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Practica 1: Control de velocidad
mediante una HMI

Rubrica de evaluacion

CONCEPTOS, RUBROS O
ASPECTOS A EVALUAR

BUENO (2 PUNTOS)
Completo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo todos los
requerimientos.

REGULAR (1 PUNTO)
Bajo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo algunos de los
requerimientos.

NO ACEPTABLE (0 PUNTOS)
No demuestra entendimiento del
Problema o de la actividad.

1. Seguridad en la ejecucion
de la actividad

Identifica correctamente los peligros
y fuentes de energia, minimiza los
riesgos aplicando las medidas de

control, realiza la verificacion y firma

con su nombre.

Identifica parcialmente los
peligros, sin aplicar todas las
medidas de control.

No aplica ninguna
medida de control, no
verifica y no firma.

2. Ejecucién de la practica

Muestra un entendimiento completo
durante el desarrollo de las
actividades, la practica cumple con
todos los requerimientos

Muestra un entendimiento
moderado durante el
desarrollo de las actividades,
la practica no cumple con
todos los requisitos

No demuestra
entendimiento de las
actividades, la practica no
cumple con los requisitos.

3. Tabla de ordenamiento de
variables

Genera la tabla para las entradas y
salidas e incluye direccion, simbolo
y descripcién de cada variable.

Genera una tabla incompleta o
con informacion errénea.

No desarrolla la tabla de
ordenamiento de variables.

4. Interfaz de control y
supervision

Disefa la interfaz de control y
supervision cumpliendo con todas
las especificaciones solicitadas.

Incluye algunas de las
especificaciones solicitadas
con carencias u omisiones.

No reporta la interfaz de
control y supervision.

5. Repetibilidad y resistencia
a fallos

El sistema opera ciclicamente sin
ningun inconveniente, el sistema no
falla ante perturbaciones
(activaciones errdneas de usuarios).

El sistema se detiene en algun
punto de operacion, el sistema
se detiene ante
perturbaciones.

El sistema no es ciclico, se
detiene el proceso ante
cualquier perturbacion.
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Seguridad en la ejecucion

Peligro o fuente de energia

Riesgo asociado

Medidas de control

Verificacion

7 ~

Identificar los puntos energizados antes de

[ ]

ro i LN e N L. .
1 Voliaje afterno 200 Electrocucion A realizar la actividad y evitar contacto

do . 7~ . Identificar los puntos energizados antes de
2 Voltaje alterno Y Electrocucion /9\ realizar la actividad y evitar contacto
370 | Voltaje continuo Dafio a equipo f Verificar polaridad y nivel antes de realizar

la conexidn del equipo o dispositivo

Apellidos y nombres:

Objetivos de aprendizaje

Objetivo general: Realizar el control de velocidad de un servomotor utilizando una HMI.

Objetivos especificos:

e El alumno sera capaz de configurar y controlar la velocidad de un servomotor utilizando una

HMI.

e Comprendera la importancia de las HMI en la automatizacion industrial y como aplicarlas en un

entorno real.
e El alumno sera capaz de disefiar una interfaz HMI efectiva para el control de velocidad y ajustar
los parametros para optimizar el rendimiento del sistema.

[1l. Material y equipo

Ilustracion 2

llustracion 1 Computadora Controlador

Siemens S7-1500T

llustracion 3
Servocontrolador

Sinamics S210

Ilustracion 5 HMI MTP
Ilustracion 4 Servomotor 700 Unified Comfort
Simotics S-1FK2
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V. Introduccion

Desde las lineas de produccion de las grandes fabricas automotrices
hasta las maquinas de embalaje que preparan los productos que
consumimos a diario, la automatizacion industrial es el motor que
impulsa la eficiencia y la precision en la manufactura moderna.
Detras de cada sistema automatizado, hay dos tecnologias clave
gue trabajan en conjunto para garantizar movimientos exactos y
procesos optimizados: los servomotores (Motion Control) y las
Interfaces Humano-Maquina (HMI).

Los servomotores son esenciales en procesos donde se requiere
control preciso de velocidad, posicion y torque. Un claro ejemplo es
su uso en embobinadoras de cables, donde la velocidad y la tensién
deben ajustarse de acuerdo con el material y la aplicacion. Aqui, el

llustracion 6 SIMATIC HMI MTP700, Unified
Comfort Panel

operador no puede permitirse errores: demasiada tension y el cable se rompe; muy poca, y la bobina
gueda suelta y defectuosa. Es la HMI la que permite al operador supervisar y ajustar estos parametros
en tiempo real, logrando un proceso eficiente y de alta calidad.

-

llustracion 7 Paletizadora de Grupo PepsiCo

Otro ejemplo clave es el uso de servomotores en
paletizadores industriales, que organizan cajas Yy
productos en patrones especificos para facilitar su
almacenamiento y distribucién. Gracias a una HMI
intuitiva, los operadores pueden modificar el disefio de
los pallets segun las necesidades del dia, sin necesidad
de reprogramar manualmente el sistema. Este nivel de
flexibilidad y control es lo que hace a la automatizacion
una herramienta tan poderosa en la industria moderna.
Incluso en la manufactura electronica, donde cada
milimetro cuenta, los servomotores garantizan
presicibn exacta de componentes en circuitos
impresos, mientras que la HMI permite monitorear la
produccion y detectar posibles fallos en tiempo real. En

un entorno donde la velocidad y la precision definen la calidad del producto final, la capacidad de los
operadores para interactuar de manera eficiente con los sistemas es crucial. La HMI MTP 700 se
conecta al sistema a través de TIA Portal, teniendo acceso a comunicacion con diversa gamas de

controladores de la misma marca o incluso de

otras.

Pagina | 5



Cddigo:
. ., Version 01
Automatizacién Avanzada
Fecha de emision 03 de marzo de 2025
Practica 1: . . Manual de practicas del
Control de velocidad mediante HMI Laboratorio de Automatizacion Facultad de Ingenieria
Industrial

V. Desarrollo de la actividad

Creacion de nuevo proyecto en TIA Portal V19 y seleccion de equipos de trabajo

1.

2.

3.

4.

Abrir un nuevo proyecto con TIA Portal V19 y utilizar la herramienta “Detect” para agregar un
controlador S7-1500
Colocar en el controlador las siguientes — cenmecon mecharim

caracteristicas: R e ceess with PUTIGET Sormmrication For rermote pariner
a. Nombre del PLC: PLC_Servos
b. Verificacion de IP: 192.168.105.10 Ilustracion 8 Protection & Security -> Connection

mechanisms -> Activar casilla

c. Desactivar la casilla “Protect confidential PLC
configuration data”

d. Seleccionar la casilla “Full Access (no
protection)”

e. Dentro de dar click a la casilla “Permit
access with PUT/GET communication
from remote partner”

Agregar un servocontrolador al proyecto:

e Nombre: Servo_1

e Asignacion de IP: 192.168.105.11

e Protection & security; desactivar User
management & access control (UMAC) for

the drive; desactivar: “Encrypt sensitive . -
drive data” llustracion 9 MTP700 Unified Comfort -> Version 19.0.0.0

Dovicas | Flait aljn

e Harwdare settings colocar alimentacién a 220 V
e Afadir un servomotor 1FK2104-4AK1 terminacion x-xMxx (Utilizar el filtro de basqueda para
afiadir el motor)
Afadir una HMI al proyecto con la ruta: Add new device -> HMI -> SIMATIC Unified Comfort
Panel -> 7” Display -> MTP700 Unified Comfort -> 6AV2 128-3GB06-0AXx
a. Desde la Network view, seleccionar la HMI, en las propiedades, en la seccién de
PROFINET Interface [X1] colocar la IP 192.168.105.9; el nombre por default de la HMI
se puede conservar para el proyecto

< | Il |3 [100% = ——h— a0 l<n >
[ Properties |"W Info | Diagnestics [

General | 10 tags | System constants Texts

| B PACF WET Interfsc= [31

» General ‘ | Add newsubnet
} PRORMNET Interace [X2]

|

Intemet protocol version 4 (IPvd)

Resource monitr i- (@) et P eddress in the project
v

Subnetmosk: | 255 355 .255 0 |

| :
‘ |Pioddress: | 102 168 . 105 9 |

llustracion 10 Network view -> PROFINET Interface [X1] -> Internet protocol version 4 (IPv4) -> IP: 192.168.105.9
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b. En la carpeta de la HMI del proyecto, dar doble click sobre “Runtime settings”; a
continuacion, en general, desactivar la casilla de “Activate encrypted transfer”

J Devices || Plant objects |
| = General General
Alarms
L PLC supervisions & alarms jlexeald e Identification
[E) PLCalarm text lists Loy i Runtime ID: | bfbe07d9-ec9d-4700-bca0-152ac8d50103
» p—!l el » Remote Access
» [ Distributed 10 Storagelz)':tem E
~ [ HMI_1 [MTP700 Unified Comfort] T ST ncrypted transfer
[IY Device configuration Good .NE”UfE‘CtU””--- [ Activate encrypted transfer
% Online & diagnostics D ey Paccword: | |
1 FRuntime settings D QRelREaEr confi d- | |
< [ sereens Layers onfirm password:
[ el e e Reporting After you have entered the password, press Enter to confirm.
4 p_]j] Zcreen management m . c
v [2 HMItags N
%24 Connections i

llustracion 11 Project tree -> HMI_1 -> Runtime settings -> General -> Encrypted transfer -> (Desactivar) Activate encrypted transfer

Configuracion de comunicacion

Practica_1_Avanzada » Devices & networks

¢ eowork| | 23 Connections FE ERET

En la Netwok view, deben aparecer tres elementos, el

PLC, el servocontrolador y la HMI; conectar el PLC con el

PLC_Servos
CPU1511T-1 PN

Servo_1
5210 FN

HMI_1
MTF700 Unified...

Not assigned

servocontrolador al dar click sobre el cuadro verde del PLC
y arrastrandolo hacia el
servocontrolador, el lazo de autonombrara PN/E.

puerto inferior verde del

Conectar la HMI a este nuevo lazo generado (elegir el

llustracion 12 Dispositivos agregados al proyecto

puerto derecho de la HMI).

Hasta el momento, la HMI se ha dado de alta como un dispositivo que estara dentro del nodo de
comunicacién, sin embargo, no se ha declarado de donde estara recibiendo o mandado los datos
correspondientes. Por lo tanto, desde la ventana de dispositivos y redes, dar click en el icono
“Connections”; verificar que la casilla contigua diga “HMI connection”; conectar el puerto del HMI (el
izquierdo) con el puerto del PLC para generar un lazo de comunicacion, este nuevo lazo se renombrara

como “HMI_Connection_1” en automatico.

|E'F Topology view ||n‘311 Network view ||

% Network |37 Connections Il HMI connecticn |'||ﬂ :g b |
)
PLC_Servos Servo_1
CPU 1511T-1 PN S2Z10 PN

HMI_Connection_1 Ed

@li

= J Network overview Conne

—a
1 Highlighted: Connection E w —
¥ S7-1500/ET200MP station,

b PLC_Servos

* SINAMICS 5_1

HMI_1
MTF700 Unified ..

b Servo_l
* SINAMICS 5_2

H O

— .

b Servo_2
HMI_1

HIMI_RT_1
» HM 1IE CF 1

llustracion 13 HMI_Connection_1
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Practica 1 Avanzada » Devices & networks La configuracion IRT solo sera entre
| & Topology view  [d Mel

& nemork], Lt comentons [ omecion 1<) | & % W EI[H & . el PLC y el servocontrolador, ya
010 systam: PLC_Sarvos PROFINET I0-5ystem (100) que’ |a HMI SOlO Seré. de monltoreo

B = i [ ] y al pertenecer a la red PROFINET,

B snes —— es mas que suficiente.

llustracion 14 Red PLC_Servos.PROFINET

Una manera de verificar que la HMI y el PLC esta conectados correctamente es dando doble click en
la pestana “Connections”, ubicada en la carpeta de la HMI; aqui se encontrara las propiedades de la
comunicacion generada.

1
B |= T | & Connections to 57 FLCs in Devices & netanrks =
Connactions
(=] Hame Communicatian drver | Station Farner Wods Online Camment
& HMLConnscion 1 SIMAMICST 120011500 S7-IS00ETI0ONF . PLCSevol  CPUISTIRIFNFR. 1
odulet <Add news
» [@ Dicributed lio
= |0 HMILT [MTFT0 Unified Comfort]
Y Cevice canfiguration
& onli -
"f B Parameter
w [F] 5ere
B Add new screen
b @ sere agement MIP700 Unified Comfort Station
2 connection: Industrial Ethemes |
[ HAa alarms: =
b [ |Pamme tercet tyn
i s A
_i Scheduled mcke HMI device PLC
» [ Scripts
K5 Calinboration dam Address: [i] | Agdresst |
3 Cyeles Access poiat; | STOMLNE | Aggecs password, |
tal Tewz and graphic lists
¥ [z senvo_ 115210 PH]
v |2 servo_2[5210 PN]
b ' Ungrouped devices
¥ Fg Securtysettings
» [ Crocc-device Lnctions
+ [if common dats

llustracion 15 Project tree -> HMI_1 -> Connections

Para finalizar las configuraciones de comunicacion, regresar a la vista de redes, dar click en el puerto
de comunicacion del PLC y cambiar los parametros:

e Advanced options -> Synchronization -> Synchronization role: Sync master
e Advanced options -> 10 communication -> Send clock: 2.000 [ms].

{ i [3][100% -] el | <l 3

& Properties |y Info |3 Disgnestics

= | Systemcomstants | Jexts |
v 0 £ -

e ek X - - Gorsiiseung: |

v Synchronizagon

Ilustracion 16 Configuracion IRT del PLC

En el puerto de servomotor, verificar que en la configuracion de telegrama se tenga un bloque
organizacional de datos, de no estar, crearlo (como en este caso).
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e
MC_5er
B rcsens Langusge: wa
B/ e e
Organaaten
ik
i) '
esinpher
The crgenention bl MC_Sere |08 51) =
| vesd der 2 71 wm Wi Corwsl Auncnne
s ge 50 s rag, 2ign o and pusitin
conmel
it called wesh b comsta ne bus coele tme.
Pt Mt 0 b apésstee in an
- - re— izachranous 10 zitem, the bus eyele dazh
£] L il [0 s the el S = the 8. Sou ar
time v the prope s of
General | I0.tags | System constants Tete | |
Gereral I swmaldess [rzo 1 K |
Ememet sodestes Length |10 weards |
» Telsgrarm configusstion
bl . Emansion |
b Advanced cptizns ! e L
¥ Shored Dever . _ _ M Create ERE
CgEnizELion Hlack — {AwIOMaTc updaes | oo = |
I+ Agd nwarand seen o tancal |

llustracion 17 Servo_1 -> Properties -> Telegram configuration -> Organization block -> Create -> MC_Servo -> Ok

No olvidar colocar en Isochronous mode, colocar los Ti/To values en “Automatic minimum”.

llustracion 19 PLC_Servos -> Technology objects -> Add new object -> Motion Control ->

=

| General

General

Ethemet g ddreccec
} Telzgram configuration

b Adusnced cptions

b Shared Device

[ lsochronous

| l-l.-) tags | ‘.‘wslem{.ons‘tau‘Ls [ I.Exis

mode

Isochronous mode for local modules

Time To {outplt procass

& Properties [Ty Inlo 4 EL Diagnostics
[l
|=
M isachronous mode ]
Send clock: | 2.000 s | A
Application cycle: |2.000 s |
ik ve e | A
Time Ti (read in process
values): I_D_l_2§ ms | v
Intervalz- (0125 ms
wlues): |0.25 ms |-
Irieruals: [n 125 e -

] Practical_Introduccin
B~ new device
oy Devices & nenworks
= [ PLC_Servos [CPU 151171 7]
If oevice configuration
%l Online & discnastics
? [ 50 e
¥ gl Program biocks

» 2| PLC com types
¥ L vstch and force mbles

» (i Online backup:
b g Trace:
» (@ OPC UA cemmunication
¥ @ veeb spplications
» T Device prowy dats
& Frogram info
I PLC supervision: & slsrms
%] PLE alarm teat lists
» [l Loca! modules
» [ Disvibuted 10
b gl Senw 1 (5210 PN]
» k= Ungrodped devices
b E§ Seruntyzettings
» '3 crossdevice inctions
» T common dats
» 3] Documentstion renings
b 8 Lenuages & resources

1 4 Add raw GBjecl

llustracion 18 Advanced options -> Automatic minimum

M, |T0_Postaningaiis K

A Hame ersion ey
.‘ T =
W 0 _Speediaz VD
W T0_PositicringAds  WeD ) wanual
Matign Contre! & 0 SynchmonousAez VD (8 Auornztic
W 0 _EaemalEncoder VD -
4 TO_OutputCam wED Ll
K 4 TO_CamTrack vED The "Pasitioning axis” (TO_Positioning ss)
3 ¥ technology hject maps a physical drive in
= & T_Meosuringinput  VED e e
MO & T_tam VED Yaucan issue pasitioning commands tothe
& _cam ik VEQ drive bymeans of the uz=rprogram with
% PLCopen metion control insructions.
v 2 TO_Kinemarics WE T
& TO_LeadingAsProy  VED Hote: The use of technology object
atlerts the tempotal behanor of ather
P evmcution =vek, inchuding the
F-program,
SIMATIC ident
+1]
Caunting,
messuremen...
|~ | L4 I ¥
5 A
() Add new and gpen T — Concel |
> | Additional information
[ Ad newand open Cancel
11 Leneral I 10 tags System constants lexts I

TO_PositioningAxis: Eje_1

Bloques de control tecnolbdgicos y
objeto tecnolodgico

Dentro del proyecto, agregar un objeto
tecnologico de posicion, el cual tendra
caracteristicas de ser un eje rotatorio y
con un médulo de 0 a 360°. El nombre del
eje sera Eje_1. Ligar la comunicacion de
este objeto tecnolégico al Servo_1.

