al
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[J uze router

(7) P address iz zet directly at the device
terace languages

= PROFINET < " £
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Imagen 18. IP de PLC en TIA PORTAL
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Imagen 19. IP de HMI en TIA PORTAL

Como podemos ver, la IP con la que cuenta este PLC es la 192.68.0.2 y la HMI es
la 192.68.0.3.

Aqui cabe resaltar que la planta tiene una topologia de anillo, en la cual se tiene la
siguiente direccion IP, y es la manera en la que estan todos los dispositivos para
tener comunicacion.

IP: 172.17.2. XXX.

Donde los primeros 3 numeros, que estan separados por “.” Son la identificacion
de la red, y el ultimo numero es la identificacion del dispositivo. También es
importante saber si se puede conectar al PLC desde un nodo de conexién que este
en la rede 172, ya que si no se tendria que hacer un nuevo cableado. Esta prueba
fue rapida ya que se traté de conectar al PLC desde TIA PORTAL en el servidor de
automatizacion con un cable conectado a la red 172 y este conecto con éxito, claro
poniendo como IP de la PC en 192.68.0.XXX. Con esto se comprobd que no hace
falta cablear y solo es necesario poner en red el PLC.

4.3- Cambio de IP de PLC1200 y HMI en TIA PORTAL, PLC de A/O
del DSD.
Para poder cambiar la IP de un PLC con TIA PORTAL, ese necesario tener el

proyecto para poder visualizarlo. Para realizar todo esto es necesario tener la IP
en la PC con la que originalmente cuenta el PLC.



Antes de comenzar, es necesario realizar el ping con las IPs que queremos asignar
para verificar que no las tengamos ocupadas en la red y no causar problemas. Para

el PLC queremos asignar en este caso la 172.17.2.170, asi que procedemos a
hacer ping.

Imagen 20. Comprobacion de IPs en CMD

Al no obtener respuesta, podemos proceder al cambio de IP en TIA PORTAL, ya
que asi aseguramos que no tenemos ningun dispositivo con esa IP.

Una vez ya abierto el proyecto, nos deberemos dirigir al PLC y abrir su ventana.
Seleccionaremos el PLC y presionar en propiedades en la parte inferior y
seleccionar la opcién que habla sobre el PROFINET, ya que en ella se encuentra
la IP. Entonces buscamos esa IP y la sustituimos por la que queremos asignarle.
En este caso tenia la IP de 192.68.0.2, esta la cambiaremos a la 172.17.2.170, ya
que queremos meter este PLC a la red de los demas PLC.
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Imagen 21. Cambio de IP de PLC

Después de haber asignado la IP, procedemos a compilar el programa para
verificar que este correcto y solo tengamos diferente la IP del dispositivo. Para ello
deberemos dar clic derecho en la parte del PLC, después en compilar y Hardware
y Software.
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Imagen 22. Compilacién del proyecto

Una vez terminado de compilar, nos mostrara los resultados, en los cuales solo
deberemos de tener una advertencia sobre que la IP es diferente de la online con
la del proyecto.

Una vez teniendo el proyecto compilado, deberemos de proceder a realizar la carga
de lanueva IP al PLC. Para ello deberemos seleccionar el PLC en la parte izquierda
y después presionar en la parte superior el botén que dice cargar en dispositivo.

W
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Imagen 23. Carga del proyecto

Una vez seleccionado esa opcidn, nos aparecera una ventana en la que nos pedira
buscar el dispositivo al que le queremos ejecutar la carga, seleccionamos nuestra
tarjeta de red y el protocolo para que se nos muestre y presionamos “Start Search”.

Una vez haya encontrado el PLC le deberemos de dar en Show. Al hacer esto nos
aparecera una ventana en la cual nos pedira que debemos de cambiar la IP a una

que este en el dominio de la red. Le daremos que siy TIA PORTAL nos ajustara la
IP en automatico.

! Type of the PGIPC interface:
PGIPC interface: | W8 Realtex PCle FE Fam ly Controller ~|© Tl

Accessible nodes of the selected interface:

Device Device type Type Address MAC address

M.

Online status information:

(7] Dizplay only error mezzage:

l 2o I Concel |

Imagen 24. Busqueda del PLC
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Una vez hayamos hecho eso, nos mostrara una nueva ventana en la cual ya nos
dara la opcién de cargar al PLC. Nos dara un resumen de lo que cargara y las
acciones que tomara, como mandar a STOP el PLC, entonces ya solo deberemos
de presionar “LOAD” y comenzara el proceso. En la siguiente captura no muestra
dichos mensajes ya que fue tomada después del proceso.

Load preview X
g Check before loading
Status Target Mezsage Action
M @ v rcamon Ready for loading

(V] » Online iz upto-ds.. The configuration will not be loaded, becausze the online ztatus i

Refresh

Load Cancel

Imagen 25. Carga al PLC

Una vez terminada la carga en el PLC, nos dara una ventada de resultados en la
que nos dice que completo con éxito la carga y al dar finalizar nos volvera a poner
en RUN el PLC. Al terminar este paso ya habremos acabado de realizar el cambio
de IP, lo cual lo podemos comprobar poniéndonos en linea con el PLC, lo haremos
de la manera de siempre, presionando en “GO ONLIINE”. Si todo sali6 correcto, ya
nos podremos conectar al PLC con la nueva IP sin problemas.

—
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Imagen 26. PLC en linea con la nueva IP

Ahora lo que resta es asignarle la nueva IP al HMI que tenemos asignada al PLC.
Para ello primero deberemos saber que IP queremos asignarle y también
deberemos realizar un Ping para asegurarnos que no estamos viendo nada.
Asignaremos en este caso la IP de 172.17.2.171. asi que procedemos a hacer ping.

Imagen 27. Comprobacion de 2da IP a utilizar

Al asegurarnos que nada tiene esta IP, procedemos a cambiarla en la HMI desde
el proyecto, de la misma manera que lo hicimos con el PLC, pero ahora
seleccionando la HMI del lado izquierdo, presionando propiedades y la opcion de
PROFINET.

N
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Imagen 28. Cambio de IP de HMI

Una vez cambiada la IP del HMI, procedemos a compilar el proyecto de la HMI de
la misma manera que lo hicimos con el PLC. Yéndonos al HMI, clic derecho y
compilar Hardware y Software.
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Imagen 29. Compilacién de proyecto HMI

Después de compilar, nos dara el resumen sobre que ya esta compilado con la
diferencia de la IP, después de eso ya deberemos de cargar el programa, para ello
deberemos tener seleccionado la HMI en la misma parte donde le dimos compilar,
luego presionamos el “Cargar en dispositivo”, el cual nos arrojara la siguiente
ventana, en la que deberemos buscar primero la HMI, seleccionando usar otra IP
y poner la IP vieja, que es la que tiene la HMI, y presionar “Try to connect”. Una
vez que ya haya conectado, nos habilitara el boton de “Load”.
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() Configured 1P Address

(®Use other ®

..... IPaddress: 192 .68 .0
() Use device name (DNS)
Device name

Online status information

[T Display only error messages

| I Cancel

Imagen 30. Busqueda de HMl y carga de nueva IP

Después de eso, nos mostrara una nueva ventana en la que nos dara el resumen
de lo que cargara al dispositivo, asi como salié en el PLC, asi que deberemos de
dar en Load si ya estamos seguros y entonces cargara la nueva IP del HMI, de esta
manera ya quedaria listo, podemos probar conectandonos desde TIA PORTAL.

Para finalizar, podemos volver a hacer ping con las 2 IP que acabamos de colocar
en el PLC y el HMI. Si todo fue correcto, ya deberian de comunicarse desde
cualquier nodo de red que este en el mismo rango (172.17.2.xxx).

|5
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Imagen 31. Comprobacion de IPs en CMD

Como ultimo punto podemos revisar si responden bien los mandos y todo lo que
hacia la HMI y el PLC.

4.4- Eleccion de maquina virtual a utilizar y creacion de servidor
OPC con KEPServerEX

4.4.1- Maquina virtual a utilizar

Para poder realizar la interfaz del HMI nueva que se colocara en el pulpito principal,
primero se comenzo a buscar alguna maquina virtual que no estuviera en uso en
el servidor principal. Revisando todas las maquinas, se escogio una llamada “IBA-
SERVER” ya que esta no es operativa en ningun lado y esta disponible. Por lo cual
se toma y se le instalan los programas necesarios para realizar la HMI y crear el
servidor OPC.

»
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Imagen 32. Maquina virtual libre

Para poder acceder a dicha virtual, es necesario conectarse a través de la
aplicacion “Conexion remoto” de Windows, ya que es una PC virtual de la cual no
existe como tal el CPU.

Para ello es necesario primero ingresar la IP del dispositivo al que nos queremos
conectar, en este caso la IP de la maquina “IBA-SERVER?”, después dar de alta sus
credenciales en dicha aplicacion llenando el nombre de usuario y la contrasefia, si
es que se cuenta con una. Una vez realizado, ya nos dara acceso a la maquina
virtual.

