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Introduccién a la Automatizacion

Definicion de PLC

PLC  (Programmabie Logic Controller): controlador légicd programable.

El controlador logico programable ¢s un dispositive de control industrial de estado solido que recibe sefiales de
dispositivos de control proporcionados por el usuario, como interruptores, sensores, botones, etc., Que las
implementa en un patron preciso determinado por programas de aplicacién basados en diagramas de escalera,
que estan almacenados en la memoria de usuario, y este aporta salidas para el control de procesos o de
arrancadores de motores; usualmente se programa en légica de escalera de relevadores y esta disefiado para
operar en un ambiente industrial.

El PLC es capaz de almacenar instrucciones para implementar funciones de control tales como secuencia,
regulacion de tiempo, conteo, aritmética, manipualacién de datos y comunicaciones ¢on ofras magquinas y/o

procesos industriales. Un controlador programable puede verse en 1érminos simples como una computadora
industrial. sz wlea

Historia .

El controlador légico programable (PLC), desde su desarroile a principios de les 70’s, se ha convertido en parte
integral de la automatizacién de sistemas de control y de control de procesos. Los PLC, que son computadoras
industrialmente “templadas”, han evolucionado hasta desafiar con éxito no solo a los relevadores, sino a otros
dispositivos discretos de control como interruptores de pasos, programadores de tambor y otros dispositivos
similares. Dentro del campo de control industrial, los PL.C se han usado con éxito para reemplazar logica de
estado solido, controladores anaiégicos e incluso minicomputadoras. Sus capacidades estan creciendo con
rapidez ¥ nuevas € inncvadoras ideas estan apareciendo casi cada mes. Algunas marcas importantes estin
cornprometidos con la excelencia en el disefio y desarrollo de controladores légicos programables ofteciendo
conceptos innovadores para retar a otros disposttivos industriales de control, ya sean relevadores, otros
controladores 16gicos programables o minicomputadoras.

El Desarrollo a Través de los Anos

Los PLC fueron desarrollados para responder con rapidez a los cambios en los requerimientos de aplicacién a
través de una facil reprogramacién y sin necesidad de efectuar cambios en el equipo fisico. Estos fueron
aceptados de inmediato en la industria automotriz y han encontrado incontables aplicaciones en virtualmente
todas las industrias. Conforme aumento su aceptacién, también lo hicieron las demandas de mas funciones, mas
memoria y mayor capacidad de entradas / salidas { 'O ).

La mayoria de los fabricantes respondi6 2 estos requerimientos introduciendo nuevos modelos del PLC
cubriendo aplicaciones pequefias, de 50 a 150 relevadores; medianas, de 150 a 500 relevadores y grandes, de
500 a 3,000 relevadores. Sin embargo, por lo general estos distintos modelos eran incompatibles entre si, los
programas de unos no funcionaban en otros; ias estructuras de I/0 no eran intercambiables excepto mediante la
adicion de adaptadores que aumentaban el costo y el mantenimiento, dado que debian comprarse nuevas
dispositivos periféricos como un programador o un adaptador.

Primeras Innovaciones

El avance de la tecnologia de los microprocesadores creo un dramdtico cambio en los PLC’s; estos nuevos
microprocesadores alimentaron la flexibilidad e inteligencia de los PLC’s.
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En adicién a las funciones de relevacion, los PLC’s son ahora capaces de ejecutar funciones aritmeéticas y
manipulacién de dates, comunicacion € interaccion con el operador y comunicaciones con computadoras.

El tubo de rayos catédicos (CRT) usados en las computadoras es ahora una herramienta de programacion
para interaccién del programa y del PLC. Esta fue una alternativa en el proceso tedioso de programgcion
manual.

La adicién de funciones aritméticas y el mejoramiento de instrucciones permitic las aplicaciones de los
PLC’s con dispositives de instrumentacion.

Ventajas del PLC

Son modulares debide al rack esto es para ajustar el PLC a una necesidad especifica.
Son recusables ya que no se disefian para una actividad especifica.

Son econdmicos en comparacion de los sistemas a base de relevadores.

Requieren menos espacio con respecto a los sisternas de relevacion.

Requieren de un mantenimiento minimo.

Facilitan la deteccion de fallas.

Se reemplaza la logica alambrada.

Son facilmente realambrables y reprogramables.

Son confiables debido a su fabricacion con microprocesadores y circuitos electrénicos.
Estan disefiados para use industrial ya que soportan altas temperaturas, variaciones de voltaje, ruido
magnético, humedad, etc.

s  Son faciles de programar y configurar.

