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RESUMEN

El proceso de produccién de botellas de agua pasa por varias etapas, tales como:
llenado, taponado, comprobacion de calidad del producto, etiquetado, empaquetado
y transporte. El objetivo del presente proyecto, se enfoca en realizar simulacién de
una linea de producciéon excluyendo pantallas HMI por un sistema Node-Red donde
estard la programacion interna que permitird ver todo el proceso en tiempo real y
ademas la manipulacion de su proceso. El motivo de esta solucion es que sea
tolerantes a fallos en las pantallas HMI, con el fin de mejorar la eficiencia en
manipulacion para el control y monitoreo de la produccion, evitar que se cause paros

de produccién muy prolongados y pérdidas econOmicas.

La ingenieria de detalle contempla en una simulacién de una linea de produccion con
un sistema SCADA, de lo cual se enfocara en el disefio de la ingenieria para las
tareas involucradas en el proceso de produccion de las botellas de agua. Se realizan
una recoleccién de datos de todo el proceso a una base de datos de la produccion
en tiempo real para posteriormente poder realizar el respectivo andlisis de la
produccion, con la finalidad de que se conozca la eficiencia del proceso de la

produccion.

Finalmente, se realizan una simulacién de una linea de produccion con interfaz
Node-Red en una pantalla de tal manera que nos aseguramos que dicha interfaz
tenga todos los requerimientos por el usuario para que de esa manera se pueda
realizar el control y el analisis en tiempo real de la produccion de las botellas de
agua. También se realiz6 un analisis de la produccion y visualizar toda la informacién
tanto de botellas de agua buenas, malas, totales y el total de cajas de produccién con

el fin de reconocer la eficiencia del proceso.

Palabras Clave: Node-Red, Proceso, Produccion, HMI, SCADA



ABSTRACT

The production process of water bottles goes through several stages, such as: filling,
capping, product quality check, labeling, packaging and transportation. The objective
of this project is to simulate a production line, excluding HMI screens, through a
Node-Red system, where the internal programming will be located in order to see the
whole process in real time, as well as the manipulation of the process. The reason for
this solution is that they are fault-tolerant on the HMI screens, in order to improve
handling efficiency for production control and monitoring, and to avoid causing very
long production stops and economic losses.

The detail engineering considers in a simulation of a production line with a
SCADA system, which will focus on the engineering design for the tasks involved in
the production process of water bottles. A data collection of the whole process is
made in real time to transfer it to a database of the production, in order to later carry
out the respective analysis of the production, with the purpose of knowing the
efficiency of the production process.

Finally, a simulation of a production line with a Node-Red interface is performed
on a screen in such a way that we make sure that this interface has all the
requirements by the user, so that the control and analysis of the production of the
water bottles can be done in real time. An analysis of the production was also carried
out and all the information was visualized, both good and bad water bottles, totals and
the total number of production boxes in order to recognize the efficiency of the

process.

Keywords: Node-Red, Process, Production, HMI, SCADA
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

1.1 Descripcion del problema

Debido a la exigencia actual sobre la supervision de una linea de produccién, se
requieren controlar procesos industriales donde se tenga que: monitorear, recopilar y
procesar los datos en tiempo real de en un sistema SCADA minimizando asi los costos
de implementacion y produccién. En especial si sucede un fallo, dado que las costosas
pantallas HMI pueden causar paros de producciéon muy prolongados, con impacto muy
negativo para la produccién en general, ya que las pantallas HMI son responsables de

mostrar todos los datos del proceso.

Si se presenta alguna falla, esto provoca que la Unica solucién podra ser la
reprogramacion de la pantalla “desde cero” sin respaldo de fabrica, y esta es una tarea
que tomara mucho tiempo y recursos econdmicos, esto sin contar con las pérdidas

provocadas por el tiempo de paro del proceso.

1.2 Justificacion del problema

La solucion que se presenta en este proyecto permite usar un sistema de Node-Red
donde se tiene bibliotecas que nos permiten creaciones similares a un sistema SCADA
donde también se puede controlar todo el proceso de una linea de produccion al igual
gue una pantalla HMI, este sistema se lo puede manejar en tiempo real y se pude

manipular todo el proceso de produccién.

Por este motivo se requiere un sistema de produccion que debe ser “Tolerante a fallos”
con la finalidad de evitar los fallos en las pantallas HMI. Al remplazar las pantallas HMI
por un sistema con Node-Red, se mejorara la eficiencia en manipulacion para el control
y monitoreo de procesos en tiempo real, ademas que se reduce sustancialmente los

costos de implementacion, mantenimientos de la plataforma de control y supervision.



1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Realizar simulacion de una linea de produccion excluyendo pantallas HMI por un
sistema Node-Red donde estard la programacion interna que permitira ver todo el

proceso en tiempo real y ademas la manipulacién de su proceso.
1.3.2 Objetivos Especificos

Disefiar un sistema SCADA para la supervision de una linea de produccion.
2. Reemplazar la pantalla HMI por un sistema Node-Red para manipular todo el
proceso de la linea de produccion.

3. Visualizar una tabla de contenidos de todos los errores obtenidos.

1.4 Marco tedrico
1.4.1 Interfaces Hombre-Maquina

Estas interfaces son conocidas como HMI (Human Machine Interface), estos
dispositivos ayuda a visualizar todos los datos de un proceso. De lo cual la interfaz
Hombre-Maquina se comunica con PLCs y sensores de entrada/salida para obtener y
mostrar todos los datos del proceso en tiempo real. [1]

1.4.2 Sistema SCADA

Un sistema SCADA es un sistema de supervision, control y adquisiciéon de datos que
nos ayuda en controlar todos los procesos industriales de una linea de produccion en la
Industria 4.0. [2]

El acronimo SCADA viene del inglés “Supervisory Control And Data Acquisition”. Es
decir, que es un sistema que tiene como finalidad en supervisar y controlar todos los
datos que fueron adquiridos desde diferentes equipos como sensores, PLCs y otros

equipos. Todos estos datos que son procesados en tiempo real [3]
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1.4.3 Node-RED

Node-RED es una herramienta de programacion visual, que permite al usuario a
programar sin tener que escribir una linea. Es decir, que la programacioén de Node-RED
esta basado en nodos, de lo cual se puede afadir o eliminar nodos y conectando entre
si con la finalidad de que se comunique entre ellos. Node-RED es una herramienta
open-source para la gestion y procesado de datos en tiempo real en entorno de la
industria 4.0. [4]

1.4.3.1 Nodo de Node-RED
La paleta Node-RED incluye un conjunto de nodos que son los bloques de construccion

para la programacion del tablero de Node-RED.

1.4.3.1.1 Nodo Ul-Control
El nodo Ul-Control permite un control dindmico de la pestafa del tablero de Node-RED,
se encarga de mover de una pestafia desde 0 a otra pestafia. De lo cual esta pestafia

se puede habilitar, deshabilitar, ocultar, mostrar a través de un mensaje. [5]

1.4.3.1.2 Nodo Template
El nodo Template permite ejecutar cédigo html con la finalidad de que se pueda ser

usado para crear un elemento de interfaz de dinamico. [6]
1.4.3.1.3 Nodo SQLite

El nodo SQLite permite el acceso a una base de datos Sqlite con la finalidad de

guardar todos los datos en una base de datos. [7]
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1.4.4 Etapas del proceso de produccion de botellas de botellas de agua

El proceso de produccion de botellas de agua se divide en diferentes etapas del

proceso de una planta de botellas de agua. Estos son:

e Llenado

e Taponado

e Comprobacion calidad
e Etiguetado

¢ Empaquetado

CUADRO DE MANDOS

llustracion 1.1.1 Etapas del proceso de llenado de botellas

Todo este conjunto de etapas se interrelaciona para permitir su funcionamiento. A

continuacion, se describe brevemente cémo funcionan los distintos sistemas.

