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RESUMEI,{

DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE LA RED ETHERNET INDUSTRIAL

ENTRE EL PLC S7 -1200 Y LOGO V8 PARA EL CONTROL DE UNA PLUMA

GRÚA.

El objetivo del presente estudio fue el diseño e implementación de la red ethernet

industrial entre el Plc 57-1200 CPU (1212 AC/DC/RIy) y el módulo lógico programable

Logo V8, autómatas que se utilizaron para el control de una pluma grúa, misma que fue

diseñada en base a cálculos y construida con la ayuda del programa AUTO CAD, con el

fin de automatizarla y ser capaz de realizar diferentes tipos de movimientos que son:

movimiento de rotación, movimiento de traslación y movimiento de elevación.

Además se construyó módulos didácticos bajo norma tanto del Plc 57-1200 como del

:tódulo 1ógico programable Logo V8, como una fuente teórico- práctico para mejorar los

-",'eles de aprendizaje y de estudio en lo que respecta a programación de PLC's a través

:e Solnvare TIA Portal V13 para los estudiantes de Ingeniería en Mantenimiento

Eiectrico (CIMANELE). Mediante la ayuda del Software TIA Portal V13, se realizó la

programación mediante el lenguaje Ladder o KOP, programación que consta de dos tipos

de procesos que son el manual y el automático.

Además, se pone en consideración un manual de la comunicación ethernet industrial entre

el PLC 57-1200 y el MLP Logo V8; posteriormente también se muestra la configuración

de la tarjeta Signal Board, la misma que se utiliza para el control de velocidad en el

movimiento de rotación mediante la señal PWM (Modulación por ancho de pulso). Y por

último, el estudio presentó una serie de figuras y anexos que complementaron el proyecto,

funcionamiento y sus respectivas conclusiones.
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ABSTRACT

DBSING AND IMPLEMENTATION OF THE INDUSTRIAL ETHERNET
NETWORK BETWEEN THE PLC S7-1.200 AND LOGO V8 FOR THE
CONTROL OF A CRUM PLUM (PLUMA GRUA)

The main objective of the current study was to look into the design and implementation

of the industrial Ethernet Network between the PLC 57-1200 CpU (1212 AC/DC/RIy)

and the programmable and logical module Logo V8, both of them automatom, were used

for the control of a crum plum, that was designed based on calculus and built with the

program AUTOCAD as a guide, with the idea of making it automated and able to do

different kind of movements such us: rotation, translation and elevation movements.

In addition, didactic modules for the PLC St7-1200 and the logical and programmable of

the Logo V8 were built following the stablished rules, using a theorical and practical

sources to improve leaming and studies levels about the PLC through the TIA portal V13

Sofnr-are for the students of Electric Maintenance Engineering (CIMANELE). Through

the TIA Portal V13 as areal tool, the programming was done using Ladder or KOp

languages, that has two kinds of processes: manuar and automatic.

Also, the manual about industrial Ethernet Communication Manual between the pLC 57-

1200 and the MLP Logo V8 is presented; besides, the configuration of the Signal Board

Card is showed, this one is used to control the speed in the rotation movement through

the PWM (Pulse Wide Modulation). Finally the case study presented some figures and

annexes that helped and supported the functioning Project and its conclusions.
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CAPÍTULO I
1 Problema de investigación

1.1 Antecedentes

En la actualidad' en la Facultad de Ingeniería en ciencias Aplicadas (FICA), la carrera de

Ingeniería en Mantenimiento Eléctrico de la Universidad Técnica del Norte cuenta con

laboratorios para rearizar prácticas encaminadas al iírea de electricidad y de control

industrial en general, los cuales aún no estan debidamente equipados paru realizar las

prácticas, por lo que, en la actualidad, los estudiantes no poseen una preparación y

conocimientos acorde a las competencias y resultados esperados, por lo que se hace

necesario diseñar e implementar un módulo didáctico con el objetivo de poder realizar

i:ch'as prácticas y fortalecer los conocimientos teóricos acerca de las materias de control

ie :rá,ruinas eléctricas.

k-e oEo punto de vista se puede mencionar que en 1o referente a programación, control

5 ::aiejo de los PLC's los estudiántes de la carrera de Ingeniería en Mantenimiento

Eléctrico no poseen los criterios básicos necesarios, por lo que en la actualidad es de

mucha importancia adquirir estos conocimientos para encontrar una solución eficaz a los

procesos industriales en los que están inmersos los ingenieros eléctricos.

Esta situación problemática trae como consecuencia que los estudiantes y futuros

ingenieros en Mantenimiento Eléctrico tengan un deficiente desempeño en su trabajo

dentro de la electricidad y control de procesos en la industria, además de la falta de

actualización y progresos en el conocimiento para encontrar solución a los problemas de

control industrial.
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Todo lo anteriormente mencionado pone en evidencia que los futuros profesionales

tengan poca competitividad en el área de control, así como en el manejo de equipos y

software, para de esta manera enriquecer sus habilidades, conocimientos y hacer posible

el progreso de la industria.

1.2 Planteamiento del problema

De acuerdo a (Chonchol, 1998) menciona que en la actualidad los procesos industriales

son de gran importancia debido a que se habita en una era de globalización de la

tecnología, principalmente en el area de control de procesos, programación de PLC's y

comunicación como la red Ethernet Industrial. Todo nuestro entomo se basa en principios

de control de procesos, desde 1o más ínfimo hasta grandes cosas realizadas por e1 hombre.

Los ingenieros eléctricos y electrónicos deben estar familiarizados con este tipo de

tecnología, la misma que permitirá pasar de un extremo a otro y evolucionar dentro ¡'

fuera de los ámbitos de la industria y desarrollar un nuevo.entorno de la vida del ser

humano mediante el control y automatización de procesos industriales.

Considerando 1o antes mencionado, se puede observar que existe la necesidad de aplicar

.conocimientos sobre procesos industriales mediante el diseño e implementación de la red

Ethernet para controlar una pluma grua en la carrera de Ingeniería en Mantenimiento

Eléctrico CIMANELE, aportando en el mejoramiento de los conocimientos teóricos-

prácticos a los estudiantes de la carrera.

1.3 Alcance

Diseñar e implementar una red Ethernet Industrial entre el PLC 37- 1200 y Modulo Lógico

Programable MLP LOGO V8 para el control de una pluma grua.

1.3.1 Formulación del problema

¿Cómo diseñar e implementar la red de comunicación Ethernet Industrial entre el PLC

57-1200 y MLP LOGO V8 para el control del módulo pluma gria, y de tal manera llevar
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a cabo la realización de prácticas de laboratorio y así elevar el nivel de conocimientos

en los estudiantes de cIMANELE e incrementar sus habilidades para el control de

procesos en la industria?

1.4. Delimitación

El trabajo se limita al diseño y construcción de una red de comunicación Ethernet

lndustrial entre el pLC s7-1200 y Módulo Lógico programable MLp Logo vg que

permita el control de una pluma grua realizando movimientos de rotación, traslación v

eievación.

1..1.1 Temporal

E ste prol-ecto se llevar á a cabo desde enero hasta diciembre del 20 1 7

1..1.2 Espacial.

Este pror ecto se llevará a cabo en el Laboratorio de control de la Carrera de Ingenieria

e:: \fantenimiento Eléctrico.

1"5 Objerivo General

Diseñar e implementar una red de comunicación Ethernet Industrial entre el pLC siemens

s--1100 1 MLP Logo v8 para el control de una pluma gúa para complementar el

conocimiento teórico - práctico de los estudiantes de GIMANELE.

1.6 Objetivos Específicos

o Diseñar e implementar el prototipo de una pluma grua que permita realizar el

desplazamiento de objetos a puntos específicos.

o Diseñar e implementar la lógica de cr-rntrol en modo manual y automático para el

prototipo pluma grua.
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7

e Diseñar la red de comunicación Ethernet Industrial entre los PLC's siemens 57-

1200 y MLP LOGO V8 para enviar y recibir datos del prototipo pluma grua y

poder realizar su automatización.

1.7 Justificación

En la actualidad la aulomatización y el control de procesos industriales es una necesidad

que viene creciendo de forma acelerada por 1o que es imprescindible que los estudiantes

de Ingeniería en Mantenimiento Eléctrico tengan conocimientos y preparación sobre

estos procesos y se familiaricen con estos temas de modo práctico. El conocimiento

acerca de la automatización de los procesos industriales es de gran utilidad para los

estudiantes ya que tienen la necesidad de enrolarse en el ámbito industrial debido a que

no poseen los conocimientos necesarios para rcalizar procesos de automatización y

control de equipos los mismos que son de gran importancia en el presente.

El proyecto planteado es significativo y a laveznecesario parulaiarrera de Ingeniería en

Mantenimiento Eléctrico, de no implementarse podría ser una desventaja para los

estudiantes debido a que en la actualidad los procesos de automatización y control

engloban lamayoríade las industrias, lo que permite reducir los costos de mantenimiento

e incremento de la producción.

Los estudiantes de la carrera de Ingeniería en Mantenimiento Eléctrico podrán hacer de

este proyecto un medio de apoyo para su estudio de instrumentación industrial y control

de máquinas, dando como resultado un amplio conocimiento de procesos industriales que

conllevan a automatización, control y monitoreo en tiempo real.

Puesto que el proceso a desarrollarse está conformado por varias etapas en las que

intervienen distintos equipos como, motores, pLC, red Ethernet, bandas de

desplazamiento y partes mecánicas, que permit en ayanzaÍ paso a paso en el proyecto,
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desde la creación de la estructura, programación y comunicación de los PLC, adaptación

de los motores para que trabajen conjuntamente y realizar los procesos requeridos. Estos

materiales se encuentran disponibles en al mercado eléctrico regional a un costo

razonable.
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CAPÍTULO U

2 Marco teórico

Este capítulo presenta información detallada de los equipos, funcionamiento y partes de

cada elemento y proceso, el cual será utilizado para el desarrollo del proyecto.

2.1 Definición de Grúa.

De acuerdo a (Fernámde2,2006) indica que es un equipo o aparato de funcionamiento

discontinuo, destinado a elevar y distribuir las cargas u objetos mediante un gancho o en

nuestro caso un electroimán de un cable, desplazándose por un carro a lo largo de una

pluma.

2.l.lPartes de una Grúa.

Según (ARQHYS ,2012) está compuesta por varias partes que son fundamentales para

tealizar los trabajos en la construcción de una obra, en la figura.1, se muestra las partes

principales que son:

Figura 1: Partes de una grua (ARQHyS AReUITECTURA, 2012)

Mástil.- El mástil es lo que le da la altura a la grua torre y comprende secciones

individuales de acero conectadas entre sí. Esto garantiza que pueda tener la altura

adecuada para llevar a cabo e1 trabajo requerido de manera eficiente y segura.
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Flecha.- Estructura metálica conocida con el nombre de pluma, que se encarga de

proporcionarle a la grua el alcance necesario para transportar la caÍga, posee una

estructura giratoria la cual facilita el transporte.

Contra flecha.- Esta está acoplada al mástil enla zona opuesta a la unión con la flecha,

su áistancia oscila de 30 a 35 Yo de la longitud de la pluma, esta posee una especie de

pasarela que facilita el paso del trabajador desde el mástil hasta los contrapesos.

Contrapeso.- Su función principal es estabilizar la grua, tanto cuando está en

funcionamiento como cuando está en reposo.

Lastre.- Se encarga de estabilizar la grua frente al viento y al peso que puede trasladar,

est'á compuesta por muchas piezas de hormigón que se colocan en la base de la grua.

Carro.- El carro soporta el peso de la carga, este es metálico y se desplaza en la misma

i=ección de la flecha a través de unos carriles que esta posee.

\Iotores: la grua torre comúnmente está formada por cuatro motores eléctricos que son:

ei notor de distribución; que provee el movimiento del caffo alo largo de la pluma- e1

m.otor de elevación; que permite el movimiento vertical de la carga, el motor de

orientación: este cede el giro de 360 grado y el motor de translación; que permite el

movimiento de la grua. En la figura 2, indica los 4 tipos de movimiento que realiza la

grúa torre.
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Figura 2: Movimientos de la grua torre (Ferniández, 2006)

2.l.2Tipos de Grúas.

De acuerdo a (Encaja "Enbalajes y trading", 2013) en la actualidad, hay muchas diferentes

tipos de grúas, dependiendo del lugar donde trabajen, de las cargas que hayan de levantar

y de las toneladas que soporten, así como de los mecanismos que empleen (poleas,

contrapesos, rieles, ruedas, etc). Las principales tipos de grúas son:

a) Gruas Pórtico.

b) Gruas Semipórtico

c) Carretilla Pórtico.

d) Sidelifter.

e) Gruas Torre.

f) Gruas Puente.

g) Gruas Flotantes,
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2.1.3 Usos y aplicaciones de las Grúas.

De acuerdo a (MECASER, 1990) los principales usos y aplicaciones de las grúas son

las siguientes:

Aplicaciones:

Permite el transporte y manipulación de autopartes a través de los polipastos de

cadena. Los puentes grua y polipastos son aplicaciones importantes que aportan a

la automatización y eficiencia a los procesos productivos del sector.