Desventajas del PLC

*  Se usan solo en control no en potencia, ya que la corriente maxima es de 3 amps. En algunos modelos.
* No presentan una informacion grafica; aunque esta limitacidon desaparece adaptiandole pantailas o
monitores para observar el proceso.

Estructura del PLC
Todos los PLC’s se compenen basicamente de las siguientes partes:
1. Rack
2. Fuente de poder
3. CPU
4. Bateria de respaldo
5. Mdduios de YO (locales y remotos)

6. Programador
Rack

Es un gabinete debidamente disefiado con conector tipo peine para insertar o quitar facilmente los maddulos que
contenga; esta dividide en slots (ranuras). Cada slot puede alojar un médulo. Los racks se clasifican en:

+ Rack maestro.

» Rack local
+ Rack remoto.
Fuente de Poder

Es un circuito electrénico que convierte ¢l Vea en Ved. Y debe tener la capacidad de corriente de proveer
energia al CPU y a los maddulos I/O.

PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE UNA BANDA TRANSPORTADORA
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CPU

Es el cerebro del controlador donde reside la memoria del usuario y el procesador, €l cual ejecuta el programa
almacenado en la memoria. Esta memoria (RAM) se puede expandir mediante mddulos del tipo coprocesador
programable.

Bateria de Respaldo

Es una bateria de litio de larga duracién, la cual sirve para respaldar ia informacién del CPU, en el momento

en que se encuentre desenergizado. EL tiempo promedio de vida de la bateria fuera de operacion es de § a
10 afios.

Moddules de I/O (Locales y Remotos)
Médédulos de entrada

Son aqguellos modulos que reciben la informacion de dispositivos externos que ejercen la accidn para
monitorear el control del proceso.

Modulos de salida

Son aquellos modulos a través de los cuales se envian sefiales para actuar dispositivos externos que ejercen la
accién para mantener €I control del proceso.

Modulos de I/O locales
Son aquellos méduios que se encuentran en el mismo rack que e} CPU (o rack local).

Modulos de 170 remotos

Son aquellos modulos que se encuentran en un rack remoto. Los médulos de /O los podemos dividir
basicamente en cuatro tipos :

» maddulos digitaies.

s  modulos anaiogicos.

» modulos de comunicacion.

* modulos de propdsitos definido.
Programador

Es el instrumento utilizado para insertar la l0gica de operacion del proceso, mediante instmrucciones de
programacion al CPU, ademas sirve para monitorear el estado de los elementos programados.

Fuancionamiento

La funcion basica del controlador programabie es leer todos los dispesitivos de entrada y ejecutar el programa
el cual de acuerdo a la logica programada ajustara los dispositives de salida a “on” u “off”. Este proceso de
lectura de entradas, ejecucién del programa y actualizacion de las salidas es conocido como ‘scan”.

El tiempo que tarda el PLC para implementar ¢l scan se le conoce como “tiempo de scan”. Este tiempo
esta compuesto por el tiempo de scan del programa y el tiempo de actualizacién de I/O y depende de la
cantidad de memoria del programa y el tipo de¢ instrucciones usadas en el mismo, ademés de la existencia de
subsisternas remotos.
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Capitulo 1

Introduccién al Controlador Légico Programable Serie 90-30

El Controlador Logico Programable Serie 90-30 es el miembro mas reciente de la familia
de Controladores Logicos Programables Serie 90™ de General Electric Fanue de los PLC
avanzados. El PLC Senie 90-30 es facil de instalar y configurar, ofrece caracteristicas de
programacién avanzada y gracias a su disefio es compatible con otros PLC de la familia de
{os PLC Serie 90. Hay dos Unidades Centrales de Procesamiento (CPU) disponibles para
el PLC de la serie 90-30: de 5 y 10 ranuras, cuya diferencia es la velocidad, la capacidad de
entradas y salidas y el tamafio de la memoria del usuario. Por medio del uso de la tecnologia
avanzada moderna, ¢l PLC Serie 90-30 representa una plataforma de costo efectivo tanto
para aplicaciones de pequefia como de mediana dimension. Los objetivos principates del
PLC Serie 90-30 son:

Offecer una integracién del sistema‘cada vez mas fécil;

Esta orientado para dar soiuciones;

Proporciopar PLC pequefios y faciles de manejar;

Ofrecer mejor efectividad de costos y al misme tiempo proporcionar lo dhtimo en tecnologia ampliando
para el usuario las caracteristicas basicas de los PLC;

s Facilitar su instalacidn y configuracion;

Equipo del PLC Serie 90-30.
* PLC Serie 90-30 con Unidad Central de Procesamiento Modelo 311 incorporado 2 base

placa.