1.4.4.1 Llenado

Este proceso consiste en llenar las botellas con agua de lo cual estas botellas son
tomadas por las pinzas y al mismo tiempo que la boquillas de las botellas se situé
encima donde se vierten el agua, de ahi se comienza llenar las botellas hasta un nivel
de llenado maximo en la botellas de agua para asi mantener la consistencia del

producto y asegurar que no haya exceso de agua en las botellas. [8]

llustracion 1.1.2 Llenado de botellas
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1.4.4.2 Taponado
Esta etapa consiste en el taponado de las botellas con un tapon sintético a cada botella

y sella el agua en una atmosfera protegida. Después del taponado, el agua esta

preparada para hacer andlisis en las botellas y comprobar la calidad del producto.
! Lo g L IRRAN |

llustracion 1.1.3 Taponado de botellas

1.4.4.3 Comprobacién calidad
Esta etapa consistir en hacer analisis en el producto y verificar la calidad de la misma.
De lo cual, precisa de una inspeccion de nivel de llenado con el fin de reducir el exceso

de agua en sobrellenado del producto. [9]

llustracién 1.1.4 Comprobacién de calidad de la botella

1.4.4.4 Etiquetado
Esta etapa consiste en el etiquetado de la botella que incluird informacién béasica sobre
el producto, asi como otros requerimientos establecidos por ley.

llustracion 1.1.5 Etiquetado de la botella
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1.4.4.5 Empaquetado
Esta es la etapa final del proceso, de lo cual consiste en poner las botellas en cajas con

el fin de comenzar la distribucién del producto.

llustracion 1.1.6 empaquetado de la botella

14



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

Este proyecto realizara una simulacién de una linea de produccién con un sistema
SCADA, de lo cual se enfocara en el disefio de la ingenieria para tareas involucradas
en el proceso de produccion e empaquetado de botellas de agua, ofreciendo una
solucion de reemplazar la pantalla HMI por un sistema SCADA usando Node-Red con
la finalidad de monitorear, recopilar y procesar todos los datos del proceso en tiempo
real de una linea de produccion de botellas de agua, mejorando la eficiencia en
manipulacion de control y monitoreo de procesos en tiempo real minimizando los
problemas en consecuencia de cualquier fallo que se puedan presentar en las pantallas
HMI por el motivo de paros de producciéon muy prolongados con impacto negativo para
la produccion de botellas de agua, y aplicando criterios técnicos de automatizacion

industrial.

2.1 DISENO DE LA METODOLOGIA

La elaboraciébn de este trabajo investigativo se rige a un disefio metodolbgico
establecido en primera instancia en investigacion descriptiva y consecutivamente por el
meétodo de observacion, debido a que se conocera con mayor detalle las caracteristicas
y procedimiento que deben cumplirse durante el proceso de cada etapa de produccién
de botellas de agua, con la finalidad de identificar las partes mejorables del proceso

que interviene en la comunicacion hombre-maquina del sistema SCADA.

Posteriormente se recolectara toda la informacion del proceso con el tablero de Node-
Red para corroborar la eficiencia de la produccién de botellas de agua y se guardar la
informacion en una base de datos, la misma que se necesita para su respectivo analisis
de la problematica de estudio, por este motivo se realizara una investigacion de
observaciéon, de lo cual nos permitira obtener todos los datos en tiempo real del

proceso que sera de una gran utilidad para conocer la eficacia de la produccion.

15



Dashhoard

Node-RED

192.168.0.102

llustracion 2.1 topologia de la red implementada

En la llustracion 2.1 se observa la topologia de la red, de lo cual seran conectados los
equipos, primero el PLC que tendra cargado el programa que gobierna todas las etapas
de produccién de las botellas de agua. La pasarela recoge toda la informacién clave del
proceso y se transmite al servidor en Node-Red donde sera procesada toda la
informacion de la produccion de las botellas de agua con la finalidad de hacer un
respectivo analisis para conocer la eficacia del proceso y se presentara en una interfaz
HMI con la finalidad de mostrar una interfaz amigable de cada etapa de la produccion

de botellas de agua.

Ademas, por el lado cualitativo se tomard la técnica de la entrevista, para conocer mas
sobre el proceso de produccidon de las botellas de agua con el fin de identificar y
obtener todos los datos de produccion, datos de gestién de personal e identificar
necesidades de mejora del proceso. Con estas técnicas se obtendra toda informacién

relevante para hacer un analisis con los datos del proyecto.
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2.2 METODO DE RECOPILACION DE DATOS

Para este proyecto se usara la técnica de investigacion de forma cuantitativa de hacer
un cuestionario con el fin de obtener toda informacion relevante para analizar el
desarrollo de cada etapa de la linea de produccion de botellas de agua y conocer el
tiempo y el volumen de produccion de las botellas de agua.

2.2.1 Investigacion Descriptiva

Esta investigacion se llevard a cabo con el principio esencial de conocer cada etapa
involucradas en el proceso de la produccion de botellas de agua, de lo cual se detallara
cada caracteristica y procedimiento que se deben cumplir en cada etapa del proceso
con la finalidad de conocer el funcionamiento del proceso a estudiar. Ademas, permite
conocer los beneficios que brinda en el empleo de las redes de comunicacién industrial
con las nuevas tecnologias como la Internet Industrial de las Cosas (IoT), donde el
usuario tendra acceso al monitoreo y manejo de todos los datos en tiempo real del

proceso de la produccién de botellas de agua.

2.2.2 Investigacion observacion

Este trabajo investigativo se elaborard en funciébn a los tradicionales métodos de
comunicacién entre hombre-maquina, los mismos que seran de gran utilidad para la
implementacion mediante la tecnologia de la Internet de las Cosas, la cual esta basado
en la programacion en TIA Portal y Node-RED, de esta forma se podra controlar y
monitorear el proceso, incentivando nuevas formas de comunicacion en la industria. De
esta manera se recolectara toda la informacion en tiempo real en el tablero de Node-
Red con el fin de conocer la eficiencia de la produccion de las botellas de agua y se
guardada toda esa informacién en una base datos para hacer un respectivo analisis.
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2.3 PROCEDIMIENTO

2.3.1 Interfaz amigable de las etapas del proceso de produccién de botellas de
agua en TIA Portal

Segun en la ilustracion 2.2, se muestra la pantalla de inicio, de lo cual cuenta con un
botébn para comunicar con la otra pantalla donde se visualiza todo el proceso de

produccién. Ademas, con un botén para salir de la pantalla.

Planta

llustracion 2.2 Pantalla de inicio

Segun la ilustracién 2.3, se muestra la interfaz amigable del proceso de la produccién
de las botellas de agua, de lo cual se visualiza cada etapa del proceso. Dentro de esa
pantalla, cuenta con 3 botones, uno para comenzar el proceso de la produccion de
botellas de agua, otro para poner pausar todo el proceso y finalmente el otro boton para
regresar a otra pantalla de inicio.