.‘ Co w:‘,.m ) (-E'\( torio remoto
A =’ Seguridad de Windows X
Escritorio remoto
» Conexion Escribir las credenciales
Estas credenciales se usaran para conectarse a 172.17.2.235.
172.17.2.235

Usuario: Ninguno especificado Nombre de usuario

Se solicitaran credenciales al conectarse. '\|O” \bre de usuario

Contrasefa
v Conectar Ayuda

Contrasena

( W Recordar cuenta

ilidad: es necesario investiaar

Imagen 33. Conexion remota a Maquina virtual

|5
N



IBA-SERVER

Imagen 34. Maquina IBA-SERVER

El primer programa en instalarse fue el KEPServerEX, para poder realizar el
servidor OPC.

4.4.2- Creacion del servidor OPC con KEPServerEx

Una vez teniendo instalado el programa KEPServerEX, abrimos el programa y nos
encontraremos con la siguiente interfaz.

(00]



Date Time
115/00120... 09:00.07 .
015/00120... 09.00.07p.
D150920.. 090007 p.
015/09120.. 09.0007p.
115/00120... 09.00.07p.
015/00120... 00.00:07p.
£15/00120... 09.00.07p
©15/00120... 09.00.07p.
©15/09120... 09.00.07p.
£15/0020.. 09,0007
£15/09120... 09.00.07p.
11500120 09.00.07p.
$15/00120... 09:00.07p.

Event

KEPServe..Created backup of project C:Program
KEPServe.. Advanced Tags Plugn V6.4 3210
KEPServe.. Data Logger Plugin V643210
KEPServe.. Alarms & Evenls Plugn V6.4.321.0
KEPServe.. SNMP Agent Plugin V6.4.321.0
KEPServe... Modia Level Redundancy Plugin V6 4.
KEPServe. EFME» 210

KEPServe.
KEPServe.
KEPServe.
KEPSeve.. I
KEPServe.
KEPServe... loT Gateway V6.4.321.0 |

015/09120.. 090008 p.. KEPServe.. Runtime project replaced.

Ready

Default User Clents: 0 Active tags: 0 0f 0

Imagen 35. Interfaz KEPServerEX

Para poder iniciar la conexion del programa con el PLC, primero se tiene que dar
clic en la parte de “connectivity” y dar clic en afiadir nuevo canal.

3 KEPServerEX 6 Configuration [Connected to Runtime]

File Edit View Tools Runtime Help
NS HE B 9 & a3 x| B
Sli | Project

—-{al Connectivity
__ 5% Click to add a channel.

Imagen 36. AAadir canal

Al presionarlo nos aparecera la siguiente ventana, en la cual tenderemos que elegir
la marca del PLC que estamos utilizando. En este caso un siemens con protocolo
de comunicacién TPC/IP.

|5
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Add Channel Wizard

Select the type of channel to be

Siemens TCP/IP Ethernet v|e

‘ Siguiente Cancelar

Imagen 37. Tipo de canal

Presionamos siguiente y nos pedira el nombre del canal,

en este caso lo
llamaremos AO.

< Add Channel Wizard

Specify the identity of this object.
Name:
AQ

@

‘ Siguiente ‘ Cancelar
Imagen 38. Nombre del canal

Al dar clic en siguiente, no pedira escoger nuestro adaptador de red con el que
estamos Comunicados al PLC, en este caso escogeremos el adaptador que tenga

la IP que estamos utilizando para conectarnos a los PLC, el cual debe ser el que
tiene como direccidén 172.17.2.xxx.



Add Channel Wizard

Specify the name of a network adapter to bind or allow the OS to select the default.

Network Adapter:
_Default .. @
Al
Available Network Adapters X
Binding Adapter Name
Default
172.17.2.232 2.5GbE Family Controller
192.168.0.133 Killer(TM) Wi-Fi 7 BE1750x 320MHz Wireless Network Adapter (B...
192.168.94.1 VMware Virtual Ethernet Adapter for VMnet8

e _

Imagen 39. Interfaz de red a utilizar

Al presionar siguiente nos mostrara otra pestafia sobre cdmo queremos que sea la
obtencién de datos, esta la dejaremos por default.

<« Add Channel Wizard

Choose how write data is passed to the underlying communications driver when more than
one write exists in the write queue.

Optimization Method:
Write Only Latest Value for All Tags v @

Specify the ratio of write operations to read operations, based on one read per configurable
number of writes.

Duty Cycle:

Imagen 40. Obtencion de datos



Al dar siguiente nos preguntara como es que queremos mostrar los datos cuando
sean invalidos en un término de tipo flotante. Le pondremos que queremos verlos
como un 0.0.

<« Add Channel Wizard

Choose how to send invalid floating-point numbers to the client.
Floating-Point Values:
:Rep]aée with 'Zero v @

Siguiente ‘ Cancelar

Imagen 41. Visualizacion de datos no presentes

Después de dar siguiente, nos mostrara un resumen de lo que hemos agregado y
presionamos finalizar.

X
< Add Channel Wizard
—| Identification
Name AO
Description
Driver Siemens TCP/IP Ethernet
- Diagnostics
Diagnostics Capture Disable
—| Ethernet Settings
Network Adapter Realtek Gaming 2.5GbE Family ...
—! Write Optimizations
Optimization Method Write Only Latest Value for All Tags
Duty Cycle 10
—I Non-Normalized Float Handling
Claatina Daint \/aliiae Danlana with 7ara
l Finalizar ‘ Cancelar

Imagen 42. Finalizacion de canal ahadido

Una vez finalizado, se nos abra agregado la conexién, ahora solo falta agregar el
dispositivo, que en este caso en el PLC. El cual lo haremos presionando debajo de
la conexion que acabamos de anadir, y presionar en “agregar nuevo dispositivo”.



&3 KEPServerEX 6 Configuration [Connected to Runtime]

File Edit View Tools Runtime Help
—|{@ Project
{8 Connectivity

SI#1A0

--fM Click to add a device.

Imagen 43. Agregar dispositivo

Ahi nos mostrara una ventana emergente en la cual nos pide el nombre del PLC
que agregaremos, en este caso le pondremos “PLCAQO”.

Add Device Wizard

Specify the identity of this object.
Name:
PLCAQ @

Siguiente Cancelar

Imagen 44. Nombre del dispositivo

Le daremos en siguiente y nos preguntara el tipo de PLC que es. En este caso, el
PLC es un S-1200.



< Add Device Wizard

Select the specific type of device associated with this ID. Options depend on the type of
communications in use.

Model:
$7-1200 v @

Siguiente } Cancelar

Imagen 45. Tipo de PLC

Al presionar siguiente, nos pedira ahora el IP del dispositivo, el cual ya se lo
habiamos asignado antes, entonces introducimos su IP que es la 172.17.2.170.

X

< Add Device Wizard

Specify the device's driver-specific station or node.
1D:
172.17.2.170| ©

l Siguiente Cancelar

Imagen 46. IP del PLC

después nos preguntara que tan frecuente queremos que sea el escaneo de
nuevos tags en el dispositivo. Este lo dejamos por default.

o1
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< Add Device Wizard

Specify the method for determining how often tags in the device are scanned.
Scan Mode:
Respect Client-Specified Scan Rate v @

Provide the first updates for new tag references from stored (cached) data rather than polling
devices immediately.

Initial Updates from Cache:
Disable v ©

Siguiente Cancelar

Imagen 47. Tiempo de escaneo

después nos pedira introducir datos de tiempo para cuando detecte una
desconexidn, sobre el cuanto tiempo sin respuesta ya se considerara una pérdida
de conexidn, cuanto intervalo en milisegundos necesita para determinar la espera
de respuestas del dispositivo, etc. Estos tiempos se dejaran igual por default.

X

< Add Device Wizard

remorte @evice. LONNECTION TMe IS Orten Ionger tan COMMUNICAton request ume Tor a
Connect Timeout (s):

E] @

Specify an interval, in milliseconds, to determine how long the driver waits for a response
from the target device to indicate completion.

Request Timeout (ms):
_2000 )

Indicate how many times the driver sends a communications request before considering the
request to have failed and the device to be in error.

Retry Attempts:
2 ©

Define how long, in milliseconds, the driver waits before sending the next request to the
target device.

Inter-Request Delay (ms):

l Siguiente | Cancelar
Imagen 48. Tiempos auxiliares

después preguntara si queremos remover el dispositivo en dado caso que detecte
que ya no hay respuestas del mismo, aqui le diremos que no queremos eso y
seleccionaremos “disable”.



<« Add Device Wizard

Automatically remove the device from the scan due to communication failures.
Demote on Failure:
Disable | v ©

l Siguiente ’ Cancelar

Imagen 49. Des habilitacion automatica de dispositivos

Luego nos preguntara sobre la generaciéon automatica de tags o grupos, estos
tampoco queremos que se generen automaticamente, entonces dejaremos en
“disable” la mayoria de ellos.