Placa base de 5 ranuras con CPU integrada.

Placa base de 10 ranuras con CPU integrada.

Fuente de poder de 30 watts.

Modulos de Salida discreta (5, 8, 12, 16 puntos) v Entrada discreta (8, 16, puntos)
Modulos de Salida Analoégica (2 canales) y Entrada Anaidgica (4 canales).
Moédulo de Comunicaciones Genius.

Modulo Contador de Alta Velocidad.

Programador Portatil.

PLC Serie 90 con CPU Modelo 331

Placa base de CPU de 10 ranuras.

Placa base de expansién de 10 ranuras.

Fuente de poder de 30 watts,

CPLJ de una sola ranura.

Modulos de Entrada y Salida discreta de 8 y 16 puntos.
Modulos de Salida Analdgica {2 canales) y Entrada Analdgica (4 canales).
Mddulo de Comunicaciones Genius.

Modulo Coprocesador Programable.

Moédulo Contador de Alta Velocidad.

Programador Portatil.

La arquitectura de la CPU estd basada en un microprocesador 80188 como el principal
elemento procesador. Ademas, el modelo 331 tiene un coprocesador VLSI para realizar
opciones boleanas.

PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE UNA BANDA TRANSPORTADORA




PARTE I: Principios de Automatizacion

Caracteristicas del PLC Serie 90-30.
EI PLC Serie 90-30 combina Jas caracteristicas deseadas del PLC tradicional con muchos
adelantos y mejoras del producto. Las caracteristicas tradicionales de la mayoria de los PLC

consisten en:

Una computadora industrial que ha sido reforzada para operar en ambientes dsperos como son las fabricas;
Programacion con el familiar diagrama de escalera;

Control de Entradas y Salidas a través de la programacion 1égica del usuario;

Conjunto de instrucciones designado especificamente parz el control industrial v ambiente de proceso;
Comunicaciones con conoladores de celdas, terminales para interfase del operador, terminaies no
inteligentes, computadoras personales y dispositivos similares;

¢ & @ & ¢

El PLC Serie 80-30 incluye el siguiente grupo de caracteristicas:
Compatibilidad familiar a través de toda una linea de productos.

Sofisticado software de programacion Logicmaster.

Extenso modulo de diagnodstico para localizar problemas con facilidad.

Un paquete de Programas de Configuracién que facilita la configuracion del sistema.
Funcién de procesador de alarmas.

Sin puentes en las tarjetas electrdnicas.

Programador Portétil para programar en el Lenguaje de lista de declaraciones.
Proteccion de contrasefia para limitar el acceso al contenido del PLC.

Calendario/ Reloj respaldado con bateriz integrada (Modelo 331)

Descripcion del Producto del PL.C Serie 90-30.

El PLC Serie 90-30 ofrece muchas caracteristicas deseables ademas de las ya mencionadas,
entre ellas: tatnafio pequefio para facil montaje y manejo, puerto serial integrado RS422
para conectarse a un programador portatil ¢ al programador Logicmaster 90 TM, opcion de
tiempo de exploracién fijo, baterfa de Litio para respaldar la memoria CMOS RAM, y
proteccion de contrasefia con multiples niveles de segurndad.

El PLC de la serie 90-30 con CPU Modelo 311 esta disponible en 2 versiones: una con
placa base de 5 ranuras y otra de 10 ranuras. La misma CPU esta integrada a cada una de
estas placas base. Cada placa base requiere de un modulo fuente de poder, el cual se instala
en la ranura del extremo izquierdo de la placa base. Esta fuente de poder, tiene una potencia
de 30 watts. Todas las 5 6 10 ranuras estdn disponibles para las E/S (mdédulos analdgicos,
discretos u opcionales).

El PLC Serie 90-30 con una CPU Modelo 331 se ubica en una placa base de la CPU de 10
ranuras. La maxima configuracién puede tener hasta 5 placas base. Un médulo de CPU
debe estar en la primera placa base o en la de CPU. Hasta 4 placas base de expansién se
pueden conectar en cadena a la placa base de la CPU para incrementar el numerc de
moddulos E/S que se puede instalar en un sisterna. Esta conexion entre placas base requiere
unicamente de un cable sin necesidad de moédulos adicionales. Los mddulos opcionales,
como el Mddulo Coprocesador Programable deben residir en una piaca de la CPU. Todos
los médutos de E/S, pueden estar en cualquier ranura de 1as otras cuatro placas base.