Dentro del Main, del lado derecho de la
ventana principal de TIA Portal, la
pestafia de instrucciones contiene
diversas carpetas que contienen bloques
de funciones, dentro del apartado
“Technology” ubicar las instrucciones
tecnologicas.
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Anadir un bloque de energizacion (MC_Power) para activar el }—
servocontrolador en el Main, el cual se llamara “Energizacion”, este bloque LG e

> | Fawoilies

permite activar el Eje_1. st nston

Es importante mencionar que para recibir datos desde un dispositivo como
una HMI, el identificador del dato no puede ser del tipo entrada (%l), ya que
no son activaciones fisicas, por lo que es necesario crear tags de memoria
(%M) en donde recaeran los valores.

En el tag table del PLC crear:

-

e Arranque_HMI: Valor proveniente de la HMI (Bool) HE
e Paro_HMI: Valor proveniente de la HMI (Bool)

e Enable: Bobina de salida (Bool)

e Actualizar_velocidad: Acepta el cambio de velocidad (Bool)

e Velocidad: Parametro de velocidad obtenido de la HMI (LReal)

Dewcrpton

Enalie. dizable techno

Ya que se necesita que los valores arranque y enable esten energizados  ilustracién 20 Instructions ->
durante el tiempo de ejecucion del programa, generar una légica de contactos ~'echnology -> Motion Control ->

~ . . . MC_Power
para que las sefales se enclaven y queden activas el tiempo necesario.
: D;fa:tt:gtat;lem " >  Network 1: Activacidn por HMI
fiome Bk o e Enclavamiento de valor
1 4l ¢ Eje_1_Actor_Interface_Addres... “PD_TEL105_IN" %I256.0
2 <0 » Eje_1_Actor_Interface_Addres.. "PD_TEL105_O.. %Q256.0 Y00 uM0.1 U0 .2
3 <0 b Eje_2_Actor_Interface_Addres... "PD_TEL105_IN" %I276.0 “Arrangue_HMI “Paro_HM" “Enable”
4 4@ » Eje_2 Actor_Interface_Addres.. “PD_TEL105_O.. %Q276.0 ] | 1t { —
5 < Arrangue_HMI Bool %MO.0
6 < Paro_HMI Bool M0 1 w02
7 < Enable Bool %02 “Enable”
8 <1 Actualizar_velocidad Bool %M0.3 | |
9 @| velocidad | LReal =] =m0 [=]
10 -Add new
llustracion 22 Default tag table del PLC llustracion 21 Enclavamiento de sefial proveniente de la HMI.
Regresando al bloque MC_Power, colocar las variables siguientes:
Metwork 2: Activacion de actuader [ ] EJe_l -> Axls
[objetos tecnolégicos de activacion yvelocidad ° Enable > Enable
%BS - - ~ -
“Energizacién” Regresando nuevamente al apartado de instrucciones, afiadir
MC_POWER o . ~ .
=[] un bloque tecnolégico de tipo MC_MOVEVELOCITY y afnadirle
EN e |os siguientes valores:
WB1 Status —ifalse

"Eje_1" Axis Busy —ifalse . . ~ . .

a0 2 eor—=:c Agregar un bloque del tipo MC_MoveVelocity, afiadirlo al main y

e T fretd =" nombrarlo EJE1_VELOCITY_DB. Colocar los siguientes

Stophiode valores:

llustracion 23 Energizacion (Bloque MC_POWER)
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T B ORTAL
e Eje_1->Axis _
e Actualizar_velocidad -> Excute Options
. . [ by Wtop B =
e Velocidad -> Velocity — 2
¥ | Favorites 8
w  Basic instructions g
. T - a
Energizacion ftiame Descripion Version
MC_POWER = b 3] Methfunctions vig a"',‘_]=_i
&%) 1 v S Wove operatione :l
EN ENO ¥ B Conversion operatians 3
¥4 Static —ifa lse » _1?_ ngram.l:omrol operati_. Vi = E
"Eje 1" — ks e s lse ¥ L2 Wiard logic operations V4 J
o Y A &5 Shiftand romte =
#d0.2 i b EiC Legacy i >
"Enable’ = Enghlz Errarid — (650 — Ty
]
StartMode <] 1l 3] =
StopMode ~ | Extended instructions
Plame Descripgion ersion ()
» | 7] Date and ume-ofday Wzl Al
20B3 r : =I5
i e + [ String = Cher vas  [=|g
“DE" - ¥ ] Process image wia =
2 " w
RS b.[ | Dumbuted 10 V2T [
&) < |_T I 1 Bl i
* | Technology >
£ el EN.O : PMame Description verson z
“Of 1 nVelac alce L ol
._ffq_ 'ly_.:_ o ».[7] Counting, measurement. VAR ]
E 2lce - s
A% fou mmn_:":‘: ¥ [ MO Cantral
o3 Aol —fa lie * [ mation Control 5.0 [=
“Actualizar_ i 3 MC_Power Enable, disable rechno.. V6.0
velocidad” — Exegute i - NC_Reset Acknowdedge alarms.r. VGO | =
PRI O o 3 MC_Home Home technalogy chjs.. Ve
“velocidad” — Velocity & 1C_Halt Feuts ais A
Accelerfion o MC_Move Absalute Positon axis absolutely V6D
B leration B NC_MoveRelative Foriton axic reladvely  VBD
e & M ov=Veloniy Wivs axis with velocity - V6.0
T
T = MC_Wovelog Move gais in jog made V6.0
Bischon W MC_MoveSuperimpo... Fociton sxc overlappi.. VE.O
BIES —pEnEnT & NC_SetSenzar Switch eltemative enc V&
Fositian .
tiie Rl B MC_Stop Stop axis and prevent . V6.0
B NC_SetfeSTW control bits of control . V6.0
W MC_VWritePammeter  Write parameter VED
» 7] Messuring input, out..

llustracion 24 Bloques de Energizacion y
Ejel Velocity DB

Crear pantallas de monitoreo en una HMI

llustracion 25 Instructions -> Technology -
> Motion Control -> MC_MoveVelocity

Desde el arbol del proyecto, encontrar la carpeta relacionada al HMI_1, a continuacion, dar doble click
en la opcion “Add new screen”. La ventana principal de TIA Portal cambiara como en la ilustraciéon 26.

d %,
T
= R
+ & L

r— - —

_0
= =
=® = AL
[ ‘
- 1
=.—uii£

]

[Progerbr [ Ewris [ Tasts | Emsriiicons
LaEY -

| S e

I Proparsios. [Py dre i F 2. Disaprmsetin

llustracion 26 Nueva pantalla de HMI Unified Comfort Panel
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Es recomendable tener una pantalla de P |
. e . . | Froperties Events Teuts Expressions |
inicio y una pantalla de trabajo, porlo ", . .
q ue en |a prlme ra panta"a se r:em;mmnce Static valug Dynamization —
desarrollara una portada para el e e
proyecto. Renombrar la pantalla como "
b Miscellaneous
Home. S
Para modificar la vista de la pantalla, se
%] il ]

puede hacer uso de las propiedades
presentes en el inspector y de las

llustracion 27 Properties -> Appearance -> Background - color

herramientas, por ejemplo, para la pantalla de “Home” se cambia el color

del fondo por una tonalidad azul cielo. Del lado derecho, en la barra de Z™* : i”
herramientas, se encuentran diversas pestafias que contiene objetos de ~imscasies - g
monitoreo, accionamiento de visualizacion, entre otros, que permiten el ’°_‘ = < B8 .4 F
desarrollo mas agradable y completo de la pantalla de supervision. d 0o be
Para agregar una imagen a la pantalla, se selecciona el objeto basico de _____ ?
tipo Graphic view y se arrastra al espacio que se va a requerir, en este caso, sz 42 ws =] 4 & I E
se requiere colocar imagenes alusivas a los escudos de la universidad. & & v <= °= 7 =
Adicionalmente, se puede encontrar en este mismo espacio la herramienta
de texto, con la cual se puede colocar enunciados o frases requeridas. s

llustracion 28 Basic objects

- = + | Basic ohjects "
AL/ H@®e A|
- FACHLTAD DE INGENIERIA -+ i
- DIVISION DE INGENIERIA MECANICA E INDUSTRIAL
& et : s i : | Elenwnis.
sE AL we S0 o G B
£ @& ;;: il

llustracion 29 Uso de herramientas Graphic view y Text

En el inspector, al tener seleccionada la

imagen (como en la ilustraciéon 29), en Fome s
la ruta, General -> Graphic; en el icono e e
de la flecha hacia abajo, darle click para

que aparezca un mend.

Al aparecer el menu, dar click en el
icono de la parte inferior izquierda para
agregar una imagen desde la biblioteca = -
de la computadora.

llustracion 30 Graphic view -> General -> Graphic ->(click) fecha hacia abajo ->

Al agregar la imagen, en algunas Graphic -> Create new graphic file -> seleccionar archivo

ocasiones, la imagen permite quitar el fondo.
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~ Alfinal, después de configurar la pantalla de inicio, se puede continuar con
la pantalla de monitoreo.

llustracion 31 Properties ->
Appearence -> Background - fill
pattern > Transparent

Prictica_1_Avanzada * HML_1 [MIF700 Unified Comfort] » Screens ¢ Screen_ 1

NIVERSIDAD NACIONAL AUTGNOMA DE MEXIC

ACULTAD DE INGENIERIA . §
DIVISION DE.INGENIERIA MECANICA E INDUSTRIAL . .

aboratorio dé Automatizacidn Industrial

lustracion 32 Pantalla Home
En todos los proyectos de que incluyan una supervisién o
monitoreo desde una HMI, es necesario detener la
ejecucion del programa en cualquier momento, por lo

tanto, se debe colocar un botén de “Stop Runtime”. Enla =—————
ventana de herramientas, ir al apartado de “Elements”; :
seleccionar un botén y colocarlo en el proyecto. Al botén,
se le colocara el texto “Stop Runtime” y en el inspector,
cambiar a la pestafia de eventos. Al momento de presionar
este botdn (Press), la accion que se debe ejecutar es un
StopRuntime.

llustracion 33 Boton -> "Stop Runtime" -> Events -> Press ->
StopRuntime

Se agrega una nueva pantalla y se renombra como Monitoring, ya creada, en la pantalla Home, agregar
un botén que permita el cambio de pantalla, se puede realizar de dos maneras, la primera es colocar
un botoén, afiadir un evento al presionar, el cual se llamara “ChangeScreen” y se coloca la pantalla a la
cual se requiere ir. La otra manera es directamente arrastrar la pantalla del arbol del proyecto y
colocarla sobre la pantalla que actualmente se esta trabajando (automaticamente generard un boton
con el evento ya configurado).

Pagina | 13
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llustracion 34 Boton de cambio de pantalla

Tabla de variables en la HMI

En la carpeta de la HMI, en el arbol del
proyecto, dar doble click en el default
tag table para afiadir los tags que
permitiran que la HMI actualicen los
valores de las variables que se ocupan
en la rutina del PLC. |

Para afiadir una variable, dar doble click
sobre la opcion <Add new> o
directamente escribir sobre el espacio el
nombre del tag; afladido el tag, dar click en los
tres puntos que se encuentran en la columna
“Connection” y seleccionar la red
HMI_Connection_1, con ello, la HMI entendera
gue el tag no tendrd una comunicacién con el
controlador al cual se estd apuntando en la
conexion, el tag puede ser escrito desde la HMI
o ser de lectura desde el PLC.

v Rl sormimaz

llustracion 36 HMI_1 -> HMI tags -> Default tag table

Default tag table
Data type Can
ool e e mal mg- [

w [ HMLY [MIPT00 Umnified C...

%2, Connectians T
Tl
> |-| £ "

inection PLC name

Parne
i'\l
[=]

>

|
x|

HM_Connection. 1

< 1

llustracion 35 Direccionamiento de tag "Arranque" en la red
“HMI_Connection_1"

Ya integrado el tag a la red, es necesario
apuntar la direccién de origen al cual va
estar respondiendo de acuerdo a la
ejecucion del programa.

T
Tl ot tag tabde
......
......

Assuison e Commeet

llustracion 37 Tag en espera de apuntador

Dar click en los tres puntos de la columna “PLC tag”, y buscar la carpeta de los PLC tags la direccién

en donde se encuentra la variable de interés.

Pagina | 14



E
wd

Automatizacion Avanzada

Cddigo:

Version

01

Fecha de emision

03 de marzo de 2025

Préctica 1:

Manual de practicas

del

llustracion 38 Para la variable

arranque, PLC_Servos -> Default

tag table -> Arranque_HMI

en el apartado “Address”.

w Control de velocidad mediante HMI Laboratorio de Automatizacion Facultad de Ingenieria
Industrial
FLC tog - Address —— Aeress rv?ode Aeguisition cycle |
SRR o B emiakecns M1k = FLC tag Address Access mode
v'_;;.;:_s:mc-. CPU ST, ‘ [ & Arrangue_HNI E MO0 E
r e Hame Data type s
b gl Program blocks . 3 =]
reomeones 9 e B s
vd‘;_n:in tag table T!““ ....... ;"‘“’.i—m‘] ---------------------------- B°°: = llustracion 39 Access mode -> <absolute access>
P 40  Enable Boo % !
b Lg Loce | modules i o H
&) S e —— [ En el apartado de Access mode, seleccionar <absolute
Clseemst I B access>, ahora se podra observar la direccion (del PLC),

Para que la transmision de datos sea la mas sincrona posible, modificar el tiempo de adquisicién a

100 [ms].

|V| Find and replace

.

mCy:IE:

Mame
C| Mone
ilm T100m
fica
|!|*_] T500ms
I I—— Y =

T250ms

Find:
Cycletime  Cycleunit
100 milliseconds
250 milliseconds
500 milliseconds
1000 milliseconds

|i’ Create |

llustracion 40 Acquisition cycle -> HMI_1 -> Cycles -> T100ms -> Ok

Realizar los pasos anteriores para los valores de:

e Paro
e Actualizar_V

e Velocidad: esta variable es de

v

Default tag table

Heme. a

beae

tipo Real largo (LReal)

Monitoreo

Dinta Connectian Filrame Filtg
Boal HM_C: Arra
Boal i i}
Boal

LRzl

[a]
[~]
v X
g HMI tags

Addrens scquistion cycle | Con
W00 TI00ms
0001 T0ms
W03 TI00ms
WD

Tio0ms

llustracion 41 Default tag table de HMI_1

Cambiando a la pantalla de Monitoreo, agregar un encabezado que
identifique a la nueva interfaz (Monitoreo). Agregar un boton, el cual tendra

la funcionalidad de activar el bloque tecnolégico MC_Power. Renombrar el
boton como “Enable”, y anadirle el evento de fijar (Set) el valor de un bit al

presionar el elemento.