<« Add Device Wizard

Select the automatic tag generation action to be taken on device startup.
On Device Startup:
Do Not Generate on Startup v @

Indicate the preferred method of avoiding creation of duplicate tags.
On Duplicate Tag:
Delete on Create v @

Indicate a tag group name for new generated tags. If empty, generated tags are added at the
device level.

Parent Group:
@

Instruct the server to automatically create sub groups for automatically generated tags.
Allow Automatically Generated Subgroups:
Enable v @

‘ Siguiente Cancelar

Imagen 50. Generacién automatica de tags

Después nos pedira afiadir el numero de puerto TCP/IP configurado para este
dispositivo. Este dato se deja por default ya que no se toco ese dato a la hora de
configurar la IP y demas.



<« Add Device Wizard

Set the TCP/IP port number configured for this device.
Port Number:
102 ©

‘4 Siguiente ] Cancelar
Imagen 51. Numero de puerto TCP/IP

En la siguiente ventana nos preguntara sobre datos del PLC, de los cuales
dejaremos la mayoria por default, exceptuando el numero del rack y el slot donde
se encuentra situado el PLC en el bastidor. Este al ser solo un PLC en el bastidor,
colocaremos que se encuentra en el rack 0, slot 1. Esto se da asi porque, viendo
fisicamente el PLC, este asi se encuentra, el rack se refiere al numero de bastidor,
al ser el primero se empieza con el 0, y el slot se refiere a, en qué posicion dentro
del bastidor se encuentra, en este caso es el primer dispositivo en el bastidor,
entonces lleva el numero 1.

<« Add Device Wizard

4D57 @

Select the type of connection link to be used in communications.
Link Type:
pPC v @

Enter the rack number where this CPU resides.
CPU Rack:
0 @

Enter the slot number where this CPU resides.
CPU Slot:
1 ©

‘ Siguiente ‘ Cancelar
Imagen 52. Ubicacidn de PLC en bastidor

después nos preguntara si tenemos algun archivo de tags a importar, lo cual no lo
tenemos asi que lo dejamos vacio y presionamos siguiente. Al terminar nos
mostrara el resumen de datos que hemos utilizado y presionamos en finalizar.



< Add Device Wizard

—I Identification

Name PLCAO
Description
Driver Siemens TCP/IP Ethernet
Model S7-1200
Channel Assignment AO
ID 172.17.2.170
—| Operating Mode
Data Collection Enable
Simulated No
—/ Scan Mode
Scan Mode Respect Client-Specified Scan Rate

Initial | Indatan fram Canha Nicahla

I Finalizar Cancelar

Imagen 53. Finalizacidn de dispositivo

Al finalizar ya tendremos el servidor OPC creado, ahora solo resta dar de alta las
variables y lanzar el cliente del servidor para que empiece a comunicarse.

EraRa Rl NEC R T it
=@ Project Tag Name Address Data Type Scan Rate

#3 Click to add a static tag. Tags are not required, but are browsable by OPC clients.

Date Time. Source Event

Ready Default User  Clients: 0 Active tags: 0 of 0

Imagen 54. Vista final al agregar dispositivo

4.4.3- Dada de alta de variables a utilizar.

Ahora para empezar a dar de alta nuestras variables, primero deberemos escoger
que datos necesitamos para que empecemos a buscarlas en el programa TIA
PORTAL V13. De las mas importantes y necesarias que ocupamos para nuestro
proyecto, se prepararon las siguientes variables:

VARIABLES GENERALES



Paro de emergencia.
Maquina en estado listo.
Bomba 1y 2 en falla.
Sistema general activo.
Sistema en falla.

TEMPERATURA

e Temperatura maxima.
e Temperatura minima.
e Error de calentamiento.

NIVELES DE ACEITE

Nivel maximo maximo.
Nivel maximo
Nivel minimo.
Nivel minimo minimo.

ESTADOS DE UNIDADES (GABINETES)

e Aire ok.
e Flujo ok.
e Lubricacion ok.

PRESION GENERAL
e Presion ok.
ESTADOS DE LUBRICACION DE AMBOS GABINETES.

Flujo 1 ok.
Flujo 2 ok.
Flujo 3 ok.
Flujo 4 ok.
Flujo 5 ok.
Flujo 6 ok.

ALARMAS
e Sihay alarmas activas o no

También se incluiran unos botones para que tengan interaccién los operadores en
algunas funciones como:



Mando local o remoto de la central.
Encendido y apagado de la unidad.
Encendido y apagado del ciclo de lubricacién.
Reseteo de alarmas.

Reseteo de bomba en falla.

Una vez definidas las primer variables que se piensan utilizar, se comienzan a
buscar entre los FC, FB y DBs del programa TIA PORTAL V13. Para ello nos
apoyaremos de la HMI creada originalmente que se encuentra en el sétano. Como
esa HMI fue creada con la herramienta WINCC de TIA PORTAL V13, en el mismo
proyecto contamos con las pantallas utilizadas para el HMI, y estas pantallas tienen
ligadas a sus estados, las sefales que necesitamos, pero para ello hay que hacer
un poco de rastreo de datos en la misma. Para ello se seguira el siguiente
procedimiento.

Primero se busca en la pantalla la variable que buscamos, como por ejemplo el
paro de emergencia, el cual esta en la siguiente imagen.

Dilstation Milling Line 1

|View|0FF||Vlew|0FF

ready D
remote control OFF active O

failure (W)
Emergency stop m 5151 active D
5352 active ]

©...| sSystem | System
1111| Signals | Settings

Imagen 55. Dato a rastrear

Una vez seleccionado ese estado, en la parte inferior se abrird una ventana en la
cual deberemos irnos en la parte de “info” y en “Cross-reference”. Con esto nos
iremos a las referencias cruzadas de este estado, y del cual nos iremos a un punto
de uso que este utilizado por un FC/FB. Sabremos que el punto de uso esta
utilizado por un FC/FB porque el icono es verde o azul y con forma como de una
compuerta ldgica.
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Imagen 56. Referencias cruzadas

Dando clic en el punto de uso, nos llevar a la lectura o escritura de la sefal. ;; COmo
sabemos que es escritura o lectura? Cuando estemos en el FC/FB donde nos
mando, en la misma parte veremos el tipo de acceso, el cual nos dira si es de tipo
“‘write” o de tipo “read-only”.

T Siemens - C:Users AUTOMATIONDocuments\DSD_Delimon_TIA\SYS14A887733E01\SYS14A887733E01

Project |gdit View Insert Online Options Tools Window Help

5§ W sevepoiec @ X 18 5 X 9: (2| % M G B Q| coonine I G

CIDC] b Program blocks » digital output sys [FC220]

|| Devices

500 ChEay 2
> | Favorites g

g A T ~[oasiei

I Add new device i@~ npnt ENome

& Devess s e = = =T W canent -
» [ PLC_AROIL (CPU 1215 BAIDGDC] Ak = o + B eitlogicapent. | 2
~ [ HMILAROIL [KTP600 Basic color PN] " =1y [ imeroperstions| 8¢
Y Device configuration A 21 s &5 counter operati |5
) Online &diagnostics ~  Network3: emergencyoccured? Comparatorop..|
¥ Runme setings Commen Math functions =]
~ B screens b
Add new screen 2
n i < [Extended instrud 2
5] main screen S oot £l Nome E
o smton o sToPswCH- Tl
oil station modes e
] » [ string + char )
] cil station pumps. r E
Dot » [ oswbuedto |5
= . » Dmemes |3,
Elsston D H

Elss main SAFETY RECAY" s

] 555 cpmode.
[ 555 Parametert
) 555 Porameterl

w016
B sis view1 “error07_Co_ I
= » L Counting
Bl sisviews » Dl conval
» [ Metion Control
[ swang 1
] System Benuezervenwaliung wso
] System Projekinformation “B00LIN_OMAY"
I systembiid o =

v | Details view

[@ Properties  [*info @ [R) Diagnostics | v | Communication

= General §] Cross-references | Compile | Syntax Name

» ()57 communica

Cross-reference information for: 1 output sys B
Object Point of use o Access | Address Type
¥ EWEMSTOP_NO_YES® =100 Boal
~ digital outputsys 220 LeDFunc.
digital output sys NVIS (emerge. e
digital output sys NWe (process
digital output sys NWS (internsl Resd-only S [Ontioralacia
digital output sys NW (process Resd-only

Name.
» [ SIVATIC dent

(oo T

T= dovatouoe

Imagen 57. Bit de escritura



Como podemos ver, es la marca M10.0 la sefial que nos da el paro de emergencia
activo. Entonces ahora del lado de KEPServerEX, procedemos a dar de alta la
sefal.

Para ello es necesario seleccionar el dispositivo que dimos de alta en pasos
anteriores y ahi nos aparecera la opcién de afnadir tags. Seleccionamos la opcién
y NOs aparecera una ventana nueva.