Capacidad del CPU Serie 90-30.

PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE UNA BANDA TRANSPORTADORA




.PARTE I: Principios de Automatizacion

La capacidad de cada modelo de CPU para el PLC serie 90-30 se sefiala en la siguiente

tabia:
Tabla 1.1 Capacidades de la CPU
PLC Velocidad Procesador Puntos Entrada* Puntos Salida* Memoria Maxima
{miz) programa de usuario
CPU Modeio 331 3 30188 512 512 8K (palabras)
CPU Modelo 311 g 80188 192 160 3K (paiabrag)

*CPU Modelo 331: Total de 512 puntos E/S por sistema (Cualquier combinacign de E/S)
CPU Modelo 311: Total de 160 puntos E/S per sistemna (Cualquier combinacién de E/S)

PLC Serie 90-30 con CPU modelo 311. ;
La figura siguiente es una ilustracion de los PLC’s Serie 90-30 Modelo 311 de 5y 10
ranuras.
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Figura 1-1. PLC Serie 90-30 Modeio 311 (5 y 10 ranuras)

PLC Serie 90-30 con CPU Modelo 331.
Las siguientes figuras son ilustraciones de una placa base de la CPU Serie 90-30 Modelo
331 y una placa base de Expansion del Modelo 331.
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Figura 1-3. PLC Serie 90-30 Modelo 331 (Placa Base de expansién)

EspPecificaciones Generales.

La _S_l_gmente tabla con_tlene las cspemﬁcacmnes generales para el PLC Serie 90- 30.
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Configuracion y Programacion.

La configuracion y programacion del PLC Serie 90-30 se puede lograr a través de dos
métodos diferentes. Los programas de aplicacidn y la configuracién del sistema se pueden
realizar utilizando paquete para programacién de Logicmaster™ 90 en una cornputadora
Workmaster® II o Cimstar’ Luna IBMYPC o Computadora Personal Compatible, ¢ puede
usarse un Programador Portitil (HHP).Tanto la configuracién como la programacion se
puede hacer con el programador fuera de linea (Logicmaster 90} del PLC. Audn cuando la
configuracidén se¢ puede realizar después de la programacién, se recomienda que la
configuracién sea hecha antes de la programacion, de tal manera que el software de
programacion pueda revisar las limitaciones de la memoria. La configuracién y
programacion con el HHP se debe realizar con el HHP conectado y en interfaz con ei PLC.

El uso del paquete de programacién y configuracién se describen en €l Logicmaster' 190
Programming Software User’s Manual,(GFK-0466). La computadora Workmaster® II se
describe en el Workmaster [i PLC Programming Unit Guide to Operation Manual, GFK-
0401. Mientras que el usc del Programador Portatil se da a conocer en el Series 90 TMSO
PLC Hand-Held Programmer User’s Manual, (GFK-0402).

Configuracién del Sistema con Programador Portatil o Software de Logicmaster 90.
La configuracion del sistema con el HHP o con el paquete Software para la Configuracion,
el cual se incluye como una parte del paquete total de Software para la programacidn del
Logicmaster 90, puede realizar lo siguiente:

. ESpeciﬁ(:;:r la ubicacion dei rack ¥ de la ranura de cada modulo en el sistema

* Especificar cualquier caracteristica especial para cada modulo en el sisiema,;
Especificar un nombre para el sistema;

* Validar que la configuracion de PLC siga ciertas reglas del sistema y archivar ¢ salvar la configuracion en
un archivo;

¢ Transferir configuraciones entre el PLC y el programador sélo en Logicmaster 90);
Configurar ciertos parametros de la CPU.

Programacion del Sistema con un Software Logicmaster 990.
La porcién de software para la programacidn del paquete Software de Logicmaster 90
puede realizar lo siguiente:

Desarrollar programas de diagramas de escalera fuera de linea (off-line);
Monitorear v cambiar valores de referencia en linez;

Editar un programa en linez;

Transferir programas y configuracicnes entre el PLC y el Programador;
Almacenar programas automaticamente en el disco;

Anotar programas;

Imprimir programas c¢on anotacién y/o referencias cruzadas;
Desplegar informacion de ayuda;

Utilizar referencias simbolicas;

Cortar ¥ unir fragmentos de programa;

Imprimir programas y configuraciones en varias impresoras.

