Manual de Operacion
SCADA de la Estacidon de Clasificacion
Version 1.0

La Interfaz Grafica de la Estacion de Clasificacidn se desarrollé en Microsoft Visual Studio
2015. El cédigo que soporta la comunicacién con los controladores Siemens esta escrito en
Lenguaje CH#. Se recomienda una pantalla con resolucion minima de 1366x768 pixeles.
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1. Inicio
La pantalla “INICIO” contiene una imagen de la Estacién de Clasificacidon y un enlace web

para acceder a un video descriptivo. El video requiere conexidn a internet. El botén “Inicio”
abre la pantalla “Validacion de Usuario”.

ESTACION DE CLASIFICACION

-

Ver video Requiere conexién a intemet INICIO

Figura 1. Pantalla de inicio



2. Validacion de usuario

La pantalla “VALIDACION DE USUARIO” mostrada en la Figura 2 estd formada por los
campos Usuario y Contrasefia y los botones Aceptar y Recordar Contrasefia.

Al hacer clic sobre el botdon Aceptar, el programa verifica los datos introducidos por el
operador y accede a la pantalla PROCESO si la validacion es correcta.

| ol Validacién de Usuaric i o |

Cortraseria :

Recordar contraseria ] [ Aceptar

Figura 2. Pantalla Control de Usuario

Los datos de acceso pueden ser recuperados mediante correo electrénico usando el botdn
Recordar Contrasefia. Estos datos serdn enviados a una direccién predeterminada al aceptar
la confirmacién de envio (ver Figura 3).

Confirmacion ‘g

Se enviaran los datos de recuperacién a automatizaupb@gmail.com

I Aceptar I’ Cancelar

Figura 3. Confirmacion de Recuperacion de Contrasefia



3. Proceso

PROCESO es la pantalla principal de la Interfaz Grafica implementada. En la Figura 4 se
muestra la distribucidn de los elementos que conforman esta pantalla.

ag ESTACION DE CLASIFICACION - PR

Conexién PLCs Proceso Datos
Banda 1 14mm - Aluminio
DESCONECTAR ‘ I I ‘ | ’
— — — Bandaz @ 14mm - Metal
L [ ]
Banda3 @ 16mm - Plastico
Estado de Proceso Banda 4 16mm - Aluminio
Banda5 ) 16mm - Metal
m Bandas 14mm - Plastico
Piezas Aceptadas
ENCENDER APAGAR Metal
14 mm
Aluminio
16mm
Plastico

Mator Calle de Seleceitn

Piezas Rechazadas

Velocidad
Fuera rango de altura
Min e 7 Sin tomilla o invertida plistico
e ° ® Invertida de metal & aluminio
o F ~— | Sninfomacién 1 bt B

el | ‘ ‘ ‘ ‘ [
DETENER = = - INICIALIZAR CONTADORES

Informacién

21/03/2015 04:51:17 p.m. Conexién establecida con 57-200y S7-300 I Abrir Log l l Borrar Log l

I PROCESO HISTORICOS MANTENIMIENTO INFORMACION SALIR |

Figura 4. Pantalla Proceso

La informacidn mostrada en PROCESO se agrupa en cuatro categorias: Conexion e
inicializacidn, proceso, registro y datos de proceso.



3.1.

Conexion e Inicializacion

En la Figura 5 se muestra la categoria de Conexion e Inicializacion formada por tres
Groupbox.

Conexion PLCs: contiene un botén para CONECTAR y DESCONECTAR el enlace
con los controladores Siemens. El texto del botdn se alterna de acuerdo al
estado actual de la conexion.

Estado de Proceso: contiene un indicador para mostrar el estado del procesoy
dos botones que permiten apagar y encender la Estacion de Clasificacion. Al
intentar apagar el proceso se muestra un mensaje de confirmacién para evitar
alguna accién involuntaria.

Motor Calle de Seleccion: contiene un control tipo barra deslizante para ajustar
la velocidad del motor de la calle de seleccién que estd acoplado a la banda
transportadora. Un indicador muestra la velocidad del motor en revoluciones
por minutos y dos botones cumplen con las funciones de arranque y detencién
del motor.

Conexién PLCs

‘ DESCONECTAR ‘

Estado de Proceso

(e

| ENCENDER | | APAGAR |

Mator Calle de Seleccion

Velocidad

U

Min Max

rpm

ARRANCAR | | DETENER

Figura 5. Conexion e Inicializacion de Proceso



3.2. Proceso

La categoria Proceso contiene un grafico animado (ver Figura 6) que representa la
operacion de la Estacion de Clasificacidn. En el grafico se muestran los componentes
principales del proceso y la ubicacion aproximada en tiempo real de la pieza. Esta
categoria contienen un subGroupBox llamado Pieza que muestra informacién de la
pieza relacionada con su altura, tipo de material y motivo de rechazo.

