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Resumen

La implementacion del modulo de entrenamiento PLC S7-1500, surge a raiz de la necesidad
de actualizar paulatinamente los equipos con los que se cuentan actualmente, los cuales aunque
estan funcionando, requieren ser renovados, para que los estudiantes puedan tener un

acercamiento a equipos que se estan utilizando en el ambito laboral.

El médulo elaborado en este proyecto es practico, portatil y puede ser conectado a cualquier
equipo que cuente con el software para operarlo, lo cual permite que los estudiantes realicen
practicas en cualquier momento, ayudando asi a afianzar los conocimientos adquiridos durante

los horarios de clase.

El campo de aplicacidn de este controlador es amplio, sustituye los relés y contactores y se
utiliza también en tareas complejas de la automatizacion en las redes y estructuras de
distribucion. En la actualidad, a nivel industrial, son cada vez mas los procesos que se van
automatizando, por lo cual es muy importante la actualizacion de los equipos que se utilizan para

las practicas correspondientes a este tema.



Introduccion

Los PLC son utilizados en muchas industrias y maquinas. A diferencia de las computadoras
de proposito general, el PLC esta disefiado para multiples sefiales de entrada y de salida, rangos
de temperatura ampliados, inmunidad al ruido eléctrico y resistencia a la vibracion y al impacto,
los programas para el control de funcionamiento de la maquina se suelen almacenar en baterias,
copia de seguridad o en memorias no volatiles, un PLC es un ejemplo de un sistema de tiempo
real «duro», donde los resultados de salida deben ser producidos en respuesta a las condiciones

de entrada dentro de un tiempo limitado, de lo contrario no producira el resultado deseado.

La propuesta de trabajo se plantea para contribuir a la dotacion y actualizacion de los equipos
PLC en el laboratorio de Control LAgico Programable, a través del ensamble e implementacion
de un controlador PLC S7-1500 marca Siemens con comunicacion Ethernet, gracias a un
montaje sencillo, un trabajo de cableado minimo, pueden implementarse rapidamente muchas
soluciones para maquinas o instalaciones sencillas, en la automatizacion de edificios o para las
mas diversas aplicaciones incluso el &mbito particular e industrial, permite implementar
conocimientos y practicas mucho mas acordes con los controladores que se encuentran hoy en

dia en el sector industrial, para la automatizacién de procesos.

Es un equipo modular compacto, de alto rendimiento, con altas prestaciones y
funcionalidades, utilizado para sistemas de automatizacion que requieren funciones simples o
avanzadas para logica, la implementacion del controlador, en el laboratorio de PLC, contribuye a
la actualizacion de los equipos y a que las practicas que puedan programar los docentes y los
estudiantes de los programas tecnoldgicos y profesionales, sean mas acordes con algunos delos

controladores y software que se utilizan actualmente en el sector industrial.



1. Planteamiento del problema

1.1 Descripcién

En el bloque 5, se cuenta con pocos modulos para practicas de los estudiantes de Control
Logico Programable, sin embargo algunos de estos modulos se encuentran obsoletos y
desactualizados, lo cual limita el aprendizaje en las préacticas que hacen los alumnos por la poca
cantidad de recursos, éstas deben hacerse en equipos con varios estudiantes, lo cual restringe, de

alguna manera, la participacion activa individual.

Debido a la gran demanda que tienen los programas tecnoldgicos y profesionales en la
industria, se hace necesario ampliar la cantidad de modulos para la realizacion de las practicas,
con el fin de garantizar un mejor aprendizaje y lo mas actualizado posible, de tal manera que los
estudiantes puedan contar con mayores oportunidades en el entorno laboral, por tanto es una

buena alternativa para la modernizacion de los equipos.

1.2 Formulacion

¢Es posible que se beneficienlos estudiantes con este médulo para PLC S7-1500 en sus aulas

de entrenamiento?



2. Justificacion

En la actualidad, son cada vez muchos mas los procesos industriales que se estan
automatizando con el fin de obtener una mayor optimizacion y una mejor calidad de los

productos finales.