@ & % & 8 5 & & 8 B 8
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Pfogramacic’m del Sistema con el Programador Port:til

La capacidad de programacion del HHP se utiliza para desarrollar, depurar, y monitorear
programas légicos de escalera y para monitorear tablas de datos. EI HHP puede realizar lo
siguienie:

# Desarrollar programas logicos de la Lista de declaraciones incluyendo las funciones de insertar, editar y

eliminar;

Cambiar programas en linea;

Buscar instrucciones y/o referencias especificas en programas ldgicos;

Monitorear datos de referencia y al mismo tiempo examinar el programa logico;

Monitcrear datos de referencia en forma de cuadros con formato decimal, hexadecimal o binario;

Monitorear valores de temporizadores y contadores;

Qbservar el tiempo de exploracion det PLC, ¢l codigo de revision de Ja programacion fija y el uso de la

memoria légica;

» El cargar, almacenar y verificar la cenfiguracidn y légica del programa entre el Programador Portatil y una
tarjeta de tnemona removible permite que los programas se muevan entre PLCs o se carguen en maltiples
PLCs;

e Arrancar o detener el PLC desde cuaiquier modo de operacidn.

Las instrucciones de programacién de la Lista de Declaraciones presentan 18 mnstrucciones
(boleanas) basicas para ejecutar operacionpes ldgicas tales como “Y” (AND), “O” (OR) y 38
funciones para realizar operaciones avanzadas incluyendo operaciones aritméticas,
conversion de datos y transferencia de datos.

Estructura de los Programas.

La estructura del software del PL.C Serie 90-30 consta de una arquitectura comun que dinge
la memoria y la prioridad de ejecucién en el microprocesador 80188. Esta operacién soporta
la ejecucion del programa y las tareas domésticas basicas, tales como rutinas de
diagnostico, analizadores de entrada y salida y el procesamiento de alarma. El sistema
operativo también incluye rutinas para comunicarse con €l programador. Estas rutinas
permiten la carga y descarga de los programas de aplicacién, obtencién de la informacion
de estado y conirol del PLC.

El Programa de aplicacion (16gica del usuario) que controla el proceso final al cual se aplica
el PLC, se llama programa de control y se controla por medio de un Coprocesador de
Secuencia de Instruccién (ISCP). Este coprocesador esta compuesto del equipo fisico en €l
sistema basado de la CPU del Modelo v de software en el sistema basado del Modelo. El
Microprocesador, 80188 v el ISCP pueden funcionar simultaneamente permitiendo que el
microprocesador sirva a las comunicaciones, mientras ¢l ISCP lleva a cabo el resto del
programa de aplicacion; sin embargo, el microprocesador debe ejecutar las instrucciones de
alto nivel.

Memoria del Usuario para el PLC Serie 90-30.

El tipo de memoria del usuario para el PLC de la serie 90-30, es CMOS RAM, el cual es un
acrorimo comunmente utilizado para €]l Semiconductor de Metal-Oxide Complementario
de Memoria de Acceso al Azar (Ver apéndice A). CMOS RAM es una memoria rapida de
baja energia que se puede examinar (leer) y cambiar {escribir) facilmente. Sin embargo, la
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memoria CMOS RAM es volatil, lo que significa que puede perder su contenido si se
cambia de energia. Para retener su contenido sin energia, se proporciona una bateria de
respaldo, que es una bateria de Litio de larga vida. Debido al bajo consumo de energia de
los dispositivos dela memoria CMOS RAM, una bateria de este tipo puede preservar el
contenido de ia memora sin aplicacion de energia, por aproximadamente 6 meses. El
almacenamiento, © vida de anaquel de una baterda de Litio nueva, normalmente es de 8§ a 10
afios.

Referencias del Usuario.

Los datos en los programas del PLC de la serie 90-30 se consultan por su direccion en el
sisterna. La referencia indica la forma en gue los datos se almacenan en el PLC. Una
referencia especifica el tipo de memoria y el direccionamiento preciso en este tipo de
memoria. Por ejemplo:

e %I00001 especifica direccionamiento 1 en memoria entrada.

s %R00256 especifica direccionamiento 256 en memoria de registro.
El simboio de % se utiliza para distinguir las referencias de maquina de sus
abreviaturas.

Tipo de Referencia del Usuario.
El prefijo de una referencia del Usuario indica el lugar donde los datos se almacenan en el

PLC. Las referencias en el PLC Serie 90-30 son de tipo de datos discretos o de registro.