Para referenciar el tag de interés, dar click en los tres puntos de la columna
de “Value” y buscar el tag de “Arranque”.

llustracion 43 Botdn Enable - >

Meme Value
¥ SetddinTag
Tag ATTanque =il
Bit num ber: = .
dd Rinctions * W FLC Serves [CRUIST. |_n| | A
= b ) Softvare unis =
i L] —i Name
b gl Program blocks ——
= 2 —Irll;  Amangue Ld;
b [§ Technologyobjects | [ 0700 .=
[=] [ ][] i [3]
- [Fas e [@core bl

Events -> Press -> SetBitInTag

llustracion 42 SetBitInTag -> Tag -> Arranque
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Hasta el momento, el boton al ser presionado,
mandara un uno logico, sin embargo, se requiere que
el funcionamiento sea el de un botén pulsador, por lo
"~ que es necesario tener un evento al dejar de pulsar el
botdn; sobre el mismo botén afiadir un evento en la
opcion “Release”, funcion “ResetinBitTag” asociada a
la misma variable.

llustracion 44 Botdn Enable -> Events -> Release -> ResetBitInTag
->Tag: Arranque

En la pantalla de monitoreo, generar un botdn para cambiar a la pantalla principal.

& 5 3 > ) i
s s g 2 - " 1 T .
i_..._,,_.;,. S tenhnicie 4 S ap AR S X Properties " Events " Texts | Expressions
T BEER X
Activei .
i Haime Velue
o cd ~ ChangeScreen =
Screen name Home
Screen window path Cufrentscreen

<Add funcrion>

Clickright meuse bu... [

llustracion 46 Boton Home -> Screen name: Home
llustracion 45 Boton de Home -> Events -> Press ->
Screen -> ChangeScreen

i Mooty f— Para terminar de configurar la pantalla de monitoreo, crear un boton
-~ deparo,y un botén de actualizar velocidad.

o e a 4 et i -
- . i

llustracion 48 Boton de paro -> Eventos: Press
& Release -> Variable: Paro

Ilustracion 47 Boton "Acturalizar" -> Eventos: Press &
Release -> Variable: Actualizar_V

Para generar una interfaz mas completa, agregar un deslizador (slider) a la pantalla y caracterizarlo:
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A A B W =
Ad U e
w|"'_ it
oy 2] ms 2 = [
E£6 088
_— (Slider
&
\t.;|(‘ ds =
B E ¥ E

llustracion 49 Elements -> Slider -> afiadir a pantalla "Monitoring"

Colocar los valores de escala maximos y minimos, 0 y 100, respectivamente

tame. smasic valus # Dynemiztan (1) it
| = cenenl =
b Label I
< Proash i Tag |
i v ccale =
| Allgrmert |erical Hone
Divisiancaunt |5 Hene: L& !
Graduntion merk . [l 64,64, 64 Hone | . it
Label - colar Moo Hene' H
b Label-font
Output St [ Hene:
Scele made |Mumbers, Greduation marks - Hone
Seale value - maw. 100 Hene
 Seale value - mini_ O Hone
Scaling -2imamatic| & nene I
< I T

llustracion 51 Slider -> Properties -> General ->

Scale -> Scale value -max / min: 100/0

Regresar a los tags del HMI y realizar

Colocar la variable de proceso:

o

Propertios | Ewants || Twas | Exprossions |

@

T Inte 41} % Disgnostics

BEE o=
| > Geneml
* Lobel
Pracess alue
v scal
: ‘ Hignment
v

Dt o courm

Labal - enlar
Labelfont

i Gutput kormas
- scale mode

s

Vertical
5

-Grduancn maik . [l 54 64 2

Moo
]

|# pygnamizasien (1)
= e
I E'Ei__
B z
3 = |
Hone i et
i B [ Lk
HNone -
hena !

Hane

Humbers, Greduation marks  Hone

| “Gcalevalis - max. 100

Haina

llustracion 50 Slider -> Properties -> General -> Label -> Process value -> Dynamization: Tag ->
Process -> Tag: Velocidad

un escalamiento de la variable velocid

ad

DG |4 Syeemugs |
P ERES =
(e - Gam e Gesamos  Rlrame Rme eaanee R el A
Al Beal N Connectin PLC Serv Aatebeni_velodad a3 bkt secesin TH0Bm:
T ol A Camerk PLC Seres A1 ] abolite mocesie T
a nhm =l WA Cmartis P Sape Py o cabesluts aceacsn Tonam:
S velorded Lhgsd Tl #un_corme . 5] G Zeres velosided B sas [l abclstsacessr= =] Toam:
A e

Setiingr.
sance
Uraarssaing
alues
Covmeen

ot Mammcrng e &

llustracion 52 Default tag table (HMI) -> Seleccionar la variable velocidad, en el inspector -> Properties -> Linear scaling (activar

casilla) -> PLC: Start value: 50 / End value; HMI: Start value: 0 / End value: 100
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|ﬂ Velocidad LReal HMI_Connectio... PLC_Servos Velocidad Thd1.0 «<Bbsolute access> TI00ms
|ﬂ Velocidad_Real LReal E HMI_Conne.... E PLC_Servos Velocidad E N0 E -absolute access> E T‘IOOms_
| ~Add news

|

llustracion 53 Variable Velocidad_Real -> Apunta a la misma variable que la variable Velocidad

Ya que el valor original se ha escalado, generar una nueva variable en el tag table de la HMI que sea
referenciado a el mismo valor de velocidad para tener el valor de lectura real en el monitoreo.

Finalmente, agregar un elemento del tipo “Gauge” y configurarlo.

s

|
|
(
{
(
{
EET S T

m_
& B
i m

surppy el seumg

A
=

ﬂr
8] |© [T

el [®

® [

l

{static value |# pynamizatian (1) | J = : T 55 b

iemens Sare_jig| (s4[=] B T U 5 x .I'. EF EII
i

|

BEREY v
s | seetic value # oynamizmson (2}
= General [~
* Labal [
Pracasn vl Tog =
™ teele =
Argle -range 7o Hone
Angle -zeart 135 Hone | -
Dhisiohcourt 15 Hene I i
Gradustion mark ... [l 54, 64, 68 MNone . |
Label-color Moo ‘Hore !
¥ Embel- funt -
Qutput format iF Haong !
Seale mode Numbers, Graduation mats Hone ]
Scele value - maic.. BOD Hone I
|| Seale yalus -mini— 50 HNare ]
i sl T [~ .
e u i iwg ] ] |

llustracién 55 Gauge -> Scale value max: 800 / Scale value min: 50; Process value: Tag: Velocidad_Real
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Meonitoreo

300.00 il 500,00
AN htps

Soalig & ore | llustracion 56 Pantalla de monitoreo

Al ] ]

llustracion 57 Gauge -> Properties -> Scale ->
Division count: 15

Entregables de la practica

1. Codigo de Ladder comentado.
2. Pantallas realizadas en la HMI.

3. Imagenes del cambio de estado en el monitoreo de la HMI (fotografia de pantalla en
ejecucion).

V1. Conclusiones y observaciones.

Referencias

e Levine, W. S. (2010). The control handbook: Control system applications. CRC Press.
e Schroder, D. (2015). Electrical drives and control systems. Springer.
e Craig, J. J. (2020). Introduction to robotics: Mechanics and control (4th ed.). Pearson.

Pagina | 19



\NGENIEHIA

DIVISION DE INGENIERIA MECANICA E INDUSTRIAL
LABORATORIO DE AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

ACADEMIA DE AUTOMATIZACION

AUTOMATIZACION AVANZADA (1198)

=) ¢

M) WACIONAL AUTONOMA
=

Practica 2: Coordinacién de
Servomotores mediante HMI

Rubrica de evaluacion

CONCEPTOS, RUBROS O
ASPECTOS A EVALUAR

BUENO (2 PUNTOS)
Completo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo todos los
requerimientos.

REGULAR (1 PUNTO)
Bajo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo algunos de los
requerimientos.

NO ACEPTABLE (0 PUNTOS)
No demuestra entendimiento del
Problema o de la actividad.

1. Seguridad en la ejecucion
de la actividad

Identifica correctamente los peligros
y fuentes de energia, minimiza los
riesgos aplicando las medidas de

control, realiza la verificacion y firma

con su nombre.

Identifica parcialmente los
peligros, sin aplicar todas las
medidas de control.

No aplica ninguna
medida de control, no
verifica y no firma.

2. Ejecucién de la practica

Muestra un entendimiento completo
durante el desarrollo de las
actividades, la practica cumple con
todos los requerimientos

Muestra un entendimiento
moderado durante el
desarrollo de las actividades,
la practica no cumple con
todos los requisitos

No demuestra
entendimiento de las
actividades, la practica no
cumple con los requisitos.

3. Tabla de ordenamiento de
variables

Genera la tabla para las entradas y
salidas e incluye direccion, simbolo
y descripcién de cada variable.

Genera una tabla incompleta o
con informacion errénea.

No desarrolla la tabla de
ordenamiento de variables.

4. Interfaz de control y
supervision

Disefa la interfaz de control y
supervision cumpliendo con todas
las especificaciones solicitadas.

Incluye algunas de las
especificaciones solicitadas
con carencias u omisiones.

No reporta la interfaz de
control y supervision.

5. Repetibilidad y resistencia
a fallos

El sistema opera ciclicamente sin
ningun inconveniente, el sistema no
falla ante perturbaciones
(activaciones errdneas de usuarios).

El sistema se detiene en algun
punto de operacion, el sistema
se detiene ante
perturbaciones.

El sistema no es ciclico, se
detiene el proceso ante
cualquier perturbacion.
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|.  Seguridad en la ejecucion

Peligro o fuente de energia Riesgo asociado Medidas de control Verificacion
ro . 7~ - Identificar los puntos energizados antes de D
1 Voltaje alterno zoy Electrocucion A realizar la actividad y evitar contacto
do . 7~ . Identificar los puntos energizados antes de
2 Voltaje alterno Y Electrocucion /9\ realizar la actividad y evitar contacto
370 | Voltaje continuo L Dafio a equipo f Verificar polla'rldad y nl\{el antes de rgahzar
la conexidn del equipo o dispositivo
Apellidos y nombres:

Il. Objetivos de aprendizaje

Objetivo general: Activar la coordinacion dos servomotores para alcanzar posiciones definidas

utilizando una HMI.

Objetivos especificos:

e Elalumno sera capaz de configurar y coordinar dos servomotores, haciendo uso de las librerias
del software de programacién, ademas, comprendera la importancia de la coordinacion de los

mismos en la automatizacion industrial y aplicar estas técnicas en un entorno real

e Elalumno sera capaz de disefar una interfaz de HMI efectiva para la activacion y desactivacion

de ejes.

e El alumno realizara el monitoreo del estado de los actuadores para verificar que el sistema esté

funcionando adecuadamente.

[1l. Material y equipo

Ilustracion 2 llustracion 3
llustracion 1 Computadora Controlador Servocontrolador
Siemens S7-1500T Sinamics S210

llustracion 4 Servomotor

Simotics S-1FK2

llustracion 5 HMI MTP
700 Unified Comfort
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V. Introduccion

Hoy en dia la precision y la eficiencia son fundamentales
para mantener la competitividad y la calidad en los procesos
de produccion de las grandes empresas manufactureras.
Una tecnologia esencial que contribuye a alcanzar estos
objetivos es la coordinacion de ejes, la cual permite que
multiples servomotores trabajen de manera sincronizada,
garantizando movimientos precisos Yy armoniosos en
maguinaria compleja. La coordinacidén de ejes es crucial en
aplicaciones donde varios componentes deben moverse en llustracion 6 Mdquina CNC multieje
perfecta sincronia. Por ejemplo, en la industria automotriz, los robots de ensamblaje deben trabajar de
forma coordinada para colocar componentes con precision milimétrica. Un pequefio desfase en los
movimientos puede causar defectos o ralentizar la linea de produccion, generando costos adicionales.
En estos sistemas, las Interfaces Humano-Maquina (HMI) permiten a los operadores monitorear en
tiempo real el desempefio de la maquinaria, ajustar velocidades o posiciones y garantizar un flujo de
trabajo adecuado.

En la industria del embalaje, por ejemplo, las maquinas deben cortar, doblar y sellar materiales de
manera simultdnea para mantener una alta velocidad de produccion sin comprometer la calidad. Sin
una sincronizacion adecuada, comprometeria al sistema a tener errores como desalineaciones o
tiempos de produccion mas largos, que se traduce a un aumento en los costos de produccion.

Otras aplicaciones Industriales destacadas son:

e Robdtica Industrial: Los robots que realizan tareas como
soldadura, ensamblaje o pintura requieren una coordinacion
precisa de sus multiples ejes para replicar movimientos humanos
con exactitud y consistencia, reduciendo errores y optimizando
la produccion.

e Maquinas Herramienta CNC: En el mecanizado de piezas
complejas, la coordinacién de ejes permite que las herramientas
de corte se muevan en multiples direcciones simultaneamente,
logrando formas precisas y reduciendo el tiempo de produccion.
e Impresion y Conversion de Materiales: Equipos que manejan
materiales continuos, como papel o laminas metalicas, dependen
de la coordinacion de ejes para cortar, enrollar o estampar sin
interrupciones ni  defectos, garantizando una produccion
uniforme y de alta calidad.

llustracion 7 Sistema de enrollado de acero

Empresas lideres en automatizacion como Siemens y Rockwell Automation han desarrollado
tecnologias avanzadas para facilitar la coordinacién de ejes. Siemens, con su plataforma StartDrive -
TIA Portal y los controladores S7-1500, ofrece soluciones que permiten programar y sincronizar
servomotores de manera sencilla e intuitiva. Por otro lado, Rockwell Automation, con su tecnologia
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Kinetix y Logix en Studio 5000, proporciona herramientas para controlar multiples ejes con alta
precision, adaptandose a las necesidades especificas de la industria.

En el PLC S7-1500, los objetos tecnoldgicos representan dispositivos fisicos como los servomotores,
lo cual facilita su configuracién y control. Estos objetos ayudan a programar movimientos, ajustar
velocidades y sincronizar acciones. Al usar estos objetos en conjunto con la HMI, se puede coordinar
el funcionamiento de varios dispositivos de manera sencilla y visual, permitiendo ajustes en tiempo
real segun las necesidades de la produccion.

V. Desarrollo de la actividad

Creacion de nuevo proyecto en TIA Portal V19 y seleccion de equipos de trabajo

1. Abrir un nuevo proyecto con TIA Portal V19 y utilizar la herramienta “Detect” para agregar un
controlador S7-1500
2. Colocar en el controlador las siguientes caracteristicas:

a.

b
C.
d.
e

Nombre del PLC: PLC_Servos

Verificacion de IP: 192.168.105.10

Desactivar la casilla “Protect confidential PLC configuration data”

Seleccionar la casilla “Full Access (no protection)”

Verificar que en Protection & Security; Connection mechanims este activa la casilla
“Permit Access with PUT/GET communication from remote partner”

Verificar la que la casilla “Only allow secure PG/PC and HMI communication”

\g Properties ||'3 Info ui Diagnostics ‘

J General

Communi

system and clack memory

SIMATIC Memory Card Connection mechanisms

Systern di

PLC alarms

» Web server

» Display
Multilingu

Time of day
» Protection & Security

» OPCUA

b System power supply

» Advanced

Connection resources PLC communication certificate: | PLC-ServosiCommunication-1

Ovenview

» Runtime i

|| 10 tags

System constants ” Texts

cation load 3 Some HMI devices do not support all possible characters. If you want to access the PLC from an HM device, L

agnostics

[# Permit access with FUTIGET communication from remote partner

al support 4 » Connection mechanisms

Communication mode to TIA Portal and HMI

Mare infarmation about "secure PGIPC and HMI Communication’

. E Only allow secure PGIPC and HMI communication
configuration

of addresses

censes Certificate manager =
hd < L} ¥

llustracion 8 Casillas PUT/GET y PG/PC activas en el PLC

3. Agregar un servocontrolador al proyecto:

a.
b.
c.