O 0DOOR00COC0D00D00O0O0

GO0 0000000000000 0

llustracion 2.3 interfaz amigable del proceso de la produccion de las botellas de agua
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2.3.2 Topologia de comunicacién en TIA Portal

Como se utiliza la capa fisica Ethernet TCP/IP para las comunicaciones, cada equipo

debe poseer una direccion IP Unica. La tabla 2.1 muestra la asignacion de direcciones

IP de cada equipo. Mediante el protocolo Ethernet se realiz6 La conexion entre el PLC

y la pantalla HMI se realiz6 por medio de la subred denominada PN/IE_1 utilizando el

protocolo Profinet. Segun en la llustracion 2.4 se muestra un bosquejo de la topologia

de comunicacion.

Componente Direccidn

PLC subred PN/IE 1

192.168.0.102

Pantalla HMI 192.168.0.2

2.3.3 Direccionamiento de cada variable en Node-RED

Tabla 2.1 Asignacién de direcciones IP

PLC 1 PC-System_1
CPU 1214C SIMATIC PC Stat...
|F‘NJ’IE_‘I: 192_168_0_102|
—
[PMNAE_1: 192.168.0.2]

WinCC

= o

llustracion 2.4 Topologia de comunicacién

Las variables y sus direcciones configuradas en el S7 Endpoint siguen un esquema

ligeramente diferente al utilizado en Step 7 o TIA Portal. Aqui hay algunos ejemplos

gue pueden guiarlo para abordar sus variables: [10]

Address Equivalente de Step7 Tipo de datos JS Descripcion

DB5,X0.1 DB5.DBX0.1 Booleano Bit 1 del byte 0 del DB 5

1.0 0 E1.0 11.00E1.0 Booleano Bit O del byte 1 del &area de
entrada

Q2.1 o A2.1 | Q2.10A21 Booleano Bit 1 del byte 2 del area de
salida

Mi14 MW 14 NUmero Numero de 16 bits firmado en el
byte 14 del area de memoria

Ql12 0 All2 | QW12 0 AW12 Numero Numero de 16 bits con signo en
el byte 12 del area de salida

Tabla 2.2 direccionamiento de cada variable
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2.3.4 COMUNICACION PLC CON NODE-RED

NetToPLCsim permite acceder a la simulacion del PLC del S7-Plcsim desde una

red a través de la comunicacion TCP/IP, utilizando la interfaz de red del PC en el

gue se esta ejecutando la simulacion, de lo cual es muy util para probar un sistema

SCADA junto con S7-Plcsim sin un PLC real.

f

S7online

e

Ethernet TCP/IP, Port 102

Programming device with Step7 / TIA-Software

llustracion 2.5 NetToPLCsim

Se pulsar el botén Add para afiadir una nueva estacién del servidor OPC

B NetToPLCsim::s7o = O X

File Tools Help

Name Network address Plcsim address Rack/Slot Status
Stop Servet ' Add ‘ Modify Deaigte

Version 1.2.4.0 | Port 102 OK |

llustracion 2.6 Add nuevo servidor de NetToPLCsim

De lo cual se agrega el Network IP Address hacer referencia a la IP del Localhost,

ademas se agrega el IP Address del Plcsim y seleccionar en que Slot estd ubicado el

PLC.



Station X

Station Data

Name PLC#001
Network |P Address 192.168.0.102
Plcsim IP Address 192.168.0.102

Plesim Rack / Slot 0 ~ /7 |1 v
[[] Enable TSAP check
Position of CPU

- 57-300: Always 0/2
- 57-400: 0/2 or from HWKonfig
- §7-1200/1500: Always 0/1

==

llustracion 2.7 se cambiar las configuraciones del servidor de NetToPLCsim

Una vez creado el servidor, se pulsar “Start Server” y se podra observar RUNNIMG

Bl NetToPLCsim::s7o - O X

File Tools Help

Name Network address Plcsim address Rack/Slot Status
} 192.168.0.102 1 192.168.0.102 }0/1 } RUNNING

Stop Server
Version 1.2.4.0 | Port 102 OK

llustracion 2.8 se pulsar “Start Server”

Una vez conectado el Plcsim con el servidor, es muy importante permitir el acceso
via comunicacion PUT/GET del interlocutor remoto con la finalidad de que se

conecte de forma exitosa el Plcsim con Node-Red.

|§. Propiedades ”"_i.‘.lnformacién y”ﬂ Diagnéstico

J General " Variables 10 " Constantes de sistema " Textos |
» Contadores rapidos (HSC) Mecanismos de conexion
» Generadores de impulsos (PTOIPWIM)
Arrangue
Ciclo [ Permitir acceso vis comunicacion PUTIGET del interlocuter remoto

Carga por comunicacion

Marcas de sistema y de ciclo
¥ Servidor web

Multilingiie

Hora
* Proteccion & Seguridad
Nivel de acceso
Mecanismes de conexion
Evento de seguridad informética

Memoria de carga externa

Control de configuracion

llustracion 2.9 permiso del acceso via comunicacion PUT/GET

21



Se agregar el nodo de Node-RED para interactuar con el PLC del S7-Plcsim, de lo
cual se puede configurar la Direcciéon del PLC, las variables disponibles y sus

direcciones, y el tiempo de ciclo de lectura de las variables.

Edit s7 confrol node > Edit 87 endpoint node

Delete Cance! Update
& Properties £+
Connection Variables
& Transport Ethemet (1SO-on-TCP) v
Q Address 192.168.0.102 Port| 102
=Mode Rack/Slot v
«la Rack 0 Siot | 1
ZCycletime | 500 *ms
© Timeout 1500 . |ms
® Debug Default (command line) N
¥ Name
OEnabled = 13 nodes use this config On all flows v

llustracion 2.10 Configuracion parala comunicacién del PLC del Plcsim con node-red

Edit 57 control node > Edit 87 endpoint node

Delete Cancel

#* Properties o
Connection Variables
i= Variable list
DB20.X0.0 STAR x
DB20.X0.1 PARO x
MI76 CONTADOR_TOTAL x
MI46 CONTADOR_BUENO x
MI72 CONTADOR_MALO x
Q0.0 BANDA_DE_LLENADO x v
+ L X
(O Enabled = © 13 nodes use this config On ali flows v

llustracion 2.11 Configuracion de las variables del PLC
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® online

llustracion 2.12 Programacion de nodo de marcha e paro y los datos de la produccion de
las botellas de agua

T

e

® faise

llustracion 2.13 Programacioén del estado de los motores de cada etapa

Edit function node

Delete Cancel

# Properties & B =

W Name Motor a-

# Function -

1~ if (msg.payload === true){
i2 msg.payload = "Encendido”

3 return msg;

4- } else if (msg.payload === false){

5 msg.payload = "apagado”

6 return msg;

Ze ¥

3¢ Outputs [1

O Enabled

llustracion 2.14 Programacion del estado de cada motor



ESTADO

MARCHA

MARCHA

PARO )
@
PARO &

llustracion 2.15 Marchay paro del sistema

MOTOR_DE BOTELLAS MOTOR_DE_CAJAS
Llenade ‘ Transporte .
estado Encendido estado Encendido

llustracion 2.16 motores del proceso de produccién de botellas y transporte de cajas