EREET TR ——

Fie (Gdn Vew Toos Rumme e | | Property Growps = Identification
1S IRV BE IR ka0 X|F General
Scum Rate Scaing Description

WPt P i
) Comecivey T | “ Data Properties

o Address
Data Type Defauk
Gient Access Read/Wite
Scan Rate (ms) 100

Name
Speciy the identiy of this object

[ pefas ] [ox J[ camce [ He ]

Imagen 58. Agregar tag

En esta nueva ventana introduciremos los datos de nombre del tag a introducir, la
direccién que utiliza en el PLC, el tipo de dato a utilizar, el tipo de acceso que le
vamos a otorgar y el tiempo de escaneo.

En nombre del tag usaremos PARO, para la direccion es la M10.0, el tipo de dato
es un booleano, el acceso sera de solo lectura y el escaneo se dejara tal como
esta. Quedando de la siguiente manera.

5 popery it -0 PLCA0 =
\[| Property Groups = Identification
G 1 Name PARO
Scaling . Description :
= Data Properties
Address M10.0
Data Type Boolean
Read Only =
Scan Rate (ms) 100
Client Access
Indicate the rights the client has in accessing the data.
[ ok J[ cod J[ b ]

Imagen 59. Datos del tag



Presionaremos en OK y la variable quedara lista para usarse y con el servidor OPC
ya esta comunicada.

Algunas sefales no sera tan sencillo encontrar su lectura, por lo cual a veces no
aparecera que tiene puntos de uso mas alla de la lectura en el HMI. En ese caso

nos toca rastrear la sefial desde la DB a la que esta conectada como es el caso de
la siguiente senal.

T4 Siemens - C:\UsersAUTOMATIONDocuments\DSD_Delimon_TIA\SYS14A887733E01\5YS14A887733E01

et Online Options Tools Window Help

2 Totally Integr
vject b X X D ZME B R F coonline F coofiine | Ao M ¥ ]|
col i

100% [ ot 9
|'el Properties  |*iiInfo @) | % Diagnostics |

Name General )| Cross-ref es | Compile
Cross jon for: Grafisches EA-Feld_44
Object

Num...|Point of use Property |Connectedto | Type Path

raphic Il.. SYS14A887733E01HHM_AIROILIScreensimain screen..
System STRIST.. 1M Tag  SYS14A887733E011HM_AIROILIHM tags\Default tag ...

creen

L§Grafisches EAFeld_:

Grafisches EAFeld_a4

Imagen 60. Rastreo desde el bloc de datos (DB)

Como se dijo, se siguio la DB conectada a dicha sefial del HMI y se lleg6 a la DB
como tal. En la cual vemos que este dato viene de un struct, que es un tipo de datos

que junta varios bits en una palabra, que también se le puede denominar como un
vector de datos.



SYS14A887733E01 » PLC_AIROIL [CPU 1215C DUDUDC] » Program blocks » System [DB50]

; LR RezedER T
System (snapshot created: 1/22/2023 11:25:39 AM)

Name Data type oOffset  |Startvalue Retsin Accessible ... Visiblein .. |Setpoint | Comment
1@~ swtic
2 @s= thour Int ~ - ~ =] hour plc time
: @ Lmin Int - - ™ =] minutes plc time
4 @as tsec Int ™M ™M ™ =] seconds plc time
5 @ tmsec Int ™M - ~ (m] milliseconds plc time
6 @s old_hour int ] ] =] m]
7 as old_min Int ™~ ™~ =] (m]
8 as old_sec Int ™M ™M =2} (m]
E old_msec Int ™ ™~ )] ]
0 <@s Max_Count_STR Int 1 ™ ™ ™ =] Number of Strands in this project
STR1 Struct ™ - ™
SJS_count Int 2 ™ ~ ™ (m] number of $JS in Strand 1
o8B Int 100 ™ ~ ™~ (m} DB-number of strand 1 data
» OPM Struct =) ~ ™ operational mode
2 LUt Struct ™ ~ ~ lubrication mode
v STATE Struct ~ ™ ™ strand state
= BYTE Byte ™ ™ ™M =] state bit STR1 : OFFION
PO == ] 8ool =) ™ ] =]
= active Bool ] ] ™ (m]
= il Bool e ] ] =] (m]
= ) ST Struct ~ ~ ~ cabinet state
= S SC ] ] ] cabinetstate
ready Bool e ] ] =] (]
active Bool ] =] =] (]
fail Bool ] =] =] ]
wam Bool =] ™ ~ (m]
|78l Propert/
General )| Cross-references | Compile | Syntax
Cross-reference information for: System
Object Point of use as Access | Address Type
~ @'System’ STR1 STATE ready %DBS50.0BX2... Bool
~ & digital output STR1 FC210 LADFunc...
Imgim output STRT NW11 (Stran... *System®.ST... Write l
~ W digital output sys FC220 LADFunc...

digital output sys NW8 (system ... “System®.ST... Read-only
Imagen 61. Rastreo en el Struct del DB

En dicho struct podemos ver que si seleccionamos el dato que buscamos,
encontramos la escritura y de donde viene. Asi que lo seguimos y obtenemos el bit
que buscamos.

¥  Network 11: Strand 1 enabled and lubricating
%DB100
%B100.DBX20.1 DBX168.1
"SIS_STR1". *SJS_STRI*. W24 %B99 DBX125.5 %DB50.DBX27.0
SJST.0PM. SJS2.0PM. “remote_ *0il_Station".
REMOTE REMOTE control_ena” crit_fail_station STATE ready
— i} i} % 1 { —
%WB100. %WB100.
DBX138.4 DBX286.4
*SJS_STRI™. *SJS_STRI". W24
$J51.DIG_OUT. $J52.D1G_OUT. “remote_
ready ready control_ena*
! ] | ]
— t 1t

Imagen 62. Escritura del BIT

También nos encontraremos con datos que no son boleanos, en ese caso hay que
declararlos con el tipo de dato que se esté utilizando en el PLC, como es el caso
de las horas de trabajo de cada bomba. Al segur el dato en el PLC no encontramos
con esta declaracion del dato.



SYS14A887733E01 » PLC_AIROIL [CPU 1215C DUDUDC] » Program blocks » do_Pumps [FC330]

Wil F e b EREP8 @:EHE CEBY 2 8T H
do_Pumps
Name Data type Offset Default value Comment
1 4@ v Input
— = = T

—HF Ak == {7} - 2

%DB99 DBXBS 2
'Oil_Statit W32
Pump1.active “do_op_time"

— |—|75N ENQ ——————

%DB99 DBXBS 4
*0il_Station". pLOE |
Pump1.0P_ 3
time_reset
%DB99_DBWE4
— *0il_Station".

Pump1.0P_
time_sec.— op_SECONDS

OP_HOURS

%DB99.DBWE6
*Oil_Station"
Pump1.0P_old_

€ — OLD_TIME
%DB99.DBWIO
*Oil_Station".
Pump1.t_range — ¢ intervall

%DB99.DBXB8 .4

Imagen 63. Dato del tipo INT

Al no ser un “DBX” como las sefiales anteriores, esto nos indica que ya no estamos
hablando de bits, este dato es un “DBW?” el cual con esa “W” del final, nos esta
indicando que el tipo de dato ya es una “Palabra” o “Word”, el cual ya es un conjunto
de 16 bits 0 2 Bytes. Entonces al ser una palabra, la forma en la que la deberiamos
de declarar en KEPServerEx es en forma de dato tipo “short” como se muestra a
continuacion.

23 Property Editor - AO.PLCAO T - - -— -

Property Groups = Identification
Gonard Name Pump 10peration Time
s Description
caling
= Data Properties
Address db99.dbw82
Short =
Client Access Read/Write
Scan Rate (ms) 100

Data Type
Select the format of the incoming tag data.

[ ox ) om J[ m

Imagen 64. Tag en tipo INT

Ahora repetiremos el proceso para todas las variables de lectura que vayamos a
utilizar, quedando de la siguiente manera.



Fie Edit View Tools Runtime Help

DB dRBDEaa 9 | =
= @ Project Tog Nime Address Scanfte Soaig Descrption
&+-(8) Connectiv S152_0UT6 Q55 100 None
15152 0UTS Qs4 100 Nene
15152 0UTE Q53 100 Nor
Js1s2.00T3 @52 10 No
«sIs2_ouT2 Q51 100 None
«as1s2 outt Qs0 100 None
~1SI51_ OUT6 Qs 100 None
Js1s1.0UTS Q4 10 Nene
15I51_0UT4 Q3 100 None.
Q42 100 None
Q1 100 None
Qo 100 None.
Q7 100 None
Q6 100 None
Qs 100 None
Q4 100 None
@3 10 Non
Q2 100 None
M0 100 None
M100 100 None
M4 100 Nene
DBI10.011340 10 None
DBS.DENI251 100 None
DB99.DENI223 100 None
DB9.0BI1222 10 Nene
DB99DBY1221 10 None
DES9.DEXI220 100 None
DB99.0BXI201 100 None
0899081200 100 None
0899081190 10 None
DE99DBIII6 10 None
DE99.DEXII60 100 None
D899.0EX100.2 10 None
DB99.DBXB8.2 100 None.
DESO.DBWSS 10 None
DB99.DBWE 100 None
0BS0.08X36.1 10 None
08008272 100 None
DBSODEX27.0 10 None
DBSODBX240 10 None
0BS0.08X220 100 None

Imagen 65. Variables a utilizar en HM|

4.4.4- Creacion de “Alias”.