Con este proyecto se propone implementar un médulo PLC S7-1500, el cual, primero que
todo, contribuird a ampliar la cantidad de equipos para préctica, mas personalizadas, en el
laboratorio de Control Logico Programable y, en segunda instancia, la institucion contara con un
maodulo que tiene un software mucho mas actualizado. Esta situacidn permitira a los docentes
transmitir informacion mucho mas actual a los alumnos, y a estos ultimos, obtener buenos
conocimientos tedricos y sobre todo précticos, que son de gran relevancia en el medio

profesional y laboral al que se enfrentaran.



10

3. Objetivos

3.1 General

Implementar un mddulo de entrenamiento con PLC S7-1500, que permita realizar

simulaciones de procesos industriales.

3.2 Especificos

Investigar las generalidades, partes y elementos constitutivos para el funcionamiento y las

aplicaciones del dispositivo de programacion.

Presupuestar y conseguir todos los elementos necesarios para la construccion e

implementacion del modulo.

Ensamblar todos los elementos e implementar el modulo de programacion PLC S7-1500.

Realizar los ajustes que sean necesarios para el 6ptimo funcionamiento del médulo de
programacion PLC S7-1500.
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4. Marco Teorico

41PLC

Es un controlador l6gico programable, mas conocido por sus siglas en inglés PLC
(programable logic controller), es una computadora utilizada en la ingenieria automatica o
automatizacion industrial, para automatizar procesos electromecanicos, tales como el control de

la maquinaria de la fabrica en lineas de montaje o atracciones mecanicas. (Ponce, 2014)

Los PLC son utilizados en muchas industrias y maquinas. A diferencia de las computadoras
de proposito general, el PLC esta disefiado para multiples sefiales de entrada y de salida, rangos
de temperatura ampliados, inmunidad al ruido eléctrico y resistencia a la vibracion y al impacto.
los programas para el control de funcionamiento de la maquina se suelen almacenar en baterias
copia de seguridad o en memorias no volatiles. Un PLC es un ejemplo de un sistema de tiempo
real «duro», donde los resultados de salida deben ser producidos en respuesta a las condiciones

de entrada, dentro de un tiempo limitado, de lo contrario no producir el resultado deseado.

Hasta hace poco tiempo el control de procesos industriales se hacia de forma cableado por
medio de contactores y relés. Al operario que se encontraba a cargo de este tipo de instalaciones,
se le exigia tener altos conocimientos técnicos para poder realizarlas y mantenerlas. Por otra
parte, cualquier variacion en el proceso suponia modificar fisicamente gran parte de las
conexiones de los montajes, siendo necesario para ello un gran esfuerzo técnico y un mayor

desembolso econémico.

Los PLC's o Autématas Programables, son dispositivos electrénicos creados especificamente
para el control de procesos secuenciales, es decir procesos compuestos de varias etapas
consecutivas, con el fin de lograr que una maquina o cualquier otro dispositivo funcione de
forma automatica. Puesto que estan pensados para aplicaciones de control industrial, su disefio

les confiere una especial robustez.
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El PLC es realmente el cerebro que gestiona y controla automaticamente nuestras
instalaciones, dependiendo del tamafio de la planta y de la complejidad de la automatizacion, el
ndmero de autdmatas puede variar desde uno hasta un nimero importante de automatas

enlazados.

A modo de ventaja que ofrecen estos automatas, es que poseen un gran numero de funciones
internas que ayudan a identificar problemas, se trata de la capacidad de diagndsticos avanzados
(autodiagnosis). Es el propio autdmata el que, a través de su propia estructura y software interno,
nos informa de su estado, lo que evita pérdidas de tiempo en busquedas infructuosas o muy

costosas (fallos de interruptores, pilas agotadas, etc.)

En definitiva, al utilizar los PLC o autématas y software se puede realizar un control total
sobre la instalacion, desde la carga de material hasta el destino, pasando por cada uno de los
subprocesos intermedios de la produccion, todo esto se realiza de una forma totalmente
automatizada, minimizando en lo posible la intervencion del operario, aunque siempre
ofreciendo la posibilidad de ajustar el funcionamiento de la instalacion mediante los numerosos
parametros de los que se dispone, debidamente detallados y proporcionando toda la informacién
necesaria para el seguimiento del proceso.