Tabla 1-3. Rango y Tamaiio de Referencia del Usuario

. CPU Modelo 311 CPU Models 331
Tipo de Referencia ‘:Rangg delx Referencda  Tamane Rango de la Referencia | Tamado
Progranz del Usgado ‘No aplicable SKpalabras Mo aplicable £Kpalahrzs
Entradas  Diseretas SI0001-%10192 162 bitx SE10001-5:10512 S12 bits
Salidas Discretas %O001-%Q0160 160 bits QO -SHS12 $17bits
Glohales Discretas FEO001-5G1280 L 280 bits FHO00L-SRG 1280 1230 bits .
Bobumas Intemas EM0001-EMIO24 1024 bits EMOOD1-%H1023 1024 bits
Bobidas Temporaies ST TO2ES 256 bus %T0001-5%TH256 256 bits
Referencias de Estado
del Sisterna 230001-%350032 32 bis 50001 -%S0032 32 bns
LSAQ01-SSAD32 32 bits ESAGDI-ZSA032 32bits
&SBO0-%SB032 32 bus SESBDO1-SSBOY2? 32 bits
T SC001L5C032 32 bus 28 C001-55C022 32 big
Referenwas de memisuos
del Sistema S¥ROGOI-RRO512 | SI2 palabmas | *+RO0OL -ERIPIE 2048 patabras
Entendas  Aoalégicas SAIGD-TAIDDAS i 42 palabras FAICODI-SAIIZE 128 palabwas
Salidat Anaiégicas SAQOOL-%AQO32 ¢ 32 palabeas SAQUOI-FAQRIZS 178 paseaas
Registros del sistemat %SR- HSROIG 'n 16 palabras »SRO01-%SROIG 16 patahras

T Sélo para consulta ¢n la 12bla, no es una referencia para ¢l programa Iégico del usuario

Referencias de Registros del Usuario.

Los tipos de datos de registro se conocen como palabras de 16 bits. Los siguientes tipos de

referencia son referencias de registro:
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e % AI- Referencias de entradas analdgicas. Este prefijo va antes del direccionamiento
real de la referencia , por ejempio: % AI0016. La referencia ocupa 16 bits consecutivos
en memoria % Al comenzando con el direccionamiento especificado.

o % AQ- Referencias de salidas analdgicas. Este prefijo va antes de la direccidn real de la
referencia, por ejemplo: % AQ 0056. La referencia ocupa 16 bits consecutivos en
memoria % AQ, empezando con el direccionamiento especificado.

e« % R- Este prefijo se utiliza para asignar referencias de registro que almacenaran datos
de programa orientados-a-palabra, tales como los resultados de cdlculos. En la memoria
de registro se pueden configurar hasta 2048 palabras en un Modelo y hasta 512 palabras
en un modelo. Estas referencias son retentivas.

Referencias discretas del Usnario.

Las referencias discretas del usuario se manejan como bits individuales de datos. Los

siguientes tipos de referencias son referencias discretas.

e % I- Referencias discretas de entrada de maguina. A este prefijo le sigue el
direccionamiento de referencias en la tabla del estado de entradas. Por ejemplo, % 10G12.
Las referencias % I se localizan en la tabla de estados de entrada, la cual almacena los
estados de entradas recibidas desde la maquina durante la Gltima exploracion de entrada.

» % Q- Referencias discretas de salida de maquina. A este prefijo le sigue el
direccionamiento de la referencia en la tabla del estado de salidas (p. ej., % Q0012). Las
referencias % Q estan localizadas en la tabla del estado de salidas, la cual almacenan los
estados‘de estas salidas como fueron establecidas la dltima vez por el programa de
aplicacién. Los estados de estas referencias no se retienen durante la pérdida de energia a
rmenos que se use una bobina retentiva (p.ej., establecer - -(S)- o restablecer-(R)-)

s %M- Este prefijo se utiliza para referirse a bobinas internas y se utilizan en la 16gica
boleana cuando el resultado se utilice de nuevo en €l programa. Las referencias % M, se
retienen durante una pérdida de energia a menos que se utilizen con una bobina
“pormal”, -( }-. Se puede asignar cualquier locacién disponible en memoria % M ya gue
estas referencias no representan salidas de maquina reales; por ejemplo: % -M00064.
Bobinas internas designadas como % SM (bobina SET) y % RM (bobina RESET) son
retentivas.

» 9%T - El prefijo %T, se usa para referirse a bobinas internas temporales, las cuales no se
retienen durante la pérdida de energia. Las bobinas temporales funcionan como
referencias %M, descritas anteriormente. Sin embargo, éstas se pueden utilizar las veces
necesarias, como contactos condicionales para controlar la ldgica en el programa del
usuario.