Nombre: Servo_1

Asignacion de IP: 192.168.105.11

Protection & security; desactivar User management & access control (UMAC) for the
drive; desactivar: “Encrypt sensitive drive data”

Harwdare settings colocar alimentacion a 220 V
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e. Anadir un servomotor 1FK2104- |
4AK1 terminacion x-xMxx (Utilizar el ||
filtro de busqueda para afadir el i
motor)
4. Agregar un segundo servocontrolador al s
proyecto: :
a. Nombre: Servo_2 ;;
b. Asignacién de IP: 192.168.105.12 2
c. Protection & security; desactivar
User management & access control
(UMAC) for the drive; desactivar:
“Encrypt sensitive drive data” -

d. Harwdare settings colocar

alimentacién a 220 V

llustracion 9 Verificar que la version se 19.0.0.0

e. Afadir un servomotor 1FK2104-4AK1 terminacion x-xMxx (Utilizar el filtro de busqueda

para afiadir el motor)
5. Afadir una HMI al proyecto con la ruta: Add new device -> HMI -> SIMATIC Unified Comfort
Panel -> 7” Display -> MTP700 Unified Comfort -> 6AV2 128-3GB06-0AXx ->V 19.0.0.0

a. Desde la Network view, seleccionar la HMI, en las propiedades, en la seccién de
PROFINET Interface [X1] colocar la IP 192.168.105.9; el nombre por default de la HMI
se puede conservar para el proyecto

b. En la carpeta de la HMI (ubicada en el arbol del proyecto), dar doble click en “Runtime
settings”; en general, desactivar la casilla “Activate encrypted transfer”

General
General

Alarms
Process diagnostics Identification

Language & font

Runtime ID: |6b5539ae-5507-4868-836a-e3dd19bc636b

} Remote Access
Storage system
Tag settings Encrypted transfer

PN PLC_Sorvos [CIU BS1ET PN

it [T Activate encrypted transfer
il

Password: | |

Confirm password: ‘ |

After you have entered the password, press Enter to confirm.

Fl

llustracion 10 HMI ->Runtime settings -> General -> Encrypted transfer -> (Desactivar) Activate encrypted transfer

Comunicacion de equipos

Generar el lazo de comunicacion solo entre el PLC y los servocontroladores, tanto en la vista de redes
como en la vista topoldégica (comunicacion IRT). A continuacion, conectar la HMI en la vista de redes
al lazo de comunicacion PLC_Servos.PROFINET.
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Priactica2 Avanzada » Devices & networks

|E-F Topology view ",fh Network view ”

EE Metwork nr.'l Connections |—' Il connection

PLC_Servos

CPU 1511T-1 PN

[) & W (| =

3 10 system: PLC_Serves PROFINET 10-System (100) E

Servo_1 Servo_2 HMI_1
S210 PN 5210 PN MTF700 Unified...
PLC_Servos PLC Servos

i} PLC_Servos.PROFINET 10-... |

Network overviev
Y Device
* S7-1500iET
b PLC Ser
> SINAMICS 5
b Servo_l
* SINAMICS 5
b Servo_2

- HMI_1
HMI_RT_

llustracion 11 Conexidn de equipos en Network view -> Puerto izquierdo de HMI conectado a PLC_Servos.PROFINET

Dar click en la pestafa “Conections”, verificar que la pestafia contigua diga “HMI connection”; y
conectar el puerto del HMI (el izquierdo) con el puerto del PLC para generar un lazo de comunicacion,
este nuevo lazo se renombrara como “HMI_Connection_1” en automatico.

|E'F Topology view ||n‘311 Network view ||

i

Netwark

PLC_Servos
CPU 1511T-1 PN

1¥ connections| [HMI connection |15 2 W

?@li H

1 Highlighted: Connection E

4

HMI_1
MTF700 Unified ..

Servo_1

S2Z10 PN
4

PLC_Servos PLC_Servos H N 5

llustracion 12 Network view -> Connetions -> (Verificar HMI connections) -> HMI_Conneciton_1

J Network overview Conne
'ﬂ’ Device
-

57-1500/ET200MP station,

PLC Servos

* SINAMICS 5_1

Servo_1

¥ SINAMICS 5_2

Servo_2
: -n_ v HMI_1
AR
b HM 1JE CP 1

Al crearse este nodo de comunicacion, desde el inspector, TIA Portal reconoce a los dispositivos
como “Local [HMI]” y “Remoto [PLC]”, incluso es posible ver las direcciones IP’s de los equipos.

G D S 3 TR 5
|3 Properties "’_1., Info "i Diagnostics |
J General " 10 tags " System constants " Texts |
I MName: |HMI_Connection_1 |
Protocol setting
Access point Connection path E
Local Partner
b End point: |HMI_1 | |PLC_Servas [CPU 1511T-1 PN |
Interface: | HMI_1.IE_CP_1, PROFINET Interface_1[x1] [+] | PLC_Serves, PROFINETinterface_1[x1] [+]
Interface type: |Ethernet | |Ethernet |
Subnet: [PNIE_1 | = [Prite_1 | =
Address: [192.168.105.3 | [192.168.105.10 |
ﬁ

llustracion 13Propiedades de la red HMI_Connection_1
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La configuracion IRT solo sera entre el PLC y los servocontrolador, ya que, la HMI solo sera de

monitoreo y al pertenecer a la red PROFINET,

Nuevamente en la vista de redes, configurar
puertos
servocontroladores.

los

En el PLC:

es mas que suficiente.

del PLC y de los

En el rol de sincronizacion, asignarle maestro;

en IO communication, send clock en 2.0000

ms

llustracidn 15 PLC_Servos -> Advance options -> 10 communication: 2.000 ms /

ornganization bleck

frocess image

Hardware identifier

: (PZD1 B [1258

10 words |10 word:

| WiC_serva

| FIF 08 Servo

| 263

llustracion 14 Configuracion de bloque organizacional

Eochionous mode

Isochronaus mode for local modules

Send clock

Application cycle: |

TiTo values

Time Ti tread in procy
sl

Time To (output proc
walu,

ez}

inzerunls

@ sechmnous made

|z.000

{2000

ALTOMETE MM um

|05 ms

FEES

llustracion 16 Propiedades en el modo isocronico de cada servocontrolador

Synchronization: Sync master

En el Servo_1vy Servo_2:

Crear el bloque organizacional y ligarlo al
servocontrolador, solo es necesario crear
un bloque, este mismo bloque puede ser

compartido con los demas
servocontroladores. En el modo de
sincronizacion, en ambos
servocontroladores, activar el modo

automatico en el Isochronous mode ->
Ti/To values:

En el HMI no es necesaria una configuracion adicional desde la vista de redes, sin embargo, para
verificar que el lazo de comunicacion se cred, desde el arbol del proyecto, dentro de la carpeta del
HMI_1, dar doble click en la pestana de “Connections” y ver la HMI_Connection_1

Devices

W
o Devi

» [ e

b L et
b g Seno 2

¥ S Secunty

¥ 3 HMLT [MTF704 Unified Comfort]
n

» 3 crocrden

Plant objects
21| 2 | 4F connections to 57 PLCS in Devices & nenwarks
Connections

Station Partner
ST-ISONET2000P _  PLC Serves

Communication dnver
SHATIC ST 120011500

Heme
g HMLTannection_}
Add news

Hode

CRUISTITI PN P =

Farameter

MTF700 Unified Comfort

Station

[5210 PH]
5210 PN}
b ' Ungrouped devices

setnngs

Address: |

Access passward: |

vice functions

llustracion 17 HMI -> Connections -> HMI_Connection_1

Pagina | 25



Cddigo:
. ., Version 01
Automatizacion Avanzada :
Fecha de emision 03 de marzo de 2025
Practica 2: Manual de practicas del
Coordinaciéon de Servomotores mediante HMI Laboratorio de Automatizacion Facultad de Ingenieria
Industrial

Objeto tecnoldgico de tipo maestro y seguidor
LOS Objetos tecnoléglcos Van ||gad OS a un vactica? Avanzada ¢ PLE Sereas [CAD 151101 PMD ¢ Technology ohjects + Misterhs [DA1]

servocontrolador, por lo tanto, para el
primer objeto, se agrega uno de tipo
Posicion (PositioningAxis), se renombrara
como “MasterAx”.

En los parametros basicos del objeto
tecnoldgico;

e AXis type: rotary
e Activar casilla “Enable modulo” en |

- IMGQ0000000000000 0006 o000
¢ W

Modulo Ilustracién 18 Configuracion del MasterAx

En Hardware interface, opcion drive:

e Seleccionar el Servocontrolador 1

Prictical Avaraada b PLE_Sorvos JCFU 137111 90] » Technology objocts » Stavess [DB2]

Agregar un segundo objeto tecnoldgico, del
Lt o i © tipo sincrono (Synchronous); nombrarlo
- SlaveAx. Este eje sera del tipo “rotary” y
4 activar la casilla “enable module”.

Para el Hardware interface, opcion drive, sera
el Servo_2.

1O QOAAPPOVADCODBOD
I »

En la pestana de “Leading value
interconections”, seleccionar al eje maestro.

llustracion 19 Declaracion del eje maestro en el SlaveAx

Descarga de proyecto a cada equipo

Asegurandose estar conectado a la red PLC_Servos (cualquier banda), compilar
el proyecto del PLC, verificar que no existan errores de IP para la descarga y
descarga los archivos mediante la interfaz de comunicacion. Colocar el CPU en
RUN.

De manera similar, cargar la configuracion a cada uno de los servomotores
(Servo_1vy Servo_2).

No olvidar hacer el one button Tuning para cada servomotor, con ello se verifica
la correcta comunicaciébn entre servocontroladores — servomotores. . :
Posteriormente a guardar los datos, hacer un Jog en cada servomotor desde los LTI
objetos tecnoldgicos, dentro de la carpeta de objetos tecnoldgicos del !lustracién 20 Commissionig
controlador, activar el “Axis control panel’ de cada servo para verificar =/ controlpanel
comunicacion Profinet.
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Libreria CtrlAxis

Dentro de las herramientas de TIA Portal

(ventana derecha), seleccionar la pestafia de .. i L e
Librerias, buscar el icono “Open global  * "o~ [lesssses e i
library”; buscar la ubicacion de la libreria = e
LAxisCtrl_DBAnyBased V19 afiadirla al ,. ==

proyecto. Si es una version anterior, TIA ) —

Portal se encargara de hacer el Upgrade e —

correspondiente para poder ser compatible
con el proyecto.

[ b evchv e g0k bectism

llustracion 21 Upgrade de libreria, de V17 a V19

™ [ PLc_senos [CRU 15T1T1 PN] Agregar los archivos de la libreria en el arbol del proyecto:

T Device configuration
%/ Online & diagnostics
3 EE Software units

~ [ Program blocks
K Add new block

4 Main [0B1] . .
ﬁ &_I{nterpnlatnr[OBQZ] LAXlSCtrl PrOJeCt tree
etecadid! | LAxis Ctrl_Types ->
» [t:] Lanyssis_Blocks ] -
e LawisCirl_Blocks L ) — Programa blocks
e LAxisCtrl_Blocks-> g
) o s S7-1500T_LAnyAxis_Blocks->  PLC data types

o E\u PLC data types
B Add new data type
» ] LAxisCerl_Types
» Lig| Systern data types
~ -

llustracion 22 Program blocks y
data types del PLC

Rutina de control en Ladder y tags

En la tabla de entradas y salidas colocar variables de memoria correspondientes a la activacion del
sistema de monitoreo, es importante recalcar que la HMI no escribird en identificadores de entrada,
Unicamente trabajara sobre variables de memoria, por ello se deben generar la |6gica de programacion
en el Main mediante contactos que cambiaran de estado al recibir las sefiales de la HMI.

Practica? Avanzada b PLC_Servos [CAU 15117-1 PN] ¢ PICtags b Default tag table [86]

- Tags
G TH Y
Default tag table
Mame Batatype Address ‘Retan Acocesc Wnte o Wisibl. Superamion Camment

1 A0 ¥ MazterAx Actor nk=rce 2dd . *PD_TEL105_IK' %I256.0 =] =} &

<l » MasterAx_Actor_ntsrce_add | CFO_TEL10S_0 . %0250 = =) =)

<4 » SlaveAx Actor Interface_Addr. PO _TELTOS IN® %I276.0 =] ] ™1}

1 » Slavesx dctor Interface_Addr. "PD_TELT105_O.. %Q276.0 =] = i~

41 EnableMaster_HM Boal %00 =] = =

@ EnobleSlave HMI Boal hi0:1 =] =] &

1 Active el ster_H Bool i 2 =] ~ =

< Active Ej=Slave_HMI Bocl %hi0 3 (=] i~ =]

4l  EnableMaster Eoel H%hi0.4 = =) =)
10 4@ Enableslave Eoal A0S =] =] =]
i 4 ActiverMaster Boal %NID.E (=] =] =
12 @ ActiverSlave Boal HMD.7 =] = ~
13 <@  Paro_HWI Eoal WhH-0 [ =] 7
14 @ MasterSalida Basl LUK = il =
1 A Slave_Salide Eocl Wi 2 (=] ] =]
i | @ (G T

llustracion 23 Tags de lectura y escritura
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-

Network 1:

Energizacion y desactivacion remota

Datos recibidos del HMI

llustracion 24 Datos recibidos del HMI

Fant olijects

| Davices

W

.

~ | Details view
| Tachnelogy sbjects

B [ o

¥ Metwork §: Detoo eciidas del i
*  Hetwork 2 Cirldeds

Eje ramsim y 2equider

®M0.0
" Enablehaster_ %10 %I04
HMI " Paro_HMI" " EnablaMaster
] | )
1T /‘ { ——
104
"Enablahlastsr”
] |
1T
=MO.1 *MO_S
"EnableSlave_ %M1.0 . Enablet lave
HuI " Paro_HMI" o
] | ] {
1T |’1 { F—
®M0.5
“EnableSlave
1
LI
|02
" ActivarEje %M1.0 0.6
Mazter_HMI" " Paro_HMI® " ActivarMastar
] | ) {
1T /‘ { F—
=06
" Activarhaster”
] |
1T
®M0.3
" ActivarEjes lave_ %10 %ENOT
HMI *Parg_HMI" " Activarlave'
{ | 1 L
|07
" Activarslave’
] |
LI

En la rutina principal del PLC, generar un
enclavamiento de sefiales que serdn generadas
directamente desde la HMI mediante botones en
configuracion Push Botton.

Cada una de las sefnales de salida son referentes a la
activacion del eje, tanto maestro como seguidor, y
posteriormente, la activacion de la instruccién
“moveVelocity” dentro del DB de configuracion que a
continuacion se afade. (llustracion 24)

En un nuevo Network de la rutina principal, afadir el
DB correspondiente de la libreria LAXxisCtrl al peldafio
y colocar el nombre “MasterAxis_DB”. Sobre el mismo
peldafio, agregar un control para el seguidor
(SlaveAxis_DB). (llustracion 25)

b Frogram biocks

== Bock titie: “Nain program Sussp icicier

ouma ok
. Hame.

Humber:
Zingl

inssnce

Iy eall the Lectien blod
Block savet M2 dat3 In it

uuuuu

llustracion 25 Bloque de control para eje maestro y para eje seguidor
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Agrega un nuevo DB (AxesConfig_DB) para almacenar los pardmetros

de interés de cada uno de los ejes. Dentro del DB AxesConfig_DB, se
afiaden variables del tipo LAxisCtrl_typeAxisConfig, tanto para el
maestro (MasterAx_Config), como para el seguidor (SlaveAx_Config). | «~ swi

= @ g B &= “7 Keepactualvalues [gg Snapshot

AxesConfig_DB
Name Data type Startva

"LAxisCrl_typeAxis
" LAxis Ctrl_typeAxis...