Se provee de puentes grúa principalmente para el manejo de chapa, varillas de

acero y demás productos terminados. Puentes grúa desde 5 toneladas hasta 32

toneladas que intervienen en todo el proceso de producción desde la fundición del

acero hasta el despacho del producto terminado.

lndustria Alimenticia

lndustria del Cemento

Se suministra varios puentes gruautilizados para el montaje y mantenimiento de

diferentes equipos que intervienen en el proceso de producción de Cemento. A

demás se implementa grúas con cuchara cuatricable en modo automático para el

transporte de arena, ferro carbón y virutas de plástico dentro de una fábrica de

cementos.

Usos:

Entre los principales se tiene:

. Desplaza las cargas horizontal, vertical y lateralmente con la ayuda de

sus guinches.
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o Diseñadas para la carga y descarga de mercancías del buque al muelle y

viceversa

Para la elaboración del prototipo pluma grúa, se ha tomado como referencia la gruatorre'

.debido a Sus características de estructura y de movimientos como son: los de rotación'

ranslación y elevación, factores que permiten la ejecución para llevar a cabo el plan de

grado.

En ia figura 3, se presenta el diseño del prototipo de pluma grúa tomando como ejemplo

la grúa torre.

En la figura 4, se muestra las partes que conforma una pluma grua

Refere*cias: :.:
.. -J ;".....-Plu ma-.*---,r.--'',;.
2: ContraPluma :

3: ContráBb§ó :

4: Soporte:Giratorio.:5: I Orre

Figura 4: Pluma Grua, boceto de sus partes (Autor, 2017)'

Í
I
É

t
t
!
t
e
t
t
e
t
e
e
(
t
t
I
I
¡
I
I
(
(
(

(
(

(

(

(

(

(

(

I

I

Figura 3.'Pluma grúa, boceto de medidas (Autor, 2017)
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) En la figura 5, se muestra los tres tipos de movimientos que realiza la pluma grua.
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, 2.2 Concepto de Controlador Lógico Programable (PLC)

a
^ 5es,¿n (\loreno. 2007) define al PLC - Programable Logic Controller (Controlador
)
) I .lgico Programable) como un instrumento electrónico con memoria programable por e1

ü
a ---.j¿lir.. que permite la implementación de funciones específicas 

'como ser: lógicas,

Ü 
=c:e::ciales. temporizadas, de conteo y aritméticas; destinado a gobernar máquinas o

,
a rl.-€3SoS 1ógicos y/o secuenciales.

a
a 1.2.1 Estructura del PLC
,
a En la ñgura 6, se muestra la estructura del PLC que está compuesta por su CPU, RAM y

' 
sus entradas y salidas.

a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a

Figura 6: Estmctura del PLC (G. Acosta, 2005)

Figura 5: Pluma Grua, boceto de sus movimientos (Autor'2017)

ALIMEN-

TACÚN

extensión #S

Entradas Salidas
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2.2.2Funciones del PLC

De acuerdo a (Acosta, 2005) menciona las siguientes funciones más importantes.

o Reemplazar la lógica de relés para el comando de motores, máquinas, etc.

r Reemplazar temporizadores y contadores electromec¿ínicos.

o Controles sencillos de LA yloLC (lazo abiertollazo cerrado).

lnterface computador/proceso.

Control y comando de tareas repetitivas o peligrosas.

Detección de fallas y manejo de alarmas.

Regulación de aparatos remotos, posibilidad para ambientes peligrosos

2.2.3Yentajas de los PLC

De acuerdo a (Acosta, 2005) las ventajas más importantes de los PLC son:

r Menor cableado.

Reducción de espacio.

Facilidad para mantenimiento y puesta a punto.

Flexibilidad de configuración y programación.

Reducción de costos.

2.2.4 Aplicación de los PLC's en la industria y equipos móviles.

Las empresas de hoy, que tienen una visión del futuro, cuentan con dispositivos

electrónicos llamados PLC's capaces de realizar procesos de control, los mismos que

proporcionan a las industrias alta confiabilidad, gran eficiencia y flexibilidad en sus

diferentes procesos. Según (Pérez, 2015) menciona que la inmutable evolución del

hardware y software amplía constantemente este campo para poder satisfacer las

necesidades de las industrias. Además afirma que la utilización del PLC enfoca y ayuda

a la automatización de las industrias en donde es necesario un proceso de maniobra,
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control, señalización, etc., por tanto, su aplicación es extensa, en procesos de fabricación

industriales a transformaciones industriales, control de instalaciones, etc.

Las principales aplicaciones del PLC en los diferentes ámbitos de la industria son:

a) Maniobra de Máquinas

o Maquinaria industrial del mueble y la madera.

o Maquinaria en proceso de grava, arena y cemento.

o Maquinaria en la industria del plástico.

o Maquinas-herramientas complejas.

o Maquinaria de ensamblaje.

¡ Máquinas de transferencia.

b) \Ianiobra de Instalaciones

o Instalaciones de aire acondicionado y calefacción.

o Instalaciones de seguridad.

o Instalaciones de almacenamiento y transporte.

o Instalaciones de plantas embotelladoras.

o Instalaciones en la industria automotriz

o Instalación de tratamientos térmicos.

o Instalaciones de la industria azucaÍera.

c) Automóvil

. Cadenas de montaje, soldadura, cabinas de pintura, etc.

o Máquinas herramientas: Tornos, prensadoras, taladradoras, etc.

d) Plantas químicas y petroquímicas

o Control de procesos (dosificación, mezcla, pesaje, etc.).
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o Baños electrolíticos, oleoductos, refinado, tratamiento de aguas

residuales, etc.

e) Metalurgia

o Control de hornos, laminado, fundición, soldadura, forja, grúas,

0 Alimentación

o Envasado, empaquetado, embotellado, almacenaje, llenado de

botellas, etc.

g) Papeleras y madereras

o Control de procesos, serradoras, producción de conglomerados y de

laminados, etc.

h) Producción de energía

o Centrales eléctricas, turbinas, transporte de combustible, energía

solar, etc.

i) Tráfico

o Regulación y control del tráfico, ferrocarriles, etc.

j) Domética

o Iluminación, temperatura ambiente, sistemas anti robo, etc.

A continuación se hará mención del PLC y del MLP autilizar,los cuales van a ser

objeto de nuestro plan de grado.

2.3 PLC Siemens 57-1200 y Modulo Lógico Programable (MLP) LOGO V8

Según (SIEMENS,2016) son autómatas programables que pertenecen a una familia de

controladores SIMATIC, ofrecen numerosas funciones integradas así como un alto grado

de escalabilidad para cumplir cualquier aplicación. Entre los autómatas más comunes y

utilizados son el PLC siemens 57-1200 y MLP LOGO V8.
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2.3.1 PLC Siemens 57-1200

De acuerdo a (Siemens,2012) el PLC 57-1200 tiene un diseño escalable y flexible para

adaptarse exactamente a sus requerimientos de aplicación, además posee una

comunicación Industrial para satisfacer sus requerimientos de red incluyendo tecnología

integrada para resolver sus tareas de automatización más complejas. En la figura 7, se

observa el PLC siemens 57-1200 CPIJ 1212 AC,DClRelé

t-:r---t--lI 5tg33t I
l-l
I bo¡¡d I '

Figura 7: PLC siemens S7- 1200 serie1212 (Autor, 20 1 7)

De acuerdo a (CATEDU, 2012) menciona que el controlador 57-1200 ofrece la

tleribilidad v potencia necesarias para controlar una gran variedad de dispositivos para

las distintas necesidades de automatización. Gracias a su diseño compacto, configuración

flexibie y amplio juego de instrucciones, el 57-1200 es idóneo para controlar una gran

variedad de aplicaciones.

2.3.1.1 Características del PLC Siemens 57-1200

De acuerdo a (SIEMENS, 2016) se puede mencionar las principales características del

PLC 57-1200 y estas son:

o Alta capacidad de procesamiento. Cálculo de 64 bits.

o Interfaz Ethernet / PROFINET integrado.
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o Entradas analógicas integradas. t
t

o Bloques de función para control de ejes conforme a PLCopen. C¡

o Programación mediante la herramienta de software STEP 7 Basic v13 para la t
t

configuración y programación no sólo del 57-1200, sino de manera integrada los e
;

paneles de la gama Simatic Basic Panels. t
¿

A demás (CATEDU , 2Ol2) menciona otras características significativas del PLC 57- ?
É

1200 como: Ct

t
o MEMORIA. t

permite seleccionar el tamaño de la memoria de programa y la de datos Hasta 50 KB de t
t

memoria de trabajo en el controlador, con libre configuración del tamaño de memoria de t
t

ptograma y de datos de usuario, pueden definirse hasta2048 Bytes como remanentes. El t
usuario puede designar memoria de datos o de marcas como remanentes ante un corte de t

alimentación. Los datos designados no tienen por qué ser contiguos. :
to CoMIINICACIÓN INDUSTRIAL. T
t

(Interfaz Profinet Integrada.) t
t

El nuevo SIMATIC S7-1200 dispone de una interfazPROFINET integrada que gatantiza t

una comunicación perfecta con el sistema de ingeniería SIMATIC STEP / BASIC t
t

integrado. Esta interfaz permite la programación y comunicación con los paneles de la t

gama SIMATICA HMI BASIC PANELS para 1a visualización, con controladores t
t

adicionales para la comunicación de CPU a CPU y con equipos de otros fabricantes para t
t

ampliar las posibilidades de integración mediante protocolos abiertos de ethernet. t
t
t
t
t
t
t
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O COMTINICECTÓX CON OTROS CONTROLADORES Y EQUIPOS HMI

Para hacer la comunicación con otros controladores y equipos HMI de Simatic, el

controlador SIMATIC 57-1200 permite la conexión con varios equipos a través del

protocolo de comunicacionST, cuya eficacia es ampliamente reconocida.

O COMIINICACIÓN CON EQUIPOS DE OTROS FABzuCANTES.

Lainlerfaz integrada de SIMATIC 57-1200 hace posible una integración sin fisuras de

1os equipos de otros fabricantes. Los protocolos abiertos de Ethernet TCp/p nativo e

ISo-on-TCP hacen posible la conexión y la comunicación con varios equipos de otros

tabricantes. Esta capacidad de comunicación, que se configura con bloques estándar T-

Send T-Receive del sistema de ingeniería SIMATIC STEP 7 BASIC, le ofrece una

:leribilidad aún mayor a la hora de diseñar su sistema de automat izaciónparticular.

O PROFNET: EL ESTÁNDAR ABIERTO DE INDUSTzuAL ETHERNET.

rl -': esán,Jares bien conocidos de TCP/P, la interfaz PROFINET int.grudu puede usarse

¿: SDL{TiC S7-i200, tanto para programar como parala comunicación con equipos

i]Il I oros controladores. En el futuro será posible conectar SIMATIC S7-1200 con

e;uipos de campo distribuidos mediante PROFINET. Además, el controlador podrá

t'¿ncionar indistintamente como PROFINET I/o Device o como PROFINET VO

Controller' Esto hará posible en el futuro una comunicación unificada desde el nivel de

campo hasta el nivel de control. Con esto damos respuesta a una de las necesidades más

importantes ahora también en la gama de la autom atizacióncompacta.
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2.3.1.2 Módulos de comunicación:

Todas las CPUs Simatic 57-1200 pueden equiparse hasta con tres módulos

comunicación los cuales se colocan a la izquierda del controlador, lo que permite

comunicación sin discontinuidades. Esto módulos son:

PROFIBUS Maestro/esclavo

Comunicación GPRS

o AS-i y más sistemas Fieldbus

2.3.2Módulo Lógico Programable MLP LOGO V8

De acuerdo a (Siemens España, 2016) menciona que el LOGO V8 constituye la solución

idónea para tareas de automatizaciónbásicas. Destacable por su capacidad de integración

en buses estándares industriales así como en KNX, bus específico para aulomatización de

edificios. En la figura 8, muestra MLP LOGO V8.

T.]----:--: _----l
I rsnriri rlp 

t

tl-,*-;l
Figura 8.'MLP Siemens LOGO V8 (Autor,2017)
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232.1 Características de Modulo Lógico programable

De acuerdo a (SIEMENS, 2016) hace conocer un breve

esperar de los nuevos equipos:

MLP LOGO V8

resumen de 1o que se puede

Todos los equipos dispondrrán de interfazethernet.

. Todos los equipos vendrán con servidor web.

Para copiar y almacenar datos, poseen memorias actuales a las tarjetas SD estandard

Se podnín registrar datos en la memoria interna o en tarjetas Micro SD est¿índar en

todos los equipos Basic.

conexión en red de hasta 2 veces g equipos Basic en Ethernet.

Comr¡nicación con equipos Simatic, paneles y servidores opC basados en protocolo

s7.

Los prrogramas pueden ser de hasta 400 bloques de función en todos los equipos

Basic-

ól marcas analógicas.

64 marcas digitales.

4 registros de desplazamiento con g bits cada uno

Frmción de reloj astronómico que permitirá usar el logo para el encendido y apagado

de luces.

. Funciones de diagnostico

Tiempo de arranque configurable (de 1 a 10 segundos)

zona de direccionamiento de periferia ampliada (24 D1,20 Do, g AI y s Ao)

Nuevos display en los equipos LoGol Modular Basic con 3 colores de fondo y 6 x

16 caracteres.
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Nueva pantalla LOGO TDE con 3 colores de fondo 6 x20 caracteres y dos

interfaces Ethernet)

. Representación gráfica (Trace) integrada para las señales analógicas con el LOGO

. 
Modular y el LOGO TDE)

. Mismas versiones de tensión que el LOGO 6 (12124Y,230V)

. Nuevos módulos de ampliación digitales y analógicos para el LOGO 8

2.4 Software y lenguajes de programación.

De acuerdo a (Molina J. ,2006) se puede definir rm programa o software como al conjunto

de instrucciones, órdenes y símbolos que sean reconocibles por el PLC, a través de su

unidad de programación que le permita reahzar o ejecutar una secuencia de comandos de

control deseado. En cambio el lenguaje de programación permite al usuario implementar

e ingresar un programa de control, usando una sintaxis establecida.