« %G - El prefijo %G se emplea para representar datos globales que se comparten entre
multiples dispositivos utilizando el Modulo de Comunicaciones Genius para
comunicarse con un bus de E/S Genius.

e %S - El prefijo %S representa la memoria del sistema. Las referencias %S son
retentivas. La memoria %S para referencias de falla tienen 4 secciones: %S, %SA, %SB
y %SC. Esta memoria la utilizan e¢] PLC para almacenar referencias de contactc que
tienen significado especial, tales como:
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Referencia Abreviatura Descripcion
%%SA0002 OV_SWp Tiempo de barrido
- constante, excedido.
%S A0009 efg_mm Incongruencia en la
configuracion del sistemna.
%SB0011 bad pwd Falla de acceso por contrasefia.

Sistema de E/S del PLC de la Serie 90-30. 7

Fl sistema de E/S del PLC tipo rack de la serie 90-30, proporciona la interfaz entre ¢l PLC
de la sene 90-30, y los dispositivos de entrada y salidas proporcionados por €l usuario. El
sistema E/S soporta las E/S del PLC de la serie 90-30. Ademas de los modulos de E/S de la
serie 90-30, el sistema de E/S apoya los Mddulos de Comunicacion Genius permiten a un
PLC de la serie 90-30 comunicarse con un bus de comunicaciones de E/S Gentus.

Subsistema de E/S del PLC de la Serie 96-30.

El sistema de E/S de tipo rack para el PLC Serie 90-30 es el de E/S Serie 90/30 conocido
como de E/S Modelo 30. Estos Modulos se conectan directamente a las placas base del PLC
Serie 90-30. Los mddulos de E/S Modelo 30 se pueden instalar en cualquier ranura
disponible en la placa base de la CPU (Modelo 311 y 331), o en cualquier ramua de alguna
Placa de expansion (sélo en el Modelo 331). El PLC de la serie 90-30 con una CPU del
Modelo 331 soporta 49 médulos de E/S del Modelo 30. La placa de 5 ranuras del Modelo
311 del PLC Senie 90-30 soporta 5 moédulos de E/S del Modelo 30 y de la de 10 ranuras del
Modelo 311 soporta 10 Médulos de E/S Modelo 30.

Los moédulos de E/S se retienen en sus ranuras con un picaporte moldeado que se acomoda
facilmente en los bordes inferior y superior de la placa base cuando el médulo esta
totalmente insertado en su ranura, para prevenir pérdidas accidentales o desprendimiento de
los modulos. |

Tipos de Mdédulos de E/S del Modele 30.

Los mbddulos de E/S del Modelo 30, estan disponibles en cinco tipos: entradas discretas,
salidas discretas, entradas analodgicas, salidas analogicas y de opeidn, los cuales se utilizan
con ambos Modelos 311 y 331. Ademas hay méddulos de opcidn especializados Ginicamente
para el Modelo 331.Los moddulos de entrada discreta tienre 8 ¢ 16 puntos, los de salida
discreta tienen de 5 a 16 puntos, dependiendo del tipo. Los modulos analogicos estan
disponibles en 4 canales de entrada o 2 canales de salida. Los médulos de opcién incluyen
un Contador de Alta Velocidad y un Modulo de Comunicacion Genius. Un modulo de
opcidn especializado, comiinmente disponible, es el Médulo Coprocesador Programabie.

El estado del circuito de cada punto E/S se indica por medio de un LELD verde montado en
la parte superior del médulo ¥ es visible a través de una lente de plastico transparente. Hay
2 hileras honizontales con 8 LED cada una. Cada LED se identifica con una leira y nimero,
las cuales se iluminan cuando se enciende el LED en cuestién. Estas Letras y niluneros
identifican claramente al LED para ayudar en el monitoreo del programa y localizacion de
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problemas. La hilera superior se denomina A1l al 8 y la inferior Bl al 8. Cada modulo tiene
un aditamento que va entre la superficie interior y exterior de la portezuela articulada. La
superficie que da hacia el intenior del médulo (cuando la portezuela se cierra) tiene
informacion de alambrado del circuito para este tipo de moédulo, y la superficie exterior
izquierdo del aditamento estd coloreado, de tal manera que rapidamente se identifica si el
modulo es de alto voltaje (rojo), bajo voltaje (azul), o del nivel de sefial (gris). Los modulos
E/S Modelo 30 se enlistan en la tabla siguiente.

Tabla 1-4. Modulos de E/S, Modelo 30.