(Ponce, 2014)

Controlador
Programable

Entradas Salidas

Proceso

Sensores Actuadores

Figura 1. Funcionamiento del PLC
Fuente: http://recursostic.educacion.es/observatorio/web/gl/component/content/article/502-monografico-
lenguajesde-programacion?start=2



13

4.1.1 funciones bésicas. Entre sus principales funciones se encuentran: recoger datos de las
fuentes de entrada a traves de las fuentes digitales y analdgicas, tomar decisiones en base a
criterios pre programados, almacenar datos en la memoria, generar ciclos de tiempo, realizar
calculos matematicos, actuar sobre los dispositivos externos mediante las salidas analdgicas y
digitales, comunicarse con otros sistemas externos.

(Prieto, 2007)

4.1.2 Ventajas. Las ventajas de los PLC son las siguientes: menor tiempo empleado en la
elaboracion de proyectos debido a que; no es necesario dibujar el esquema de contactos,
no es necesario simplificar las ecuaciones l6gicas ya que, por lo general, la capacidad de
almacenamiento del médulo de memoria es lo suficientemente grande como para almacenarlas,
posibilidad de introducir modificaciones sin cambiar el cableado y afiadir aparatos, minimo
espacio de ocupacion, menor coste de mano de obra de la instalacion, economia de
mantenimiento, ademas de aumentar la fiabilidad del sistema, al eliminar contactos moviles, los
mismos autématas pueden detectar e indicar posibles averias, posibilidad de gobernar varias
maquinas con un mismo autémata, menor tiempo para la puesta en funcionamiento del proceso
al quedar reducido el tiempo de cableado, si por alguna razon la maquina queda fuera de
servicio, el autdmata sigue siendo Util para controlar otra maquina o sistema de produccion.
(Prieto, 2007)

4.1.3 Desventajas. Las desventajas de los PLC son las siguientes: Es necesario un
programador, lo que exige la preparacién de los técnicos en su etapa de formacién, la inversion
inicial es mayor que en el caso de los relés, aunque ello es relativo en funcion del proceso que se
desea controlar. Dado que el PLC cubre de forma correcta un amplio espectro de necesidades,
desde los sistemas légicos cableados hasta el microprocesador, el disefiador debe conocer a
fondo las prestaciones y limitaciones del PLC. Por tanto, aunque el costo inicial debe ser tenido
en cuenta a la hora de decidirnos por uno u otro sistema, conviene analizar todos los demas
factores para asegurar una decision acertada.

(Ponce, 2014)
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4.2 PLC S7-1500

El SIMATIC S7-1500 es el perfeccionamiento de los sistemas de automatizacion SIMATIC
S7-300 y S7-400. Mediante la integracién de numerosas caracteristicas de rendimiento, el
sistema de automatizacion ofrece al usuario una excelente manejabilidad y el maximo

rendimiento.

Las nuevas caracteristicas de rendimiento son: Mayor rendimiento del sistema, Funcionalidad
Motion Control integrada, PROFINET IO IRT, Pantalla integrada para el manejo y diagnostico a
pie de maquina, Innovaciones de lenguaje STEP 7 manteniendo las funciones probadas campo de
aplicacion El sistema ofrece la flexibilidad y el rendimiento necesarios para el elevado ancho de
banda de aplicaciones de control de la construccion de instalaciones y maquinas.

(automation.siemens, 2017)

El sistema de automatizacion S7-1500 estd homologado para el tipo de proteccién IP20 y para
el montaje en un armario eléctrico. Configuracion e instalacion del sistema se monta en un perfil
de soporte y puede estar compuesto de un maximo de 32 modulos. Los modulos se conectan
entre si mediante conectores U.