Además (Molina J. ,2006)menciona que al igual que los PLC se han desarrollado

también y se han expandido los lenguajes de programación con diferentes y nuevas

funciones versátiles e instrucciones que faciliten la programación y por ende el control en

la industria con un mayor poder de computación. Como resultado de estas nuevas

instrucciones versátiles, los programas de control pueden ahora manejar datos más

fáciles.

2.4.1 Software de programación TIA Portal V13

De acuerda a (SIEMENS,2016) señala que TiA Portal es el innovador sistema de

ingeniería el cual permite configurar de forma intuitiva y eficiente todos los procesos de

planificación y producción dentro y fuera de la industria, software que convence por su

funcionalidad probada y por ofrecer un entorno de ingeniería unificado para todas las

tareas de control, visualización y accionamiento.
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Además (SIEMENS,2016) menciona que TIA Portal incorpora las últimas versiones de

Software de Ingeniería SIMATIC STEP 7, WinCC y Startdrive para la planificación,

programación y diagnóstico de todos los controladores SIMATIC, pantallas de

visualización y accionamientos SINAMICS de última generación. A continuación en la

figura 9, se muestra la vista del portal del TIA Portal V13.

::- -: ^:gura 10. se puede apreciar la vista de proyecto del software de TIA Portal Vl3

: - - s':-< Ji:trentes ventanas de configuración de programación.

Figura 9.'Vista del portal del software TIA Portal V13 (TIA Portal V13)

t¡i{i8 iúlé§iad Alb6atH
: §Éfrl

Figura 10: Yista del Proyecto del Software TIA Portal V13 (TIA Portal Vl3)
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2,4,2Tipos de lenguajes de programación de PLC's Siemens 57-1200

Conforme a (Molina J. , 2006) menciona que en la actualidad existen muchos tipos de

software de programación, 1o que significa que existen gran variedad comparable con la

cantidad de fabricantes de PLC's que hay en el mercado. Sin embargo actualmente existen

tres tipos de lenguaje de programación más utilizados a nivel mundial y son:

Lenguaje de contactos, Ladder o KOP.

Lenguaje Booleano (lista de instrucciones) o AWL.

Diagrama de funciones O FUP

Lenguaje de texto estructurado o SCL

2.4.2.1Lenguaje Ladder o KOP

Molina (2005) comenta que:

"El lenguaje Ladder, o también denominado lenguaje de contaitos o de escalera, es un

lenguaje de programación gráfico muy popular dentro de los Controladores Lógicos

Programables (PLC), debido a que está basado en los esquemas eléctricos de control

clásicos. De este modo, con los conocimientos que todo técnico eléctrico posee, es muy

fácil adaptarse a la programación en este tipo de lenguaje. Su principal ventaja es que los

símbolos básicos estiín normalizados según nonnas NEMA y son empleados por todos

1os fabricantes (p.2)".

A demás (Villalobos,2014) menciona que los diagramas de escalera son esquemas de uso

común en los sistemas industriales. Se llama diagrama de "escalera" porque se asemeja a

una escalera; con dos rieles verticales y escalones en las que se realizan circuitos de

control que definen la lógica a través de funciones. Cabe señalar que con este tipo de

diagramas se describe la operación eléctrica de ciertas máquinas y pueden utilizarse para
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sintetizar un sistemas de control y con las herramientas de un software sofisticado v

adecuando realizar la programación de un pLC.

a) Característica del lenguaje LADDER.

De acuerdo a (Villalobos, 2014) se puede destacar las siguientes características que son:

Instrucciones de entrada se introducen a la izquierda.

Instrucciones de salida se situaran en el lado derecho.

Los carriles de alimentación son las líneas de suministro de energía L1 y L2 para

los circuitos de corriente altema y 24yolty tierra para los circuitos de cc.

La mayoría de los PLC permiten más de una salida por cada renglón.

E1 procesador (controlador) explora peldaños de la escalera de arriba abajo y de

izquierda a derecha.

::: 'a siguiente tabla 1, se visualiza los símbolos de los elementos básicos junto con sus

:;s:ec:ivas descripciones.

Tabla 1. Simbología básica para la programación en lenguaje Ladder

Simbolo Nombre

-tF Contacto

NA

-l¡F

e activa cuando la combinación que hay a su

(izquierda) da un uno lógico. Su activación equivale a

entrada

decir que

Se activa cuando hay un uno lógico .n.l .l.r*nto q*
nta, esto es, una entrada (para captar información del

so a controlar), una variable interna o un bit de sistema.

su función es similar al contacto NA unt.riofioá 
"., "rt..u*

activa cuando hay un cero lógico, cosa que deberá de tenerse

muy en cuenta a la hora de su utilización.
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En la figura 11, se muestra un ejemplo de la descripción lógica Ladder o lenguaje KOP

nH§ñR§FClütl
rHS"f Qrii," r,ifi Éa Éf ( {rÉiÁRÁ
¡g{}!il,i4: u11!r*§}

L\\,
\!q\t\-\i\\

LSÉ.ITA LA§ñÉft,
tf¡*trñr'11:*::l'1fl* É {1[
Iíátii!*. ü§{.r:¡$*rf sr

Stung ü

FQa**g "t

{ rálE*. Fi{E Rfit?;aftá t 1 t.rl{rá r}¡tr§t{}tJ.á&e, t} ,.,",',,.a

Figura 11.' Descripción de Lógica Ladder (Villalobos & Figuera 2014)

tiene un uno lógico. Suele representar elementos de salida,

lunque a veces puede hacer el papel de variable interna.

{/F Bobina

NC

Se activa cuando la combinación que hay a su entrada

(izquierda) da un cero lógico. Su activación equivale a decir

que tiene un cero lógico. Su comportamiento es

complementario al de la bobina NA.

{sF Bobina

SET

lJnavez activa (puesta a 1) no se puede desactivar (puesta a 0)

si no es por su correspondiente bobina en RESET. Sirve para

memorizar bits y usada junto con la bina RESET dan una

enorne potencia en la programación.

{"F Bobina
SET Permite desactivar una bobina SET previamente activada.

Fuente'. Repositorio digital Escuela Politécnica Nacional. Lenguaje de Programación de PLC's
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La siguiente figura 12, muestra

distribución de todo programa

elementos a la derecha.

un esquema que representa la estructura general de la

LADDER, contactos a la izquierda y bobinas y otros

Ht*

Frgura 12: Ejemplo de programación Ladder o KoP (Repositorio Digital Escuela politécnica Nacional, 2014)

2.422 Lenguaje booleano (Lista de Instrucciones) o AWL

S€gm (Molina I. ,2005) el lenguaje booleano utilizala metodología del álgebra de Boole

¡rma llevar a cabo la lógica de control. Consiste en elaborar una lista de instrucciones o

remónicos, haciendo uso de operadores booleanos (AND, oR, Nor, etc.) y otras

insnrciones nemónicas, para implementar ei circuito de control.

Etr la figura 13, se muestra las asignaciones más utilizadas en el lenguaje AWL

AND=U

OR=ü

XoR = Xl

Figura 13.'Asignación de las instrucciones lógicas operacionales (EUITI Éibar, zo0o¡

En la figura 14 indica el tipo de datos que se encuentra en el leguaje AWL y estos son:
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.^!,-_.J--L =-tl.td;n
4 ,, -1::',-it
l-: :illl j-a

P lr+rii:::i.r (.=cc+=: ;{::::t,c¡
L .::a:: .:,.:: - -,ial-a
T t?:np,:rr iz¿ai^'i-1r
a ¡, -.'.-:d,11_

- B :n:, i-¡l : :: ':ia--c.:

Figura 14.'Tipos de datos (ELTITI Éibar, ZOOO;

A continuación se muestra en la figura 15,la asignación de las entradas y salidas

lenguaje AWL

Il4ÁGEN tlEL PR.OCES0 DL L¡\S INTfi-{DAS tPÁEi:

e:rl^ ,-lo :r.:rr¡¡

Faleb¡,a de *xtrada
§alab¡a <ioble Ce entrada

=
:s

8. B a 655.i5
C a É5535
ü a §15i4
C a 65532

IIvJAüEN DEL flRüC[S[i *E LA§ §ALIL]AS lFA.si:

:iaLratá
!3,te Ce s¿Iida
Falai::a cie saiida
Falabra dohle de salida

Ás
0.* a á5535
ü a 65535
u a b55Jd¿
n - Éatr?a

Figura15.. Entradas y salidas (Escuela Universitaria de ingeniería técnica industrial EUITi ÉiUar, ZOOO¡

La figura 16 y figura 17, muestra un ejemplo de programación AWL:

A12.3
A14.1
o13.2
= a 1.6

Figura 16: Lenguaje AWL (Repositorio Digital Escuela Politécnica Nacional, 2014)
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& 1.:

, .' L .=; r: E u:l i^I;: ::)a r=

r, -.f:= i 1 -: .ra r":j. ="r--i-= = - E-r'j t

Figura 17:Lengtaje AWL (EUITI Éibar,2000)
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2.4.2.3 Diagrama de funciones (FUp).

De acuerdo a (Molina J. , 2005) el diagrama de funciones utiliza el lenguaje gráfico

(bloques de funciones del PLC) de tal forma que estos elementos están interconectados

al igual que un circuito eléctrico.

En'la figura 18, muestra un ejemplo de programación mediante diagrama de funciones:

t3"3

r 4.1

'3.?

Q 1"6

Figuro 18.' Lenguaje FUP (Repositorio Digital Escuela Politécnica Nacional, 2014)

L"-' salidas lógicas no requieren incorporar una bobina de salida, porque la salida es

::::esenmda por una variable asignada a la salida del bloque.

l.{.:.1 Lenguaje de texto estructurado o SCL

De a;;erdo a @ames, 2007) es el lenguaje de texto constituido para pLC's de Siemens

.u eslá iimentado en el lenguaje de alto nivel PASCAL, el cual permite una facil

integración en el contexto de una solución global para un problema de automat izaciónya

que un bloque programado en SCL puede ser llamado desde un bloque escrito en KOp,

en AWL o en FUP o viceversa. Al mismo tiempo SCL trata todas las ¿íreas de memoria

del PLC como variables globales, lo que permite, como en el resto de lenguajes, intercalar

una dirección absoluta de memoria (entrada, salida, marca,DB, periferia, etc.) en el área

de instrucciones del bloque como si se tratara de una variable del bloque.

En la figura 19, indica cómo está representado el renguaje Kop
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&l¡4,1)

Figura 19: Lenguaje KOP @arnes,2007)

En la figura 20, se obserba como el lenguaje KOP esta representado e interpretado de la

manera en 1a cual se realiza el lenguaje SCL

flll;dTIil!{ FCS l: r"Iü:I

EF itr17d{ fi " t'i ?t{§.}l! 
q ++ a o q

¡l?* 11 :l

trL§§
41I4.'I ; 'J;

EllS*§B..

Elts Fl§{{?g&}§

Figura 20: Ejemplo del lenguaje SCL (Bames,2007)

Cabe señalar que una vez investigado los diferentes tipos de lenguaje se optó por utilizar

el lenguaje de contactos, Ladder o KOP debido a características de mayor comprensión

al momento de realizar la programación pertinente.

2.5 Instrucciones básicas de programación.

lJia vez seleccionado el tipo de lenguaje que a la vez es nuestro mecanismo de

programación conjuntamente con el programa TIA Portal V13, se da a conocer las

funciones básicas que presenta mencionado programa (TIA Portal V13), con el fin de

conocer cuáles son las características y especificaciones que permitirá llevar a cabo una

programación coordinada, ordenada y versátil.

2.5.1 Instrucciones básicas TIA Portal Vl3

De acuerdo a (Siemens,2013) da a conocer las

Portal V13 para la llevar acabo la ejecución

coordinada.

instrucciones básicas más usadas en TIA

del programa de manera compresiva y
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2.5.1.1 Operaciones lógicas con bits

Se menciona las operaciones lógicas con bits más utilizadas en el TIA Portal Vl3 y estas

son:

a) Contacto normalmente abierto

De acuerdo a (Siemens,2013) hace conocer que la activación de un contacto normalmente

abierto depende del estado lógico del operando coffespondiente. Si el estado lógico del operando

es " 1", se cierra el contacto normalmente abierto y el estado lógico de la entrada se transfiere ala

salida. Si el estado lógico del operando es "0", el contacto normalmente abierto no se

activa y el estado lógico de la salida de la instrucción se pone a "0". Latabla 2, muestra

1os parámetros de la instrucción contacto normalmente abierto.

Tabla 2: Parámetros de la instrucción contacto normalmente abierto.

Pará¡nef
o

Deda¡-aci
én

TipB
de
datos

A¡*; de m*maria *escripción

s7-'t2ü* §7-15ú{

<Operan
do>

lnput EI]ÜL ,,Q.M"ü.1 r. Q. r'-!. D. L. T. C Opr=rando cuya
esiado lógica *e
consrlta

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013)

b) Contacto normalmente cerrado.