2 <= » MasterAx_Config
3 <@ = » SlaveAx Config

Al terminar de ainadir los archivos, es importante compilar el programa, |- =

iniciando desde el AxesConfig_DB, y luego el Main, con ello evitar

llustracién 26 AxesConfig_DB -> Master /

errores al momento de cargar el proyecto al controlador. S

Network 2= Crltsis

Eie masstiny zeguidar

B3

“Masterads_DE"
WRIVETR

TLcein Carl_Asis™

ERO
vakd = Lo
by =47 5L

errar —7AL0E

smitus

ape:
ALLE = jngFarward statusTest

= jogRackward sublunction
=2 Status

LR
RuisEnabled =" Mester Salida”
comimandiusy — - =

" — Ve lority
£ —ziop

AL5E = factitop

= heming

gearDutCam
L5 E —UE

“E— camin
= phaging
LiE et

per
perimposed
per
peri

carn stansyne =t *Masteriy — master BrartSyne =" Lo
inSyme = cam i

AuesConin 08"
Slavess_Carfig corfiguration  «

llustracion 27 Variables en DB de maestro y seguidor

Master
TRUE -> enable
EnableMaster -> enableAxis
ActivarMaster -> moveVelocity
axisEnabled (salida) -> Master_salida
MasterAx -> axis

AxesConfig_DB.MasterAx_Config ->
configuration

De nuevo en el Main, se relacionan las variables
y los DB a los blogues de funciones como se
muestra en las ilustraciones:

Slave
TRUE -> enable
EnableSlave -> enableAxis
ActivarSlave -> moveVelocity

axisEnabled (salida) -> Slave_salida

SlaveAx -> axis

MasterAx -> master
AxesConfig_DB.SlaveAx_Config ->
configuration

Una vez realizados los cambios, compilar el Main. Regresar al AxesConfig_DB; dentro del él, se
encuentra MasterAx_Config y SlaveAx_Config; desplegar la pestafia de MasterAX_Config para

encontrar los parametros de:

Jog
Velocity: 100.0

moveVelocity
Velocity: 200.0

velocityChanceOnTheFly: TRUE

A continuacion, desplegar la pestafia de SlaveAX_Config para encontrar los parametros de:
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Jog moveVelocity

" Velocity: 200.0
Velocity: 100.0 velocityChanceOnTheFly: TRUE

No olvidar colocar los valores de velocidad en formato de flotantes, ya que, de no ser asi, marcara un
error TIA Portal.

& o M B B 7 beepechelveluss [gg Snepshor MR B SF o My B BE T keepachaivalues gy | Snapshot ™y M copyonapshats
AxesConfig DA AxesConfig DB
e Ooma Type saart value Harng Dt Ty SEarm value Resin At
4 * smfic €0 ~ Silic
me - i I 40w » Mesteris Config
Sl . ilawe A g =
= @ 4 40
5o =
] = 1000 el
: @ . « 1000
o - e accelertion  LReal 0
i @ = a decelerstion  LReal
10 . 0l jerk LReal
i = e position€onto.. Boal
254 - oint 2 40 increment LReal
R n| - "L sCarl_typebdou. = 4 made o
4@ * LRea| =00.0 4401 = ¥ movevelocity “LAaisCrr_typehioy.
15 LReal =@ veloiny LReal 000
16 LReal &l acceleration  LReal 1D
At} LReal T deceleration LReal
L int & jerk LRzal
15 | - Boal : | directian Int
36 m 2zal TRUE 0|40 pasitiencontra. Eool
m s “Leadzci_fpestap 1 velecinChange. Eaal TRE
T4 8 b fastimp "LasisCarl_typeFast San = b osmp 'L&ii',ctl‘_r,wsmp"
Il ST T B -
llustracion 28 Pardmetros de llustracion 29 Pardmetros de configuracion
configuracion MasterAx SlaveAx

Pantallas de monitoreo

En el arbol del proyecto, en la carpeta de
HMI_1, generar una nueva pantalla, la cual
sera designada como “Main”, ademas, generar
otra pantalla donde se realizara el monitoreo
del sistema.

En la panta principal, elaborar un disefio
similar al de la préactica 1 (Control de velocidad
mediante una HMI).

No olvidar colocar el boton de “Stop Runtime”
gue permite detener la ejecucion de la

apIICaCIOn en CuaquIer momento b AR R

| Stop Runtime E Maonitoring

Ilustracion 30 Pantalla principal

Generar una segunda pantalla, la cual serd de
monitoreo; dentro la pantalla principal colocar un
boton que permita el cambio a la segunda pantalla
(Monitoring).

%, Properties %

y o o Dentro del monitoreo no olvidar colocar un boton que
llustracion 31 Boton -> "Stop Runtime" -> Events -> Press -> . l T
StopRuntime direccione a la pantalla principal
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|5 Prope

Properties Events | Texis Ivamssinnq

|f;'.'_|E:.‘-Z-X

Activated Mame nlue

Deactvared

Click lefe mouse bumon Wain

Current screen

Press kiey

S
5} Preas [
fielease I

<Add function=

Click right mause bu.. |

llustracion 32 Boton -> "Home" -> Events -> Press -> ChangeScreen -> Screen
name: Main

Aligual que la tabla de variables del PLC, la
HMI requerira de una tabla de variables
para registrar los eventos sucedidos
mediante los botones y para el caso del
monitoreo, variables donde se refleje el
estado de los actuadores (servomotores).

Dentro de la carpeta de la HMI_1 en el arbol
del proyecto, desplegar la subcarpeta “HMI
tags”; dar doble click en la opcion “Default
tag table”.

Dentro de la tabla colocar las variables de interés, en la ilustracion 33, se muestran algunas variables,
ya gque es de suma importancia mostrar la manera de relacionar las variables de la HMI con el PLC.

Al seleccionar una variable de interés, existen dos maneras de direccionarlas; en la practica 1, se
utilizo las opciones de la tabla, a continuacion, se muestra cémo realizarlo mediante el inspector.

Se selecciona una variable, en este caso es “EnableMaster”, en las propiedades de la variable, en la
pestafna “General”’, dar click en los tres puntos de la opcién “Connection” y seleccionar la red
“‘HMI_Connection_1", de inmediato, identificara que el PLC_Servos es la fuente de comunicacion, por
lo que espera el tag de referencia de la tabla de tags (del PLC), sin embargo, puede ser en general
cualquier dato contenido en el PLC (que sea del identificador memoria).

Devices || Mant obijects

m

@ e
Dufault tag table

PracticaZ Avanzada ¢ HM_1 [MTPPO0 Unified Comfort] » HMI tags ¢ Default tag table [14]

(e HM tags | 3 Sy

% Popartios |, nfo | 3 Diagnostics

Dats ype. |Eool

Lergth- (1
1 date ype- | Boil

llustracion 33 Seleccion de tag en HMI -> Properties -> General -> Connection -> HMI_Connection_1 -> Seleccionar tag del PLC

En la opcion “PLC tag”, dar click en los tres puntos, buscar el tag de referencia. Ya que es un tag de
escritura, se debe cambiar el “Access mode” por <absolute access>.
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—— Una vez referenciado el tag, es
o importante configurar la
velocidad de actualizaciéon del
LSBT ' dato en la HMI; por default, el
- e =8 valor es de 1 s}, no es un valor
P et [P seri | desfavorable, sin embargo, en
B g e . procesos que requieren que la

recepcion de datos sea los mas
agil posible, se disminuird el
Ilustracion 34 Referencia de tag del PLC -> Access mode: <absolute access> (aparecera la tiempo a 100 [ms]

direccion del elemento en la que se almaena en el PLC)

ey )
L I L |
|3 Properties ”’L Info ||i Diagnostics
J Properties " Events || Texts
[l secs B
Settings Ll
General B
Settings
Settings
Range Acquisition mode: |C)'c|ic in operation |v |
Linear scaling Acquisition cycle: |Tis [2]...
Values =
Comment : Update A Tj HMI_1 [MTF700 Unified C...
Good Manufacturing Pra... [ ™ Cycles — = =
m Update ID: S ycle uni
i
Persistence Sl mf::fsecon:s E I |
250 milliseconds
Persistence for interna |<” L | chn - ———
4
Scope
I —r— |

llustracion 35 Se mantiene seleccionado el tag de interés -> Properties -> Settings -> Acquisition cycle: T100ms (colocar en todas la variables)

La tabla de tags que la HMI requerird se muestra en la ilustracién 36:

Prictica2 Avanzada » HMI_1 [MTP700 Unified Comfort] » HMI tags » Default tag table [19]

|~i HMI tags |3 System tags
SEYIE F
Default tag table
Name a Data type Connection PLC name FLC tag Address Access mode
S| ActivarEjeMaster Bool HMI_Connectio... PLC_Servos ActivarEjeMaster_HM %002 -absolute access>
- ActivarEjeslave Bool HMI_Connectio... PLC_Servos ActivarEjeslave_HMI %03 ~absolute access>
S| ActivarMaster Bool HMI_Connectio... PLC_Servos ActivarMaster EA VS <absolute access>
- Activarslave Bool HMI_Connectio... PLC_Servos Activarslave %07 ~absolute access>
-1 EnableMaster Bool HMI_Connectio... PLC_Servos EnableMaster_HMI %00 -absolute access>
- EnableSlave Bool HMI_Connectio... PLC_Servos EnableSlave_HM %01 <absolute access>
S | Paro Bool HMI_Connectio... PLC Servos Paro_HMI %10 -absolute access>
- Monitoreo_Master Bool HMI_Connectio... PLC_Servos Master_Salida %11 ~absolute access>
- Monitoreo_Slave Bool HMI_Connectio... PLC_Servos Slave_Salida %M1 .2 <absolute access>
llustracion 36 Valores de monitoreo
Donde:

e EnableMaster/Slave -> habilitaran de eje (enableAxis del DB).

e ActivarEjeMaster/Slave -> habilitaran funcion de movimiento en verdadera (moveVelocity del
DB).
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ctivacion de sistema .

o i
Enable Axis

5 Properties

Enzhlehizster

llustracion 37 Boton "Enable Axis" -> Properties -> Events -> Press ->
SetBitInTag -> Tag: EnableMaster

Hasta el momento, solo se ha configurado la mitad | === fo= TEe T
del evento sobre el botdn; al dejar de presionar el | :
botén debera de reiniciar su estado, por lo que en el
comando de Release, colocar un reseteo de esta

variable asociada o bit de trabajo.

En la pantalla de monitoreo, se puede colocar un
titulo referente a la activacion del sistema de
monitoreo. Ademas de afadir algunos elementos
como botones y elementos graficos que permiten
atribuir su cambio visual a un evento fisico.

En la pantalla de monitoreo se generan cinco
botones, en configuracidbn de pulsadores, que
permitiran activar y desactivar el sistema de
servomotores.

Para obtener la configuraciéon de boton pulsador,
boton de activacion del eje maestro, se arrastra un
botdn, se renombra el botén (Enable Axis) y en el
inspector, ventana de eventos, colocarle una
instruccion al presionar el botén, la cual mandara
un bit booleano a la variable “EnableMaster”
(previamente configurado en la HMI tags).

o, Properties |

llustracion 38 Release -> ResetBitInTag -> Tag: EnableMaster

Realizar la configuracion con el botén del Slave, pero con el tag “EnableSlave”.

El

pantalla, se realiza al ¥ . fEeeee
- , _ desplegar  “Graphics” del = -wue Il
llustracion 39 Botén "Move" -> Properties -> Events -> Press: . 7 + 18 g |
SetBitinTag: ActivarEjeSlave / Release: ResetBitInTag: toolbox de la derecha, arrastrar s
ActivarEjeSlave el icono a la pantalla de o
. , i 5 stane (=]
interés. T
UL L X RN X
., ., . , L R i AR a5 (&
TIA Portal también ofrece la opcion de importar mas elementos graficos @f' % - @ @ @ eee

(verificar documentacién correspondiente).

De manera similar,
pulsadores,
“ActivarEjeMaster” y “ActivarEjeSlave”

agregar un
grafico, como el que se ha
mostrado en las capturas de

seran
sera

los botones de “Move’,

pero el Tag referenciado

Configurar el botén de cambio de ventana, para regresar
a la pantalla principal (Home).

elemento
T —
| Graphics

SUFPRY | e

& Gear ~

Ilustracion 40 Graphics -> Motors ->
Animate -> Arrastrar la animacion
de conveniencia
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Animacion de visualizacion

Para generar una representacion visual del

estado del actuador, se puede hacerusode B @ i
las propiedades de visualizacion del objeto, =~ A\E& ASEF

lo cual es, hacer visible o invisible una —

imagen de acuerdo al valor que se lee de ' S —
un tag. - _ B T

Al seleccionar un objeto, como el que
representa al actuador maestro, en la
pestafia de propiedades del inspector, se
puede desplegar la opcion “Miscellaneous”,
aqui se encuentra una herramienta que se
llama “Visibility”, por default, tiene activada la casilla “Staticvalue”, en la casilla contigua,
“Dynamization”, dar click en el menu y seleccionar “Tag”, el inspector se segmentara en dos interfaces,
la primera es donde se acaba de activar la casilla y la segunda, es donde se activan las configuraciones
adicionales. En esta segunda interface, seleccionar el tag de interés (seleccionar de HMI tag table).

|||||

Una vez seleccionado el tag de interés, en la pestafia “Type”, se configura el rango de trabajo, en este
caso, se requiere que cuando el valor booleano este en cero (apagado), se vea el icono, y cuando el
valor pase a uno (encendido), no sea visible (se desmarca la casilla).

£y | uun 1™ i

|_C', Properties "'1.., Info "i Diagnostics |

J Properties " Events ” Texts || Expressions |
] =
A ] - -~
Z I Tag L
Mame Static value # Dynamizetion (1} z
y 2 } Process Settings
b Geneml o .
» Appesrance Tag: |Monitorzo_Master [ Use|
¥ Format PLCtag: Master Salida [ Rea(
¥ Miscellaneous BdmEass | %hi T Bool
Connectian ttatus MNane I<' - : L
Layer Layer O H - = I=
T Il c L isibili
Name Graphic view_1 I»' Type e L =] |
Tab index o il ) Mane 2 0 i
1
Tooltip Mone
Visibility [ 7ag [+] 9 . |
: == OMuItlpIe hits |
b Secury PR |

(D singlebit [0 |+|

-

Size and position
[

llustracion 41 Configuracion de visibilidad de un objeto grdfico
Realizar la misma configuracion para el elemento gréafico del motor seguidor.

A continuacion, agregar otro icono grafico, pero de propiedades diferentes al anterior, con el objetivo
de apreciar una apariencia diferente (un cambio de color), que represente que el actuador ha cambiado
de estado, en funcionamiento.

Ahora en las propiedades de visibilidad, cuando sea cero, no se vera y cuando sea uno, sera visible.
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llustracion 42 Animacidn de visibilidad para estado de encendido del actuador

T — -

Type: Graphic view. Marme: Gra phic view_3

llustracion 43 Centrar y sobreponer los elementos grdficos

llustracion 44 Colocar un botén de paro para detener el
sistema

Entregables de la préactica

1. Cddigo de Ladder comentado.
2. Pantallas realizadas en la HMI.
3. Iméagenes del cambio de estado en el monitoreo de la HMI (fotografia de pantalla en ejecucion).

V1. Conclusiones y observaciones.
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ACADEMIA DE AUTOMATIZACION

AUTOMATIZACION AVANZADA (1198)

Practica 3: Proceso
Industrial completo

Rubrica de evaluacion

CONCEPTOS, RUBROS O
ASPECTOS A EVALUAR

BUENO (2 PUNTOS)
Completo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo todos los
requerimientos.

REGULAR (1 PUNTO)
Bajo entendimiento del problema, realiza la
actividad cumpliendo algunos de los
requerimientos.

NO ACEPTABLE (0 PUNTOS)
No demuestra entendimiento del
Problema o de la actividad.

1. Seguridad en la ejecucion
de la actividad

Identifica correctamente los peligros
y fuentes de energia, minimiza los
riesgos aplicando las medidas de

control, realiza la verificacion y firma

con su nombre.

Identifica parcialmente los
peligros, sin aplicar todas las
medidas de control.

No aplica ninguna
medida de control, no
verifica y no firma.

2. Ejecucién de la practica

Muestra un entendimiento completo
durante el desarrollo de las
actividades, la practica cumple con
todos los requerimientos

Muestra un entendimiento
moderado durante el
desarrollo de las actividades,
la practica no cumple con
todos los requisitos

No demuestra
entendimiento de las
actividades, la practica no
cumple con los requisitos.

3. Tabla de ordenamiento de
variables

Genera la tabla para las entradas y
salidas e incluye direccion, simbolo
y descripcién de cada variable.

Genera una tabla incompleta o
con informacion errénea.

No desarrolla la tabla de
ordenamiento de variables.

4. Interfaz de control y
supervision

Disefa la interfaz de control y
supervision cumpliendo con todas
las especificaciones solicitadas.