(automation.siemens, 2017)

Figura 1. PLC S7-1500
Fuente: http://w3.siemens.com/mcms/automation/es/automation-systems/system-cabling/simatic-top-
connect/pages/default.aspx
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4.2.1 Rendimiento del sistema. El alto rendimiento del sistema con su rapido procesamiento
de las sefiales permite disfrutar de unos tiempos de respuesta sumamente cortos y una excelente
calidad de regulacion, ademas, Simatic S7-1500 tiene un bus de fondo rapido con gran velocidad
de transferencia y un eficiente protocolo de transmision. (Info PLC, 2012) EI tiempo de respuesta
de un borne a otro es inferior a 500 microsegundos Yy, dependiendo de la CPU, el tiempo de

procesamiento con instrucciones de bits puede llegar a ser menor de 10 nanosegundos.

4.2.2 Tecnologia. En tecnologia, Simatic S7-1500 despunta sobre todo por las funciones de
control de movimiento integradas de serie. Estas permiten integrar accionamientos analogicos o
compatibles con Profidrive sin necesidad de modulos adicionales, y soportan tanto ejes de
velocidad y posicionamiento como encdders. Existen bloques estandarizados segin PLC open
que facilitan la conexién de accionamientos compatibles con Profidrive. Para una puesta en
marcha rapida y eficiente de accionamientos y regulaciones, el usuario puede utilizar la funcion
Trace, la cual permite diagnosticar en tiempo real y con suma precision programas y aplicaciones

de movimiento para optimizar los accionamientos.

4.2.3 Seguridad informatica. EI concepto Security Integrated abarca desde la proteccion de
bloques hasta la integridad de la comunicacion, ayudando al usuario a asegurar su aplicacion.
Las funciones integradas para proteger el know-how (por ejemplo, para evitar que se realicen
imitaciones de las maquinas) impiden accesos y modificaciones no autorizados. Para la
proteccidn contra copia se utiliza la Simatic Memory Card, en la que hay bloques asociados al
numero de serie de la tarjeta de memoria original. Asi hay programas que s6lo funcionan con la

tarjeta configurada y que no se pueden reproducir.

4.2.4 Seguridad en maquina. Tiene integradas las funciones Safety, para la automatizacién
de seguridad se emplea la versién F (failsafe) de los nuevos controladores, pero utilizando la
misma ingenieria y sistema de manejo tanto para los programas estandar como para los
programas de seguridad. El Safety Administration Editor central ayuda al usuario a definir y
modificar parametros de seguridad. Asi puede poner en marcha los accionamientos seguros

asistido por gréaficos.
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4.2.5 Disefio y manejo. En estos ambitos se ha hecho especial hincapié en dotar al Simatic
S7-1500 de un manejo sencillisimo y la mayor ergonomia posible, con muchos detalles
novedosos. Asi, por ejemplo, por primera vez los controladores Simatic cuentan con una pantalla
de manejo confortable e informacién detallada en texto legible para plena transparencia del
estado de la instalacion. Un conector frontal homogéneo permite ganar tiempo al realizar el
cableado y simplifica la gestion del stock. Puentes de potencial integrados ayudan a formar
grupos de potencial con més facilidad y flexibilidad, Otro de los puntos fuertes es la
escalabilidad. Una CPU Simatic S7-1500 en configuracion centralizada se puede ampliar hasta

con 32 madulos por rack.

4.2.6 Diagnéstico del sistema. El diagnostico integrado del sistema comprende en Simatic
S7-1500 amplias funciones al efecto sin trabajo de programacion adicional. En lugar de
programar el diagndstico, basta con configurarlo. Ademas, se ha unificado el sistema de
visualizacion. Los mensajes procedentes, por ejemplo, de los accionamientos o de posibles
errores, se visualizan en la pantalla de la CPU a modo de texto legible y son idénticos en todos
los dispositivos: en el TIA Portal, en la interfaz HMI (Human Machine Interface) y en el servidor

web.