De acuerdo a (Siemens,2013) la activación de un contacto normalmente cerado depende

de1 estado lógico del operando correspondiente. Si el estado lógico del operando es "1",

se abre el contacto normalmente cerrado y el estado lógico de la salida de la instrucción

se pone a "0".

Si el estado lógico del operando es "0", no se activa el contacto normalmente cerrado y

el estado lógico de Ja entrada se transfiere a la salida. Latabla 3, indica los parámetros

de instrucción contacto nonnalmente cerrado.
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Tubla 3: Pariimetros de la instrucción contacto normalmente cerrado.

Faairn*t¡"r: üectiaració
n

Tip* de
datce

Area de rne¡*nria DescrrBción

*7-1tüfi s7-15ü*

<*peranCo> !npfft SSCL l. Q. Il,,t, s. L l. Q. fr't. il. L, -f. C úperandc
cuy* estado
tdgico se
mr¡sult¿..

Fuentez SIEMENS AG (Step Basic Vl3, 2013)

c) Invertir ROL (NOT).

De acuerdo a (Siemens, 2013) menciona que la instrucción "Invertir RLO" invierte el

estado lógico del resultado lógico (RLO). Si el estado lógico de la entrada de la

instrucción es " 1", la salida de la instrucción devuelve el estado lógico "0"y viceversa. En

la figura 21, muestra la representación de la instrucción.

' 1.t',JL'ut

ri*rH
T:¿.rlrr'-, i:¡r:irr

Figura 21.' Representación esquemática de la instrucción NOT (SIEMENS AG Step Basic V13, 2013)

d) Asignación.

De acuerdo a (Siemens,2Ol3) la instrucción "Asignación" permite activar el bit de un

operando indicado. Si el resultado lógico (RLO) en la entrada de la bobina es "1", el

operando indicado adopta el estado lógico "1". Si el estado lógico de la entrada de la

bobina es "0", el bit del operando indicado se pone a "0". La instrucción no afecta al RLO.

El RLO de la entrada de la bobina se transfiere directamente a la salida. En la tabla 4,

muestra los parámetros de la instrucción.

Tabls 4: Parámetros de la instrucción asignación

Farán:etro De*l*racién Tipc de dat*s Érea de mern*ria Descripcién

<úperandr-r> üntput 8*{f,L I.Q.M.D,L Op'erand* al que
s* asigna e! RLfJ.

Fuente: SIEMENS AG (S;ep Basic V13,2013)
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e) Negar Asignación.

Conforme a (Siemens, 2013) la instrucción "Negar asignación" invierte el resultado

lógico (RLO) y 1o asigna al operando indicado. Si el RLO de la entrada de la bobina es

"1", se desactiva el operando. Si el RLO de la entrada de la bobina es "0", el operando

adopta el estado lógico "1". En la tabla 5, indica los parámetros de la instrucción negar

asignación.

Tabla 5: Parámetros de la instrucción Negar asignación

Parámetra üeclaracidr"r llro d* datos fuea de nrerru¡ria Descripdón
<Operando= {]utput BOüL É, Q, M, D. §_ üp*raneft: *l que

se asign* ef F.LS
nega,*o-

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13, 2013)

f) Flanco de señal ascendente de un operador.

De acuerdo a (Siemens,2013) la instrucción permite detectar si el estado lógico de un

¡:erando indicado (<Operandol>) ha cambiado de t'O'i a "1". La instrucción compara el

¡*-ad'o iógico actual del <Operandol> con el estado lógico de la consulta anterior, que

**-a almacenado en una marca de flancos (<Operando}). Si la instrucción detecta un

c,-bio del resultado lógico (RLO) de r'O't o "1", significa que hay un flanco de señal

ascendente.

Si se detecta un flanco de señal ascendente, la salida de la instrucción devuelve el estado

lógico "1". En todos los demás casos, el estado lógico de la salida de la instrucción es "0,'.
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Latabla 6, muestra los pariímetros de la instrucción flancos de señal ascendente de un

operador

Taál¿ ó.'Par¿ímetros de la instrucción flancos de señal ascendente de un operador.

Farárnetro DecEar'a*isn Tipr de
datos

Area de n¡er¿pr,ia Descripcio*r

§r-1?*ü §7-!§Se
<Operar:do 1.' Itrpr..rt B0ü1_ B. O, Lr, D. L I,ü,M.0-L T,C Seiiai que se

debe c¡:nsultar
<Llpercndr:2> In*ut l. ü. §/t. ü. L l" Q. t,rt. D.1- F¿:tarca rie

fl*nens e.n §* que
se alrnacena e§

est*d* léEíc* de
l* r¡¡nsuha
allte¡ior

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13, 2013)

g) Flanco de señal descendente de un operador.

Según (Siemens, 2013) la instrucción permite detectar si el estado lógico de un operando

indicado (<Operandol>) ha cambiado de 'r1r' a "0". La instrucción compara el estado

lógico actual del <Operandol> con el estado lógico de la consulta anterior, que está

almacenado en una marcade flancos <Operando>. Si la instrucción detecta un cambio

del resultado lógico (RLO) de " 1" & "0", significa que hay un flanco de señal descendente.

Si se detecta un flanco de señal descendente, la salida de la instrucción devuelve el estado

lógico " 1 ". En todos los demás casos, el estado lógico de la salida de la instrucción es ,'0,,.

En la tabla 7, se muestra los parámetros de la instrucción flanco de señal descendente de

un operador.

Tobla 7 : Parámetros de la instrucción flanco de señal descendente de un operador.

Faránr*1rr: **clarar,ión Ti¡rc de
datos

Á¡ea de rxern*ria Descripciór:
s7-1?*ü s¡-1sflü

<úperandrr
1),

lnput EñDI- I Q" M, Ü,1 I 
^ 

á, ñ 
' 

T ,1r q, r!r, u. L. t_ rr Serial que s*
deb* crrnsultar

cüFersndx lr¡{iut I]1-l(-lL I *. [,¡1, t], l- N; Q. lfj. ú, L fuf;rr¿a d* flanc*s
en la qur: se
.:fnra¡::ena el
*stad* 1ógiro d*
l* corlsulf*
*ntxrior.

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013)
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2.5.1,2 Temporizadores

Los temporizadores son un tipo de dato que permite rcalizar la conexión o desconexión

de un proceso después de haber trascurrido un tiempo determinado.

De acuerdo a (Siemens, 2013) se señala los temporizadores más utilizados en el TIA

Po4al V3 y estos son:

a) Impulso TP.

De acuerdo a (Siemens,2013) la instrucción "Impulso" permite activar la salida e por un

tiempo programado. La instrucción se inicia cuando el resultado lógico (RLo) de la

entrada Il'i cambia de r'0'r a "1". En la tabla 8, muestra los parrímetros de la instrucción

impulso.

Tabla 8: Par¿ímetros de la instrucción impulso.
Per-árnero Decla¡acian Tipo de datcs A¡ea de

r¡zer¡¡ería
Descripciór:

s7-12üü §7-1mt]
Input BüOL 8üüL l. *. ?,1. D. L Entrada ds

§a¡?nque
lnput Tll!1E TiME, LÍIM= l"ü.M.D.Lo

eanst*nle
Durpción clel
in:pulsr

El v¡lor deÍ
p*rár*etro PT
debe ser
p*sitiv*_

C{I1prá SSOL EAÜL l, ü. h1. D. L Saiida de
in'lpulso

ñLRpl¡t TIME T¡I*{E. LT$,{E I.Q,M.D,L V¡Irr de
tré§'lpc s<tual

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013)

En la figura2Z, indica el diagrama de impulsos de la instrucción impulso.

ET

P1

Figura 22: Diagrama de impulsos de la instrucción impulso (SIEMENS AG step Basic v13, 2013)
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b) Retardo al conectar TON.

Menciona (Siemens, 2Ol3) que al utilizar la instrucción se puede retardar la activación de

la salida Q por el tiempo programado PT. La instrucción se inicia cuando el resultado

lógico (RLO) de la entrada N cambia de "0" a "1". El tiempo programado PT empieza a

bontarse al iniciar la instrucción. Una vez transcurrido el tiempo PT, la salida Q devuelve

e1 estado lógico "1". La tabla 9, muestra los parámetros de la instrucción retardo al

conectar.

Tabla 9: Parámetros de la instrucción retardo a1 conectar TON

ParÉn*€trü Gedoraciún TiEr¡ de d.at*e l¡ee de
ffi*mürtá

3Éscñpción

§T-1!flü s7-15üü

I I'l lnput !nt,tr'll Entrerla de
",:lT§r'qUe

t, lnprt Tl,qrtE. LTltutE I. Q. Itt. f!. L c
üüñsl*fite

Ti+mpe- ¡*¡
rÉt3rClr 3i
ücFÉc!3a

Ei valor dei
Farám€irc P7
deb* ser

* Critput B.}{¡L Eü*L r. * h't" ú_ L Salida que se
¿-lctiva uI]a ve:
ar-ansc,isri{lo e'
ti»rrrpo trT-

ET Itrutput r¡[ l= Ttt.tE. L-Ili,lE 3, Q, [4. D, L Valav de
iie,-rlpil arlll31

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13, 2013)

En,la figur a 23, indica el cronograma o diagrama de impulso de la instrucción retardo al

conectar.

ET

Figura23.. Cronograma de impulso de la instrucción TON (SIEMENS AG Step Basic V13, 2013)
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t
I
t
t
t c) Retardo al desconectar TOF.I
t 

De acuerdo a (Siemens, 2013) menciona que con la instrucción se puede retardar la

I desactivación de la salida Q por el tiempo programado PT. La salida Q se activa cuandoI
t el resultado lógico (RIO) de la entrada IN cambia de "0" a "1" (flanco de señal

I ascendente). Cuando el estado lógico de la entrada IN cambia nuevamente a "0", el tiempoI
t programado PT deja de contar. En la tabla 10, indica los parámetros de la instrucciónt
t retardo al desconectar.

I
t
t
t
t
I
I
t
t
l
I
I
t :: -" -l-¡¿ra 2-1. muestra el cronograma de impulso de la instrucción TOF retardo aI
]
t JiSir-ll3c--rár.

I
t
t
7
,
,
I
)
)
I
,
)
) 

Figura 24: Ctonograma de impulso de la instrucción TOF (SIEMENS AG Step Basic V13, 2013)

Tsbla 10: Parámetro de la instrucción retardo al desconectar.

Farámt? §ed¡mción I¡?§ de dqlas Ar*a de
ñwürit

Eessipcián
s7-120* s7-x50|{}

IN lñFUt BOT-}L BT:]OL r. Q, r1.!, n. L €ntralE d€
añ*tralLiÉ

P¡ ,nFUI ¡tf\'rE, LTltlE t. *. Ir¡t. D. L a
ffis¡ante

Tiempo de?
r€lárdo aI
désc+nectat
El ,ra¡sr dÉl
parámetio trT
dÉbÉ ser
prsrtivo-

Output EÚñL l, G, f?Í, 41. L Sal¡dir que *
dsuctiq una

ltfinsffirride e{
liempo PT-

0utput TI[,fE, LTI*,¡E x. c. M. o. ¡_ Valo¡ rle
1iémF{r ñctDal

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013).

56



2.5.1.3 Contadores.

De acuerdo a (Villalobos, 2014) son posiciones de memoria que almacenan un valor

numérico, el cual incrementa o decrementa dependiendo de la configuración dada ha

dicho contador. A1 igual que los temporizadores, un contador debe tener un valor

prefijado como meta o reset, el mismo que el usuario programapara que el contador sea

acti\-o o inactivo. A demás permite contar y/o descontar impulsos que enviemos al

contacto que 1o activa entre 0 y 999.

a) Contador Ascendente CTU

De acuerdo a (Siemens ,2013) la instrucción incrementa el valor de la salida C\¡. Cuando

el estado lógico de la entrada CU cambia de "0" a "1" se ejecuta la instrucción v e1 ','alor

actual de contaje de la salida CV se incrementa en uno. La primera vez que se ejecuta la

instrucción, el valor actual de contaje de la salida CV está a cero. El valor de contaje se

incrementa cadavez que se detecta un flanco de señal ascendente, hasta alcanzar el valor

límite superior del tipo de datos indicado en la salida CV. Cuando se alcanza el valor

límite superior, el estado lógico de la entrada CU deja de tener efecto en la instrucción.

En la tabal 1 1, se muestra los pariámetros de la instrucción CTU

En la figura 25, muestra el funcionamiento de la instrucción contador ascendente CTU.

!
(t

t
t
I
t
t
t
t
t
t
q
tl
t
t
t
t
t
t
t
a
a
a
C
C
C
C
(!
C
C
!
!
!
!
!
!
C
C
C
C
C
J
J
e
J
J
J
C

Tablu 11: Parámetros de la instrucción CTU.

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic Vl3,2013).

r.Q.ht,D,La
cüns:lsnte

Ent¡sda d* coniaje

I, Q, M, t1. L, T. D,
F É rsnstsnle

Val,:¡ r*n *1 que s,=

*¡-:lit.s le s;:lida Q.
, al tú r! I Es.tad* d*l c¡-rnlad¡lr
I J-\ !i,l n I tr"Enteras. CHAñ,

rtnf=
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iiguro2.l.'Funcionamiento de la instrucción CTU (SIEMENS AG Step Basic V13, 2013).

b) Contador descendente CTD.