Incluye algunas de las
especificaciones solicitadas
con carencias u omisiones.

No reporta la interfaz de
control y supervision.

5. Repetibilidad y resistencia
a fallos

El sistema opera ciclicamente sin
ningun inconveniente, el sistema no
falla ante perturbaciones
(activaciones errdneas de usuarios).

El sistema se detiene en algun
punto de operacion, el sistema
se detiene ante
perturbaciones.

El sistema no es ciclico, se
detiene el proceso ante
cualquier perturbacion.
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Seguridad en la ejecucion

Peligro o fuente de energia Riesgo asociado Medidas de control Verificacion
ro . 7~ - Identificar los puntos energizados antes de D
1 Voltaje alterno 200 Electrocucion A realizar la actividad y evitar contacto
do . 7~ y Identificar los puntos energizados antes de
2 Voltaje alterno oy Electrocucion A realizar la actividad y evitar contacto
370 | Voltaje continuo *7 | Dafio a equipo é Verificar polg'rldad y nl\{el antes de rgallzar
la conexién del equipo o dispositivo
Lesiones por partes en Verificar la firmeza de las conexiones
4t | Neumatica === | movimiento y/o por neumaticas antes de energizar el proceso.
mangueras o tapones Identificar la trayectoria de movimiento y
sueltos evitar contacto durante el funcionamiento
Exposicion a Verificar la firmeza de las conexiones
5t | ruido superior a 4))) Lesiones auditivas neumaticas antes de energizar el proceso.
75dB Utilizar canceladores de ruido

Apellidos y nombres:

Objetivos de aprendizaje

Objetivo general: Realizar la simulacién de un proceso industrial que integre controladores
industriales (PLC), actuadores neumadticos, servomotores, interfaces humano maquina (HMI),
botones eléctricos y un indicador visual mediante el uso de control en red.

Objetivos especificos:

[1l. Material y equipo

El alumno debera ser capaz de simular un proceso industrial que integre actuadores neumaticos

y servomotores, utilizando un control basado en red.

El alumno entenderé el envio y recepcion de datos mediante las instrucciones PUT/GET

El alumno comprendera la importancia de la integracion de diferentes tipos de actuadores en
un proceso industrial y como aplicar estas técnicas en un entorno real.
El alumno sera capaz de disefiar una interfaz HMI efectiva para el control y monitoreo de un
proceso industrial simulado.

llustracion 1 Computadora

llustracion 2 Controlador
Siemens S7-1500T

Ilustracion 3 Servocontrolador

Sinamics S210

llustracion 4 Servomotor
Simotics S-1FK2
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., llustracion 7 Mesa neumdtica i gl
llustracion 5 PLC 57-1200 Ilustracion 6 llustracicn & HMI MTP =
Mangueras neumdticas 700 Unified Comfort llustracién 9 Torreta

V. Introduccion

En la automatizacion industrial moderna, la integracion de
distintos tipos de actuadores, como los neumaticos, los
motores de induccion, electrovalvulas, servomotores y los
indicadores luminosos como lamparas o0 torretas
industriales, son esenciales para lograr que la manufatura
de algun producto se realice de manera rapida y con la
menor intervencion de personal para abaratar el proceso.
Sin embargo, para que estos sistemas trabajen de manera
coordinada, es fundamental que se comuniquen a través de
una red industrial bien estructurada. Las redes permiten no
solo el control y monitoreo de los dispositivos, sino también
la recopilacion y analisis de datos en tiempo real, lo que
mejora la toma de decisiones y la optimizacion de los
procesos.

industrial de tres
colores

llustracion 10 Sistema de mezclado para refrescos

Un ejemplo claro de esta integracion se encuentra en el
embalaje automatizado, donde servomotores regulan la
velocidad y posicién de los productos en una banda
transportadora, mientras que los cilindros neuméticos
se encargan de empujar, prensar o sellar los paquetes.
Sin una correcta integracion de estos sistemas, podrian
producirse errores como productos mal sellados o
alineaciones incorrectas en la linea de produccién, por
lo que una HMI permite a los operadores visualizar y
ajustar parametros clave en tiempo real, garantizando
gue el proceso se mantenga estable.

Para que todos estos dispositivos se comuniquen de

llustracion 11 SCADA PepsiCo manera efectiva, es necesario el uso de redes
industriales organizadas en distintos niveles:
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e Red Local de Control (Nivel de Célula o Maquina): Se encarga de la comunicacion entre
sensores, actuadores, servomotores y PLCs dentro de un sistema o maquina especifica.
Tecnologias como PROFINET, EtherNet/IP o Modbus son comunmente utilizadas en esta capa,
ya que permiten tiempos de respuesta rapidos y una integracion flexible.

e Red a Nivel de Proceso (Supervision y Gestion): Permite la conexion entre varias estaciones de
trabajo, lineas de produccién y sistemas de monitoreo. En este nivel, se integran herramientas
como SCADA y bases de datos que almacenan informacion sobre la produccion para su analisis
y optimizacion.

V. Desarrollo de la actividad

Automatizacion de un sistema de fabricacion de envases de plastico

En una fabrica de produccion de envases plasticos,
donde se requiere una combinacion de servomotores,
actuadores neumaticos y sistemas HMI para coordinar
el proceso de inyeccion, y transporte:

El sistema se arranca de forma fisica o remota, a = /
continuacién, mediante un segundo accionamiento
(fisico o remoto), el sistema comienza a funcionar.

Unidad de cierre Unidad de inyeccion

Dos cilindros neumaticos posicionan el molde bajo un llustracién 12 Sistema de inyeccion

inyector; a continuacién, un tercer cilindro inyecta el

material durante 3 segundos, posteriormente el cilindro de inyecccion regresa a su posicion inicial, los
cilindros encargados del molde se desactivan, haciendo que la pieza caiga sobre una banda
transportadora y de inmediato, la banda arranca y saca el producto hasta la siguiente estacion de
trabajo, este proceso lo realiza durante 30 segundos. Toda esta operacion es ciclica hasta que se
pulse el botén de paro (remoto o fisco). Si el sistema esta encendido pero no se activa el segundo
accionamiento, un indicador visual estara presente (indicador ambar), si el sistema esta siendo
ejecutado, el indicador verde se activara, en caso de un paro, el sistema activara una luz roja.

Todo este proceso es supervisado por un PLC S7-1500, que se encarga de coordinar cada dispositivo
a través de una red local de control, sin embargo, el accionamiento de los cilindros es realizado por un
PLC S7-1200; la HMI proporciona a los operadores una interfaz intuitiva para monitorear y activar
secuencias en tiempo real.
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Solucidon

Conexidén de entre un PLC 1500 y un PLC 1200 de siemenes.

Generar un proyecto en el cual se tenga un CPU S7-1500T, dos servomotores S210 y una pantalla
MTP 700 Unified Comfort Panel. En el PLC, activar la configuracion PUT/GET.

< i ¥ 1o 5 ] " >
G Proparties | Mnfo @ | 3 [Nagoostics
| venerat [ Dtams | Syvemconstants | Teats
b Ganaral A =
b PROFINETinzerdnce [41]
Steriup
ycle
communicanan foad
Systern and clock mermiy
| Connedton mechanisms
o J [ il T i rarnche pariner
v Conrection mediant s
Communication made to TIA Portal and HWVE
Here inbarrea bz nbes ‘sezuen BIRC and HM Camemunica wznt
[ Crialion secure FEFT and HVE comenunication

Ilustracién 13 S7-1500T -> Inspector -> General -> Protection & Security -> Connection mechanisms -> (habilitar casilla) Permit access with PUT/GET
communication from remote partner

P3_Avanzada » Devices & networks

¥ Network 3§ Connections [ HI connection

S e mEE e

PLC_Servos Servo_1 Servo_2 HMI_1
CPU1511T-1 PN S210FN S210FN MTF700 Unified
PLC_Servos PLC_Servos F
"PNNE 1 |
PM/IE_1

Ilustracién 15 Network view; conexién PROFINET / Red HMI_Connection_1

Add iow dowce

Devices

| Mant objects

Deice name:

®  ]F3_Amnoeds
B A8 naw deice.
oy Devices & netwarhs
» T ALC_Senvos (2P0 151171 ]
¥ Lk T [MTFT00 Urifind Comfor]
b g Senn_1 5290 PHI
» g Senw_R {520 PH]
¥ i Ungrosperd devices
¥ 5§ Secuntysering:
b C
g Cormman dam
» T Dacummenstion setings

neticn:

¥ [ Caré ResderlSE memaiy

T
cantroker
Hl

Wl

HE szt ms

F open deviceview

Al proyecto, agregar un nuevo dispositivo, en
este caso se tratara de un S7-1200; debido a
que el PLC S7-1200 trabaja con versiones de
software anterior a la version 19; utilizar la
autodeteccion de TIA Portal para cargar estos

1 Device =

Linspasiad CPU 1200

Setichi nas | BECT 0CRO0M RN |
. " parametros contenidos en el equipo.

tntpseeg CFL 1300

+ g tns €
» Cfl Lnspeciied TrU
e see

o oorerl | '

llustracion 14 Add new device -> S7-1200 Unspecified -> Ok
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P3_Avanzada ¢ PLC 1 [U

€PU 1200]

Rack_0

Samgathis acuer ke rodet s celavd sracice

i 3 e At

General

| 10 tags

PAOFINET interiace [%11
DI 1400 10

ARG 3

Seartup
Eyela

Communicetion load

System and clack memory

¥ Web server
Hultlingual support
Time cfdey

Protection & Security

configuration conmol

Tha davics & net sperifiad

System constants

General

Froject infommation

High speed counters {HSC}
Fulse generatars (FIDIFGH

| General
¥ General

.

) OI 1400 10
(T

b High spaed coustars (HEC)

| 101202

b b serer
MURIngUAlUppar
Time u dey

Fresschen & Sssunty
Cerfguration contral
tior Lources

addrassas

St it protocod verslon 4 (1P

Subnet mask: |

Subnet: | Hot connected

Adi new ytres

{a) Set IF pddress in the projecs

IFmdarese: | o

171 L rauber

llustracion 17 Detect -> Start search (elegir el equipo disponible) -> Nombrar al equipo: PLC_02 -> Verificar que la IP sea 192.168.105.122

JGenelal ]fD 1ags [S\rstemcons!ants [Texts |

b General

b PROFINET int=rface [41]

b DL 10

oA 20 2

b High speed counters (HSC)

Cammunication load

Systern and clock memory
b Web s=rver

Multlingual suppart

Time af day

» Protection & Security
Canfiguraticn contral
Connection rescurces
Cueniew ofaddresses

£ gerer tors PTOFM)

Protection & Security.

Access level

Selectthe access levelforthe PLC

Access level

) HM acees

=1 [na prazacticn)

) Mo access (complets protecsian)

Full access (no protection):

Rend wirite

Actess per.
Passward

| Ganaral

General
PROFNETinTerface [11]
Di 140G 10
Al2iAg2
High speed &
Fulse generator
Startup

Cicle

135 (HSCH
IFTCIPAL

mmunicaton load

tem and clock memary
Web sener

Wuhilingual suppart

Tire of day

Progection & Securty
Configuranon contral
COnNECtion recources
Overiew of acdreszes

[ 0 tags [ System constants

Connection mechanisms

Security event

Taxts

[ Permit access with PUTGET cammunication from remats partner

Lengsh ofan interval |E

B =ummarizs dingnastics in case af high mazzage valums

llustracién 16 PLC_02 -> Protection & Security -> Access level: Full access / Connection mechanisms -> (actvar casilla) Permit access with PUT/GET
communication from remote partner

Desde la vista de redes, conectar el PLC_02 a la red PROFINET

Pi_Avarzada * Device:

5 & networks.

PLE Sarvos

| 3
|cru2150

CRAITITEET PN

o Hetvore §1 Connmctiern [0 -

EENE
Sarvn i sarva_t
sz m 210
PL_Sevvai PLC et

Hiai_1 =
NITFTB0 Urified..

S

2 [1o0s

PLC_Servos

CPU1511T-1 PN

PLC_02
CPU 1215C

| —— T —

& Topalogy view | h, Network view  |BF Davice visw |

5 [ [ Hetwarkoveriew | [+«]*
2 W/ Desice
servo 1 Servo 2
S210 PN S210PN
FLC_Serves PLC_Servas
[PNIE 1 -
PNJIE_1

llustracion 18 Vista general de los 5 elementos de trabajo

Integracion de funciones PUT/GET

Ahora que ambos controladores se encuentran en el lazo de comunicacion, crear dos DB de
comunicacion, en ellos se hara el envio y la recepciéon de datos del PLC_Servos al PLC_02.
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Project tree 0 4 [ Add new Block

s . De acuerdo al controlador en el que se
— esté, se nombrara al DB, por ejemplo,
v A1 o L : para el PLC_.02, el DB de escritura se
f;np;c_m“,cmm ==~ ~ llamara: Escritura_PL_02".
Rt || e & ' Cuando el DB este creado, abrir el
[ | v | | SEESEERS s mena de propiedades, deshabilitar la
£ casilla de “Optimized block access”
Repetir los pasos para el bloque de
g “Lectura” en el PLC_02.
jiLr“;L’”ﬁ,:lm m.m.“”m ~ Generer los bloques de lectura vy
Nl e 2 o L s ~ o || - | escrituraenel PLC_Servos.
= ——

s cxitura_PLC_ 07 [DEY] %]

cec | | General | Taws

Geners|

Infomnation [
Tire stamps
ampilation 171 oy s1ore in tand memany
» Frelsetinn {| Dta Biock write- prosected in the device
Mributes

= Dt =
Deownined sathout reinmislizat, 1 pIiCa BHCKRERS

B
’
hre
HiDsaleview
Osta | Techneiogy abints %] in 2
.
e om T
e - k|| tancel
- I T

llustracion 20 Escritura_PLC_02 -> (Click derecho) Properties -> General -> Attributes ->
(Desactivar) Optimized block access

"Tactura_PLC_02 [DB2]

|| Devices Plant objects | [ General | Texts |

4 =
= (== General

Attributes

Infarmation
¥ ] P3_Avanzads
l"r‘dd new device Compiletion - Onlystore in load remory

5"&, Devices & networks Frotection

= T PLC_02 [CPU 1215C AC/DCIR Attributes
I Device corfiguraton Download without reinimalizati

Tirne stamps

15

" | Data black write-protected inthe device
:IDp{II'\’II?Ed black accese

% Orline & diagnestics |

~ g Pragram blocks
B¢ Add newblock 4
4 Main [CB1]
@ Escritura_FLC OZ [DBE1]
W (=it Fic a2 [Del)
i e

111}

]

» L& External source files
] -4 PLC tags

VR

) B
]
]
.

[<] i EY

FLC data nypes
watch and force t@ables

_r, Onhne backups r ok 1 | Cancel |

23 Traces

TR ORI s e fam

lustracion 21 PLC_02 -> Program blocks -> Lectura_PLC_02 -> Properties -> General -> Attributes -> (Desmarcar) Optimized block
access
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L evice
£y Devites B natwors
* [l ALC_ 02 [CPU 121 5C ATIDORIY]
= [ PLC_Bervos [CPU 1STETY Pt]

Attributes

7 ciysnare in s d mernaty

[ oot bhch wise pranscres in te dédice
1 optimized
[ Dt bleck
[ Daa blee

Domnload without reinitiafati...

3 Adulivional infasmation

i sz mew ard aen

llustracion 22 PLC_Servos -> Program blocks -> Add new blocks -> DB -> Lectura_PLC_Servos -> General -> Attributes -> (Desmarcar)
Optimized block access
¥ L Uniine backups

b [ Teces

¥ -\’J DOPC LA communication

Attributes

[ ooty store in foad memary.

] Dats black write-protected.in the device

Armbutes

! A [ optimized block access
Dawnlead without reinitinlizati...