Una vez teniendo ya todas las variables que vamos a utilizar, procedemos a crear
ahora un “Alias”. Este alias se utiliza para que el programa en el que generaremos
el HMI sea capaz de reconocer los tags que acabamos de introducir. El programa
que se utilizara para la creacion del HMI sera el programa INTOUCH
WONDERWARE.

Entonces, para poder crear el alias, deberemos irnos a la parte que dice “Aliases”
en KEPServerEx.

(=1 KEPServerEX 6 Configuration [Connected t

File Edit View Tools Runtime Help
D& 4|8 E Qe
--{@] Project

--{# Connectivity

Imagen 66. Ubicacion de apartado Alias

Una vez dentro, nos aparecera la opcidon para crear un alias, presionamos en esa
opcion y nos saldra una ventana emergente preguntando los datos del alias, el cual
es el nombre y a donde estara mapeado este alias.



Alias Name Mapped To

¥4 Click to add an alias.
(2 Property Editor =)
General

TSI
= _Alias Properties
Mapped to

Scan Rate Overide (ms) 0

Name
Specify the identity of this object

Ok J[ cancel [ e

Imagen 67. Dada de alta de Alias

Le pondremos el nombre que nos guste, en este caso le pondremos AOPLC y para
mapear, nos aparecera un boton en la parte derecha de la casilla del mapeo en la
cual podremos seleccionar el dispositivo al que mapearemos y después de
seleccionarlo, presionamos OK.

Mapped to D

Scan Rate Ovenide (ms) 0

N
Select Mapped Location @

B

[T show system tag groups ! OK | Cancel

Imagen 68. Mapeo del alias

Una vez demos en OK, nuestro alias se habra creado con éxito y hemos terminado
la introduccidn de nuestras variables en el servidor OP.

Ahora antes de pasar a la creacién del HMI, es importante saber que nuestro
servidor en verdad esta teniendo comunicacion con el PLC. Para ellos es necesario
lanzar el cliente, que seria como poner a correr el servidor. Para ello, en la parte
superior de KEPServerEX, en la barra de herramientas, presionaremos el ultimo



icono que esta de izquierda a derecha, el cual dice “Quick client”. Esto nos abrira
una ventada con los datos que acabamos de crear.

(23 KEPServerEX 6 Configuration [Connected to Runtimei _

File Edit View Tools Runtime Help

NS dRBOBOGE TR 9 ¥ aa X (B2

Imagen 69. Ubicacion del botdn para lanzar el servidor

Para saber si en verdad nuestros datos estan comunicando, esta ventana nos
mostrara el estado de las variables, si es bueno o malo, asi como su valor actual.

58] OPC Quick Client - Untitied * ESol )

File Edit View Tools Help
D@ M |eced $BRX
-+ Kepware. KEPServerEX.V6 Item ID | Data Type Value Ti P Quality | Update Count _ »
_Datalogger € AO.PLCAO._CurrentPDUSize Word 240 18:53:09.179 Good i
3 _System @ AO.PLCAO, Rack Byte 0 18:53:09.179 Good 1
& AO. Statistics ©AO.PLCAO. Slot Byte 1 18:53:09.179 Good 1
&3 AO._System €D AO.PLCAO.Alarms Boolean 1 18:53:09.230 Good 1 £
/23 AO.PLCAO @ AO.PLCAO AlarmsReset Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
AO.PLCAO. Statistics @ AO.PLCAO FailAirl Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
AO.PLCAO. System (€©A0.PLCAO FailAir2 Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
(@IAO.PLCAO FailFlowl Boolean 1 18:53:09.230 Good 1
@ AO.PLCAO FailFlow2 Boolean 1 18:53:09.230 Good 1
€ A0.PLCAO FailOill Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
€ A0.PLCAO FailOil2 Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
€I AQ.PLCAO.HeatingFault Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
©AO.PLCAO LevelMax Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
€©)A0.PLCAO LevelMaxMax Boolean 0 18:53:09.230 Good 1
(@IAO.PLCAO LevelMin Boolean 1 18:53:09.230 Good i
@ AO.PLCAO LevelMinMin Boolean 1 18:53:09.230 Good 1
@ AO.PLCAO. LubricationOnOff Boolean 1 18:53:09.230 Good 1
€@ AO.PLCAO.PARO Boolean 0 18:53:09.230 Good 1 -
e - - 2o . ,
Date Time | Event -
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added group 'AO....
@17/09/2025 06:53:09 p.m. Added group 'AO....
€ 17/09/2025 06:53:09 p.m. Added 44 items to ...
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added group 'AO....
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added7 items to ..
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added group 'AO... A
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added 20 items to ... 3
©17/09/2025 06:53:09 p.m. Added group 'AO....
@17/09/2025 06:53:09 p.m. Added 12 items to ...
€ 17/09/2025 06:53:09 p.m. Added 6 items to ... =
Ready item Count: 119 ﬂ

Imagen 70. Estado de las variables en el servidor

Como se ve en la imagen anterior, tenemos el valor actual con la que cuenta la
variable, en este caso la mayoria son de tipo bool, entonces vemos 1y 0. Mientras
que también podemos observar el estado de la variable, el cual todas nos marca
con “good” 6sea que tenemos una buena comunicacion con la variable.



4.5- Creacion de HMIl y comunicacion con el servidor OPC.

4.5.1- Creacion del proyecto HMI

Una vez tengamos listo el servidor OPC, procedemos a abrir el programa Intouch,
y una vez abierto nos encontraremos con la siguiente ventana. En la cual nos
muestra los proyectos que se hayan realizado y los ejemplos de prueba.

E InTouch - Application Manager - [c:\users\gears\documents\my intouch applications\try1]

i File View Tools Help

[ | ) o |l | |

o

Name Path

. Boton Prueba c\users\gears\documents\my into...
#aDemo Application 1024 ... c\programdata\intouchdemos\de...
¥aDemo Application 1280 ... c\programdata\intouchdemos\de...
#a Demo Application 800 X ... c:\programdata\intouchdemos\de...

GO EBGIEEREEIN  c\users\gears\documents\my into...

Resolution
1920 x 10...
1024 x 768
1280 x 10...
800 x 600

1920 x 10...

Vers...

100
100
100
100
100

Applicatio...
Stand Alo...
Stand Alo...
Stand Alo...
Stand Alo...
Stand Alo...

Appli...

= o o o

Date Mod...
05/06/202...
19/06/202...
19/06/202...
19/06/202...
19/06/202...

Description

New InTouch application

Demo Application of "Now famou...
Demo Application of "Now famou...
Demo Application of "Now famou...
New InTouch application

New InTouch application - New InTouch application

Ready

Imagen 71. Interfaz Intouch

Como lo que queremos es crear un proyecto nuevo desde cero, deberemos
dirigirnos al icono que habla sobre la creacion de un nuevo HMI con “New”. Asi que
lo presionamos para abrir el creador de proyectos.

I‘V

)l sl |

Imagen 72. Icono de creacién de proyecto

Una vez presionado, este nos pedira que escojamos la ruta en la que queremos
guardar el proyecto, dejas por defecto la ruta que nos da.



This wizard will help you create and define a new InTouch
Application quickly and easily.

Enter the base path where you want to store all your InTouch

applications
sers\gears\Documents\My InTouch Applications
Set As Default Directory

< Atrds [ Siguiente > ] [ Cancelar ] [ Ayuda

Imagen 73. Ubicacién de nuevo proyecto

Después nos pedira un nombre de directorio para que se cree el proyecto. En este

caso le pondremos “ProyectNew”.

Enter the directory where you want the application to be
created.
Click 'Next' to continue.
ProyectNew
<Atras l[ Siguiente > ] [ Cancelar l ’ Ayuda

Imagen 74. Nombre de directorio

Después nos pedira el nombre y una descripcion, si es que se la queremos colocar.
En este caso le pondremos “PLC_AO” como nombre. Al finalizar veremos como ya



se abra creado el proyecto y una vez teniendo esto, ahora si nos vamos al icono
de “Windows maker” para abrir el editor de ventanas.

Name Path Resolution  Vers.. Applicatio.. Appli.. Date Mod.. Description

. Boton Prueba c\users\gears\documents\my into.. 1920x10.. 10.0 Stand Alo.. 2 05/06/202.. New InTouch application
#aDemo Application 1024 ... c\programdata\intouchdemos\de.. 1024x768 100 Stand Alo.. 0 19/06/202.. Demo Application of “"Now famou...
. Demo Application 1280 ... c\programdata\intouchdemos\de.. 1280x10.. 100 Stand Alo.. 0 19/06/202.. Demo Application of "Now famou...
. Demo Application 800 X ... c:\programdata\intouchdemos\de.. 800x600 100 Stand Alo.. 0 19/06/202.. Demo Application of "Now famou...
LiNew InTouch application  c\users\gears\documents\my into.. 1920x10.. 100 Stand Alo.. 1 18/09/202.. New InTouch application
I c\users\gears\documents\my into.. 0x0 0 Stand Alo.. 0 18/09/202.. New InTouch application

Imagen 75. Proyecto creado y lanzar editor

Una vez dentro, nos arrojara a una nueva ventana, en la cual ya tendremos a
nuestra disposicion todas las herramientas de creacion de HMI.