De acuerdo a (Siemens,2013) anuncia que la instrucción decrementa el valor en la salida

CV. Cuando el estado lógico de la entrada CD cambia de "0rr a "1" (flanco de señal

ascendente), se ejecuta la instrucción y el valor actual de contaje de la salida CV se

decrementa en uno. Al ejecutar la instrucción por primera vez, el valor de contaje del

parámetro CV se pone al valor del parámetro PV. Cada vez que se detecta un flanco de

seial ascendente, el valor de contaje se decrementa hasta alcanzar el valor límite inferior

i:, iipo de datos indicado. Cuando se alcanza el valor límite inferior, el estado lógico de

-¡ e:trada CD deja de tener efecto en la instrucción. En la tabla 12, muestra los parámetros

ie ::stmcción del contador descendente CTD.

En la figura26, se muestra el funcionamiento de la instrucción del contador descendente

CTD

Tabla 12: Parámetros de instrucción CTD.

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13, 2013).

l, ll. fi'l. D. L r¡
const3nte

f, rf,. M. ú, L. T. ú.
P r constante

V*lrrr ccn ei que
sa ¡ctiv¡ la salids
IJ

t, Q. t¿. D, L

Enterr:s, üt-{AR, :, Q, M. t), L, F
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Figura 2ó.'Funcionamiento de la instrucción CTD (SIEMENS AG Step Basic Vl3, 2013).

2.5.1.4 Comparación.

De acuerdo a (Jimenez, 2008) son instrucciones que tienen como función comparar bytes

(B), enteros de 2 bytes (I), enteros dobles de 4 by.tes (D), reales (R), y cadenas de texto

(S). En la tabla 13, muestra las instrucciones básicas de comparación.

Tabla 13: Instrucciones básicas de comparación

IsirEX C}¡fF , ___,
-** DiÉ#A;crvF- 

j -*-- "- *--- :

a:

&Iesor o igual CA.{P , <= 
ili
i

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13, 2013).

2.5.1.5 Funciones matemáticas.

Se refiere a instrucciones que permiten definir y ejecutar una expresión para calcular

opresiones matemáticas o combinaciones lógicas en función del tipo de datos

seleccionados.

.*TÜ Ú8"

ü§

LD
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a) Sumar ADD

De acuerdo a (Siemens,2013) la instrucción "Sumar" permite sumar el valor de la entrada

Nl al valor de la entrada IN2 y consultar la suma en la salida OUT (OUT:: IN1+tN2).

En la tabla 14, indica los parámetros de la instrucción sumar.

b)Restar SUB

Se-¡jn lsiemens, 2013) la instrucción "Restar" permite restar el valor de la entrada IN2

¿¡- ,' alor de la entrada IN1 y consultar la diferencia en la salida OUT (OUT:: IN1-N2).

E:: ia ¡abla 15. indica los pariímetros de la instrucción restar.

Tabla 15: Parámetros de la instrucción restar.

Parárr¡etra üec.taración Típ* de dat*s lse* de men¡oria DescriFdón
,=N ,nput EñJ1l l, C¡" t-.'1. *. L Entrada de

hahilit¡cid¿'r
EN{i úulput 8*ú1_ l, &. ¡-J. D. L -lalida qi*

h¿bilitación
lN1 lnpr.¡¡ Ente¡os. números

efl co!-¡la flotitrlte
Í,Q.M,D,L,FO
Eü¡glante

Minu*nd<¡

1i\i? lnFrut E¡tergs, ¡"1ún¡*rr>s

en eom,* fl¡¡Lanle
I,Q.M,D,f-.Frl
ca,lstsnte

§ustraendc¡

ot-./T rJut.§ut Ent+r*s, n*nr+r,os
e{} coil}a firltante

I" Q. M. D. L. F Dife¡encia

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic Vl3, 2013).

Tabla 14: Pariírnetros de la instrucción Sumar

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013).

l, *" Í!,1. il. L

r, ü. fü. il. L

Entaros, números
En üm3 flÉ¿ants

Enrer¡s. números
en mnl,x ñüt3nle

5nterus. números
Éñ &xl¿ fLftanl€

VaJrres üe
env¡da
*pclcnales que se
§uman

=ntems, 
núsEro§

en &§.,a fLliante
I,ü,M.D,L-P
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c) Multiplicar MUL.

Menciona (Siemens, 2013) que la instrucción "Multiplicar" permite multiplicar el valor

de la entrada IN1 por el valor de la entrada IN2 y consultar el producto en la salida OUT

(OUT:: N1*IN2). En la tabla 16, muestra los parámetros de la instrucción multiplicar.

Tabla 16: Parámetros de la instrucción multiplicar
Paráfireirc D*clsracidn Trpn de date F¡-ea ds re¡t:o¡¡a Desrripci&l

f n$fl BO*L I, Q, M" D, t_ Entmd¡ de
l"r*hilit*cis¡

E \rñ üulput BL]I_]L I. Q, ful, D, L S*lida de
l¡ahijilaeir:,n

¡tl , InFü1 Enleras. núnrelos
Én ü]m,& fl.Íanta

},Q.hI.D,L,P*
c*fistanle

ll{ullrp,icador

¡f'{2 lnpu:t Enter¡s. númelas
efi 4arn.1 {lúl¿lnl4

I,Q.fu1.D,L,P*
§sfistsntÉ

h'Lrltiplicando

!Nn IilFr¡t Enteras. ¡rúmeros
en aamS fl¡lt*nte

!- Q. |!t. D. L, F q
cóflstante

V'¡l*res de
enli'ad"1
+pc+n*les que se
pu*de+l
rnultipiicar-

üurprc Enierr¡s, *rimeros
en aDma Jl.ltcntÉ

r. Q. ${. ü, L. F F¡edccto

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013)

d) Dividir DIV

Conforme a (Siemens,2013) la instrucción "Dividir" permite dividir el valor de la entrada

IN1 entre el valor de la entrada IN2 y consultar el cociente en la salida OUT (OUT::

IN1/IN2). En la tabla 17, se observa los parámetros de la instrucción dividir.

Tabls l7: Par¿ímetros de la instrucción dividir.

1

I
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I

I
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t
I

I
I
I
t
t
t
t
t
I
t
t
t
I
I
I
t
ll
I
t
t
t
t
t
I
t
t
ll
!
t
t
!

I. Q, Iú. D, L Entrad* de
habitritecién

i. Q, tu1. ü, L Salid* de
l'¡ab,iiiiacid¡

Ent*rr:s. ¡rún¡eros
en cc!ffiú f]útár]le

t, Q, lil. D. L, F r¡
cDñst3nté

Enlar,l*. ¡r¿ln:etos
*n ¿0¡'r1a flatante

l, ü, lvl D. L, tr Valer d*l cociente

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic Vl3,2013).
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t
I
,
)
t 2,5.l.6Función de Transferencia.
)
t Este tipo de funciones lógicas permite el intercambio de información o de datos desde

t-^ un lugar a otro. La función de transferencia más utilizada es el MOVE.)
t
) a) MOVE Copiar valor.

) De ácuerdo a (Siemens, 2013) comenta que la instrucción "Copiar valor" transfiere el

)
) contenido del operando de la entrada IN al operando de la salida OUT1. La transferencia

, se efectua siempre por orden ascendente de direcciones.t
' 

En 1a tabla 18, se muestra las posibles transferencias de la familia de CPU 57-1200.
, T^Lr- ao- Í-.^-^^Í^------:-- r r - .r.

,
D

t
,
D

,
,
,
)
,
,
,
l
)
,
)
)
l
)
)
)
) ¡) CONVERTER Convertir Valor.

J 
^corde 

a (Siemens ,2013)refiere que la instrucción CONVERTER es la instrucción que
)
) tee el contenido del parámetro IN y 1o convierte según los tipos de datos seleccionados

Tablu 18: Transferencias de la familia de CPU 57-1200

C.ñg*¡ {l}.1) Derii8s IQiJT'1)

Csn ffiiñ*Ei{a eEl

B}-E ge,-:É. »Jcaú B,,¡ióÉf,

l,t3F.s. rtr¡,38ú al:l=_',¡3F:f . Di.tcF.D, s:t{T, i-:f ifi¡. :t¡T
DIIJ'I' J'I¡,iI- TIi'E. D¡T= TÓ1 

'HÉ.,7

i ¡tÍ

lit)i3 ÉwiR) lfTE. t1,gir. r!'drlRD, :l »T. JSitil tNT, !tkt
lltt;. ualtt'.Jr. aEti. f:htE. 3¿.:8.:.¡8. Crrr
E',|f= ,¡.rcftf . r,,.rcRG. siNT, rsittT. ttJT. tiit;T
Dü.i-t- iln,Fii Tt¡/E. c.üf= Tn3

tr:ilJ- usrt!:. ütr.tT,,JD¡u PYT¡ l,.rgP.¡. Zt\C¿O, S:tiT, i:.5ii'41 J..¿'t
-r¡t;. üDit¡:. -'l#a, DAT=. TOú

tu'i J1'f=, t¡r';rRtr,:?j+RB,3J<T, US j§T_ :M:, ;t¡¡;¡
1l&a L:I¡¡JT. ¡l:¡+-, ÉAiT= Tútr

-t:lil ¿Y¡.. r{*Éa. :)lACF,Q. S:fii. tgiriT :f.l:. ,!flT
lll{l Utl¡lL Tll¡E. DAII= Ton

l.1t- ts'-= r)rl lir:)Eú : |i-. u5:\- t¡- i:ti-
:rl¡ii. ilúlriT,TBr=, !i¡AT= Tül
3rT=.1'13É:1. n1,VaEg, S ftI. ú5,¡¿T. rr,¡r. iil'iT
=[r:,,j]i]ll Tt[rE tr,qr= Ta3

R=AI

-F 
=3.L

i:ltl= T't1,1E gYt= ,A3á:.!,AaF,E!, StilT. ¡-.!:k]- n.i:. tit§T
ll¡il iiBl¡,J: ft*Éi

fAIE trATE 3lT= \iJrR-, l'.¡]¡f RD,:lll1l. ii5:liT.;1..j:, ¡:¡jT
!ll!¿i LiillHr fA:E

l'::r TC'l ftli 1,V3Éa!. B,VC,c.ú. S:l!ta, ü5it¿I il",¡:. ,:tiI

D-.1 T

f,.lAR E)'fE r¡'rcÉal. 3',13F-tr, iFAÉ. .Er..ic:er 
^e 

un¡
aaúé{i':

CariüPr se res re,i¡n: tH¿1, aer¡¿ierEs,le u.§ aédqr3

ARP-¿'1 ÁiRÁ-7
Sf RL:i]f >TAU('T

aiBo iq qiiog Ti$§ d¿ É¡b5 ¡';a i:JDa! TiFr de d;tre li-a {1-]3Í1

Fuenfe: SIEMENS AG (Step Basic Vl3,2013)
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en el cuadro de la instrucción. EI

figura 19, indica los parámetros de

valor convertido se deposita en la salida OUT.

la instrucción "Convertir Valor"

En la

t
t
t
t
t
I
t
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t
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t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
t
!
!
t
t
t
t
C
t
!
t
!
!
f
!
!
!
C
J

Tabla 19: Parámekos de la instrucción "Convertir Valor".

ParámÉtr§ Declaracidn Tipo de dstos Area de memcria Iesürjp.ién
lñFLr1 BOÜL i, Q. rn. D. !- Entrada de

ilab¡Í,:aciéf
Ouiput BÜOL i, Q, r\!. D. L Sailda,l¿

habilitact{n
ht Input Secuencias de

hi{s, enters§,
nümeros en crlm&
fiürañte. CHAR,
ECD.1§, BCI]32

t, l}, t\,!, D, L, F o
cú*stante

Valcr que se
cñflyier|8.

ñ¡rtput §¿cuen,:ias de
bits, er]¡erós,
números en cc,fia
l.Iüiante, CHAR,
ECDl§, 8(;ú32

I, Q. H. 8. t_, P Resililada dE la
conversiórr

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic V13,2013).

2.5.2 Instrucciones avanzadas de programación TIA portal Vl3

Recalcamos este tipo de instrucción ayaflzada ya que en el proyecto de grado se ha

utilizado la instrucción de CTRL_PWM (Modulación del Ancho de Pulso) para el control

de velocidad en el movimiento de rotación. A continuación explicaremos mencionada

instrucción.

2.5.2.1 Impulso (CTRL_PWM)

De ácuerdo a (Siemens,2013) la instrucción "CTRL_PWM" permite activar o desactivar

por software un generador de impulsos soportado por la CpU.

En la entrada PWM solo es posible indicar variables del tipo de datos HW_PWM. El tipo

de datos de hardware HW_PWM tiene una longitud de una woRD (palabra).

El generador de impulsos se activa cuando está activado el bit en la entrada ENABLE de

la instrucción. Si ENABLE tiene el valor TRUE, el generador genera impulsos que tienen

las propiedades definidas en la configuración de dispositivos. Si se desactiva el bit en la

entrada ENABLE o la CPU pasa a STOP, se desactiva el generador de impulsos y ya no

se generan impulsos.
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La instrucción "CTRL_PWM " se ejecuta únicamente si la entrada EN tiene el estado

Iógico "1".

A continuación es la tabla 20, muestra los parámetros de la instrucción CTRL_PWM.