GRAFICA
PRODUCCION DE BOTELLAS

18

18

14

12

10

8

0

4

2

0

-2

232100 232800  23:31:00  23:38.00  2341:00 234600  23:51:00 23:58:00

llustracion 2.17 Grafica de la produccién de botellas de agua
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En la ilustracion 2.17 se muestra todos los datos de la produccion de las botellas en

un gréfico tipo chart, donde se muestra las botellas totales, buenas y malas.
Resultados

BOTELLAS BUENAS BOTELLAS MALAS  BOTELLAS TOTALES CAJAS

llustracion 2.18 Indicador de botellas e total de cajas

2.3.5 Comunicacion de la base de datos de Node-Red con Mariadb

Nodo-red ofrece un nodo llamado mysql, de lo cual permite el acceso a una base de
datos MySQL o Mariadb. Ese nodo se puede usar con distintas configuraciones de
consulta hacia una base de datos. Esto permite insertar y eliminar tabla de una base de
datos. ElI msg.topic debe sostener la consulta de la base de datos, y el resultado se

devuelve en msg.payload.

Insertar & — _ - delay 4s - Insertar tabla — _ —_— switch w
® online { @ connected /{/
I ieerTABIAD ' — '  seleccionardatos  — <
datos actual
BORRAR TABLA ——— Borrar tabia
[ Bomardatosvisos v —— Eliminar datos antiguos )

(I, o= o
® online \
Emspesi] o
llustracion 2.19 Programacion en nodo de la bases de datos

En la ilustracion 2.19 muestra distintas configuraciones de consultar hacia una base de
datos como insertar, seleccionar, eliminar.
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Edit mysqgl node > Edit My SQLdatabase node
Delete Cance!
#* Properties &
Q Host 127.0.0.1
X Port 3306
& User root
@ Password | seeeses
£ Database idasmet
@ Timezone
¥ Name
OEnabled = © 1 node uses this config On ali flows v

llustracion 2.20 Configuracién del nodo mysql de Node-Red para comunicarse a la base
de datos de mariadb

En la ilustracion 2.20 permite la comunicacion de Node-Red con la base de datos

Edit function node

Delete Cance m
* Properties & 8=
% Name Insertar tabla &~

# Function

2C Outputs 1

O Enabled

llustracion 2.21 Inserta la tabla de datos en la base de datos

En la ilustracion 2.21 se muestra la programacion con el objetivo de insertar una tabla
con los datos del PLC a una base de datos.
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Edit function node

i et m

& Properties &

¥ Name seleccionar datos 8-
# Function
1 msg.topic ="SELECT * FROM datos_plc ORDER BY ditl DESC";

2 msg.leer =t

3

2 Outputs 1

) Enabled

[lustracion 2.22 Seleccionar los datos del PLC de formar descendente

En la ilustracion 2.22 se muestra la programacioén con el objetivo de seleccionar los

datos del PLC a una base de datos de forma descendente.

Edit function node
% Properties & =
@ Name datos actual 8-
# Function

1 fl
5 f1

0: “+flow.get("mysqLCONTADOR_MALO")}

% Outputs 1

O Enabled

llustracion 2.23 Muestra los datos actuales de la base de datos

En la ilustracion 2.23 se muestra la programacion con el objetivo de muestra el dato
actual de la base de datos.
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Edit function node

e . m

4+ Properties b
@ Name Borrar tabla 8~
# Function
1 msg.topic ="TRUNCATE TABLE datos_plc";
2 return msg;
Q2 Outputs 1
2 Enabied

[lustracion 2.24 Eliminar todos los datos de la tabla de datos de la base de datos

En la ilustracion 2.24 se muestra la programacion con el objetivo de eliminar toda la

tabla de la base de datos.

Edit function node

Doee . m

# Properties &

¥ Name Eliminar datos antiguos &~

# Function
1 fechat
fec

+ strfechahora + >

1On b wn
) 2

in

(L]

t

o

=]

)

C Outputs 1

_) Enabled

llustracion 2.25 Eliminar datos viejos de cada 24 horas de la base de datos

En la ilustracion 2.25 se muestra la programacion con el objetivo de eliminar los datos

viejos mayores de 24 horas de la base de datos.
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Edit function node

w)
&
@
@

# Properties o B=
¥ Name registro de datos a8~
# Function ¢

1 flow.set(

2 flow.set(

3 flow.se

4 flow.set(

S return msg;

¢ Qutputs 1

O Enabled

llustracion 2.26 Tabla de datos en la base de datos

En la ilustracién 2.26 se muestra la programacién para guardar los datos del PLC en un

registro de datos.

v o idasmet idasmet.datos_plc: 323 filasen = W Ordenacion "% Columnas (3/5) ¥ Filtro

PO R U SR,

. idasmet 16,0 KiB
h asm — dtl CONTADOR_BUENG ~ CONTADOR_MALO CONTADOR_TOTAL ~ CONTADOR_CAJAS
[l datos pie 2020-08-26 23:22:36

information_schema 192, 0 KiB A020-00-26 23:22:43

mysdl 2020-08-26 23:23:02
performance_schema 2020-08-26 23:23:15
test 2020-08-26 23:23:28
2020-08-26 23:23:41
2020-08-26 23:23:54
2020-08-26 23:24:07
2020-08-26 23:24:20
2020-08-26 23:24:33
2020-08-26 23:24:46
2020-08-26 23:24:59
2020-08-26 23:25:12
2020-08-26 23:25:25
2020-08-26 23:25:38
2020-08-26 23:26:08
2020-08-26 23:26:30
2020-08-26 23:26:51
2020-08-26 23:27:04
2020-08-26 23:27:17
2020-08-26 23:27:30
2020-08-26 23:27:43

X Filtro: [Expresién regular

llustracion 2.27 Tabla de datos en la base de datos

B Y S VPR R
ER- RV ITY R

-

B owow oo o oo O oS ow e oo
e = I A - =R =R =T =R == R ===~

[ R e L T I S O e R P R R o A R ]

En la ilustracion 2.27 se muestra la tabla que fue insertado de todos los datos del PLC
hacia la base de datos.
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos luego de la recoleccion de datos

de toda la informacion del proceso en una base de datos, permitiendo analizarlos para

posteriormente ser usados en el desarrollo del proyecto con la finalidad de conocer la

eficacia de la produccion de botellas de agua.

3.1 LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

3.1.1 RESULTADOS DE ENTREVISTA

Con respecto a la entrevista incluida en APENDICE 1, dirigida al ingeniero
EDUARDO GRANIZO JARA se obtuvo como resultado lo siguiente:

Las botellas de agua es una produccion ciclica semanal durante los
dias.

El precio actual de comercializacion a nivel mundial de una caja de
botellas de agua es de $18 dolares americanos.

Se tienen firmados contratos anuales que, en el caso de existir una
baja del precio en el mercado internacional, este no les afecta. Y
siempre se tiene cupo para exportar.

En los meses de mayor produccién influye el clima, en el caso de
Diciembre, Enero, Febrero, Marzo, Abril son de produccion
sumamente alta con alrededor de 1600 cajas al mes.

