APLICACIONES DE HMI
REALIZADAS.

Las aplicaciones de panel view son esenciales para mostrar el comportamiento de un
proceso, es importante que muestren al operador la informacion necesaria, sin mostrarle
de mas o de menos. Son fundamentales para diagnosticar los sistemas. Algunos de los
proyectos que se han realizado se muestran a continuacion.

1.-Esta aplicacion fue una migracion de dos equipos, anteriormente estaba en una
pantalla Parker, y fue migrada a un Panel View Plus 1000.

La migracion de esta pantalla implico entender tanto el programa del PLC programado
en Rslogix 500 como el software de pantalla para PARKER.

Los HMI contaban con ingreso por password, graficas, puntos de ajustes y alarmas, asi
como check list antes de arranque entre otras cosas.

La migracion fue para dos equipos con ligeras diferencias.

Aqui solo se muestran unas cuantas pantallas.
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2.-Estacion de limpieza.

Esta HMI fue realizada en el software DopSoft de DELTA para las pantallas de la misma
marca.

La pantalla contiene recetas que permiten modificar los movimientos de una mesa xyz,
asi como las herramientas que utilizara. El sistema muestra alarmas, paros,
movimientos manuales, senales de diagnostico, permisivos necesarios para
arranque,lectura de scanner, movimentos de servos,etc..

El programa utiliza un PLC Allen Bradley Compaqlogix, un PLC Delta, una computadora
industrial, y una pantalla HMI delta.Los PLC se comunican entre ellos ya que uno
controla los Servos y el otro controla los demas dispositivos como el dispositivo de
plasma, un analizador, algunos actuadores, etc.. La pantalla se comunica tanto con El
PLC delta, como con el PLC allen Bradley.

1 100 - Datos de Proceso

ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE TARJETAS)

ABCDEFGHIJKLMNOPQRST |
REQUISITOS DE ARRANGUE MODO PRODUCCION

RECETA CARGADA CORRECTAMENTE

[ 1234 [123.4567
EN POSICION DE CASA
[ 1234 [123.4567
- NO HAY CICLO ACTIVO
[ 1234 [123.4567
TARJETA EN POSICION DE TRABAJO
[ 1234 [123.4567

CODGO DE BARRAS VALIDO

- NO HAY PAROS ACTIVOS

PUEDE SER PROCESADO O
ESTADO DE COMUNICACION

TRAZABILIDAD BYPASEADA O

TARJETA DE PASO

Indusoft Fuera
de linea

ESTADO DEL | SILENCIAR

PROCESO = ALARMA
COMANDOS | COMANDOS | o0 ETROS | SARAMETROS | REGETA REGETA CONFIG. HISTORIAL | ioniToRED
MONITORED | MANUALES 1 | MANUALES 2 | “%p) oy BTG PARTE 1 PARTE 2 AANZADA ES EfS
{JOG SERVO)  (ACTUADOR) ALARMAS
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200 - Mov_manuales 1

ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE

TARJETAS)

dd/mm/yy

| MOVIMIENTOS DEL SERVO (JOG) i

i Distancia a Tarj.

SERVOZ JOG+- !

NO DEFINIDO

NO DEFINIDO

NO DEFINIDO Jog +

NO DEFINIDO

: JGG + [ABRE)

""""""" 12345 1

T oo~ wcwRrar | ;

CONVEYOR PRINCIPAL IN/OUT

Arrancar NO DEFINIDO

POSICION MOVER A
DE TRABAIQ| MO DEFINIDO SALIDA

Arrancar | PARADO Parar

COMANDOS | COMANDOS | 50y ie tROS | 3ARAMETROS | REGETA RECETA CONFIG HISTORIAL  yioniTORED
MONITOREQD, | MANUALES 1 MANUALES 2 | “5p gy BTG PARTE 1 FARTE 2 | AVANZADA = E/S
(JOG SERVO) (ACTUADOR) ALARMAS
[ 200 - Mov_Manuales_2
ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE TARJETAS)

dd/mm/yy HH:MM:SS

Finalizar
‘ ABCDEFGHIJKLMNOPQRST ‘ NODEFNIDO  Leer Codign [ [ 'DE=E!
3 ACTUADOR BTG 3 EEXTRACTOR DE HUMO: H ACTIACION DE PLASMA :
Fos. Trabajo NO DEANIDO Casa Arrancar NO DEFINIDO Arrancar NO DEFANIDO

| GENERADOR !