Proceso

R [ N B

[‘_ ——" Sininformacién i ®
o

) -./I ‘ | ‘ ‘ | |

Figura 6. Representacion grdfica del proceso



3.3. Registro

La categoria Registro mostrada en la Figura 7 contiene un indicador de texto que
muestra los eventos del proceso. Estos eventos son almacenados en el archivo log.txt
dentro del directorio del programa. Con los botones se puede abrir o eliminar el
archivo de registro. Para eliminar se pedira confirmacién.

Informacién

21/03/2015 04:51:17 p.m. Conexion establecida con 57-200y 57-300 Abrir Log ‘ ‘ Bomar Log

Figura 7. Registro de eventos



3.4. Datos de Proceso

La categoria Datos de proceso contiene campos numeéricos que muestran
informacién relacionada con el conteo de piezas de la Estacién de Clasificacidon (ver
Figura 8).

En la parte superior se muestra el conteo por bandas. Cada una de las bandas
almacena un tipo de pieza que corresponde a una combinacién especifica de
material y altura.

En la parte inferior, se muestran conteos relacionados con las piezas aceptadas y
rechazadas. Para las piezas aceptadas el conteo se hace por tipo de material
(plastico, metal y aluminio) y altura (14mm y 16mm). Para las piezas rechazadas el
conteo se hace por motivo de rechazo (fuera rango, sin tornillo e invertidas).

El botdn INICIALIZAR CONTADORES se encarga de poner a cero todos los campos
numeéricos. Este botdn muestra un mensaje de confirmacién antes de realizar la
operacion para evitar acciones involuntarias.

Datos

Banda 1 14mm - Aluminio
Bandaz @ 14mm - Metal
Banda3 16mm - Plstico
Banda 4 16mm - Aluminio
Banda5 ) 16mm - Metal
Banda6 () 14mm - Plastico
Piezas Aceptadas

Metal

14 mm
Aluminio

16 mm
Plastico

Piezas Rechazadas

Fuera rango de altura
Sin tornillo o invertida plastico

Invertida de metal o aluminio

INICIALIZAR CONTADORES

Figura 8. Datos de Proceso



4, Historicos

La pantalla HISTORICOS mostrada en la Figura 9 permite almacenar las variables de proceso
en un fichero csv (Comma Separated Values). Esta pantalla estd compuesta por dos

GroupBox: Registro de datos y Variables.

Registro

Inicio:  —

Fin: -

Ruta: -

Abrir Fichero

Tiempo de Muestreo

Duracién de Registro

Iniciar

#Registos. —

I e
R =

Valor Actual de Variables

Total de Piezas

Piczas Aceptadas Piezas Rechazadas

Piezas de Metal Piezas de Plastico
Piezas de Alumino

Piezas de 14mm Piezas de 16 mm

Piezas fuera de rango de altura
Piezas sin tomillo o invertida pldstico
Piezas nvertidas de metal o aluminio

Velocidad del motor (rpm)

Lectura del sensor de altura (cm)

Altura de I ulima pieza medida (cm)

PROCESO

HISTORICOS

MANTENIMIENTO

H INFORMACION

—

Figura 9. Pantalla Histdricos

- Registro de datos: Contiene un campo para especificar el tiempo de muestre y dos
botones parainiciar o detener el registro. Mientras el registro este activo, las variables
son almacenadas en un fichero csv. El nombre del csv tiene el siguiente formato: dd-
mm-aaaa_Data_Calle_Seleccion.csv, donde dd-mm-aaaa corresponde a la fecha de

registro.

Seleccionando un dia del calendario, la aplicacién permite acceder a los registros

historicos de la Estacion de Clasificacion.

- Variables: Este GroupBox muestra los valores en tiempo real de las variables de

proceso.

- Unindicador en la esquinar superior derecha muestra el estado del registro de datos:

verde si esta activo y rojo inactivo.



5. Mantenimiento

La Pantalla MANTENIMIENTO mostrada en la Figura 10 esta formada por 2 GroupBox:
Entradas y Salidas. Esta pantalla solo estara activa si el proceso estd detenido y permite
comprobar el funcionamiento de la instrumentacion.

- Entradas: contiene 32 senales digitales y 1 analdgica. Cada entrada tiene asociada
la direccidn fisica del controlador, el nombre de la sefial y un indicador que muestra
el estado de la variable. En las entradas digitales el indicador alterna entre color
verde y rojo: color verde es equivalente a True y el color rojo a False. El indicador de
la entrada analdgica muestra el valor leido directamente desde el sensor.

- Salidas: contiene 14 salidas digitales. Cada salida tiene asociada la direccidn fisica
del controlador, el nombre de la sefial y dos botones para Activar y Desactivar el
actuador correspondiente.