Tabla 20: Par¿ímetros de la instrucción CTRL PWM

2.6 Comunicación Ethernet.

Es un patrón de comunicación entre dos o más CPUs que permite en intercambio de datos

e i¡formación acelerando y magnificando el proceso de control automatizado.

1.6.1 Comunicación Ethernet Surgimiento.

J: ¿cuerdo a (Romero, 2005) la primera red de comunicación Ethernet industrial nace a

;=r ie1 año 1973, con una velocidad de 2,94Mbls, como un medio para solucionar el

::;:-eila de que dos o más huéspedes utilicen el mismo medio y que las señales no se

t-:er:-ie¡an.

Co;l-orme a (Romero,2005) menciona que las especificaciones formales de Ethernet de

i(J \fb s fueron desarrolladas en conjunto por las corporaciones Xerox, Digital (DEC) e

Intel. y' se publicó en el año 1980. Estas especificaciones son conocidas como el estándar

DEC-lntel-Xerox (DIX), el libro azul de Ethernet. Este documento hizo de Ethernet

experimental operando a 10 Mb/s un estándar abierto. La tecnología Ethernet fue

adoptada para su estandarización por el comité de redes locales (LAN) de la iEEE como

IEEE 802.3.

t. §. M. L a csr]stifntE ¡dpntilicirc!án d€ hardw;lre d€i geñetador ilÉ

L r], tul, il, L r>

cñrlstante
El generñd'rr de i,1lpuigos se ¡útiva úün
EN,EBLE = Tfl.üE y se desactiva con ENA8LE

= FALSE.

Esta.lD de ejecución

I,Q,M,D,L Eslado de Ia instru..ión

Fuente: SIEMENS AG (Step Basic Vl3,2013)
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Referente a (Romero, 2005) ethernet continuó evolucionando en respuesta a los cambios

en tecnología y necesidades de los usuarios. Desde 1985, el estándar IEEE 802'3 se

actualizó para incluir nuevas tecnologías. Por ejemplo, el estándar l0BASE-T fue

aprobado en 1990, el estándar 1OOBASE-T fue aprobado en 1995 y Gigabit Ethernet sobre

fibra fue aprobado en 1998. Ethemet es una tecnología de redes ampliamente aceptada

con conexiones disponibles para PC's, estaciones de trabajo científicas y de alto

desempeño. mini computadoras y sistemas mainframe'

En ténninos generales Ethernet industrial es un estándar de comunicación y trasmisión

de datos para redes de area local que utiliza los protocolos TCP/P. Esta red de

comunicación inmersa en el érea de control de procesos (industria) nos brinda 1as

siguientes ventajas como:

Amplia superficie de coberturay alcanza grandes distancias'

Transferencia de datos segura.

Ahorro de costes.

y el más importante que es líder universal dentro de las redes industriales.

2.6.2 Protocolos de comunicación de la red Ethernet.

Conforme a (Castillo, 2005) menciona que en términos de software ,parala comunicación

de computadoras también existen estándares; la tecnología ARPA (Agencia de Proyectos

de investigación Avanzada), la misma que contiene un grupo de estándares de red de

comunicación de las computadoras y un grupo de reglas para interconectar y rutear el

tráfico de información conocido como el grupo de protocolos Internet TCP/P'

Conforme Castillo (2005) comenta que:

.,El conjunto de protocolos TCP/P tiene correspondencia con el modelo de

comunicaciones de red (OSf referencia de interconexión de sistemas abiertos, el mismo

1.

2.
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que describe un sistema ideal de redes que permite establecer una comunicación entre

procesos de capas distintas y fáciles de identificar. En el host, las capas prestan serv'icios

a capas superiores y reciben servicios de capas inferiores. La figura 27, muestra las siete

capas del modelo de referencia OSI y su coffespondencia general con las capas del

conjunto de protocolos TCP/P".

:: ,a ubla 21 se enumera los protocolos más comunes del conjunto de protocolos TCP/P

', -;s sen icios que proporcionan.

Tabla 21: Protocolos más comunes de TCP/iP

Fuente: Castillo (2005).

Navel Funcbn
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s [E;¡a*. .:* aae I
z l---?,*.--__l

§utte o Canisnta de plotocoros de TCp/Íp

rlIP ()SPF EGP

E thernet

Figura 27: Modelo de referencias OSI y las capas de TCp/p (Castillo 2005).
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2.6.3 Ventajas de la red Ethernet Industrial

De acuerdo a (Galdeano,2009) se puede resumir las siguientes ventajas:

. Aplicaciones en redes industriales de gran potencia: Altas prestaciones aún en

el caso de existir muchos participantes y grandes distancias.

o Amplia superficie de cobertura y alcanza grandes distancias: Mediante la

combinación de las técnicas eléctrica y óptica.

o Transferencia de datos segura: Aún en el caso de la existencia de perturbaciones

electromagnéticas mediante componentes idóneos para la industria.

o Ahorro de costes: Mediante una disminución de los costes de montaje 1'

cableado.

o Líder universal dentro de las redes industriales: Se utíliza en múltiples

industrias

Coexiste con otras aplicaciones Ethernet: Por ejemplo: Novell, LAN-Manager,

TCP/P...

2.6.4 Desventajas de la red Ethernet Industrial.

De hcuerdo a (Galdeano, 2009) las desventajas de la red ethernet son las siguientes:

a) La ausencia de climatización.

b) La presencia de otros equipos eléctricos.

c) El exceso de calor o humedad.

d) Exposición prolongada de sol deteriora los cables.

e) Los conectores RJ-45 de las redes corporativas no están diseñadas para operar

largos periodos de tiempo con calor excesivo o estrés y sus contactos se pueden

corroer y fomentar la rotura de etiquetas.
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0 Las distancias sobre las que la señal se debe transmitir es otra diferencia notable.

El cable Ethemet industrial puede necesitar unos 400 m en grandes plantas y se

sitúa alrededor de peligros (máquina a máquina y conmutador a conmutador).

2.6.5 Aplicaciones de Ethernet Industrial.

Acoráe a (Barragrín, 2012) muestra un resumen de las principales aplicaciones de

Ethernet industrial. Estas son:

'/ Conexión de equipos propietarios a una red SCADA.

./ Planta de tratamiento de agua.

'/ Industriaautomovilística.

'/ La construcción de maquinaria.

{ La industria de procesos.

/ Sistema de alerta de incendios municipal sobre WAN. En esta última los puestos

de control de incendios suelen estar interconectados mediante pfotocolos basados

en RS-232 o RS-485. En la figura 28, muestra la representación esquemática de

un sistema de control intercomunicado.

Figura 28: Representación Esquemática de un sistema de control intercomunicado (Banagán 2016)

ffirffi*W
€B'1*§§t
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=

Sistema de control de acceso para varios emplazamientos. Se trata de la utilización

de la red IP existente para suministrar enlace serie. La mayoúade los sistemas de

acceso utilizan transmisión de datos serie y redes dedicadas para cotejar los datos

de entrada. cuando los edificios o las empresas se expanden, necesitan más

sistemas de acceso o interconectar los sistemas de acceso múltiples, sobre todo

cuando los edificios no están cerca unos de otros.

En lugar de instalar un enlace de comunicación dedicado, la red Ethemet existente

se puede ampliar utilizando el router configurado para comunicación TCp.

Gracias al software redirector de puertos coM instalado en el pc, que crea un

puerto serie virtual, el PC se puede comunicar con múltiples dispositivos serie sin

necesidad de actualizar el software de control ni el hardware del pc.

Comunicaciones Ethemet en un generador eólico.

2.6.6Ethernet Industrial como medio de comunicación entre.pLC y pc.

Conforme a (Pétez P. , 20i0) señalan que mediante la utilización de módulos como

(ETN11) o CPUs los mismos que están dotadas de puerto Ethernet, es posible integrar

PLC's en la red Ethernet, de modo que es posible:

1' Acceder a los archivos de programas, datos de parámetros, registros almacenados

en tarjetas de memoria CompactFlash, incluso desde redes externas a través de

Switcher.

Realizar una visualizacióndirecta de los datos almacenados en la cpu.

Realizar un intercambio de datos en tiempo real entre controladores (cpus)

Realizar una supervisión de datos de proceso mediante pc's o NS.

Switch.- Conmutador (switch) es el dispositivo digital lógico de interconexión de equipos

que opera en la capa de enlace de datos del modelo OSI (El modelo de interconexión de
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sistemas abiertos). En la figura 29, muestra un ejemplo de enlace entre PLC's y pC entre

otros.

2.1 Descripción general comunicación Ethernet entre el PLC 57-1200 y LOGO V8

- 
¿ red ethemet es un medio de trasmisión y adquisición de datos de un autómata a otro,

"' s: :e¡:ica se basa principalmente en el trabajo de maestro - esclavo. Mientras el maestro

::-''-l ir rasmite información, el esclavo se encarga de adquirir y reflejar una respuesta

.: *: Droceso automatizado.

-d c.'rlinuación se da a conocer de forma general los pasos paralaconfiguración de 1a

ctrnunicación Ethernet Industrial tanto del PLC Siemens 57-1200 como del MLp LOGO

\'8, )-estos son:

2.7.1 Pasos para configuracién de la Red Ethernet en StepT Professional- TIA portal

\'13- 57-1200

1) Crear un hardware en StepT Professional configurando la CPU del PLC que se va

a manejar.

Introducción de direcciones IP.

Elegir conexión S7.

2)

3)

2- l:JIi¡'lFl..{) ü}: }l¡illcf: }:X1'R}: Pt.{ts. Pt). y sli {utitiranrr* :rn rxiither}

s§itthtr E¡Lrft¿t

{}tr*s1l}rolinrt y lrC

E¡rletol (lJ2U {lPl 3l tsl{r}: t:J!}t {.tPl'}t

Figura 29: Enlace entre PLC's y PC (Pascual y pérez 2010)
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Agregar conexión 57.

. Agregar y cerrar ventana de conexión 57'

Configuración de la conexión 57.

. Configuración de la dirección IP del interlocutor (LOGO V8).

. Asignación de direcciones TSAP local y del LOGO V8.

o Desactivación de "establecimiento activo de la conexión"

Se accede a Propiedades del PLC, protección y se activa la pestaña de "permitir

vía de comunicación PUT/GET del interlocutor remoto."

2.7.2 Pasos para la configuración de la Red Ethernet en MLP LOGO V8:

1) Configuración de la red ethernet.

o Se agrega una conexión de cliente.

o Se asigna direcciones TSAP del servidor y cliente.

o Dirección IP del servidor.

o Direcciones de memorias, local y remota.

En la ventana principal del software se añaden entradas, mismas que se vinculan

con las salidas mediante diagrama de funciones.

Se agregan los dispositivos que yal atrabajar como servidor y cliente'

Se agrega un "bloque de datos" en StepT Professional Vl3.

o Se creaun atablade trasferencia de datos dentro del bloque de datos ya

previamente creado.

5) Se puede empezar con la creación del programa en StepT Professional Vl3.

2.8 Motores de corriente continua

De acuerdo a (Sanchez, 2008) manifiesta que estos motores son pesados, caros y necesitan

mantenimiento adecuado, debido al chisporroteo continuo de las escobillas. Dichos
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motores eran la mejor opción para aplicaciones en las que se necesitaba controlar la

velocidad y/o el par hasta que se desarrolló el variador de frecuencia.

La alimentación de estos también proviene de una bateúa, además la velocidad es

ajustable colocando un reostato en el inductor. El sentido de rotación se invierte

cambiando la polaridad del motor.

Los motores de corriente continua tienen una amplia clasificación,

estudiará los motores con excitación independiente debido a

características para la elaboración del proyecto.

por lo cual solo se

que prestan sus

2.8.1 Nlotores con excitación independiente.

Conibrme a (Sanchez, 2008) este tipo de motores presentan la alimentación del devanado

i:idu.ctor mediante una fuente de alimentación extern a alamáquina. Es fácil controlar su

i elocidad. únicamente variando la corriente de excitación. Al mismo tiempo se puede

;¡rrola¡ su r-elocidad incluso ellazo abierto. En la figura 30, muestru .i diugruma de par

-', elocidad del motor DC.

f tutt

11 ]*lxr .¡lxyl ri{}rt{l $t}}§ t{'H}.E) I llxt{}

Rfrrn

Figura 30: Par-velocidad del motor DC (Sánchez, 2009)
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2.8.1.1 Principio de funcionamiento.

Acorde a (Joan, 2003) los motores eléctricos, en general, basan su funcionamiento en las

fuerzas ejercidas por un campo electromagnético y creadas al hacer circular una corriente

eléctrica a través de una o varias bobinas. Si dicha bobina, generalmente circular y

'denominada estator, se mantiene en una posición mecánica fija y en su interior, bajo la

influencia del campo electromagnético, se coloca otra bobina, llamada rotor, recorrida

por una corriente y capaz de girar sobre su eje.

2.8,1.2 Cuadro comparativo de motores DC con excitación independiente.

Se muestra un cuadro comparativo acerca de la descripción, ventajas, desventajas,

aplicaciones y clasificación de los diferentes tipos de motores DC, cabe señalar que se

hizo la investigación únicamente con motores DC con excitación independiente,

clasificación que trata de motores para posicionamiento de objetos. En la tabla 22, inditca

la descripción de los motores en DC con excitación independiente.
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CAPITULO III

3 Metodología de la investigación.

El proyecto de titulación se encuentra enmarcado dentro del area de uso de las tecnologías

para el control de accionamientos eléctricos. Así mismo consideramos que nuestro trabajo

requiere un alto índice de investigación bibliográfica referente al desarrollo y utilización

de las tecnologías de comunicación y control de equipos eléctricos en la industria.