4.2.7 Ingenieria con el TIA Portal. Al igual que todos los controladores de Siemens de
ultima generacion, también el nuevo Simatic S7-1500 esta integrado en el framework de
ingenieria TIA Portal. Este ofrece una filosofia de manejo unificada para controladores, HMI y
accionamientos, una gestion de datos compartida y una coherencia automatica de los mismos en
todo el proyecto y potentes librerias con todos los objetos de automatizacion.(Info PLC, 2012)
La nueva version 12 del TIA Portal se destaca igualmente por mas funcionalidad, diagnéstico
automatico del sistema, funcionalidad Safety a todos los niveles, potente comunicacion via
Profinet, funcionalidad Security integrada y lenguajes de programacion optimizados.

(Info PLC, 2012)
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4.2.8 Dispositivos de entrada. Los dispositivos de entrada y salida son aquellos equipos que
intercambian (o0 envian) sefiales con el PLC, cada dispositivo de entrada es utilizado para
conocer una condicion particular de su entorno, como temperatura, presion, posicion, entre otras.
(Electrinblog, 2016)

Entre estos dispositivos podemos encontrar: Sensores inductivos magnéticos, opticos,

pulsadores, termocuplas, termo resistencias, encoders, etc.

4.2.9 Dispositivos de salida. Los dispositivos de salida son aquellos que responden a las
sefiales que reciben del PLC, cambiando o modificando su entorno, entre los dispositivos tipicos

de salida podemos hallar:

Contactores de motor, electrovalvulas, indicadores luminosos o simples relés generalmente los
dispositivos de entrada, los de salida y el microprocesador trabajan en diferentes niveles de
tension y corriente. En este caso las sefiales que entran y salen del PLC deben ser acondicionadas
a las tensiones y corrientes que maneja el microprocesador, para que éste las pueda reconocer.
Esta es la tarea de las interfases o modulos de entrada o salida.

(Electrinblog, 2016)

12 entradas

g —p———————
NS T 1 N ) MY g

Tension de
alimentacion

LiL2.Ls3 N 8 salidas

Figura 2. Entradas y Salidas
Fuente: https://electrinblog.wordpress.com/2016/04/25/post-3/



https://electrinblog.wordpress.com/2016/04/25/post-3/
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4.3 Fuente de alimentacion del sistema

Es un mddulo de alimentacion apto para diagndstico, que esta conectado al bus de fondo
mediante un conector U, las fuentes de alimentacion originales de SIMATIC se integran a la
perfeccion en el grupo de componentes de control tanto desde el punto de vista del disefio como
en cuestiones de funcionalidad, alimentan también otras cargas con una tension continua de 24 V
de forma fiable y segura.

(automation.siemens, 2017)

La fuente de alimentacion del sistema es necesaria cuando la potencia suministrada por la
CPU en el bus de fondo no es suficiente para suministrar potencia a los médulos conectados.

Las fuentes de alimentacion del sistema estan disponibles en distintas variantes:

PS 25W 24V DC
PS 60W 24/48/60V DC
PS 60W 120/230V AC/DC

IHOGENRBUBEERERMN

Figura 3. Alimentacion del Sistema
Fuente: http://w3.siemens.com/mcms/power-supply-sitop/es/simatic-design/pages/default.aspx
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4.4 CPU

La CPU ejecuta el programa de usuario y, con la fuente de alimentacion del sistema integrada,
alimenta la electronica de los modulos agregados a través del bus de fondo, otras caracteristicas y
funciones de la CPU: comunicacion Ethernet, comunicacion via PROFIBUS/PROFINET,
comunicacion HMI, servidor web integrado, tecnologia integrada, diagnostico de sistema
integrado.

(automation.siemens, 2017)

Gracias al interfaz PROFINET IO IRT integrado, permitira el establecimiento en planta de una
configuracion lineal (Switch integrado) o en estrella, admitiendo estructuras distribuidas de

automatizacion adicional a la periferia centralizada.