Entradas Salidas

Direccién Nombre: Estado Direccién Nombre Estado Prer Nombre Activar A
102 SRB1 [ ] 130 SEROUT1 ] o010 D =

131 SEROUT2 = =
103 SRB2 [ ] | . o
104 SIFESTO - 132 SEROUT3 -

2z Go e B4

105 SAUTOREFLEX [ ] 133 SEROUT4 [ ]
1o SRE5 [ 134 SEROUTS ] s ©e J
112 SRB3 ] 135 SEROUTE [ ] Qo4 CAl ]
113 SRE7 [ ] (<7 SL A | Qos CEO 0
114 SRES [ ] 150 SMAM | B0 _— =
15 SERINT [ | G SMAI ] 0o oo

152 SMAO ] e
116 SERIN2 |

153 SMEO - &y ce? ]
117 SERIN3 |
120 SERIN4 - 154 SIA - B cBe :] E
121 SERINS m s B . Q12 ces [y F—

156 SMD!I |
122 SERING ] er wa o a1s c82

157 PNO |
124 PNO . AWO  SENSORALTURA  Vaue Q37 PILOTO L]

| PROCESO HISTORICOS MANTENIMIENTO INFORMACION SALIR |

Figura 10. Pantalla Mantenimiento



6. Informacion

La Pantalla INFORMACION mostrada en la Figura 11 contiene la descripcidn de las sefiales
que se operan en la pantalla de MANTENIMIENTO.

ENTRADAS

‘SRB: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por =l depdsito 6

'SRBZ: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por el depésito 1

SIFESTO: Senser Inductivo. Se activa cuando se detecta una pieza de metal o aluminio.
‘SAUTOREFLEX: Sensor autoréflex. Se activa cuando es detectada una pieza de aluminio
‘SRBS: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por el depdsite 5

‘SRBE: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por el depdsito 3

‘SRBT: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por =l depdsito 4

‘SRB6: Sensor réflex. Se activa al pasar una pieza por &l depdsite 2

'SMAI: Sensor magnético. Se activa si el cilindro de alimentacion esta en la posicién adentro

'SMAQ: Sensor magnético. Se activa si el cilindro de alimentacicn esta en la posicién afuera (rechazo de piezas)

'SMEQ: Sensor magnético. Se activa si el cilindro de empuje esta en la posicion afuera
SIA: Sensor inductivo Autonics. Se activa si detecta tomillo en la pieza

‘SMDI: Sensor magnético. Se activa si el cilindro de detencion esta en la posicion adentro
'SMEI: Sensor magnético. Se activa si el cilindro de empuije esta en |a posicidn adentro
SRA: Sensor réflex de alimentacién. Se activa si detecta piezas en la zona de almentacion

SENSOR_ALTURA: Lectura del sensor de atura

SERINT: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 1

'SERIN2: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 2 SALIDAS
'SERIN3: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 3 CFD: Activa el cilindro compacto Festo para medicién de altura: posicién down
'SERIN4: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 4 CFT: Activa el ciindro compacto Feste para medicién de altura: posicion top
'SERINS: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 5 CD: Activa el cilindro de detencién para detener el paso de piezas
'SERING: Sensor emisor receptor. Se activa al ingresar una pieza en la banda 6 CAQ: Activa el cilindro de alimentacién - vastago afuera
PNC: Pulsador nomalmente cemado. Se activa al pulsar STOP CAl: Activa el ciindro de alimentacién - vastago adentro
PNO: Pulsador normalimentte abierto. Se activa al pulsar START CEQ: Activa el cilindro de empuje - vastago afuera
'SEROUT: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda 1 CEl: Activa el ciindro de empuje - vastage adentro
‘SEROUTZ: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda 2 CB8: Activa el ciindro que expulsa las piezas a la bodega 3 fnegro)
‘SEROUT3: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda 3 CBT7: Activa el cilindro que expulsa lzs piezas 3 la bodega 4 (naranja)
‘SEROUT4: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda 4 CB6: Activa el ciindro que expulsa las piezas 3 la bodega 2 frojo)
‘SEROUTS: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda 5 CB5: Activa el ciindro que expulsa las piezas a la bodega 5 {verde)
‘SEROUTS: Sensor emisor receptor. Se activa cuando hay una pieza disponible para transporte en la banda & CB2: Activa el cilindro que expulsa lzs piezas 3 la bodega 1 (amarillo)
‘SMFR: Sensor magnético Festo rectangular. Se pone a 0 cuando se mide la pieza CB1: Activa el ciindro que expulsa las piezas a la bodega 6 (azul)

PILOTO: Activa e indicador de encendido

INFORMACION SALIR

SMAM: Sensor magnética. Se activa si el iindro de alimentacién st en la posicién media (nedicién de alture)

PROCESO HISTORICOS

MANTENIMIENTO

Figura 11. Pantalla Informacion