Arrancar NO DEFINIDO Apagar

RESET FALLAS | LLEVAR SERYO Encenderf ;\g?GADQE
SERWO AHOME Apagar OFMF" ‘
SOMANDOS | BOMANDOS | o \RAMETROS | 2ARAMETROS ~ RECETA RECETA conple. | MISTORIAL | o tore
MONITOREC | MANUALES 1| MANUALES 2 | "o asnia BTG PARTE 1 PARTE 2 | AVANZADA BE =
(JOG SERVO) | (ACTUADOR) ALARMAS
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3 600 - Recipel

ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE TAR.JETAS) D

|
Ejecutar Receta Elegir Receta Escribir Receta Escribir Receta 1 Escribir Receta 2
Paso a Paso Actual de CALIBRACION en PLC

Receta No. : 1 [ ey e |
: H mm. |

Anterior Receta

[ |#aaes J|##### J|##### J

[#wwnn J|##### J|##### J [#wwss J|##### J|##### J

s [#renr J|##### J|##### J | [#22ue J|##### J|##### J

o

[#nxe J|##### J|##### J )| [#22ue J|##### J|##### J

wn

[#anee J|##### J|##### J 15 |[#eans J|##### J|##### J

o

[#nxe J|##### J|##### J

o

[#aee J|##### J|##### J

-1
1

[#nxe J|##### J|##### J [#aees J|##### J|##### J

@
@

[#eee J|##### J|##### J [#2#22 J|##### J|##### J

@

[#nxe J|##### J|##### J
[#anen J|##### J|##### J

o [#2uut J|##### J|##### J
[##uxs J|##### J|##### J

o
()
(=]

LLLLLLLLB‘

COMANDOS | COMANDOS | o0 e tRos | sARAMETROS — RECETA RECETA CONFIG PISIORAL
MONITORED | MANUALES 1| MANUALES 2 | “5p, | s BTG PARTE 1 PARTE 2 AANZADA EE
(JOG SERVO) | (ACTUADOR) ALARMAS

a0 - Configuracion_Avanzada

ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE TARJETAS)

D,
=
CONFIGURACION AVANZADA
‘ REFERENCIAR SERVOS ‘
Referenciar Servo Referenciar Servo
Referenciar Servo X Referenciar Servo ¥ Referenciar Servo Z zgmg:mvo DE AJUSTE DE AJUSTE
PRINCIPAL CONY. DE PASO
1234567891 1234567891 I 1234567891 I 1234567891 I 1234567891 1234567891
CONSTANTES CONVERSION PULSOS A mm |
SERVO Kx SERVO Ky SERVO Kz  SERVOKAjuste  SERVO K Conv SERVO2 K Ajuste
’ HREHH HE J ’ HHEEERE HH J | FHHndat J | fd g g J HHEER HE J | HHHHHHE J
FRECUENCIA Nombre del Modelo:

Nembre Tarjeta: Configuracion
NECTURRRCTLAT I 1234 Fijar Valor Inicial 2 [PEEEEE
: de Contador
Receta2 EEEEEEEE R Conflguraclén
Nombre Tarjeta:
[#exs | i

PRUEBABTG CADA: I Ez 2224 J TARJETAS PROCESADAS Receta 1 S
(0= no aplica) . [P ——

Limpiar Contadar Tarjetas
Adicionales
ARCHIVO SllE T ek el Bypasear Trazabilidad Configuracion Panel
LOG Actual
COMANDOS | COMANDOS | o0 e TROS | 2ARAMETROS | REGETA RECETA CONFIG HISTORIAL | pioniToRED
MONITORED | MANUALES 1 | MANUALES 2 | “5p oy BTG PARTE 1 PARTE 2 AVANZADA 2 E/S
(JOG SERYO) (ACTUADOR) ALARNAS
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1 1000 - MONITOREQ_E_S