S
2 Application

] >
1713 | | = | RS g m W - 41

% Cross Referend

9 TemplateMakd
B SQL Access M
-

OElooEe i & 7o i
Beady — XY w1 T T TcAsINuMIScRL

Imagen 76. Editor de HMI

4.5.2- Comunicacion con el OPC Server

Una vez dentro. Lo primero que deberemos hacer es vincular el alias que creamos
en KEPServerEX con Intouch, para ello deberemos irnos a la opcién que dice
“Special”’ y presionar en la opcién de “Access names”.



‘a InTouch - WindowMaker - CA\USERS\GEARS\DOCUME

' Fle viewSmaa] e
T ‘ Security »
+! L. Animation Links... Ctrl+A
[ Classic Vie Substitute Tags... Ctrl+E
RSN Substitute Strings... Ctrl+L
Tagname Dictionary... Ctrl+T
Alarm Groups...
| Access Names... |

Cross Reference...
Notify Clients

Configure »
Update Use Counts...
Delete Unused Tags...

Scripts »

— SmartSymbol »
= —

& Applic; TemplateMaker...

d Key Application Type...

S Coney Language »

18 Data C HRE

{3 QuickF SPC »

e SQL Access Manager »

Imagen 77. Ubicacién de opcidn de alias

Una vez dentro, nos mostrara una ventana en la cual deberemos de anadir nuestro
alias creado anteriormente, para ello deberemos presionar en “Add”.

Access Names

Gals Close

Add...

Delete

Imagen 78. Ahadir el alias

Una vez presionado add, nos mostrara una ventana, de la cual nos pedira unos
datos, el primero es el nombre con el cual identificaremos nuestro alias dentro de
intouch, le pondremos AO, en “node name” podemos dejarlo vacio, después el
“aplication name” deberemos de tomarlo del KEPServerEX, para ello deberemos
dirigirnos al apartado del proyecto inicial en KEPServerEX 'y dar doble clic sobre él,
mostrandonos la siguiente ventana.



spsien ] [ openy catr
= {dl AO Property Groups =I General
ff PLcao General Enable FastDDE/SuiteLink connections... | Yes
Z /:(;ases dT OPCDA Application name server_runtime
vanced Tags ==
S8 Alarms & Ever?ts OPCUA TI.I'IIII'IQ =
i £2 Add Area DDE Clientupdate interval (ms) 100
~@ DataLogger
B1 Add Log Groug| | OPC AE
=-@® EFM Exporter OPCHDA
L ® Add Poll Groug] | ThingWorx
—-® IDF for Splunk
O Add Splunk Co
= &l (0T Gateway
.\ Add Agent
= & Local Historian
Y3 Add Datastore
—-[#] Scheduler
Add Schedule
-1.@¢ SNMP Agent
{&] Add Agent
o) _cmea

Imagen 79. Propiedades del proyecto

Dentro de esta ventana, deberemos de presionar en la opcion de
“FastDDE/SuiteLink” y ahi veremos el “Aplication name” que estamos buscando.
Lo copiamos y lo pegamos en Intouch.

Después la siguiente casilla nos pide el “Topic name” el cual debe ser el mismo
que tiene el alias en KEPServerEX, entonces nos dirigimos a alias y copiamos el
nombre que le pusimos, el cual fue AOPLC. Ya para terminar la siguiente opcion
nos pregunta el protocolo que estaos utilizando para comunicarnos, que en este
caso es el SuiteLink, asi que lo dejamos como esta, asi como igual dejamos con
esta la ultima opcion. Nos debera de quedar de la siguiente manera.

Add Access Name

Access Name: AO
Node Name:
Application Name: Failover

senver_runtime

Topic Name:
AOPLC

Which protocol to use
DDE Q) SuiteLink Message Exchange

When to advise server

Advise all items Q) Advise only active items

| |Enable Secondary Source

Imagen 80. Datos del alias en Intouch



Para finalizar presionamos en OK 'y ya tendriamos listo nuestra comunicacién entre

Intouch y KEPServerEX.

4.5.3- Diseno de HMI

Ahora seguiremos con el disefio del HMI. Como primer paso, deberemos de crear
una nueva ventana sobre la que vamos a trabajar. Para ello deberemos dar clic
derecho en el apartado de “Proyect view” y seleccionar “New window”.

E7] Project View X
Windows & Scripts v
=&
New Folder...
I New Window... I
New Script

Rename...

Delete

Imagen 81. Creacidén de ventana

Esta opcidn nos abrira una ventana preguntando las caracteristicas de nuestra
ventana. En este caso pondremos el nombre que sera “Main” y el color lo dejamos
por default en gris y ajustamos al tamafio de la pantalla que queremos, lo
dejaremos como se muestra en la siguiente imagen.

wnsonperees =

Name:
Comment:

Window Type
@ Replace

Frame Style
@ Single

[ Title Bar

Dimensions
© Overlay  ©) Popup X Location: -4
Y Location: 2
e (IR Window Width: 1920
[7] Size Controls Window Height: 1450

Imagen 82. Datos de la ventana

Window Color: [T

El ancho de la pantalla no es completo, se dejara libre un espacio para un futuro

proyecto de control de |

uminaria.

~
o



Ahora ya con el tamafio de pantalla deseado, procedemos a colocar los elementos
necesarios. Primero realizaremos un encabezado que contendra el logo de la
empresa y del fabricante de la central AO. Deberemos de realizar una division y
por disefio, colocaremos un cuadro blanco que dividira el encabezado.

Para ello deberemos de apoyarnos de la barra de herramientas que se encuentra
del lado derecho y seleccionar el objeto rectangular.

m
Ed

Imagen 83. Herramienta de recuadro

Lo seleccionamos y lo delimitamos al gusto propio, o pondremos en todo lo ancho
y de alto un tamarfo considerable para colocar nuestros logos.

n
AlQlstNlo.00k

B

0,806

Imagen 84. Colocacion del recuadro

Ahora para poder poner los logos, necesitamos colocar un cuadro con entradas de
imagen, el cual lo encontramos del mismo lado derecho, asi que lo seleccionamos
y definimos el espacio en el que lo queremos, empezaremos con el logo del
fabricante de la central AO.



T
)
¥

Imagen 85. Herramienta para imagenes

§Eile Edit View Arrange Text Line Special Windows Help

i i e - W O EF TN =]

i B sl
M| B I U (XA =s=s=Z28002
[ Classic View x (P X -
Windows v Windows &
=] Main =4 Unass
52 Wi
&
& Sc

Imagen 86. Colocacion del recuadro de imagen

Una vez colocado el rectangulo, le damos clic derecho y seleccionamos importar
imagen.
] I

Repeat Last Object

= Duplicate

b o 1 v R 3 R B B e G e
L Copy
AR AREALIRRAREAR AN AN Erase
e R e R Links
S A e n s Rotate/Flip

.................... Back/Front

.................... Cell/Symbol

SR Import Image...
.................... T

v v v ¥

L Paste Bitmap

IS L R R o R 5 YR R R Bitmap - Original Size
.................... Substitute »
5 o § e e B e S G O Animationlinke

.................... SmartSymbol »

Imagen 87. Importarimagen
Después ya solo seleccionamos la imagen que queremos utilizar y aceptamos. Es
importante que la imagen sea en formato JPG, ya que es el unico tipo de archivo
de imagen que lee el programa.

Una vez seleccionada, nos debe de quedar de la siguiente manera.



K Touch - Wdowtiaker - CNUSERSAUTOMATIORIDOCUVENTSWYINTOLK
i fle EdR Yiew Amenge Jet Line Special Windows Help
Fala = VoS \ 4

LB

MIOWOL &

.
BIJUR DELIMON
il

Imagen 88. Imagen importada
Ahora solo repetimos el proceso con la imagen de la empresa.

Después de colocar nuestros logos, ahora le pondremos un nombre en el centro
para el nombre del HMI. El cual sera “Central Aire Aceite del DSD”. Para ello
debemos de apoyarnos igual de nuestras herramientas del lado derecho,
seleccionando el logo de letras y dando clic sobre el espacio donde quedemos
escribir, y entonces escribimos el texto. Quedando de la siguiente manera.

iBe [S Yeu Avenge ot Lne Specal Windows Help (AT
fmfla =i ST W RN NN
LSl ~
Bl sn=len L AL L
] Ciansic View. x Op x
o v vk

o — .A H {1
= “*“| BIJUR DELIMON ICentral Aire I:celte del DSEE (
B |

Eu ey aNal =

Imagen 89. Colocacién de texto

Ahora, una vez teniendo el encabezado listo, procederemos a empezar a colocar
nuestros indicadores con las sefiales que ya tenemos en el servidor OPC. Primero
empezaremos con los datos generales como el paro de emergencia, estado de la
maquina, etc. Para ello nos vamos a la herramienta “Wizard”, con la cual podemos
ingresar cualquier tipo de elemento de proceso, como lo son botones, lamparas,
graficas, etc.