Las pérdidas de botellas de agua tiene la productora en el proceso son
el 5%, ya que algunas son retiradas para la revision de calidad y otras

tienen defectos y son eliminadas
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3.1.2 Analisis de la produccién de botellas de agua

dtl CONTADOR_BUENO |CONTADOR_MALO [CONTADOR TOTAL |[CONTADOR_CAJAS
26/08/2020 23:22 1 0 1 0
26/08/2020 23:22 2 0 2 0
26/08/2020 23:23 2 1 3 0
26/08/2020 23:23 3 1 4 0
26/08/2020 23:23 4 1 5 0
26/08/2020 23:23 4 2 6 0
26/08/2020 23:23 5 2 7 0
26/08/2020 23:24 6 2 8 0
26/08/2020 23:24 7 2 9 0
26/08/2020 23:24 6 3 9 0
26/08/2020 23:24 7 3 10 0
26/08/2020 23:24 8 3 11 0
26/08/2020 23:25 8 4 12 0
26/08/2020 23:25 9 4 13 0
26/08/2020 23:25 10 4 14 0
26/08/2020 23:26 11 5 16 0
26/08/2020 23:26 12 5 17 1

Tabla 3.1 Produccion de botellas de la primera caja

Segun la Tabla 3.1 se puede observar al completar las 12 botellas buenas esto hace
gue se llene la primera caja y se han rechazado 5 botellas malas, de lo cual se produjo

17 botellas en total.

Produccion de botellas de la primera
caja

H Botellas Buenas

Botellas Malas

llustracion 3.1 Produccion de botellas de la primera caja

Segun en la llustracion 3.1 se pudo observar que las botellas buenas ocupan el 71%, y
solo el 29% de las botellas malas.
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dtl CONTADOR_BUENO [CONTADOR MALO |CONTADOR_TOTAL |CONTADOR_CAJAS
26/08/2020 23:26 1 0 1 1
26/08/2020 23:26 1 1 2 1
26/08/2020 23:27 2 1 3 1
26/08/2020 23:27 3 1 4 1
26/08/2020 23:27 3 2 5 1
26/08/2020 23:27 4 2 6 1
26/08/2020 23:27 5 2 7 1
26/08/2020 23:28 5 3 8 1
26/08/2020 23:28 6 3 9 1
26/08/2020 23:28 6 3 9 1
26/08/2020 23:28 7 3 10 1
26/08/2020 23:29 7 4 11 1
26/08/2020 23:29 8 4 12 1
26/08/2020 23:29 9 4 13 1
26/08/2020 23:29 9 5 14 1
26/08/2020 23:29 10 5 15 1
26/08/2020 23:30 11 5 16 1
26/08/2020 23:30 12 5 17 2

Tabla 3.2 Produccién de botellas de la segunda caja

Segun la Tabla 3.2 se puede observar al completar las 12 botellas buenas esto hace
gue se llene la segunda caja y se han rechazado 5 botellas malas, de lo cual se produjo
17 botellas en total.

Produccion de botellas de la segunda caja

M Botellas Buenas

Botellas Malas

llustracion 3.2 Produccion de botellas de la primera caja

Segun en la llustracion 3.2 se pudo observar que las botellas buenas ocupan el 71%, y

solo el 29% de las botellas malas.
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dtl CONTADOR_BUENO [CONTADOR MALO |CONTADOR_TOTAL |CONTADOR_CAJAS
26/08/2020 23:30 0 1 1 2
26/08/2020 23:30 1 1 2 2
26/08/2020 23:30 1 1 2 2
26/08/2020 23:31 1 2 3 2
26/08/2020 23:31 2 2 4 2
26/08/2020 23:31 3 2 5 2
26/08/2020 23:31 4 2 6 2
26/08/2020 23:32 4 3 7 2
26/08/2020 23:32 5 3 8 2
26/08/2020 23:32 6 3 9 2
26/08/2020 23:32 6 4 10 2
26/08/2020 23:32 7 4 11 2
26/08/2020 23:33 8 4 12 2
26/08/2020 23:33 8 4 12 2
26/08/2020 23:33 8 5 13 2
26/08/2020 23:33 9 5 14 2
26/08/2020 23:34 10 5 15 2
26/08/2020 23:34 10 6 16 2
26/08/2020 23:34 11 6 17 2
26/08/2020 23:34 12 6 18 3

Tabla 3.3 Produccidn de botellas de la tercera caja

Segun la Tabla 3.3 se puede observar al completar las 12 botellas buenas esto hace
gue se llene la tercera caja y se han rechazado 6 botellas malas, de lo cual se produjo

18 botellas en total.

Produccion de botellas de la tercera caja

M Botellas Buenas

Botellas Malas

llustracion 3.3 Produccion de botellas de la tercera caja

Segun en la llustracion 3.3 se pudo observar que las botellas buenas ocupan el 67%, y

solo el 33% de las botellas malas.
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dtl CONTADOR_BUENO [CONTADOR MALO |CONTADOR_TOTAL |CONTADOR_CAJAS
26/08/2020 23:34 1 0 1 3
26/08/2020 23:35 1 1 2 3
26/08/2020 23:35 2 1 3 3
26/08/2020 23:35 3 1 4 3
26/08/2020 23:35 2 2 4 3
26/08/2020 23:35 3 2 5 3
26/08/2020 23:36 4 2 6 3
26/08/2020 23:36 5 2 7 3
26/08/2020 23:36 5 3 8 3
26/08/2020 23:36 6 3 9 3
26/08/2020 23:37 7 3 10 3
26/08/2020 23:37 7 4 11 3
26/08/2020 23:37 8 4 12 3
26/08/2020 23:37 9 4 13 3
26/08/2020 23:37 10 4 14 3
26/08/2020 23:38 10 5 15 3
26/08/2020 23:38 11 5 16 3
26/08/2020 23:38 11 6 17 3
26/08/2020 23:38 12 6 18 4

Tabla 3.4 Produccion de botellas de la cuarta caja

Segun la Tabla 3.4 se puede observar al completar las 12 botellas buenas esto hace
qgue se llene la cuarta caja y se han rechazado 6 botellas malas, de lo cual se produjo

18 botellas en total.

Produccion de botellas de la cuarta caja

M Botellas Buenas

Botellas Malas

llustracion 3.4 Produccion de botellas de la cuarta caja

Segun en la llustracion 3.4 se pudo observar que las botellas buenas ocupan el 67%, y
solo el 33% de las botellas malas.
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M Botellas buenas
6 Botellas malas
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primera caja Segunda caja Tercera caja Cuarta caja

llustracion 3.5 analisis de produccién de las primeras cuarta cajas

Segun en la llustracion 3.5 se pudo observar que la primera caja y segunda caja se
produjeron 5 botellas malas, en cambio las otras 2 cajas restantes se produjeron 6

botellas malas.

Dado los requerimientos de la actualidad y la importancia de que las industrias, sean
estas pequefias o grandes se automaticen en su totalidad, es necesario dar el siguiente
paso a la Industria 4.0 o, en otras palabras, darle paso a la digitalizacion y
procesamiento de los datos, ya que es necesario para poder realizar un mejor analisis
del proceso la cual ayudara a corregir los problemas que se presenten y dara un mejor

rendimiento al poder realizar un estudio correcto.