ESTACION : ITA_PCBPLSTO1 (LIMPIEZA DE TARJETAS) 2

==
Entradas Modulo Embebido Salidas Modulo Embebido Entradas Slot 1 1734-1E8
O Entrada 00 Limpiar Fallas O Salida 00 Encender Plasma Q Entrada 00 SMEMA Conveyor 1 Anterior
O Entrada 01 Paro de Emergencia O Salida 01 Parar Generador O Entrada 01 SMEMA Conveyor 1 Siguiente
O Entrada 02 Paro de Emergencia Plasma O Salida 02 Iniciar Generador Q Entrada 02 SMEMA Conveyor 2 Anterior
O Entrada 03 Extractor de Humo O Salida 03 Piston BTG Home Position Q Entrada 03 SMEMA Conveyor 2 Siguiente
O Entrada 04 Tarjeta en Entrada Conveyor 1 O Salida 04 Piston BTG Work Position Q Entrada 04 Tarjeta en Entrada Conveyor 2
O Entrada 05 Tarjeta pos. trabajo Conveyor 1 O Salida 05 Reset Falla de Plasma Q Entrada 05 Tarjeta en Salida Conveyor 2
O Entrada 06 Tarjeta en Salida Conveyor 1 O Salida 06 Falla de Paro de Emergencia Q Entrada 06 Scanner Sick 620 lectura OK
O Entrada 07 Piston BTG Work Position O Salida 07 Paro de emergencia de PLC Q Entrada 07 Scanner Sick 620 lectura NOK
O Entrada 08 Piston BTG Home Position O Salida 08 SMEMA Conveyor 1 Anterior .
Salidas Slot 2 1734-0B3
O Entrada 09 Puerta lzquierda Abierta O Salida 09 SMEMA Conveyor 1 Siguient,
: ) Q Salida 00 Encender PC
Entrada 10 Puerta Derecha Abierta O Salida 10 Extractor de Humo Q

Salida 01 Conveyor 2 Seiial de activacion
O Entrada 11 Dispositivo de Plasma Listo O Salida 11 Pila de Luces VERDE t

Salida 02 SMEMA C 2 Anteri
O Entrada 12 Dispositivo de Plasma en Falla O Salida 12 Pila de Luces AMBAR ( ) alida onveyor 2 Anterior

. ) . Q Salida 03 SMEMA Conveyor 2 Siguiente
O Entrada 13 Warning Dispositivo de Plasma O Salida 13 Pila de luces ROJO
: . Q Salida 04 Card Stop POS 1
O Entrada 14 Dispositivo de Plasma OK O Salida 14 Disparo Leer Scanner Sick620
Q Salida 05 Card Stop POS 2
O O Salida 15 Disp Sick 620 Terminar Lectura
Q Salida 06 Bocina
MAPA DE TIEMPOS DE CICLO Q
COMUNICACIONES DE ACTUADORES
COMANDOS | COMANDOS | o, p e RS | SARAMETROS | RECETA RECETA CONFIG. HISTORIAL | yoniTORED
MONITOREQ, || MANUALES, | MANUALES 2 | =55 r e BTG PARTE 1 PARTE 2 AVANZADA EE E/S
(JOG SERYO)  (ACTUADOR) ALARMAS
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3.- Pantalla HMI de la marca Horner integrada con PLC.

La aplicacion siguiente, es un PLC Horner que realiza el arranque/paro de bombas, asi
como el control PID de nivel de 2 bombas. Deja disponible un mapa modbus que es
enviado a una aplicacion Wonderware para su monitoreo SCADA por Modbus TCP.

Las pantallas del HMI, monitoren el proceso y permiten mostrar alarmas y paros del

proceso.