En este caso el desarrollo industrial ha conllevado al uso de tecnologías de control y

supervisión cadavez más sofisticados enfocados al control de los procesos industriales

por 1o que se pretende hacer un uso de estas tecnologías, PLC's, motores de alta

eficiencias, protocolos de comunicación, interfaces, para que de una manera integrada

construi¡ un módulo de pruebas que contribuya a la preparación de los futuros ingenieros

ie CL\I-{\ELE

3.1 }Iétodos de investigación.

I ..s ::lerodos de investigación científica conllevan a establecer procedimientos prácticos

:-a esublecer las características fundamentales del objeto de investigación, entre elios

tenernos,los siguientes.

3.1.1 )Iétodo empírico

Facilita retomar las experiencias de otras investigaciones realizadas que enriquecen los

c onoc imiento s alcanzado s ; entre ello s tenemo s :

3.1.1.1 Observación

Permite conocer la realidad mediante la sensopercepción directa de entes y procesos, para

1o cual debe poseer algunas cualidades que le dan un carácter distintivo. En nuestras

pruebas será utilizado para corroborar la interacción entre los diferentes procesos de
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control y comunicación programados así como el correcto funcionamiento de los

mecanismos de acción cinemática.

3.1.1.2 Medición

Este método permite obtener información numérica acerca de las propiedades o

cualidades de objeto de estudio, proceso o fenómeno, donde se comparan magnitudes

medibles conocidas. Con la aplicación de este método obtendremos los valores de las

variables fisicas de posicionamiento de los mecanismos de acción cinemática.

3.1.1.3 Experimento

Este método facilita larealización de las pruebas de funcionamiento del módulo de prueba

con el objetivo de validar la ejecución correcta del programa de control y la obtención de

las posiciones cinemáticas del brazo articulado de la grúa, asimismo permite comprobar

la adecuada transferencia de la información y comunicación entre los PLC's, PC y los

accionamientos de motores.

3.2 Técnicas e instrumentos

Las.técnicas utilizadas en el proyecto de titulación son las siguientes:

3.2.1 Diseño cinemático del mecanismo de la pluma grúa.

Se utiliza para describir y definir los grados de libertad del brazo articulado de la gÚa así

como los esfuerzos mecánicos que deberá desarrollar en las diferentes condiciones de

experimento.

3"2.2Elaboración de planos estructurales y eléctricos de la pluma grúa.

Mediante programas informáticos, AutoCAD, se elaboran los planos eléctricos y

mecánicos del módulo de prueba.
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i

3.2.3 Mediciones.

Utilizamos instrumentos de medición para medir las variables cinemáticas y los

parámetros eléctricos del módulo de prueba.
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CAPITULO Iv

4. Desarrollo de la propuesta tecnológica.

proceso en el cual se determina los pasos a seguir parareabzar y ejecutar el proyecto de

forma ordenada.

4.1 Titulo de la propuesta.

'.DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE LA COMUI{ICACIÓN ETHERNET

INDUSTRIAL ENTRE EL PLC SIEMENS S7.12OO Y PLC LOGO V8 PARA EL

CONTROL DE UNA PLUMA GRÚA"

4.2Introducción

En la actualidad en lo referente a los procesos industriales, es de gran importancia debido

a que se habita en una era de globalización de la tecnología. Todo nuestro entorno se

basa en principios de control de procesos, desde 1o más ínfimo hasta grandes cosas

realizadas por el hombre. Para ello se ha creado 1a presente propuesta que está cimentado

en el diseño de un módulo didáctico de una pluma grua que permita rcalizat diferentes

movimientos como el nuevo posicionamiento de un objeto, alavezrealizar implementar

la red de comunicación Ethernet Industrial entre el PLC S7-1200 y MLP LOGO V8, la

cual es la base fundamental para lograr el control de la pluma grua y poder realizat la

automatización de manera ordenada y precisa. Este proyecto es significativo y alavez

necesario para la carrera de Ingeniería en Mantenimiento Eléctrico de la lJniversidad

Técnica del Norte con el fin de que los estudiantes hagan de este proyecto un medio de

estudio para reforzar sus conocimientos, debido a que en la actualidad los procesos de

automatización y control engloban la mayoría de las industrias, 1o que permite

incrementar la producción en base a programación y comunicación de autómatas.
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4.3 Objetivo.

El Diseño y alavezla implementación de una red de comunicación Ethernet Industrial

entre el PLC siemens 57-1200 y MLP LOGO V8 para el control de una pluma grúa,

simultáneamente aportando con módulos didácticos de los diferentes autómatas, los

misnnos que servirán como un medio para desarrollar el aprendizaje en el control de

procesos industriales complementando el conocimiento teórico - práctico de los

estudiantes de CIMANELE.

4.4 Cálculo de la pluma grúa.

En la figura 31, muestra cómo se encuentra representado el contrapeso (C) y el momento

tlector (M) de la pluma grua.

En la figura 32, muestra el momento flector que se produce en la pluma grua debido

los diferentes pesos indicados con las flechas que ejercen una fuerza vertical.

Figura 31.'Pluma Grua (Autor, 2017)
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4.4.1 Cálculos matemáticos

Contrapeso

21.184N = 1.5K9 (electroíman) y 0.65K9 (pesa)

Momento

1..5Ks - 14.7lN

4.4.2 Cálctlos de electroimán

Ecuaciones:

C x 0.39cm = 0.60cm x 27.784N - C x 0.39cm

C x 0.39cm * C0.39cm = 0.60 x21..184N

Cx 0.79cm = 72.7704N

72.7704N
C= ------:--==- = 16.29N = 1.66K9- 0.78

M + 16.29N x 0.39cm - 74.77Nx0.60cm=0

M+1,6.68Nm-B.B26Nw=0

M - 7.B54Nm
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.J s

§=
tt(0.12)2

= 7.731,x7A-a

!82
F = ,*xs

782F=r*xS-LKg

R_
UoxS

R = 7036027,548mmx(2)

R - \4072055,7mm

R - r4072,055Lm

- 0.749069442

N=

NI=@R

BxSxR 0.749069442x(L7,31x70-3)xI4OT Z,}SStmE - Z40 vueltasI1

Referencias:

S: area.

F: fuerza representada por el peso a levantar.

B: densidad del campo magnetico.

Uo: permeabilidad del aire: 4rx1,0-7

N: número de vueltas de la bobina.

I: cor¡iete que circula por la bobina.

2 x4rx70-7 xtkg
= ...l0,0222276987.13tx10-a
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R: reluctancia del entrehierro.

Se pone en conocimiento que de acuerdo a la necesidad del peso a dezplazar se tuvo que

incrementar el número de r,ueltas y reducir el calibre del conductor que es #22

,4.5 Programación de PLC

A continuación se describe la programación del PLC 57-1200 en el programa TIA Portal,

además se da a conocer la configuración de la Signal Board como módulo de expansión

para e1 control de velocidad y paru terminar se menciona la configuración de la red

Ethernet Industrial tanto del PLC 57-1200 como del MLP LOGO V8

4.5.1 Programación del PLC S7-1200 en el programa TIA Portal.

En lo que respecta a la programación del PLC 37-1200 tiene como objetivo el

posicionamiento de objetos, que lo realizaa través de movimientos de rotación, traslación

y elevación en el módulo pluma grúa, la misma que está proporcionada con equipos como

motores, finales de carrera y piezas mec¿Ínicas de desplazamiento. Este programa consta

de dos etapas, el proceso manual y el proceso automático.

En el proceso manual el módulo pluma grúa cuenta con un control o botonera, el

mismo que permite accionar los diferentes movimientos de acuerdo a las

necesidades del usuario.

secuencia ordenada realizando los

posicionamiento del objeto escogido.

Para mayor información se recomienda

automatización de la pluma grua.

una serie de subprocesos que llevan una

diferentes movimientos para el nuevo

revisar los diagramas de flujo de la
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4.5.1.1 Diagrama de flujo de la autom atización de la pluma grúa.
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Figura 33.. Diagrama de flujo de la automatización de la pluma grúa.
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Configuración del sistema

Figura 35; Configuración del sistema
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MODO AUTOMATICO
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Figura 39.' Complemento Modo Automático
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4.5.2 Configuración del módulo de expansión Signal Board (señal PWM)

La Signal Board es un módulo de expansión de 2 entradas digitales y 2 salidas digitales a

24 YDC,la Signal Board permite utilizar la función de "impulso (CTRL_PWM)" , la

misma que permite modificar el ancho de pulso, controlando de esta manera la velocidad

dpl motor. A demás esta instrucción va acoplada a la instrucción MOVE, la cual permite

setear el valor para controlar la velocidad. Para mayor información se recomienda revisar

los diagramas de flujo de la Signal Board (señal PWM).
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4.5.2.1Diagrama de flujo de la Signal Board (señal PWM)
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4.5.3 Configuración de la red Ethernet Industrial entre los dos autómatas

La red de comunicación Ethemet Industrial básicamente se encarga de recibir y enviar

datos e información de un autómata a otros, de tal manera que acelera y magnifica los

procesos artomatízados que se ejecutan dentro y fuera de la industria. Una de las

características principales de la red de comunicación Ethernet Industrial es su forma de

trabajo maestro-esclavo o servidor-cliente 1o que permite efectividad y eficiencia al

momento de realizar un proceso de automatízaciín y control. Para mayor información se

recomienda revisar los diagramas de flujo de la comunicación Ethernet del PLC 57-1200

CPU l2l2c AC/DC/R1y y el diagrama de flujo de la comunicación Ethernet del MLP

LOGO V8.
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4.5.3.1 Diagrama de flujo de la Comunicación Ethernet del PLC 57-1200 CPU
1212 ACIDC/RIy
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Figura 44: Diagrama de flujo de la Comunicación Ethernet del PLC 57-1200 CPU 1212 AC,DC/R1y
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4.5.3.2 Diagrama de flujo de la comunicación Ethernet del MLp LoGo v8
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CAPÍTULO V

5 Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones

Con este proyecto se puede mencionar de la importancia que tiene el

perfeccionamiento de la tecnología de la red de comunicación Ethernet en el

sector industrial, ya que su uso ha contribuido a integrar los avances en materia

de instrumentación en el control de procesos, con las tecnologías de la

información (IT), y ha sacado a las industrias de un virtual aislamiento.

La red Ethernet Industrial es un mecanismo, componente o un conjunto de

elementos que contribuye a la optimización de procesos de control dentro y fuera

de la industria, logrando de esta manera resolver problemas de secuencia en la

maquinaria o procesos, adquisición de datos y aumentando 1a confiabilidad de los

equipos.

Los PLC's Controlador Lógico Programable son equipos confiables y viables

dentro y fuera de la industria entregando al cliente diversas aplicaciones y usos,

en nuestro caso el control de velocidad a través del módulo de expansión Signal

Board que permite crear una la señal PWM, controlando el ancho de pulso

evitando de esta manera adquirir equipos de mayor costo como variadores de

velocidad en DC, etc.

El diseño de los tableros didácticos de los diferentes PLC's (S7-1200 y MLP

LOGO V8) se 1o realizó dando apertura a conexiones reconfigurables con el fin

de efectuar prácticas a los estudiantes de CIMANELE e incrementar su estudio

teórico - práctico.
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mismo que permite un excelente flujo de la corriente eléctrica, permitiendo de esta

manera crear un campo magnético potente y uniforme, el mismo que depende del

número de r,rreltas, calibre del alambre y el tipo de material del rotor, que está

compuesto de un material ferromagnético construido a base de chapas de

acero/silicio, condescendiendo el elevar cargas más pesadas.

5.2 Recomendaciones

. Debido a las características mecánicas del módulo pluma grúano es recomendable

colocar más peso o carga de la establecida, ya que al llegar a un punto crítico e1

módulo arrojaría errores principalmente en el eje axial conllevando a excesivo

rozamiento y sobre calentamiento de los motores en DC entre otros elementos.

o Para realizar unacomunicación ethemet exitosa es imprescindible seguir los pasos

en forma ordenada como lo explicado anteriormente, principalmente en el

momento de asignar direcciones IP tanto a los PLC's como a la PC las mismas

que son de suma importanciapara lograr un comunicación exitosa.