B e e o e——

SIEMENS
g

Figura 4. CPU
Fuente: https://www.plc-city.com/shop/es/siemens-simatic-s7-1500-cpu/6es7516-3an01-0ab0.html
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4.5 Conector tipo banana

Un conector eléctrico es un dispositivo para unir circuitos eléctricos, la conexion puede ser
temporal, como para equipos portatiles, puede exigir una herramienta para montaje y desmontaje
puede ser una union permanente entre dos cables o aparatos. Hay cientos de tipos de conectores
eléctricos, En informatica, un conector eléctrico también puede ser conocido como una interfaz
fisica (comparable a la capa fisica del modelo OSI de redes). Los conectores pueden unir dos
trozos de cable flexible, o pueden conectar un cable a un terminal eléctrico. Estan compuestos
generalmente de un enchufe (macho) y una base (hembra).

(grupopedia, 2013)

Figura 5. Conector tipo banana hembra
Fuente: http://www.tme.eu/html/gfx/ramka 3712.jpg

4.6 Pulsador

Un pulsador es un operador eléctrico que, cuando se oprime, permite el paso de la corriente
eléctrica y, cuando se deja de oprimir, lo interrumpe, por lo general, los contactos del pulsador
estan abiertos; es decir, no dejan pasar la corriente. También existen pulsadores qué
normalmente tienen los contactos cerrados; es decir, la corriente estara circulando hasta que lo
usemos. Al pulsar, el circuito se abre y deja de funcionar,(ABC Cardinal, 2006) este tipo de
pulsadores se utilizan normalmente para la parada de emergencia de maquinas o0 mecanismaos,
existen muchos tipos de pulsadores e interruptores como por ejemplo; Por medio de llaves, por
temperatura, por presion, por campos magnéticos, por la propia corriente eléctrica.

(ABC Cardinal, 2006)


http://www.tme.eu/html/gfx/ramka_3712.jpg
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Figura 6. Tipos de pulsadores

Fuente: http://www.eneka.com.uy/automatizacion/comandos-y-botoneras/6346-comando-p16-
pulsadoriluminado-220vac-rojo-6346-detail.html

4.7 Piloto de sefnalizacion

Los pilotos de sefializacion forman parte del dialogo hombre-maquina, se utiliza el circuito de
mando para indicar el estado actual del sistema (parada, marcha, sentido de giro etc.)
generalmente esta constituido por una ldmpara o diodo mantada en una envolvente adecuada a
las condiciones de trabajo.

(Ivan, 2009)

Figura 7. Pilotos de sefializacion
Fuente: http://electrocomercialimportjk.com/la-empresa


http://www.eneka.com.uy/automatizacion/comandos-y-botoneras/6346-comando-p16-pulsadoriluminado-220vac-rojo-6346-detail.html
http://www.eneka.com.uy/automatizacion/comandos-y-botoneras/6346-comando-p16-pulsadoriluminado-220vac-rojo-6346-detail.html
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5. Metodologia

5.1 Tipo de estudio

Descriptivo; Permite mediante la observacion, describir el procedimiento de mejora realizado
a un médulo con PLC para obtener un mejor rendimiento debido a que el actual esta

desactualizado.

5.2 Método

Deductivo porque se parte de la teoria existente sobre el funcionamiento de los controles de
PLC y los conocimientos obtenidos durante la carrera, por medio de los cuales se desarrollara la
construccién y disefio de este médulo de control, esta dirigido al estudiante y al profesorado de la
Institucidn Universitaria Pascual Bravo, que en su pensum educativo tenga relacion con materias

de automatizacion y control con PLC.

5.3 Poblacién y muestra

Este proyecto va dirigido a los estudiantes de la Institucion que practican en el laboratorio de
PLC.

5.4 Instrumentos de recoleccion de informacion
5.4.1 Fuentes primarias. La informacién primaria se obtuvo por observacion directa y
entrevistas en la facultad de ingenieria eléctrica, los cuales tenian proyectos de mejora pendientes

para los laboratorios practicos de PLC.

5.4.2 Fuentes secundarias. Documentacion, Libros técnicos, catalogos en mddulos de control y
PLCs.
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6. Resultados

En la actualidad se encuentra con modulos de entrenamiento S7-300 los cuales aun sirven,
pero devido a que estos se encuentran ya muy deteriorados por el tiempo y el uso, encontramos
la posibilidad de hacer un proyecto con PLCs mas actualizados, estamos hablando de el S7-1500
que en el mercado de hoy es el mas actualizado y con mayor rendimiento que con el que

contamos actualmente.