USUARIO =

Nive| LIT-E50 35 ###4 m

FIT-01

= AR
FITO3

Ih"

SRR K g

FIT-05

iz

HERERRL Al armas

FI TTTTTT SRR A K aglom2

Analogas

Miwe | LT-201

PRIHCIFAL

Mivel LT-550

Historial
Al ar mas

mm Sdd Sgyyy HH imm == 1/1

SHEAREE M Mive| LT-202

LIT-551 48 s m

St #EE m

mm Sdd HH:mm
mm fdd HH 2 mm
mm fdd HH 2 mm
mm Sdd HH 2 mm

ACT Description
ACE Description
RETH Descriptiaon
RTH Description

LIMFIAR
AL ARMAS
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USURRIO : 3 COMF IGUR H AU A fyyyy

Ingresar usuario.

Alarmas B1 Delay Minimo Mivel Agua LITESO:
[usERNAME : | #i# Seg. -HE A m

|F"F|SSL.IDRD : ]

Alarmas B2 Delay Méximo Mivel Agua LITESO:
USER @ Hane #f Seg. HE R m

YALORES
DE

FABRICA
ETHERHET

IF LAH1: B R R
MASK LAM1: A R R B

IF LRAHZ: B L

MASK LAKHZ: A R R B

mm/dd HHimm ACT Description
mmdd HHimm ACK Description LIMPIAR
mmdd HHIimm RTM Description ALARMAS
mm/dd HHImm RTH Description

MONITORED GEMERAL (PRINCIFAL)
MET-4
< PIT S
FIT-04 e
) PIT-04-1 A #

bomba
barn b d bornb:
s LT-0
OE TELOS54
. MDE TE4

Ajuste Ajustes Historial Config.

Monitoreo Alarmas Analogas TRy Graficas Auanzada | Arquitect. § Diag. E/S

mm /dd HHImm ACT Description
mm/dd HHImm RCE Description LIMPIAR
mm fdd HHImm ETH Descrip'tion ALARMAS
mm /dd HH:mm ETH Description
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EXTERE Controlando # Bombals)

[|| LIT-S51A || LIT-S51B I]

CIT-550A° LIT-500E

ETTRTE T
TUNN IHG

LT

ndela Bomba

uT-0

Rt d ; SRR

MET-5

Ajuste

EERERES Al ar mas

Ajustes Historial Config.

FAnalogas Rlarmas EBrefiees Auanzada | Arquitect.

mm Sdd HH:mm
mm Sdd HH:mm
mm Sdd HH:mm
mm Add HH:mm

ACT Description
ACE Description
RTH Description
RTH Description

LIMPIRR
ALARMAS
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MIVEL EM EL TH M X H [ ALTO MIVEL EM EL THI
HHC - HI 3 i

E TE-1 LEH-351A

Entr adas Salidas Salidasz
Dig. 2/2 Dig. 142 pig. 2/2

RAjuste Ajustes

HERERL Alarmas Analogas

mm/dd HHimm ACT Description
mm/dd HHimm ACK Description LIMPIAR
mm/dd HHimm RTH Description ALARMAS
mm/dd HHimm RTH Description

[l

Entradas Entradas
Dig. 1/2 Dig. 2/2

Hiztorial
Alarmas

Ajuste
Al ar mas

Ajustes
Analogas

Config.
Auanzada

Monitor eo GEHERAL

Graficas Arquitect.

mm /dd HHimm RACT Description
mm /dd HHImm HACK Description
mm /dd HHimm RTH Description
m /dd HHimm RTH Description

LIMFIAR
ALARMAS
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HH Zmm

URR IO

mmfddeHHH

A A M
Fimvas iy \/V\w ww\/\/\/
ofe9te8 ot

B N R S0 S W
g AMUANL AL M M
FIA R VAR

Graficas
MET-5

Graficas
MET-d4

Ajuste

WAL Alarmas

Diag. E/S

Monitor eo

mm fdd HHimm ACT Description
mm Add HHimm ACK Description LIMPIAR
mm Add HHZmm ETH Description ALARMAS
mm fdd HHimm RTH Description