Al usar Node-Red, podemos resaltar que se pudo trabajar en el tiempo estipulado ya
que nos brinda facilidad al momento de realizar la programacion y simulacién del
proceso, ademas se logré mostrar una interfaz amigable con el usuario para que pueda
operar de manera correcta sin ningun inconveniente, si comparamos con otros software
gue realizan el mismo trabajo nos damos cuenta de Node-Red no se queda atras ya
que puede realizar las mismas funcionalidades de manera mas practica, sencilla y algo
muy importarte es que es un software libre el cual ayuda a reducir gastos a la industria.
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En lo que respecta a los resultados obtenidos se pudo realizar un correcto analisis del
proceso lo cual tenemos un total de botellas malas del el 33% para la primera y
segunda caja y el 29% para la tercera y cuarta caja lo que quiere decir que es que es
un resultado ya que son datos reales de lo que sucede en la produccién sin embargo
el objetivo como tal es tratar de tener el menor margen de error posible para que de

esa manera tener una produccion mas eficiente.

El impacto que tendra el uso de este software y de las pantallas con interfaz Node-Red
a nivel industrial va a ser una de las mas eficientes. Sin embargo, hay que continuar y
seguir explorando ya que presenta muchas funcionalidades para generar las pantallas
con interfaz Node-Red de manera que se pueda hacer el control y analisis de una linea

de produccién.

CAPITULO 4
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

» Se logré realizar la simulacion en una pantalla de tal manera que nos
aseguramos de que dicha interfaz de Node-Red tenga todos los
requerimientos para el control y el analisis de la produccion.

» En este caso la pantalla HMI con interfaz de Node-Red se la simul6 en la
pantalla del computador, teniendo en cuenta que esta pantalla puede ser
un teléfono o una Tablet que tengan acceso a internet con el fin que se
puedan conectarse a la red industrial y con esto tener el monitoreo y
control de la produccion.

> Al tener acceso a una red industrial se logrd extraer todos los datos de la
produccién en tiempo real para posteriormente poder realizar el respectivo
analisis y visualizar toda la informacion tanto de botellas totales, buenas,

malas y el total de cajas.

Recomendaciones

» se recomienda de la simulacién hacer la implementacion de este proyecto
ya que ofrece muchos beneficios a un bajo costo y con la misma calidad
gue otros softwares lo puedan ofrecer.

> Realizar un estudio mas afondo de Node-Red para de esa manera poder
lograr una mejor comprension de este tema y de esa manera poder
implementar a nivel industrial y dar el gran paso a Industria 4.0.

> Gracias a la base de datos que se puede extraer de toda la linea de
produccién se recomienda realizar analisis dado que de esa manera se

pueda mejorar la produccion y reducir el margen de error.
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APENDICE 1
CUESTIONARIO DE ENTREVISTA A EDUARDO GRANIZO JARA

1 ¢Cada qué tiempo se produce las botellas de agua?

A diario

2 ¢ Cudl es el costo de la caja de las botellas de agua que producen?
$18

3 ¢Cuales son los meses de mayor produccion?
Diciembre, Enero, Febrero, Marzo, Abril

4 ¢ Tienen los empleados funciones fijas o0 son rotados en las diferentes areas?

Cada operador tiene su funcion fija en planta

5 ¢Qué etapa del area de empaquetado considera que tiene mas retardos o hace
aumentar el tiempo de produccion?

En las lineas que aun no han sido automatizadas por lo general es en la parte final en
donde se coloca las tapas en las botellas, y esto hay g hacerlo de manera manual entre

dos operadores, uno las ubica y otro con un taladro hidraulico las enrosca.

6 ¢Considera que la etapa de etiquetado influye de manera considerable al
aumento del tiempo de produccion de la botellas de agua?

Si esa area no ha sido automatizada, por supuesto que si. Ya que con la
automatizacion de esa area se aumentaria la producciéon en el mismo tiempo o en

menor tiempo.

7 ¢Cuantas marcas solicitan su produccion de botellas de agua?

3 marcas

8 ¢Cual es el porcentaje de pérdidas de botellas de agua tiene la productora en el
proceso?
En aproximadamente 5% ya que algunas son retiradas para la revision de calidad y

otras tienen defectos y son eliminadas.



9 ¢Cuantas cajas producen diariamente?

Esto depende de la demanda de produccién de la empresa cliente.

10 ¢ Cuéntas cajas de botellas de agua es la capacidad del contenedor?
Esta es de 1600



APENDICE 2
PROGRAMACION DE CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE

Segmento 1: proceso inicial del sistema

‘®=DE20.DEX0.0 MDA ‘=DE20.08X0.1 %MO.1
“Datos” Start “PARDHMI “Datos”. Stap RN
h A " .
_' ; s 1/} { b
=AMO0T
“RUN®
—

M0
WICIOHMI

-

Segmento 2: proceso de llenado de botella

w081

“BOTTLEANIM®
%Q0.0 %M100.0 cau
“Bandal® “BOTTLEANIM®.QU “Oock_10Hz" Int
11 11 A
1F v'r 1F Q=
SMW2
v — "BOTTLE"
L
Segmento 3:
%oaz
“Times_1*
B MW N TON %MOT
Nwl:l!mlnlla Time “Tiempa®
- { } "
Ilm| = a 1
5 Bds—FT EMDE
ET “mmen”®
w2
“Sensorlleno”
Segmento 4:
=01

*BOTTLEANIM®.CW “Sensarlienada®
I

'_||;I { —

LT ¥
“Sensoellenn®

—

%02
“sensartlienc®

| { F—

“Uenado™.cv




Segmento 5:

®DE2
“Uenado*
5 w03 =M100.0 o
“sensorLienado” “vatvula® “Uenade®.Qu “Clock_10Hz" Int
k Vt /t i g—
SMWA
— v — NivelBotelia®
“stop”
| &
L
0.4
“PAROHMI
“BOTTLEANIM®.CV
Int
Segmento 6:
=AO0T w01 A4 ®Q0.0
“RUN® “Senzorlienada”™ “PAROHMI “Bandal®
k i/t /b {
=MOT
“Tiempo®
|7
Segmento 7: proceso de taponado de la botella
085
“BOTTLEANIMZ®
=M1 w004 “BOTTLEANIMZ®. %M100.0 [211)
“RUN® “banda2® Qu “Clock_108z" Int.
— | @ g—
RMW16
“BOTTLEANIME". v — "B0TILEZ
qu
_| k
t
100 L
w04
“stop*
——
=MD
“PAROHMI®
Segmento 8:
RIOE
“BOTTLEANIMZ®. - ”
o sensceTapanade
{ —
w07
“BotellaConTapa®™
. . =0T
mwdr o *BotelaConTapa®
- {
int [ {
Segmento 9:
®DET
s ‘Taponado
“SersorTaponada %M100.0 o
- “Taponado®.QuU “Oock_10Hz" Int
it i/t =11 Q
EMW20

ce:
v — Tapanada®




Segmento 10:

®DBE
®MWI0 “Times_2°
“Prceio_ TON w0z
Taponado® Time “Tiempaz*
'—|,;I Q { —
5 L4 =MD22
ET “mmer2®
w07
“BotellaConTapa®™
—
Segmento 11:
W06
=AMOLT “SersorTaponada EAA0A =004
“RUN® - “PAROHMI “bamdaz®
it 1/t t { F—
=AND.2
“Tiempoz®
Segmento 12: proceso de inspeccion de la botella
®wDBES
“BOTTLEANIMZ®
=AMO0T %010 “BOTTLEANIMT . %M100.0 (=1}
“RUN® “Banda3® Qu “Clock_108z" Int.
— | it i it @ o—
NMW2E
“BOTTLEANIMG". oV TROTILES
qu
—
L
100 L
w04
“stop”
EMOS
“PAROHM’
_1
Segmento 13:
“BOTTLEANIMI". it
r - Scnmr::spcoclo
|—I { —
Int | b
w1
“Batelaverificada
—
=1
“BotellaVerificada
“Inspeccion”.C¥ .
- { }
Int [ '
Segmento 14:
®DE10
=0 Inspeccian’
“Sensorinspeccia %M100.0 o
" “Inspeccion’.Qu “Clock_10Hz" Int
it it i F @ ]
®MW2E
w04 “Frocesa_
“stap v — Inspeccion”
_| k
5 L)
=M0S
“PAROHMI®
—
“BOTTLEANIMI".
o




Segmento 15:

®DB11
®MWZE “Times_3°
“Proceio_ TON %MOS
Inspeccian® Time “Tiemga3*
,;I ™ Q i
5 T — =MD30
ET “mmer3®
w1
“Botel laVerificada
—
Segmento 16:
w0
=M0Y “Sersorinspeccio A4 ®q10
“RUN® n* “PARDHMI" “Banda3®
—t 1 1t { —
=MOS
“Tiempo3®
_| '—
Segmento 17: proceso de inspeccion de la botella mala
wDE17
“BaTTLEANIME"
=MOLT w4 “DaTTLEANIME®. %M100.2 (=1}
“RUN" “bandaB” Qu “Clock_2.5H7 ne
— t i/t i @ g—
RMWSD
“boTTLEANIME®. oV "botemalo”
qu
— |
100 — g
w04
“stop”
—
EMOS
“PAROHMI
——
Segmento 18:
=S
“sensorBatellaMa
BaTTLEANIME" OV la*
- { —
Int [ '
L
w4
“BoteSaMala®
—
w4
“Botella_ssror”. OV “BotellaMala®
Int [ i}
Segmento 19:
®DE1E
— ‘Botella_ssror
“SersorBotelaMa “Botella_emoe®. %M100.2 o
a° QU “Tock_2.54" ne
i t i ET Q
EMWS2
w04 “identificacion_
“Stop” o — Botella_Mala™
it ®
5 L)
EMOE
“PAROHMI
—
“BaTTLEAN BB CV
Int
99




Segmento 22: proceso de etiquetado de la botella
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Segmento 28: proceso contador de botellas mala
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APENDICE 3

Codigo de la programacion en Node-RED
El cédigo que se presenta a continuacion es para importar directamente a
Node-Red:

[{"id":"9942ed73.d3822","type":"tab","label":"Flow
1","disabled":false,"info":""},{"id":"e85aacbf.n6074","type":"s7
out","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","variable":"STAR","na
me":"","x":370,"y":140,"W|res":[]},{"ld":"203f2245.567e6e","type":"s7
out","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","variable":"PARO","na
me":"","x":370,"y":260,"wires":[]},{"id":"fa5c1035.40991","type":"s7
n","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
":"CONTADOR_BUENO","dlff" true,"name":"","x":560,"y":140,"wires":[['aeba02a
6.87¢3d","67fc630a.d1244c"]]},{"id":"e68bad21.8e5ee","type":"s7
n","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
":"CONTADOR_MALO","d|ff" true,"name":"","x":550,"y":200,"wires":[['b412b815.
48aaa8","67fc630a.d1244c"]]},{"id":"46ed18b5.2e6ac8","type":"s7
in","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
""CONTADOR_TOTAL","diff":true,"name":"","x":560,"y":260,"wires":[['23f5f273.
96957e","67fc630a.d1244c"]]},{"id":"aeba02a6.87c3d","type":"ui_gauge","z":"99
42ed73.d3822","name":"","group":"8c986453.7788d8","order":1,"width":"3","heig
ht":"3","gtype":"compass","title":"BOTELLAS BUENAS
" "label™:"units","format":"{{value}}","min":0,"max":"13","colors":["#00b500","#e6e
600","#ca3838"],"segl":"","seg2":"","x":850,"y":140,"wires":[]},{"id":"b412b815.48
aaa8","type":"ui_gauge","z":"9942ed73.d3822","name":"","group":"8¢c986453.77
88d8","order":2,"width™:"3","height":"3","gtype":"compass","title":"BOTELLAS
MALAS","label":"units","format":"{{value}}","min":0,"max":"13","colors":["#00b500
", "#e6e600","#ca3838"],"segl":"","seg2":"","x":880,"y":260,"wires":[]},{"id":"23f5f
273.96957e","type":"ui_gauge","z":"9942ed73.d3822","name":"","group":"8c986
453.7788d8","order":3,"width":"3","height":"3","gtype":"compass","title":"BOTELL
AS
TOTALES","label":"units","format":"{{value}}","min":0,"max":"20","colors":["#00b5
00","#e6e600","#ca3838"],"segl":"","seg2":"","x":880,"y":300,"wires":[]},{"id":"d4



d386¢cc.1cee98","type":"ui_switch","z":"9942ed73.d3822","name":"","label":"MA
RCHA","tooltip":"","group™:"deb0dd3d.fb187","order":2,"width":0,"height":0,"pass
thru":true,"decouple":"false","topic":"switch","style":"" ,"onvalue":"true","onvalueT
ype:
n":"","offcolor":"™,"x":180,"y":140,"wires":[['e85aacbf.b6074","e6ae16eb.100778"]
I}.{"id":"e6ael6eb.100778","type":"ui_led","z":"9942ed73.d3822","group":"deb0d
d3d.fb187","order":1,"width":0,"height":0,"label":"MARCHA","labelPlacement":"le

bool","onicon":"","oncolor":"","offvalue":"false","offvalue Type":"bool","offico

ft","labelAlignment":"left", valueT

ype:
res":[]},{"id":"1854bfb9.02ff","type":"ui_switch","z":"9942ed73.d3822","name":"""|
abel":"PARO","tooltip":"","group™:"deb0dd3d.fb187","order":2,"width":0,"height":0

colorForValue™:[{"color":"green","value":"true",

bool"}],"allowColorForValuelnMessage":false,"name":"","x":370,"y":200,"wi

,"passthru":true,"decouple":"false","topic":"switch","style":"","onvalue":"true","onv

alueType":"bool","onicon":"","oncolor":"","offvalue": bool",
officon™:™,"offcolor":"","x":190,"y":260,"wires":[['203f2245.567e6e","62c88239.8
3228c"]]},{"id":"62c88239.83228c","type":"ui_led","z":"9942ed73.d3822","group":
"deb0dd3d.fb187","order":1,"width":0,"height":0,"label":"PARQO","labelPlacement

""left","labelAlignment":"left","colorForValue":[{"color":"red","value":"true","value

false","offvalueType":