Este proyecto no lo proporciono la facultad de Electricidad por medio del profesor Elkin Perez
el cual contactamos para asi coordinar como seria la ejecucion de dicho modulo, nos
proporciona plano y lista de materiales los cuales debemos de comprar para asi comenzar con la
ejecucion, dentro de los materiales solo se encontraba el acrilico, la base y los elementos de

maniobra ya que el PLC seria proporcionado por la institucion universitaria.

El proyecto nace por la necesidad de implementer mejores modulos completamente nuevos y
mas actualizados, los cuales serviran para las practicas de los estudiantes de las distintas
tecnologias e ingenierias que ofrece la universidad , por lo cual el cambio nos beneficiara a

todos.

o INSTITUCION UNIVERSITARIA PASCUAL BRAVO ©

o
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Figura 8. Disefio de modulo
Disefio Propio
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Entre las mayores dificultades que presenta el modulo estan los elementos de maniobra,
algunos ya inservibles, tales como interruptores de palancay posicion, pilotos de sefializacion

etc.

En la programacion estan los constantes errores de comunicacion entre el PLC y el sistema el
cual no deja tener un buen desempefio en las actividades a realizar, es por esto que con el nuevo
modulo que se contara se garantiza una gran interfaz entre el PC y el PLC, lo cual optimiza el

aprendizaje de cada uno de los estudiantes.

Como vemos en la siguiente imagen el modulo se encuentra ya en muy malas condiciones

fisicas, por lo cual se hace méas notorio el cambio que se va a efectuar con los nuevos médulos.

Figura 9. Médulo PLC S7-300
Disefio propio
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Compararemos las tecnologias del S7-300 con la del S7-1500, para asi mirar la capacidad que

nos trae cada uno de estos PLCs.

PLC

i
i i

SIEMENS

A

Figura 10. S7-300 con CPU 315
Disefio propio

Caracteristicas técnicas:

Paquete de programacién STEP 7 V 5.5

Tension 24 v DC

Consumo (valor nominal) 750 mA

Memoria de trabajo integrada 384 Kbyte, ampliable No

Tiempos de ejecucion de la CPU, para operaciones a bits, 0,05 ps, para operaciones a palabras,
0,09 ps, para aritmética de coma fija, 0,12 ps, para aritmética de coma flotante, 0,45 ps.
Contadores S7 256

Temporizadores S7 256

Numero de bloques total 1024
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Figura 11. S7-1500 con CPU 1513-1
Disefio propio

Caracteristicas téecnicas:

Paquete de programacion Step 7V 12.0

Tension 24V DC

Consumo (valor nominal) 0,85 A

Memoria de trabajo integrada (para programa) 1 Mbyte

Integrada (para datos) 5 Mbyte

Tiempos de ejecucion de la CPU, para operaciones a bits, 10 ns, para operaciones a palabras,
12 ns, para aritmética de coma fija, 16 ns, para aritmética de coma flotante, 64 ns
Contadores S7 2048

Temporizadores S7 2048

Numero de bloques total 6000

Dada la comparacion se puede notar la diferencia entre los dos PLCs, el S7 1500 es méas
rapido en sus funciones de procesamiento de datos y mas amplia memoria de trabajo al realizar
las diferentes operaciones que se requieren, numero de contactores, temporizadores y bloques lo
hace con mayor rendimiento, ademas hay un servidor web integrado para consultar datos del
sistema desde cualquier sistema.
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Se disefid un modulo portéatil de facil manejo conservando la distribucion basica de algunos
modulos existentes, con el fin de no generar traumatismos en los estudiantes al tener que
familiarizarse con una nueva distribucién de elementos cada que cambien de mddulo en las
diferentes practicas, se analizaron los diferentes elementos y materiales que se usaron con el fin
de obtener un producto duradero, facil de manejar y que permita al estudiante realizar las

practicas necesarias.