USURRIO = GRAFICAS n fyuyy HH S

GRAFICA DE PRESIONW DE SUCCION MET-4 (=100
5
U /\
¢ I\ A n
y
] A% Y A
o U
H
689,108
- - - - - - - — " - —r— - — -
0 Tiempo 35280 DD
Open H << H < H Fause ” > H > ‘
GRAFICA DE PRESION DE DESCARGA MET-4 (:100)
o}
E
: i
C
A
4
G
A
D539103
e e e o e B
Tiempo 35280 DD
‘ Opet 4 H < H Fause ” > H ps ‘
Graficas Graficas
MET-3 MET-5
. Aj uste Ajustes Historial | Config. . .
R SENERAE nquItECt. Dlag. £°

mm fdd HHzmm ACT Description
mm sdd HHImm ACK Description LIMPIAR
mm /fdd HHImm RTH Description ALARMAS
mm fdd HHzmm RTH Description
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4 .- Esta aplicacion, esta hecha con un panel view plus 1000, y controla la
apertura/cierre de valvulas y senales de mezcladoras, el proceso este hecho por partes,
y puede ser controlado tanto en forma manual como automatica.

En el HMI se puede elegir varios modos de operacion y dependiendo de ellas es la
apertura/cierre de valvulas, el programa hmi, tiene muchas senalizaciones para
mantener informado al operador.

BRIX_TANQUET - /HMI_Evaporader_(4Diciembre2020// (Display)
FALLA DE COMUNICACION CON MODULOS REMOTOS PRESIONE RESET

Valvula de
- Dren
. Acierrada

| m oW
. ORGAHIEQ :C‘OH‘J’ENC.: E:l‘F_u_LL_.._ k
] ferered

CICLO: NINGUNO

BOMBA RECIRC : ssssssssssss

EN TRANSITO...

CERRAR
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TANQU ES BRIX USUARIO

AJUSTE AJUSTE ' ; ; ) TANQUES
TQ100 TQ200 i ' ) : BAJO BRIX

-*; 1

TANQLUES
BAJD BRIX
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TANQUES BRIX
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5.-esta aplicacion fue hecha para, para la lectura de codigo de barras y acomodo de
cajas en los hornos siguiendo una regla determinada. Lo interesante de esta aplicacion
es que fue realizada para un CompaqlLogix de Rockwell y totalmente en texto
estructurado, por su facilidad, debido a la complejidad de las reglas que se requerin
aplicar. La HMI fue un Panel View Plus 1000

La receta se cargara automaticamente, ya no nos permitira insertar otro elemento. Dos cajas

insertadas

LOAD RECIPE SELECTED RECIPE: 1

Current Recipe
I R1. Bumper 2efi- CrashBox,205grados-5hrs

Receta elegida

(/) Read Model =
Automaticamente

O Model Read : CB4301

O Read Serial

_ ~ Solo se permiten 2
O Serial Read: 1235 elementos.

Validating
Model y Serial...

Error try to insert Model
or Serial

1235

Cancel Insertion Erase Models
Read Barcode
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Rechazo

caja rechazada o cualquier otra caja.

LOAD RECIPE SELECT
i vooeo quese querespogmrencap ooz [

R5.Leer Etiquetas |

Box Quant\l'y :
Box Cuantity Read :4

O Read Model Se regresa al

paso 2

O Model Read : P46358

O Read Serial

O Serial Read: 1234

Validating
Model y Serial...

EMPTY

Error try to insert Model
or Serial

= |
Cancel Insertion Erase Models
Read Barcode

Caja aceptada

LOAD RECIPE SELECTED RECIPE: 1

Current Recipe

RS.Lﬁyfﬁuems

Box Quantity :
Box Cuantity Read :4

Select a Box:
Box Selected:
Read Model

Indica que se

elijala
siguiente caja

Model Read : CB3000

Read Serial

OO0 O

Serial Read: 1234

Validating
Model y Serial...

Error try to insert Model
or Serial

Cancel Insertion
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