[ Date block eccessible from OPC UA
[ Date bicck eccessible vis Web server

» Tl Technology shjects
b = Extemnal source files

v | Details view

< " >

Data | Technology objects

f oK 1| cancel

Heme DOffset. Data ...

llustracién 23 Escritura_PLC_Servos -> Properties -> Attributes -> (Desmarcar) Optimized block access

Para el uso de las funciones PUT/GET, los bloques requieren de un ciclo pedimento o de actualizacion
de datos, ya que con ello, se haran peticiones para la lectura o escritura de los datos. Para ello, se
requiere hacer uso de las marcas del reloj del PLC, las cuales se deben activar en las configuraciones:

Marcas de reloj del PLC_02 (S7-1200): i s R R s
[ Popenies  PLobeie k| 3 Disgmsaics

Seleccionar el CPU; en las pestaia S—

“System and clock memory”, habilitar la e

casilla “Enable the use of clock memory

byte”. Cambiar la  direccion  de

almacenamiento del byte de memoria (que

inicie en el 50)

Marcas de I‘E|Oj del PLC_SGI’VOS (87_ llustracion 24 PLC_02 -> System and clock memory -> Clock memory bits ->

1500)_ (Activar la casilla) Enable the use of clock memory byte

Procedimiento similar, seleccionar el CPU; en las pestafa “System and clock memory”, habilitar la
casilla “Enable the use of clock memory byte”. Cambiar la direccidén de almacenamiento del byte de
memoria (que inicie en el 51).
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B el | ! 3]
5 Properties [T Infe 0] & Bisgnostios

| Gomeral [ 10.tags | Systom constarts o |

Clack memary bits

Cormmuniation ked ) e rakde the un ofclock memerybyse

Addiass glcledt mamary e
MR |3

Mernary Cendl

\Ohe clack) [ 3651 0 (Clock_10ra) -]
5 Heclocky | BAE1.1 (Ciock_SHe
24 tclock: [t 2 icock 2 5
3 Hrdlock |5t 3 (Clock_IHi

135 Hrdodkr [%051.2 Cinck_1 25z
1 Hclock: |33 5 (T
D625 Hrclngk: [ %051 & Clock_0 835Hz)

05 Heclock! | %A5T 7 [Clock 0 SHzh

llustracion 25 PLC_Servos -> System and clock memory -> Clock memory bits -> (Activar)
Enable the use of clock memory byte

Integracion de libreria AxisCitrl

Integrar dos objetos tecnoldgicos del tipo Master y Slave, relacionado el Servo_1y el Servo_2

PO PLL UL i 1203 B
SIS " P Avanzada » PLC Sarvos [CAU 151171 PM] b Programblacks + AxecConflg DE [DE11]
[ PLC_Senos [CPUISTTT PN]
Y Device configuration : s
T o g 52| eeppetunl vakes Snapshot B Copyrmapshomssemmikes @& Lo
% Online & dagnosbcs ¥ hEE 2 sz ) g il ettt Lol 2 T
Bae & = AmesConfig DB
=S Tireiois [CPU1511EL PN] KoM acimare (s Mame Dseype Srvenhe Resnin sccessbled.. Were.  Wisiblein
. et ; v gl Program Blocks e s
m Esl.uc= cunfiguration = [ Techinalogy cbjects *r = s = E
8| Online & diagnostics SRR 1 @ v | [+
» 5g Software units A Add newonicd la e =] =
- ';_ Frogram bl-o-c;' v 1 mesterasis [DR3] ol = 5 @
Satlnl . v ¥ Siavensis [D24 = o . H
I Add new block -~ ? ; ! ﬁ_] = = =1 =
& 1sin loB1] 3 fies e ittt Sl 5 -‘il ::.
[ PLE tags v = &
& serio [0891] b oa L ag . 2 Sl
§ Eccriturs_FLC_Servor [0B2] b i PLCdatz pper b = 5 =
iy a & tables = =
§ Lectura_FLC Servas [DBET] ¢ L=l watch end force mbles = i = =
e s i 3 '?.'q; Gnline backups ] i :: :v_
b [ Trace=s : : @ =) =
¥ L Technology ohjects » L@ oPc uA communication vl =l 7 =
¥ W External source files + | web applications & & 7{ IF
2 PEE tags i oo o ; & % b posecleie v 7 ol
13 4 PLC tags 3 ‘ﬁ Device proxy data Sl4] = F posAbsoune ] = [+
= L PLC data sypes B, Frogrem infs Wikl = ot S s
I Add rew date ype [ FLC supenizions & alarms E 5 : ::::::‘:v; E ﬂ |&
¥ [ts] LéwizCirl_Types Ei o o . eclu @ = E
L S =Y ! r=| PLC alarm text lists G e = = @
M e o ae e b [ Local modules sl = b gesrcutamOun LA {3} = [+
» (i) Online backups v [ Distributed fa :JJ ¥ phasing E ....: :..
» g Ymces v [ HMIY [MTP700 Unified comfort] | . - = =1 2
» i3 oPCUAc cation = :
i b la Sena 1 [5210 PN a v A
et applications - - = &
e b (o Seno_2 (5210 ) S e 2 7| 8
» [l Device prowy data - @ Liscil_typeog” v = =
B » id Ungrouped devices S e e SR
e, 2 g i - . velocity LReal 2000 ] ] [«
f FLC supervisions & alarns . e = =1 =
£ FLC alerm e liss rm &b decrkrstion | LResl [ &l I+
- el ke Lwal = =] =
a - int = 5 =
il s orcor,.-| Boal = =] =
i velcinChenge.. Boal T e = i

llustracidn 26 Intgracion de libreria LAxisCtrl -> Integrar dos objetos tecnoldgicos; PositioningAxis (Master) / Synchronous (Slave) ->
Crear un DB para almacenar las variables MasterAx_Config & SlaveAx_Config del tipo " LAxisCtrl_typeAxisConfig"

Para MasterAx_Config & SlaveAx_Config

e moveVelocity -> 200.0
e velocityChangeOnTheFly -> TRUE

Declaracion de variables de trabajo

A continuacién, es necesario establecer las variables de trabajo, es importante mencionar que las
variables de trabajo van a esta ubicadas en dos lugares, primero, leer y escribir datos; segundo, operar
las salidas de los equipos 0 monitorear las entradas. Para lectura y escitura entre los PLC se utilizaran
los bloques previamente trabajados, tanto del PLC_02, como del PLC_Servos. Para lectura de
sensores y activacion de actuadores, se utilizara el defaul tag table de cada controlador.

Pagina | 45



Cddigo:
Version

01

Automatizacion Avanzada

Fecha de emision 03 de marzo de 2025

Manual de précticas del
Laboratorio de Automatizacion
Industrial

Préctica 3:

Proceso industrial completo Facultad de Ingenieria

Tags en el DB Lectura PLC_02

Tags en el DB Escritura PLC_02

P3_Avanzada » PLC_02 [CPU 1215C AC/DC/RIY] » Program blocks ¢ Escritura_PLC_02 [DB1]

P3_Avanzada ¢ PLC 02 [CPU 1215C ACDCRIy] b+ Program blocks ¢ Lectura_PLC 02 [DB2]

¥ 5 g B B "7 kecpoctualveluc: [ Snepshot M M copysnapshots to startvelues |§ = =F Bp B B "7 Kecpoctuolvalues g Snepshot ™ ML copyanopshots tostortvalues
Lectura_PLC_02 Escritura_PLC 02

Heme Dats type Offset Start ._.ulug n,e:f:in ‘qc;_ﬁsime | Mame Data ype Offest Start value Retsin Accessible
| 4@ * Static 4] ¥ Statc
1 l@m|=  sensoran lBufJI [El] oo [ =] 2 = salida_a+ | Boal [EIR alse =] =]
ER o L] Senzor_al Bool 0.1 B =) 3 dlw Salida_a- Bool 01 @ = =)
4 gl m Sensar b Eoal 02 B =] i @=  salida_p+ Boal 0.2 = ]
5 @ Sensor_bl Bool 03 =] = 5 = salida_c+ ool 03 =] =]
E &n Senzar_ch Boal 0.4 ] =]
7 4@=  Sensercl Bool 05 = =)

llustracién 27 Sensores de posicién para los pistones llustracion 28 Electrovdlvulas

Tags en el DB de lectura en el PLC_Servos Tags en el DB de escritura en el PLC_Servos

| P3_Avanzada ¢ PLC Servos [CPL 1511T-1 PN] » Prog

w5 gF By B B 7 rkeepscwalvalues o Snepshor S B copysnspshon meenvelues B | ¢ = By = E U2 Keepescwalvalues g Snepshot @ M| copysnapshots o steartvalues g |
Lectura_PLC_Servos Escritura_PLC_Servos

i - B Ll I R e Name Data type Dffset startvalue Retain Accessible f..
: g : :thn or_al Baal oo = =] A=t
£ a sor_i & . &
3 @@= sensor_al ool D1 H = S = e el 08 = ™
iy — - = =] @ salidea Boal 01 A =]
Zl.qn n Senzor_bl Bool 03 = =] 4 4. SalideB+ Bocl 0z e 0 ]
5 4= Sensor cD Bool DL B =] 5 @ . SalidaC+ Boel 03 O =]
7 o= Sensor_cl Boal D5 b lse = e 3 " -Add new |
3 = Add e 1 E]

llustracion 30 Valores de lectura de sensores llustracion 29 Valores de escritura

Tag default table del PLC_02

Tag default table del PLC_Servos

P3_Avanzada » PLC_02 [CPU 1215C ACDC/RIy] » PLC tags » Default tag table [49]
FE DA THY
Default tag table
i _i“f EI’ j‘ = E[f 7 Name Data type Address. Retsin | Acces.. ¥
1 4 » MasterAxis_Actor_Interface_Ad.. "PD_TEL105_IN"  %I256.0 ~M
Default tag table 2 4@ b MesterAxs_Actor_Interface_Ad... "PD_TEL105_0.. %Q256.0 =
Name Dats type Address Retsin | Acces... | Wn 3 @ » Slaveds_Actor_Interface_Add.. "PD_TEL105_IN®  %I276.0 =]
= 4 4@ ¥ Slaveis_Actor_Interface_Add... "PD_TEL105 0. %Q276.0 =
L ﬂ| Clack_Byte | i “anEae E E 5 4@  Clock Byte Byte MBS 1 =]
2 < Clock_10Hz Bool FM50.0 =] 6 |@ dockoHz Bool BNS1.0 =
3 4@ Clack 5Hz Eool %ME0.1 =l 7@ dockske Boal w11 =
8 |@ dock 25tz Bool BMS1.2 =]
4 o0 Clock_z2.5Hz Bool FM50.2 B 5 @ Clock_2Hz Boal wNE13 =
5 @ Clck2H: Bool %MS0.3 =] 10 @ Clock125h 8ol w14 =]
& 4@ Clock_1.25Hz Bool BM50.4 [+ 1@ Cock itz Bool 515 =)
= 12 @@  Clock_0625Hz Bool %M51 6 =]
7 a Clock_1Hz Eool HNM50.5 ™ 13 @  dock 05z Bool BNS1.7 =
2 @ Clock_0.625Hz Bool %M50.6 =] 4@ Sen Boal %i0.0 g
= 15 @ stop Bool %I0.1
9 L1 | Clock_0.5Hz Bool %M50.7 E SENN @ Actvacion e T8 =
0 S_AD Eoaol 2100 =] 17 @ LRojs Bool %Q0.0 =]
11 "l s Al Eool =01 B 18 @@ L_Ambar Bool %Q0.1 =]
= 19 @ L verde Bool %Q0.2 =]
12 @ sBo Bool %(0.2 = —— P ] Tk @
13 @ 581 Bool 0.3 = 21 @ Proceso Bool %M0.1 =]
14 @ 5 co Bool %4 =) 22 <@ Pilotaje_A+ Bool %MO.2 2]
23 @ Filotje_A Bool MO 3 =]
15 @ s Bool %I0.5 =] 24 @ Piotaje_Bs Bool BI04 =]
16 <@ At Baoal %Q0.0 [+ 35 @ Filotaje_C+ Bool %MO.5 g
26 @ SecuenciaA Bool BMO.6
12 k= Baal oEE g 37 @  Molde_Open Bool %07 =]
18 @ B+ Bool %Q0.2 =] s @ sands Boal .0 =]
19 a ol Bool %003 l;‘ 29 @ FinCiclo Bool EANR] =]
30 @  Amanque_HMI Bool %M1 2 =]
20 2 b 31 @ Paro M Bool %BM1.3 =
32 @ Inicio_HMI Bool %M1 4 =]
33 Add nev

llustracion 31 Tabla de entradas y salidas PLC_02 (Sistema neumdtico)

llustracion 32 Tabla de entradas y salidas PLC_Servos (Control)
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Compilar en cada PLC los datos y cambios generados.

Options
T ==l
> |F.wm|tes E

v | Basic instruetions
Hizme

Programacién de rutina de control

Al momento de utilizar una funcion GET, esta se comportara como un
pedimiento de lectura de datos, por lo tanto habra que cargarle los datos
de donde seran extraidos (dispositivo remoto). En el PLC_Servos, al

k ser el equipo local, afadir los bloques de comunicacién en la rutina

] H principal (Main); los bloques se encuentran ubicados en la pestafa de
¥ |Extended instructions . .
£ instrucciones.
v _ Desplegar la carpeta S7_communication y agregar la instruccion GET,
'f,"| —ee 21 en otro peldafio, la instruccién PUT.
Mame Description Ver...
=[] 57 communication viz| Al get nombrarlo como “Obtener datos”

& GET Read data fromar. V1.3

& PUT Wirite data toa re.. V1.3 * Block tithe: *MainProgrm Sweep (el

b [ Otner Feol sata fom 2 remote C7U o

(,}p n'"""'”""l': """"""" > - - Metwork 1;  Datos de smad yrecepoin B T Bk 3 =
:;]nt:mmmnicatlon = — ' :::;er' SRR o ?i z
: | 1iyou call the function block 25 o single instance, the function
» 1.1 block saves its dats in itc own instance dsta block
: I]dptluna] pac‘ka‘ges - )

llustracion 33 Main -> Instructions ->
Communication ->S7 communication ->

Get /Put

HDBS
“Dbtener_datas”

Lo T
Remecte - Variant & .

EN

I — fEQ
0 —1p ERROR =t ol =

=A0OR_T STATUS

=A0_1 -

oK | cancel |

Ilustracion 34 Get -> Network 1 -> "Obtener_datos"

Startcanfiguration
(T

| Propesties [5Gy Info 1] 4 Disgrestics |

Farrer

Fartner

Unspecified
PLC_02 [CPU 1215C ACIDCIRIy] |

llustracion 35 Start configuration -> Inspector -> Connection parameter -> General ->

Partner -> PLC_02

Configuracion del get:

Para configurarlo, dar click en el icono
“Start configuration” (icono azul).

En el inspector aparecera una menu
de configuracion

Colocar al PLC_02 como el Partner

En la configuracion de redes, se habia
afadido al PLC 02 como un
dispositivo dentro de la red Profinet,
por tanto, TIA Portal autoconfigura los
parametros.

Pagina | 47



Automatizacion Avanzada

Cddigo:

Version

01

Fecha de emision

03 de marzo de 2025

Practica 3: Manual de practicas del
Proceso industrial completo Laboratorio de Automatizacion Facultad de Ingenieria
Industrial
[To0% Jel e
|3 Properties |T Info | % Diagnostics |
General Configuration
| Connection E
Bleck parameter & Ganaral |T
Local Partner
End poing; | PLC_Servos [CPU 151171 PI] | | PLeooz jcru 121sc ACiDTiRy] -
i Interface; | PLC_Servos, PROFINETinterface 1 [X1] [=]  [PLC_02, PROFINETinterface_1[X1 : PNILAN)] -
subnet |Ethernst T !Ethemet
Subnstname! |PHIE_1 ] |PHIE_1
Addrese: | 19215810510 | | 182168105122
Connection 1D (hest 100 |
Connecton name: |57_Connection_1 | 0
[ active connection establishment F

llustracion 36 Configuracion Local - Partner en bloque de comunicacion GET

w Block title: “Main Program Sweep (Cycle)”

w {4 Network 1:  Dotos de envid y recepoian

e S
“Obtener_datos”

GET o
Remote - Varant &) ¥

EN END ——|
flie —eeQ el
50—y ERROR =731
x =ADDR_T STATUS
— #=R0_1 -

s W Configuracion de PUT
Nz me: |colecar dazo e L .
'| et —— De manera similar a Get; configurar
@ ot el bloque de datos presionando el

ifyou call the function block as & single instance, the function
block saves its date inits awn instance data block

more

Ok J | cencel

icono de “Start configuration”.