? En lo que se refiere a la programación del PLC S7-1200 en el TIA Portal, es de

suma importancia tener en cuenta si las memorias o variables utilizadas no tiene

referencias cruzadas, ya que si las hay, los procesos de cualquier índole no

tendrían una secuencia de proceso coherente conllevando a un proceso

equivocado 1o que provocaría daños en los elementos y el módulo en general.

o Se aconseja realizar las conexiones entre tableros didácticos de manera ordenada,

y prudente como se indica en los diagramas de conexiones y de acuerdo a los

cables etiquetados ya previamente colocadas con los cables jack banaba, con el

objetivo de no perjudicar los equipos como los PLC, MLP, motores, relés, etc.
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Utilizar motores en DC para el posicionamiento de objetos si se utiliza la

programación Ladder en TIA Portal, ya que al utilizar dichos motores facilita su

programación y control. Cabe señal que se puede utilizar otro tipo de motores

como: motores paso a paso o servomotores.

o lJtllizar Ia CPU 1214C DC/DC/DC ya que sus salidas son de tipo transistor lo que

quiere decir que trabajan a24YDC 1o que realizar un mejor control con motores

en DC.
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Programación Manual

Fígura 48.' Modo Manual (attor, 2011 )

,::: : "'trlFi#m-db"^
BUSY rÉU5?

r: I : 'ctrl-P*ra-db",
5tr¿1¡9 * 3re,1U1

El'l$

Figuru 49.' Conf,rguración de la instrucción CRTL-PWM (Autor, 2017)

Figura 5ú.' Comando de pulsadores con flanco. (Autor, 2016)
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Fígura 51.' Seteo de valor de verocidad desde (0 a27647)(Autor,2017)

Figura 52.. Rotación Derecha - Izquierda (Autor, 2017)
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Figura 53: Traslación Frente - Atrás (Autor, 2017)
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Figura 54.'Elevación Arriba - Abajo (Autor, 2017)

Figura 55.'Encendido del Electroimán (Autor, 2017)
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Programación Automática

Figura 5ó.' Modo Automático (Autor, 2017)

v SqgsEnto2: lo§lNrlldevelB{¡d¿d

aaa,?¿ a: a rt a

Figura 57.. Configuración de la instrucción CTRL_PWM (Autor,2017)
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Figura 58.' Setear valor de velocidad; Rotación Izquierda a 1400 (Autor, 2017)
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Figura 59.' Setear Valor de velocidad; Rotación Izquierda a 0 (Autor, 2017)
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Figura 60.' Setear valor de velocidad; Rotación Derecha a 16500 (Autor, 2017)
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Figura 61.' Setear Valor de velocidad; Rotación Derecha a 0 (Autor, 2017)
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Figura 73.' Movimiento de carrete a sus condiciones iniciales (Autor, 2017)
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Configuración Signal Board (Señal PWM).

Para la configuración de la signal board se procede a seguir los siguientes pasos.

1.- Abra la configuración de la CPU del 57-1200 en el proyecto del STEPT Vl3.

2.- cambie ahora al registro "Propiedades en la ventana de inspección"

3.- Dentro del registro de "Propiedades" seleccione, a través de la navegación de zonas,

el registro inferior "Generador de impulsos (PTO/PWM)- PTO1/PWM1-General ", avive

la opción "Activar este generador de impulso."

En la figura 74, muestra las propiedades del PLC- Generador de impulso para iniciar con

la configuración de la señal PWM.

I

::l::
:=

Figura T4zPropiedades de PLC (CPU l2l2c AC/DC,RIy) (TIA PORTAL,2017)

4.- dentro del registro "propiedades" seleccione, a través de la navegación de zonas, el

registro inferior "Generador de impulsos (PTO/PWM)- PTO1/PWM1- Direcciones E/S.

en esta parte del proceso de definen las direcciones de salida. En la figura7 5, se muestra

un ejemplo donde define y ocupa la palabra de salida AW1000 como dirección de salida."
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Figura 75.. Configuración de salidas (TIA portalVl3)

5'- El generador de impulsos activado en este ejemplo tiene el siguiente identificador

Hrv:

E1 identificador Hw del generador de impulsos esta creado en la tabla de variables de

PLC de la CPU 37-1212 AC/DC/R1y como constante del sistema como se muestra en

ia ilgura 76.

Figura 76: yariabres de del generador de impurso (Autor, 20i6)

6'- Inserte la instrucción MoVE en el punto del programa del usuario en el que se debe

modificar la longitud de impulso. La instrucción MOVE está disponible en la pestaña de

tareas "Instrucciones", paleta "transferencia ". La nueva longitud de impulso se introduce

en la entrada IN (Rango de valore s: 0 a27647). Enla salida oUTl introduzca la palabra

E Urur c¿]**tat!t§ ll¿:: System constanti
\+s,

PLC-Variablen

i -l:1 pr - 1 n* ir¡¡¡"¿_r. ;o - -

: .,: .§ PF.OFtNEf-Schnitrsrelle_t Hw'InredECÉ 64
J *;] HSC_I Hw Hsc 2SB.; € HSc_2 n*lnr" ;;;
5 r § H§C-s Hw_Hsc 260
ú .-'.E¡ nsc_+ u*_Hr" ;;;
:rIuc-c/ ** n¡L-¡ Hw_Hsc 262
§,., ,1:F nsc-o Hw-Hsc 263
! '. ,tlF Al2_llAl] Hw_Subti¡todule 264
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de salida AW1000. Lapalabra de salida AW1000 es la palabra de salida ocupada por el

generador de impulsos como se indica lafigxa77.

;r#Mt!§ELrii:.rrl
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,rF bus'¡ ...-.'.'üutFU! !ignaI E'

Figura 72 Instrucción MOVE configurada (TIA Portal, 2017)

7.- Inserte la instrucción CTRL_PWM detrás de la instrucción MOVE. La instrucción

CTRL_PWM está disponible en la pestaña de tareas "Instrucciones", paleta "Instrucciones

avanzadas"- Impulso. En la entrada PWM introduzca el identificador Hw del generador

de impulsos. Para el identificador Hw del generador de impulsos seleccione, desde la lista

desplegable, la correspondiente constante del sistema, como muestra la figura 78.

8.- El generador de impulsos se activa y desactiva a través de la entrada ENABLE. En la

figura 79, nuestra como la instrucción CTRL_PWM que da configurada.
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Figura 78.' Identificador Hw del generador de impulsos (TIA Portal, 2017)
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Figura 79: configuración de la instrucción crRL_pwM (TIA portal, 2oli).
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Configuración de la Red Ethernet en Step7 Professional- TIA portal Vl3- 57-1200:

De acuerdo a (InfoPLC,20ll) ordena seguir el siguientes proceso. Par empezar se debe

crear una configuración de hardware en StepT Basic como se muestra en la figura 80, en

la cual configuramos el CPU del PLC con el que se va a trabajar, de la misma manera

configuramos módulos de expansión en caso de que existan.

+!'

Figura 80: Hardware en stepT Basic pLC s7-1200 (Siemens infoplc, 2011)

-\ continuación se introduce la dirección IP en las propiedades de Ia CpU en,,Interfaz

PROFL\ET" y añada una nueva subred como se muestra en la figura g1.
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Figura 81; Configuración IP (Siemens Infoplc, 20l l)
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En el autómata tenemos que configurar la conexión 57.

Para ello, desde la vista de redes y una vez seleccionado el PLC, en la

conexiones, elegimos la conexión 57, tal y como indica la figura 82.
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Figuru 82.' Conexión 57 (Autor, 2017)

Hacemos clic en el PLC, botón derecho y agregar conexión, como se muestra en la figura

83.

Figura 83.'Agregar nueva conexión en el PLC 57-1200 (Autor, 2017)
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En la figura 84, indica como agregamos una nueva conexión y cerar la ventana.

Figura 84: Interfaz Profinet (Autor, 2017)

Damos clic en la red, botón derecho propiedades. Doble clic sobre S7_Conexion_l y

aparece la ventana de configuración de la conexión 57 como se muestra en la figura g5.

{ e;rar
9* Ccp*r

; ¡eqi.

X §crÉt

- Ga6iñiar5ltÉ ;

w jil!¿4éñ¿i._1

, Figuro 85: Conexión S7 creada (Autor, 2017)

En la ventana de configuración se coloca la dirección IP del interlocutor (LOGO) tal y

como se muestra en la figura 96.

Figura 86.. Configuración para el LOGO (autor, 2Ol7).
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En la figura 87, muestra Ia asignación de direcciones TSAP local y del LOGO

Figura 87.' Direcciones TSAP (Autor, 20 17)

Desactivamos establecimiento activo de la conexión tal y como se indica en la figura 88

Para finalizar, es muy importante, en propiedades del PLC, protección, activamos la

pestaña permitir acceso vía de comunicación PUT/GET del interlocutor remoto como se

muestra en la figura 89.
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Figura 88: Establecimiento activo de la conexión (Autor, 20 17)
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Figura 89: Yía comunicación pUTiGET (Autor, 2107)
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Configuración de la red Ethernet en

En la figura 90, indica la configuración

MLP LOGO V8:

de 1a comunicación Ethernet del LOGO Vg

se agrega una conexión de cliente como se enseña en ra figura 91.

En la ventana de configuración de esta conexión se asigna los siguientes parámetros:

o TSAp del servidor y del criente. (EI TSAP det LoGo ya viene configurado)

Figuro 9ú.. Conexión Ethernet.l4¡16¡Jffi

Figura 91.. Conexión de Cliente (Autor,2017)
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El TSAP es una dirección a nivel de transporte y es análoga a 1o que sería el puerto de

una conexión TCP/ IP.

o Dirección IP del servidor (S7-1200)

o En esta ventana también completamos las direcciones de memoria, local y ¡emota,

donde se escriben los datos y la de los daros que son enviados.

A continuacion en la figura 92, muestra la configuracion de conexión de cliente

Explicación ftgura 92.

. Línea 1: Desde el bloque de datos 1 del 57-1200, los datos (1 bye) se leen del bye de

bloque de datos 6 y enviado al b¡e variable 4 de LOGO V8 .Las salidas de LOGO V8 se

fijan posteriormente desde el b¡e variable 4.

. Línea 2: Elbfie de entrada 0 (I1 a I8) de LOGO V8 se escribe en el tipo de bloque de

datos 0 en el bloque de datos 1 del 57-1200.
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Figura 92.' Conhguración de conexión cliente (Autor, 20 I 7)
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' Línea 3: Los datos del amplificador analógico 8001 del b1.te variable 0 del LoGo vg
que lleva el del valor de la entrada analógica AI1, se escribe en el b¡e de bloque de datos

2 (2bfies).

. Línea 4: Los datos del amplificador analógico

que lleva el valor de la entrada analógica AI2, se

(2 b¡es).

8002 del bJte variable 2 de LOGO Vg

escribe en el b¡e de bloque de datos 4

También debe añadir cuatro entradas de red en el LoGo vg prog ramayvincularlos con

las salidas Q1 a Qa. Debe establecer bits 4.a a 4.3 en las propiedades de las entradas de

red porque los datos para las salidas del bloque de datos 1 del 57-1200 se leen en el b¡e

'ariable 4 de LoGo (ver tabla p aralatransferencia de datos). A continuación en la figura

93' muestra el diagrama de funciones de las entradas y salidas. Este diagrama se toma

como ejemplo a seguir, y se aclara que la información de esta figura no es parte de la
programación en el trabajo de grado
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Figura 93:Diagrama de funciones (auto., Zf OZ)

unavezconfigurado la parte de entradas y de salidas en el LoGo vg se procede arealizar

la conexión y configuración de los diferentes autómatas. En la figura 94, se observa cómo

se agrega los dispositivos que van a trabajar como servidor y cliente.
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Figura 94: Agregr nuevo dispositivo (Autor, 2017).

En la figura 95, muestra la conexión o diagrama de los autómatas PLC S7-1200 y MLP

Logo V8.
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Figura 95.'Conexión de los Autómatas (Autor, 2017).

Un bloque de datos con acceso de bloque estándar debe ser agregaáo en StepT Basic Vl3

bajo "Programa bloques". En la figura 96, muestra como se crea un nuevo bloque dentro

del programa TIA Portal V13.
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Figura 96: Programa Bloques (Autor, 2017).
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Las líneas de acuerdo con la tabla de transferencia de datos tienen que ser creadas en este

bloque de datos como se muestra en la figura 97.
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Fígura 97.'Bloque de datos (Autor,20l7)

Ahora puede crear un programa en StepT Basic V13. Si desea acceder a LOGO Vg datos

o di¡ección LOGO V8 sólo tiene que configurar el bit o la palabra correspondiente en los

datos de bloque' En la figura 98, muestra un ejemplo de la programación en StepT Basic.
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Figura 98..Programa en StepT Basic (Infopl,C,20ll)
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Explicación:

. Red 1: Si hay una señal 1 en la entrada I0.2 del S7-1200 y en la entrada I1 de LOGO

V8 salida Q1 de LOGO V8 está ajustado. Si una señal 1 está presente en la entrada I0.7

del S7-1200 y en la entrada 12 de LOGO V8, salida Q1 de LOGO V8 se restablece.

. Red 2: La salida Q0.0 del 57-1200 se direcciona si el valor de la entrada analógica AI1

de LOGO V8 es mayor o igual a 500 (AI1>: 5V). Se aclara que la información de esta

figura 98 no es parte de la programación en el trabajo de grado.
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Figuru 131: Tone de la pluma grúa.

Figura 1 3 2 : T orre y brazo de la pluma grua (vista lateral.)

Figura 133: Eje axial de la pluma gúa.



Figura 134: Canete y poleas ensambladas.

Figura 135.' Tablero didáctico 57-1200

Figura 13ó; Tablero didáctico LOGO \'8



Figura 137: Elaboración de la caja de control de la pluma grua

Figura 1.18.' Instalación de las fuentes DC y relés

r
*.,,

Figura 139.' Instalación del ventilador en la caja de control
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Figura 142: Cableado a la tapa de la caja de control

Figura 143: Instalaclón de la alimentación a 110 VAC de la caja de control



Figura 744:Visla Fontal interna de la caja de control

Figura 145: Yista frontal exlema de la caja de control
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Figura 146: Botonera o control de mandos
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