Imagen 90. Herramienta Wizard

Como empezaremos con los indicadores de paro de emergencia y demas,
colocaremos lamparas indicadoras de estado. Entonces presionamos nuestra
herramienta wizard y buscamos en “lights” la que mas nos agrade.



ot soson ==

[ ActiveX Controls

Alaim Displays
Buttons |
Clocks —

| Frames
- Tube Light Light Panel Round Siren
Meters
Panels
| Runtime Tools

Sliders
SmaitSymbol

SPC Chatts

SPC Limits Wizard

Switches
Symbol Factory

Text Displays

TopHatSien  RectangularLight  Circular Light

Trends
| Value Displays
| Windows Controls

Wizard Description
Tube Light (with optional Blink Link)

[ ok ][ Cancel | [ Addtotoobar | [Removefiom toobar

Imagen 91. Tipo de indicadores

Una vez seleccionada, ahora solo presionamos donde queremos nuestro indicador,
le damos el tamaio que mas nos agrada y después procedemos a enlazar ese
indicador con alguna de nuestras sefiales ingresadas al servidor.

Fle Edt Vew Amnge Jot Line Specsl Windows Help RV

LR

mm— . . |

| BIJUR DELIMON Central Aire Aceite del DSD ( 5
o S — . fo)
Ve

4

(s

T

@

B3 s

L

Imagen 92. Indicador colocado

Ahora para darle las propiedades y enlazarlo, debemos dar doble clic en el
indicador y llenar los datos que pide.

En el primer apartado que dice “Expression” debe ir el nombre que le pusimos a la
sefal en KEPServerEX, en este caso colocaremos el paro de emergencia,
entonces le pondremos PARO. En la asignacién de colores, queremos que cuando
no este activo, el indicador este en verde, para saber que esta ok, y pondremos en
rojo cuando este activo, dando a entender que esta no ok.



Expression:  PAROD
Fill Color
OFalse O [ 1.TueOn: I
[} Enable Blink Biink Rate
@) Slow Medium Fast

?d:Blink

Imagen 93. Propiedades del indicador

Una vez que le demos OK, el programa nos dira que no tiene definida la variable
PARO, y que, si deseamos definirla, le decimos que si y nos abrira una ventana en
la que enlazaremos esta variable al KEPServerEX con el alias que creamos
anteriormente.

Tagname Undefined E
49\ Define "PARO"?

[ OK ] [ Cancel ] \

|

Imagen 94. Definicién de tag

Una vez en la ventana de definicion de variable, el nombre ya lo tendra a como lo
pusimos, lo que nos falta llevar es el tipo de dato que es, en este caso es un bool
de entrada externa, ya que es de comunicacion y no una variable creada en el
mismo intouch, pondremos a que alias esta enlazado y le pediremos que use el
mismo nombre para su identificacién. Quedando de la siguiente manera.

Tagname Dictionary 5]
Main @) Details Alarms Details & Alarms Members
New [Hes!ore] Delete [ Save] Select
Iagname: PAROD ]I Type: ... ]I!O Discretel
$Systern Readonly @ ReadWirite
Comment:
[TLogData [7]LogEvents Retentive Value
Initial Value Input Conversion
On © Off 9 Direct Reverse On Msg: Off Msg:
Access Name: ... A0
ltem:  PARO | ¥/ Use Tagname as ltem Name |

Imagen 95. Propiedades del tag

Una vez terminado, daremos en Save y close. Con esto ya estaria definido nuestro
Tag y ya estaria enlazado con el servidor OPC. Ahora le pondremos un nombre a



un lado del indicador para que los operadores sepan de que se trata dicho
indicador.

Agregamos nuestra primera tanda de indicadores, quedando de la siguiente
manera.

S ~| BIJUR DELIMON Central Aire Aceite del DSD

D Paro de emergencia
O Maquina Lista
@  Sistema General Acivo
@ Sistamaenfalla
@ nonbatenfila

@ Bomba2enfala

B850 N 000k

[}

Imagen 96. Primeros indicadores colocados

Una forma de comprobar que nuestras sefiales estan bien comunicadas en intouch,
es corriendo el HMI, asi como se encuentra en este estado, para ello deberemos
presionar en “Runtime” que esta en la esquina superior derecha, con esto, nos
deberan de cambiar de estado algunas sefiales a como este en este momento el
PLC. Y se veria de la siguiente forma.

File Logic Specia

p— ACERO
BIJUR DELIMION Central Aire Aceite del DSD S’ME E

@ Pamde emergencia
Q Magquina Lista

@ ssenaGenenlicio
@ Seemaenfil
@ bnlabh

(@R

Imagen 97. Vista preliminar del HMI

Asi es la vista previa de nuestro proyecto y vemos que el estado de maquina lista
nos cambio a verde porque si esta lista para trabajar. Entonces nuestra HMI es
funcional en esta forma preliminar.



Ahora pondremos unos botones para cambiar el modo de mando de local o remoto,
mando de encender y apagar la unidad y encender y apagar la lubricacion. Para
ello nos deberemos ir al wizard nuevamente y ahora ir al apartado de “Buttons” y
seleccionar el que mas nos agrade.

s o =

—_— —

‘ Set/Reset Display  Incr/Decr Buttons Incr/Decr Value
Up/Down Buttons

[ Active Controls
Alarm Displa
liButtons
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Imagen 98. Tipos de botones

Después de ponerlo hay que declarar el Tag de la misma manera en la que se
declararon los indicadores, con la diferencia que aqui podemos editar como
queremos que el botdn actué, si al presionar se quede presionado o si al presionar
se regrese, en este caso queremos que al presionarle se quede enclavado hasta
que se vuelva a presionar. Entonces le dejaremos la caracteristica “Toggle”.
Quedando de la siguiente manera.

———— -
Color Command Pushbutton Wizard i

Pl emoteContic
Button Label:  Local/Remo

Label Position Fill Color
Left 0False0ff [N
@ Right 1.TueOn  [EH
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3

Action
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Imagen 99. Propiedades de botén

Al probarlo dando en runtime, podemos ver que este responde correctamente.



BIJUR DELIMON Central Aire Aceite del DSD

Central Aire Aceite del DSD

Imagen 101. Botdn desactivado en HMI

Ahora ponemos nuestros otros 2 botones de control manual. Quedando de la
siguiente manera.

File Logic Special

BIJUR DELIMON Central Aire Aceite del DSD

||
Remoto/Local

Imagen 102. Introduccion de mas botones

Ahora pondremos los indicadores de temperatura, presion y estado de las unidades
1y 2. Quedando de la siguiente manera.
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Imagen 103. Mayoria de senales a utilizar

Ahora pasaremos a disefiar un dibujo de la central para simular el nivel del aceite
y el estado de las bombas, asi como el ciclo de lubricacion de cada gabinete.
Primero definiremos el espacio donde estara toda la imagen de la central y sus
bombas. Para ello nos apoyaremos del recuadro blanco con el que hicimos el
encabezado. Definimos nuestro espacio a usar y después colocaremos nuestros
simbolos de tanque, bombas, etc. Para poder colocar esos simbolos, en la
herramienta wizard debemos seleccionar la opcion de “Smart Factory”, esta
herramienta nos pone a disposicion varios simbolos que podemos utilizar.
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Imagen 104. Symbol factory

Uno de los elementos que se pondra en el tanque de la central para representar el
nivel, sera unos rectangulos que cambiaran de color dependiendo el nivel. Para
ello nos ayudaremos de los rectangulos que usamos para el encabezado y le
daremos propiedades para que cambie dependiendo de las sefiales digitales del
nivel. Primero colocamos el rectangulo donde lo querramos y despues le daremos
doble clic, en el cual nos aparecera un recuadro para darle propiedades de todo
tipo a este recuadro. Nos iremos a la casilla de “Fill color” la cual es para rellenar



todo el rectangulo de un color, y seleccionaremos el tipo de dato “Discrete”, ya que
cambiara de color dependiendo el dato booleano del nivel.

Object type:  Round Rect Prev Link Next Link
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Imagen 105. Propiedades del recuadro

Una vez dentro, deberemos de decirle como es que queremo sque cambie de nivel,
por ejemplo para configurar el nivel maximo, pondremos nuestra variable y la
igualaremos a 1. Esto hara que cuando nos llegue desde el PLC que el sensor de
nivel maximo es verdadero, nos cambiara de color el rectangulo, tambien los
colores los podemos definir de en que color queremos cada estado.