Colocar al PLC_02 como partner.

llustracion 37 PUT -> Network 1 (new branch) -> "Colocar_datos"

o
“Colacar_datss”

|voe -

General | Configuration

nlock pamameter

s
L]

% Properties [, Infa 1 % Disgnostes |

Eonnection 10 =) | 100

Cornectanname! |57_Cannectan_i

B active connection ssmlichment

Connection p =
General |
tacyl Partner
Erd paint: | PLC_Sereos BCPU 151771 FH] PLE_0Z [Cr 12735 ACDCRE] =
! I
Iferieces | rLC_Jenos, FRIMNETireedace_1[x1] [~ PLE_02, FROFIKET inberface_1[£0 - FICLANT] -l
Subret; | Ethemet % ttemet
Tubnetnare: | A1 ]
Adererz: | 157188103 10 192168108122

llustracion 38 Configuracion Local - Partner en bloque de comunicaciéon PUT

La primer variable que se requiere colocar, es la velocidad de requimiento o actualizacion para activar
el Get o el PUT (Request); al necesitar actualizar los datos en todo momento, se utilizara una variable
gue encenderd y apagara con una velocidad de 10 [HZ] “Clock_10Hz” (marcas de reloj).
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ks
"Obtensr_dato:”

GET e i
Remote - Vanont &[T

ENOD

STATUS

SDEG
"Colocar_daros”

PUT ==
Remote - Vanant |&l|Y

llustracion 39 Marcas de peticion
(referenciadas a las marcas de reloj)

w*  Metwork 1: Dams de snuid yrecepcian

“Obres

GET
Remote - Vanant & %/
EN END

“Colocer_datos”

G =
Remote - Vanant & |

EN ENO ——
o DONE —i5i==
2" — REQ ERROA =—t'zl:=
40— STATLS

=ADDR_1

RS0 -

llustracion 40 Bloque de datos para
pedimento o recepcion de sefiales

DR =l
ERROR —'= 18

EN ENOQ —i
“M51.0 DOME =—ifaloe
“Clock_10HT" — REQ EARQR —f3ic2
Wi 166100 —in STATUS
=ADDR_1
=50 -

Ahora, lo que los bloques de comunicacion requieren es un bloque de
datos en los cuales leer (GET) o escribir (PUT) los datos. Get
obtendran los datos de lectura del bloque de instrucciones (DB)
Lectura PLC 02; Put es ddénde colocar los datos, DB
Escribir_PLC_02.

Para colocar la referencia de un blogue de datos, externo,la sintaxis
es: “P#DB1.DBX0.0 BYTE 17, donde:

e P#DB1 -> apuntador al bloque de datos (verificar el nimero de DB
exactol)

e DBXO0.0 -> direccién de inicio o desde donde comenzara a enviar o
recibir los datos

¢ BYTE 1 -> rango de lectura o escritura para trabajar

Una vez configurada el envio y recepcion de datos, generar la l6gica
de programacion para el problema

En el main del PLC_02 colocar los estados de las variables que se
enviaran a los DB.

I NESamERN Lectun de s ¥  Network 2: Activacién de salidas
Sefales de sensores
Sefial de trabajo para actuadores
W
oA’ WDB1.DBX0.1
— | “Escritura_PLC_ %001
02"."salida_A~" A
w01 1 | { r—
—
*DB1.DBX0.0
"Escritura_PLC_ %Q0.0
o2 02" "salida_aA+" " A
*5_B0" 1} —
— | 1T :
U3 WDB1.DBX0.2
5 B9 "Escritura_PLC_ %00 .2
f 02" "Salida_B+" gLt
X { F—
o4
“5_co"
— | DB 1.DBXD 3
"Escritura_PLC_ %003
02" "salida_C+" "
wos ] |
,"c‘_,'. 11 { }—
— |

llustracion 42 PLC_02 -> Activacidn de electrovdlvulas

lustracion 41 PLC_02 -> Informacidn de sensores
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>  Network 2:  Ruting de contral
Zictema de inyeccion de plasticos
o1 W13 w0 0.0
*Start* *Paro_HM® “Stop* *On*
i | 14 { | { ——
Uz
“Arrangue_HMI"
1L
LA ]
“WaAN 0
“On"
i |
A0 0 W0 T@AD 1 %301
“On” “Stop” *Proceso” “L_Ambart
1 | { | it | F—
W13
*Parc_HM®
14
llustracion 45 Codigo ladder, Parte 1
%0 .0 0.2 %13 %00 %01
on* *Activacion” “Faro_HM" *Stop” “Froceso”
| } | } 141 | } { —
1.4
“Inicio_HMI"
{
W01
“Proceso
{
%01 %Qo_2
“Froceso "L Verde®
| } { —
%DB1.DBX0.2 %DB2.DBX0.2
"Lectura_PLC_ “Escritura_PLC_
MO Servos’ Sensor_ wMO.7 %M1.0 Servos” "SalidaB+
“Proceso” bo *Melde_Open* *Banda® .
{ { 14 i { —
%DB2 DBXD 2
“Escritura_PLC_
Servos™."SalidaB+
1 |
1t

llustracion 44 Codigo ladder; Parte 2

Légica de programacion en PLC_Servos

La programacion de la rutina de control, es basada
en las especificaciones del ejercicio:

El sistema entra en energizacion una vez pulsado
el boton fisico o el remoto (HMI).

De no estar la el boton de paro, remoto o fisico, el

indicador ambar enciende.

WDB1.DBX0.4 %DB2 DBXD 3
“Lectura_PLC_ "Escritura_PLC_
WMo 1 Servos™.Sensor_ WMo .7 1.0 Servos™."SalidaC+
*Procesa” c0 “Molde_Open” “Banda” -
| | i it it { —
DB 2 DBXD 3
“Escritura_PLC_
servos™."salidaC+
] |
17
“DB1.DBX0.3 %DB1.DBX0.5 %DB1.DBX0.1 %DB2.DBX0.0
“Lectura_PLC_ Lectura_PLC_ “Lectura_PLC_ “Escritura_PLC_
WM 1 Servos®.Sensor_ Servos®.Sensor_ Servos”.Sensor_ MO .6 Servos”."Salidas+
"Proceso” b1 C al *Secuencia A" .
] | ] | ] | ] ]
1T 1T 1T i1 /1 { —
WDB7
DB 1.DBX0.1 “Inveccién®
“Lectura_PLC_ ¥
0.1 Servos” Sensor_ TON
*Proceso” al Time
11 11
11 11 IN Q=
Ta3s PT ET T#0ms

llustracion 43 Cédigo ladder, Parte 4

Al accionar el segundo pulsador, remoto o fisico, el sistema inicia el proceso, por lo tanto, el indicador
verde estara activo. Se activa secuencia de sujecion e inyeccion de material.

B3 DBX0 1
W0 .
“Procesa” “Inyeccitn® Q Servo:
— | | |
F 1 F
DB 1.08X0.0
*Lectura_PLE_
W3 Servas™.Sensor
“Farc_HKT" a0
I !
— 1t
0B T.0BRD O
“Lactura PLC_
0.0 Servos” Sensor
*Stop” 20
—1t i/t
WMo M1 WD 13 WA0.6
“Procesa” *Inyeccign®.Q “Fin_Ciclo” “stop” “Farc_HM™ “Secuencia_A"
— | { t 1t { | 14 { —
Wi
"SeCLEntia_a"

llustracion 47 Codigo ladder, Parte 5

tDRA
“Salida_Fieza”
a0 wann TON
*Procesa” “Bands” Time
SRS S | SS— g—
1 rT e

llustracion 46 Cédigo ladder, Parte 6
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a1 W0 K] a1
*Procesa” Sahda_Pieza".0 “stop” Paro_HM “Fin_Cicha”
— i | { | % i —
Lt
Fin_Cizl="
e ] S ———————————————
a3 IE 01 S04
*Paro_HWY “Amangue_HW" St “L_Rajat
i it 1t { —
0o
"5top*
0.0
"L_Poja”

llustracion 49 Cédigo ladder, Parte 7

¥  Network 3:

Sistema de control

de movimiento

Funcionamiento de la banda Eje maestro yesclave

%DB9
" MasterAx™
%FB30616
PLAxisCtrl_Axis"
EN
TRUE wmmgnable valid =—gFALS
®MO_1 busy —iF 4
"Proceso” — enablefxis amor —iF &
FALZE — resetAxis status
ALSE — openBrake T
FAL2E = jogFonsard statusTas — -5
FALZE —jogBackward subfunction
1o e Status 6&0
®=M1.0 - o
"Bands” moveVelogty axisEnabled =™ L- 5
commandBusy —iF 4 L5E
®=M1.3 e
“Paro_HMI" commandDone —4" " L=
|_| command
L Ly Aborted —yFALSE
FALSE — ey inVelocity —17AL5E
%I0.0 ALSE — haming ]
- Stop” ALSE — posRelative G:rnmandE_usy —yFALSE
1/ ALSE — posAbsalute homing
! L CommandDone me™ = L5E
=3 =
FALSE i homing
s P L Command
%M1.1 e . mmand -
" Fin_Gele® Lof —REE ’ —iFALSE
] | #LoE = gearinAbsolute U perimposed
L gearQutCam Busy —yFALCE
FALSE — Out e
SE Done yFaLSE
ALoE e gamlin B
FALSE - superimposed
ALt —heE Aborted __,FaLoE
FALLE — offset superi mposed
®=DB3 Start FALSE
" Masterfxis” axis startSyne —iF AL5E
O — master inSync —iFALSE
cam
" AxecConfig _DBE™.
Masztert x_Config configuration .

llustracion 50 MasterAx configuration

Configuracién de HMI

Valores utlizados en Default tag table:

Ya inyectado el material, retorna el elemento, y activa
una bandera se secuencia. Se debe abrir el molde para
dejar caer la pieza. De inmediato la banda comienza a
trabajar por cerca de 30 segundos para retirar la pieza a
otra estacién de trabajo.

La activacion de la banda dependera de la ejecucion de
los sermotores, por tanto los bloques de control para el
eje Maestro y el eje Seguidor se colocaran en un
Network independiente y en peldafios separados.

%DB10
“Slave”
%FB30616

“LAxisCtrl_Axis®

EN

%®M1.3

" Paro_HMI®

TRUE

®=MO.1
" Proceso”

®=M1.0
"Bands”

—enable

— enablefxis

“F — resetAxis

= openBrake
= jogF onward

ZE = jogBackward

— rmoveVeodty

®I0.0
" Stop”

4
%®M1.1

“Fin_Gdo”

*%DB4
“SlaveAxis”

®DB3
" MasterAxiz®

" AxesConfig_DB".
SlaveAx_Config

statusText
subfunction
Status
axisEnabled
commandBusy
commandDone
command
Aborted
inVelodity
homing
‘CommandBusy

homing
CommandDone

homing
.

configuration

Aborted
Superimposed
Busy
Superimposed

Dane

Superimposed
Aborted

Superimposed
Start

startSync
inSync

llustracion 48 SlaveAx configuration

—FALSE
—FALSE

—FALSE

—FALSE

—FALSE
—FALSE

—FALSE

—FALSE
—FALSE
—FALSE
—FALSE

—FALSE
—{FALSE
—FALSE
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P3_Avanzada » HM_1 [MTP700 Unified Comfort] » HM tags » Default tag table [23]

=5 G
Default tag table
Mame o
Arangue
Para
Ejecurion
L_Ambar
L verde
L_Aoja
Banda
L
S A
5_B+
5 B
5 Ct
5.¢C
Add news

tebbdehdbebbad

-1

Datr typ= Connection PLC marme PLL tng

Bool HMI_Connzctio... PLC Seros Arrangue_HM

Bool HMI_Cennectio... PLC Servos Paro_HM

Bizal HM_Connectio.. PLC_Servos Inicio_HRA

Eoal HuI_Connectio.. PLC Sersos L_Ambar

Bool HAI_Cannectio... PLC Servos L Verde

Bool HMI_Cannectio... PLC Servos L_Foja

Boal HMI_Connectio.. PLC Servos Benda

Bool HMI_Connectio.. PLC Sersos Lecture_PLC_Servot.Zencor_al
Bool HMI_Cennactio... PLC Servos Lectura_PLC Servos Sensor_al
Boal HMI_Connectio.. PLC_Servos Lectura_PLC_Servos.Gens

Bool HMI_Cennsctio.. PLC Seruos Lecturs_PLE_Servo

Bool HMI_Cennsctio.. PLC Sersoc Lecturs_PLC_Servos.sencor ol
Baol |_§] Hl_Conne... [o) PLE Servas Lectura_PLC Servos.Sensor_cO

Address Aceess mads Acquisition cycle | Comment
%12 <absoluts access> TioOms
w3 <absoluts access= TI00ms
A4 <nbsolute sccess=> TI00ms
®=00.1 cabsolurs accecos Tiooms
#3032 <absolutz accesss TIoOms
®O0.0 <absolubs sccesss TI00ms
) «absoluts accesss TI00ms
%DB1.DEX0.Y <absoluts accesss TIo0ms
%0B1.DBX0.0 <absoluts access» TI00ms
%081 DBXO.2 <absolute accesss TI00ms
%0OB1 DEXO.2 «absoluts access Tiooms
%OB1.DBX0.S <absoluts sccess> TIOOms

[ %081 0Bx04 = bsolut= access= =] Tiooms |

|4 HMitags |_.5 Systam tags

=

llustracion 51 Se utilizan pardmetros contenidos en el PLC_Servos, tanto de tag default como de los DB de escritura y lectura

Pantalla principal

Pantalla de monitoreo

.

| Properies | Evems

Activated Harme
Deacthvated * ResetBitnTag
Chck |B% moLse buton Tag
Frezs key U Eit number
Rrlesse key “ <Add furctiore
T e B
RS F

Chek nght mowse bu_ |

I Texs [ Exprassions |

tTREE S X

Putsie

Ejecurion
]

llustracion 54 Configuracion de pantalla de Proccesse

Stop

llustracion 52 Processe

Para la pantalla de monitoreo se hizo uso de los componentes
graficos, como tanques, bandas y accesorios, a los cuales se
les agregaba eventos de visualizacibn o de aparaciencia
(referenciado a un tag).
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e =
rﬁ I—l s e LE )
:;‘a’WnOC graphics folder :ggﬂ '@;‘;:“?:':’:: e
- E Equipment » 0 Pumps: - Emmaﬁnn[EMF]
» .8 Automation [EMF] A semar ries:
~ ¥ Automation [SVG] g::x
m Blowers States
o ameors o
5 Flow Meters 98 itV ’ % Heating & boilers
8 IrEquil - e o2 Mixer
;rgum ] gy  torn
Motors i ”
swen  \HHHE 00 N
ODOSIB [ my W
ilalail W
Desceas (1L LLI
oenen (BB EEE

llustracion 55 Graphics -> WinCC graphics folder -> Equipment -> Automation [SVG] ->

Conveyors / Tanks -> Accessories

.

(R =
9,234, 2 Yoz

=450 Wit [=]

Siow.

System disgnestion contiol 1 [System diogroatics contrel]

llustracion 56 Pantalla de diagndstico, permite verificar la comunicacion entre los equipos
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Entregables de la practica

pwn

Cédigo de Ladder comentado.

Pantallas realizadas en la HMI.

Imagenes del cambio de estado en el monitoreo de la HMI (fotografia de pantalla en ejecucion).
Tablas de entradas y salidas (comentadas).

V1. Conclusiones y observaciones.

Referencias

McGowan, M., & Phillips, L. (2017). Implementing HMI in printing processes: Enhancing quality
control. Journal of Manufacturing Processes, 29, 246-254.
https://doi.org/10.1016/].jmapro.2017.06.023

Yang, J., & Zhang, W. (2018). Human-machine interface design for automated assembly
systems. International Journal of Advanced Manufacturing Technology, 97 (1-4), 241-254.
https://doi.org/10.1007/s00170-018-1963-5

Carrillo, J., & Gonzélez, A. (2015). Sistemas de control industrial: Teoria y practica. McGraw-
Hill.

Lopez, M. J., & Rodriguez, S. (2017). Automatizaciéon y control en la industria de la impresion.
Revista de Ingenieria y Tecnologia, 8 (2), 45-52.

Pagina | 54


https://doi.org/10.1016/j.jmapro.2017.06.023
https://doi.org/10.1007/s00170-018-1963-5