El mddulo tiene las siguientes: Chasis. Estructura metalica cuadrada de 59 cm x 69 cm,
elaborado con tuberia metalica cuadrada de 3/4" o 19 mm, angulo de 80 grados, con base de 50

cm en ambos extremos.

Tablero: Acrilico de 10 mm de espesor en color azul, sobre el cual estan colocados todos los

elementos, cada uno de ellos identificado con marcacion bajo relieve en color blanco.

Protecciones: el modulo tiene tres protecciones termo magnéticas de 2 amperios, una bipolar y

dos monopolares.

PLC: Controlador l6gico programable S7-1500 de Siemens, el cual funciona a 24 vdc.

Conectores tipo banana (hembra): Hay disponible 64 borneras, 32 de color roja que identifican

el positivo y 32 negras para el negativo.

Pulsadores: el modulo cuenta con 8 de estos, 4 verdes que son los stars, y 4 rojos que son para

stop.

Interruptores: Son 8 de estos, 4 son de palanca y los 4 restantes son de posicion, Pilotos de

sefializacion: hay disponibles 8, 4 de luz verde y 4 de luz roja.

El montaje comienza con la ubicacion de cada uno de los elementos que iban a ir en el acrilico
ubicando asi cada uno en sus diferentes posiciones, seguidamente se analiza un bosquejo de

coémo se iba a cablear cada uno de los elementos de modo que al final se pudiera establecer una
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continuidad exitosa, Lo primero que se cablea son las entradas del PLC siemens donde iban a
estar ubicadas cada una, luego se coloco la comun de todas las entradas al cual se iban a
energizar, Se hace una inspeccion visual de cada uno de los elementos con sus respectivas
conexiones utilizando para ello un multimetro y poder establecer continuidad, una vez detectado
las inconsistencias se procede a corregir y verificar nuevamente con el multimetro, una vez
corregido se comprueba que la tension que entrega el PLC por sus terminales de salida son

suficientes para activar los diferentes elementos del montaje.

\SCUAL BRAV(C &

:

1l

Figura 12. Modulo S7-1500 Terminado
Disefio propio



7. Conclusiones

En la actualidad, son cada vez mas los procesos industriales que se estan automatizando, y
para este fin, los equipos han ido evolucionando, por lo cual es importante que también en
las instituciones universitarias se modernicen este tipo de equipos, con el fin de que la

ensefianza y practicas, sean mas consecuentes con los utilizados en el medio laboral.

Este trabajo, contribuye la actualizacion de los equipos del laboratorio de PLC, y al mismo
tiempo brinda al docente y al estudiante, un abanico mas amplio de aprendizaje durante las

practicas y mucho mas cercano a los programas y equipos mas utilizados en la actualidad.

El médulo presentado es practico, portatil y facil de operar; adicionalmente puede ser
conectado a cualquier equipo que cuente con el software para operarlo, lo cual permite que
Los estudiantes realicen practicas en cualquier momento, y puedan asi afianzar mucho mas

Los conocimientos adquiridos durante los horarios de clase.

La actualizacion de los equipos en la institucion para la realizacion de practicas durante las
clases y fuera de ellas, permite al docente impartir una ensefianza de alta calidad y a los
alumnos contar con las herramientas necesarias para lograr convertirse en profesionales

competitivos en el medio.
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8. Recomendaciones

El modulo podria tener unos relevos de potencia para hacer practicas reales con motores o

deméas maquinas que requiera aln mas potencia.

Se debe contar con computadores mas actualizados, ya que este PLC esta disefiado para

trabajar en sistemas operativos con méas rendimiento.

Al realizar las conexiones en el médulo, tener muy presente los voltaje maximos de los
componentes, y el funcionamiento de cada uno de ellos, con el fin de evitar dafios y pueda

seguir prestando un buen servicio a los estudiantes de la institucion.

Se debe ingresar el médulo al programa de mantenimiento que se tenga en el laboratorio de
la Institucidn, de tal manera que los componentes averiados sean cambiados oportunamente y

pueda garantizarse su buen estado, para las précticas de los estudiantes.
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