Object type:  Round Rect Prev Link Next Link
Fill Color -> Discrete Expression
Expression:
-DK
LevelMax == 1
Colors
1.TRUE.On: I OFALSEOf: [

Imagen 106. Propiedades tipo Fill

De esta manera podemos ir escogiendo simbolos a utilizar y crear nuestra central.
A gusto personal, la central y sus elementos quedaron de la siguiente manera.

(00)
H
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Imagen 107. Representacién de central en HMI

Ahora pasaremos a poner el botén de reseteo de alarmas y el aviso de que hay
alguna alarma activa. Para ello primero pondremos el aviso, en el cual vamos a
delimitarle un area con el mismo recuadro que utilizamos para el encabezado,
después utilizaremos el recuadro en el cual nos deja poner imagenes, para poder
colocar la imagen de advertencia.
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Imagen 108. Icono de alarmas

Ahora para que este recuadro solo aparezca cuando hay una advertencia,
deberemos de darle propiedades a la imagen. Dando doble clic izquierdo, no abrira
un recuadro en el cual nos dirigiremos al apartado de “Miscellaneous” y
escogeremos el de visibilidad. En este escogeremos con que sefial queremos que
el recuadro aparezca, entonces colocamos la variable de las alarmas y la
igualamos a 1.
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Imagen 109. Propiedades de alarma

Ahora también le pondremos una propiedad de parpadeo. Para que cuando
aparezca también este parpadeando y sea mas visible para los operadores. Para
ello también deberemos de irnos al apartado de “Miscellaneous” pero ahora
seleccionaremos el de “Blink”, en el cual también colocaremos la variable de
alarmas igualado a 1, con esto. Cuando haya alguna alarma presente, el icono
aparecera y empezara a parpadear.
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Imagen 110. Declaracion de la forma en que aparecera alarma

Una vez puesto esto, ahora colocaremos un botdén el cual reseteara las alarmas.
Para ellos nos dirigimos a la herramienta wizard y en la seccion de botones y
escogemos el que mas nos guste.
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Imagen 111. Botdn para el reset de alarmas

Una vez colocado el boton, le damos doble clic y le damos sus propiedades para
que al presionarlo haga el reset de alarmas. Este boton debe de tener la propiedad
de que, al presionarlo, solo se debe activar y desactivar después de soltarlo. Y
debe de quedar de la siguiente manera.
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Imagen 112. Propiedades del boton

Con esto tendremos casi todo listo. Ahora colocaremos unas sefiales de reseteo,
pero a las bombas, el cual aparecera solo cuando la bomba se vaya a falla, ya que,
si no se resetea la bomba, esta no podra prender. Entonces colocaremos un boton,
pero no con la herramienta wizard, ya que queremos que tenga la propiedad de
desaparecer y aparecer. Para ello debemos colocar un recuadro como el del
encabezado y darle la propiedad de boton. Para ello es necesario irse al apartado
de” Touch pushbottons” y colocarle la variable del reseteo de bombas.
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Imagen 113. Propiedad de botdn de reset de bombas

Ahora para hacerlo aparecer y desaparecer dependiendo el estado de la bomba,
nos vamos al apartado de “Miscellaneous” y seleccionamos el de visibilidad y
también le colocamos la variable de la bomba en falla para que aparezca.
Quedando de la siguiente manera.
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Imagen 114. Propiedad para aparecer botdn de reset de bombas

Para terminar esta parte, le daremos igual un cambio de color al icono de las
bombas para que estas se pongan de color rojo al estar en falla. Para ellos



realizamos la misma accién de darle doble clic a cada bomba y en “Fill color” le
damos a la opcidon de discreto y seleccionamos la variable de bomba en falla.

Quedando toda el HMI de la siguiente manera.
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Imagen 115. Disefio de HMI casi completa

4.5.4- Ahadido de tiempo restante antes de detener laminar en caso
de falla de la unidad

Una vez terminada, se le mostro esta version a personal de operacion y les parecio
un diseno eficiente y entendible, pero nos pidieron agregar un tiempo de paro
cuando algo de la central falla, ya que cuando esta falla, el laminador se detiene
por completo al instante, y esto ocasiona que el material que tengan en proceso se
pierda y haya tiempos muertos. Para ello se nos pide que coloquemos un contador
con un tiempo de 15 min, para que el laminador no se detenga y el HMI les avise
cuanto tiempo restante les queda y puedan terminar de sacar su material.

Para ello se necesitara realizar una pequena logica que evite que el laminador se
detenga. Esta logica se realizara en el PLCE25 ya que en este llega la pura
comunicacion si esta apagada o prendida la central y es mas sencillo realizar aqui.
Para lo que se tendra que agregar este PLC a KEPServerEX y se agregaran las
variables necesarias.



Primero nos enfocaremos en la légica en PLC. Para ello nos dirigimos a un FC en
que vayamos a trabajar, en este caso se escogié en FC1750 — AO DSD MAIN, en
este FC encontramos la DB de que esta en funcionamiento la central.

PN FC1750 AD_DSD_MAIN_FC KOP

Imagen 116. FC de estados en PLC_E25

Aqui se cre0 la siguiente légica con un temporizador con los 15 min solicitados por
operacion, que al activarse nos activara una marca, la cual enganara al sistema
que la central sigue encendida, dicha marca se desactivara pasados los 15 min y
entonces ya apagara el laminador por la falla. Mientras tanto en este tiempo a
operacion ya le dara tiempo de sacar todo su material correctamente y no habra
tiempos muertos.
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Imagen 117. Modificacién de tiempo
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Imagen 118. Uso de los bits para evitar el paro del laminador

Una vez tenida la l6gica, se procede a ingresar el PLC a KEPServerEX y a ingresar
el tiempo que se utilizara y se creara el alias.
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Imagen 119. Insertar PLC_E25 en KEPServerEX

Una vez teniendo ya estos datos, nos dirigimos a intouch y le asignamos un espacio
encima del HMI para que aparezca el tiempo, le designaremos el espacio con el
mismo rectangulo que usamos para el encabezado, y pondremos sobre el con texto
una frece para que la vean los operadores y con la herramienta wizard colocaremos
una entrada de texto en la cual le asignaremos el dato del tiempo, el cual quedaria
de la siguiente manera para que sea interpretable para operacion.
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Imagen 120. Forma de declarar el tiempo restante para el paro del laminador

De la misma manera que hicimos con el sefialamiento de las alarmas, le pondremos
propiedades de aparecer solo en el caso que sea necesario.

Ahora si ya tendriamos lista el HMI, con la puerta abierta a realizar mas mejoras
que operacion vaya pidiendo como este agregado de tiempo.
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Imagen 121. Interfaz final de HMI



CAPITU LO V.

Resultados y conclusion.
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En este capitulo se mostraran los resultados y la conclusion sobre el
comportamiento del HMI y la interaccion de los operadores con el mismo.

5.1- Resultados de la capacitacion de operadores.

La introduccién del HMI en el pulpito principal en un monitor que estos no utilizaban
sirvio demasiado. Se les explico a todos los operadores por turno el cémo es la
visualizacién del HMI, que datos muestra y como es que ellos pueden interactuar
con la misma.

Imagen 122. HMI en pulpito principal y en funcionamiento

Gracias a esta nueva HMI, los operadores comentan lo efectiva que resulta a la
hora de deteccion de fallos en dicha central, la forma de atacar el problema de la
central ya es mas sencillo y eficiente. Los operadores ya se sienten mas
capacitados para la deteccion de fallos en el sistema y, por ende, es mas rapida la
reaccion del equipo de mantenimiento para atacar las fallas.

Gracias a ello se ha podido evitar atorones dentro del DSD al contar con el
temporizador. Dandole tiempo a operacion de terminar de laminar el material de
linea y después hacer un paro programado para la intervencién de mantenimiento.

©



5.2- Conclusion.

En base a los resultados obtenido y la retroalimentacion que nos da personal de
operacion, podemos decir que el HMI fue una herramienta de mucha ayuda tanto
para operacion en su forma de detectar las fallas al laminar, asi como para
mantenimiento, acortando el tiempo muerto de la linea al momento de la falla, ya
que antes operacion solo se daba cuenta que fallaba, pero no sabian si habia sido
una bomba, o si no teniamos la presidén necesaria en la central, etc. Ademas de
que al momento de la falla el laminador se detenia al instante, sin oportunidad de
rescatar el material de la linea, ocasionando tiempos largos de paro y perdiendo
varias toneladas de material.

La puesta en red del PLC del central aire aceite fue un gran acierto a la hora de
realizar la comunicacion de datos y la eficiencia del servidor OPC fue de gran ayuda
para el muestreo de datos de forma inmediata y gracias a esto se logré alcanzar
todos los objetivos planteados al iniciar el proyecto.

Podemos concluir que el proyecto fue un éxito, ayudando tanto a operacion,
mantenimiento e incluso a los clientes mismos de SIMEC en tener el material listo
en tiempo y forma para sus entregas, reduciendo los tiempos muertos del area de
acabado en caliente.
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