Type":"bool"}],"allowColorForValuelnMessage":false,"name™:"","x":370,"y":320,"
wires":[]},{"id":"304e2c09.0ef884","type":"s7
in","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
":"BANDA_DE_LLENADO","diff":true,"name":"","x":260,"y":600,"wires":[["da8dd
40d.13c738","a0331626.eb6f48","13bb0ad6.5a1045"])} {"id":"b1c99412.62a258"
,'type":"s7
in","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
":"BANDA_DE_TRANSPORTE","diff":true,"name":"","x":280,"y":740,"wires":[["18
78f49a.06496b","285bb5f.de8764a","d9cd2f0.e66e3d"]]},{"id":"da8dd40d.13c73
8","type":"ui_media","z":"9942ed73.d3822","group™":"309635ba.6785aa","name":
" "width":0,"height":0,"order":0,"category":"LLENADQO","file":"motor.jpg","layout":
"adjust”,"
"x":570,“y":520,"Wires":[[]]},{"id":"1878f49a.06496b","type":"u|_med|a","z":"9942e
d73.d3822","group":"6459694c.cc5b38","name™:"","width":0,"height":0,"order":0,
"category":"TRANSPORTE","file":"motor.jpg","layout":"adjust","showcontrols":tru

showcontrols":true,"loop":true,"onstart":false,"scope":"local","tooltip™:""

e,"loop":true,"onstart":false,"scope":"local”,"tooltip":"","x":530,"y":660,"wires":[[]]},



{"id":"a0331626.eb6f48","type":"ui_led","z":"9942ed73.d3822","group":"309635b
a.6785aa","order":1,"width":0,"height":0,"label":"Llenado","labelPlacement":"left"
,"labelAlignment":"left","colorForValue":[{"color":"red","value":"false","value Type"

:"bool"},{"color": value":
nMessage":false,"name":"","x":570,"y":560,"wires":[]},{"id":"13bb0ad6.5a1045","t

ype":"function”,"z":"9942ed73.d3822","name":"Motor","func":"if (msg.payload

green"”, true”,"valueType":"bool"}],"allowColorForValuel

=== true){\n msg.payload = \"Encendido\"\n return msg;\n} else if
(msg.payload === false){\n msg.payload = \"apagado\"\n return
msg;\n}","outputs™:1,"noerr":0,"x":570,"y":600,"wires":[['d2923d95.6d254"]]},{"id"
:"d2923d95.6d254" "type":"ui_text","z":"9942ed73.d3822","group":"309635ba.67
85aa","order":1,"width":0,"height":0,"name":"","label":"estado","format":"{{msg.pa
yload}}","layout™:"
spread”,"x":730,"y":600,"wires":[]},{"id":"285bb5f.de8764a","type":"ui_led","z":"99
42ed73.d3822","group™:"6459694c.cc5b38","order":1,"width":0,"height":0,"label":
"Transporte”,"labelPlacement":"left","labelAlignment":"left","colorForValue":[{"col

row-

r':"red","value":"false","valueType":"bool"},{"color":"green","value":"true","value

Type":"bool"}],"allowColorForValuelnMessage":false,"name™:"","x":530,"y":700,"
wires":[]},{"id":"d9cd2f0.e66e3d","type":"function”,"z":"9942ed73.d3822","name":

"Motor","func™:"if (msg.payload === true){\n msg.payload = \"Encendido\"\n
return msg;\n} else if (msg.payload === false){\n msg.payload =
\"apagado\"\n return

msg;\n}","outputs™:1,"noerr":0,"x":530,"y":740,"wires":[['4762a024.8cb05"]]},{"id":
"4762a024.8cb05","type":"ui_text","z":"9942ed73.d3822","group":"6459694c.cc5
b38","order":1,"width":0,"height":0,"name":"","label":"estado","format":"{{msg.pay
load}}","layout™:"
spread" "X":690,"y":740,"wires":[]},{"id":"fof 76c06.d04ce","type":"s7
n","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"single","variable
":"CONTADOR_CAJAS","dlff" true,"name":"™","x":560,"y":320,"wires":[['826a270
a.ch52ff8"]]},{"id":"826a270a.c52ff8","type":"ui_gauge","z":"9942ed73.d3822","na
e":"" "group":"8c986453.7788d8","order":3,"width":"3","height":"3","gtype":"co
mpass","title":"CAJAS","label":"units","format":"{{value}}","min":0,"max":"50","col
ors":["#00b500","#e6e600","#ca3838"],"segl":"","seg2":"","x":840,"y":340,"wires"

[},.{"id":"d0a0c76e.b8a6b8","type":"inject","z":"9942ed73.d3822","name":"Insert

row-



,"topic":"","payload":"","payloadType":"date","repeat™:"13","crontab™:"","once":f
alse,"onceDelay":0.1,"x":1080,"y":700,"wires":[['4eb8cbb0.c0dbb4"]]},{"id":"4eb8
cbb0.cOdbb4","type":"s7
control","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","function":"cycletim
e","name":"LEER
PLC","x":1230,"y":700,"wires":[['34dbe005.19811"]]},{"id":"882a83d0.55c33","ty

pe":"inject","z":"9942ed73.d3822","name":"LEER

TABLA","topic™:"","payload":"","payloadType":
nce":false,"onceDelay":0.1,"x":1300,"y":760,"wires":[['eadb32ed.fcObf"]]},{"id":"e
adb32ed.fcObf","type":"function”,"z":"9942ed73.d3822","name":"seleccionar
datos","func":"msg.topic =\"SELECT * FROM datos plc ORDER BY dtl
DESC\";\nmsg.leer = true;\n\nreturn
msg;","outputs™:1,"noerr":0,"x":1510,"y": 760, "wires":[['e45¢8807.c1af38"]]},{"id":"
587f18ac.a87088","type":"function”,"z":"9942ed73.d3822","name":"registro  de
datos","func":"flow.set(\"CONTADOR_BUENO\",msg.payload. CONTADOR_BU
ENO);\nflow.set(\"CONTADOR_MALO\",msg.payload. CONTADOR_MALO);\nfl
ow.set(\"CONTADOR_TOTAL\",msg.payload. CONTADOR_TOTAL);\nflow.set(\
"CONTADOR_CAJAS\",msg.payload. CONTADOR_CAJAS);\nreturn
msg;","outputs":1,"noerr":0,"x":1450,"y":960,"wires":[[]]},{"id":"44d5794a.2bdbd8"

date","repeat":"60","crontab":"","0

,'type":"s7
in","z":"9942ed73.d3822","endpoint":"d44f720a.78013","mode":"all","variable":"
CONTADOR_BUENQO","diff":true,"name":"Lectura de datos

PLC","x":1120,"y":960,"wires":[['587f18ac.a87088","419bd830.14b8f8"]]},{"id":"5
8c81fce.684d5","type":"switch","z":"9942ed73.d3822","name":"","property":"leer"
,'propertyType":"
":1,"x":1890,"y":700,"wires":[['5b9a0b81.661484"]]},{"id":"efld1lel.3b652e", "type
""debug","z":"9942ed73.d3822","name":"","active":true,"tosidebar":true,"console

msg","rules":[{"t":"true"}],"checkall":"true","repair":false,"outputs

"false,"tostatus":false,"complete":"false","x":2090,"y":780,"wires":[]},{"id":"e45c8
807.claf38","type":"mysql","z":"9942ed73.d3822","mydb":"39429a49.d173e6","
name":"","x":1740,"y":700,"wires":[['58c81fce.684d5"]]},{"id":"34dbe005.19811","
type":"delay”,"z":"9942ed73.d3822","name":"","pauseType":"delay","timeout":"4"
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