[Nimere de Catdiognt Puntom Deacripeicn Ny de Monnal
ICSIADLIN0 B B Dcrttag: [ VYEA nd
JOSYIMDLI ] & 20V Ca i
IceyIMOLT: H V0 VOA Asbados ned
1C593MDLIG 15 TINCA nfd
1CE81M{DLEN 4 ZLWCD Léyien Posliva Al
1CS8IMBL651 R 24 ¥CD Lérws Neganva nid
hossamoezsz 1s EXU41 VA eid
1CE93MDLELT 16 21 VCD Ldpica Positive il
ICS3IMDILEL] 11 2VED Lames Neganiva nid
ICEOIMDL L2 1.3 II5 VD Lérica PowmaiNegativa
(a2 2 O R b ] 13 Simulador de Entrades n'd
ICSIIMDLI90 s " 1S Disererms: 134040 VCA Akslada. 13 ~ad
ICERIMDILIN 5 1207280 WCAL LA rid
ICeSIMDLI 3D i 12734 YD Logica Posntiva. 2 rud
OG5 IMBLTSE s 12734 VO Logica Ne pativa. 24 i
ICED M50 3 Relevaoores. s4 Aisladas . nid
tOERIMIDLEID 2 120 VCA_B5A ik
IC69IMDLTED w 1304 VOD. Ligica Positaa nfd
EO93MDLA4S 16 12752 VO, Laga Necativa | USA nid
Ke93MDL94D 1§ Retevades, 24

't('_'693A_;l'.'Gm : : : & canalcs Analogicos: Entrada Analogica, witare nid

- rdsééimz:l : b 4 camaea Hutrada Anaiimes, wremnte wid
Ercwmsw ’ 2 dasates ' Sulide Aralimis. =ollep nid
1060IALG9] s, Salids Analésivs, cesrmate wd S i

cesaarzm T O pelonaies: Centacar Se A ba Velecand GKF-0293
1C503PCH00 . Modulo Goproaintar Prossamahle GKF-(255
] fessacannon 1 o Méslols de Comunscscsncs Geniun | CXF-0272

Tablilla de Terminales Universal.

Todos los modulos de E/S del Modelo 30, tienen como caracteristica estandar, tablillas
tertninales desprendibles para conexiones de alambrado de campo hacia y desde
dispositivos de entrada y salida suministradas al usuario. Esta caracteristica conveniente,
facilita el alambrado de campo previo a los dispositivas de E/S suministrados por €l usuario
v ¢l reemplazo de médulos en el campo sin afectar el cableado de campo ya existente.
Todos los conectores de E/S tienen 20 terminales y aceptan hasta un cable AWG No. 14 o
dos cables AWG No. 16 utilizando terminales de tipo ufia o anillo. Las dos terminales que
estan en el conectador se utilizan para conectar €l sumario de +24 voltios DC para mddulos
de entrada que requieren una fuente de energia de 24 voltios CD. Los cables desde y hacia
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los dispositivos de campo son sacados por la parte inferior de la cavidad de la tablilla
terminal.
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Figura 1-7. Mo6dulo de E/S del Modelo 30.

Direccionamiento de los Mdduloes de E/S.

E} direccionamiento de un mddulo s¢ determina de acuerdo a la posicion en el rack (nimero
de ranura) en el que estd instalado. No hay puentes o interrupciones DIP requeridos para
direccionar médulos. Los direccionamientos de las referencias reales para cada médulo las
asigna el usuario con la porcidn de Configuracion del paquete Software para Programacidn
de Logicmaster 90, o con el Programador Portatil. La funcién del Configurador
Logicmaster 90 permite al usuario asignar el direccionamiento de referencia a los médulos
de E/S sobre la base de ranura por ranura.

Moédulos de Opcién para el PLC de la serie 90-30.

Los modulos de Opcion, ademds de los modulos de E/S discretos y analdgicos, estian
disponibles para usarse en un sistema de PLC de la serie 90-30. Los médulos de opcién
disponibles, que se utilizan con los Modelos 311 y 331, incluye un Mbédulo de
Comunicacion Genius y un Contador de Alta Velocidad. El Médulo coprocesador
Programable (PCM) es un mddulo especializado de opcidén para usarse tnicamente con el
modelo 331.

Moédulos de Comunicacion Genius.

El Modulo de Comunicacién Genius (IC693CMM301) para el PLC de la serte 90-30,
proporcicona comunicaciones globales en un bus de cornunicaciones de E/S Genius entre el
PLC Serie 90-30 y otros PLC GE Fanuc. Los PLC Sere 90-70, los PLC Serie Seis ¥ los
PLC Serie Cinco se comunican con este bus, por medio de sus respectivos Controladores de
Bus Genius. El Bus de Comunicaciones genius E/S es un paso condicionado par a par, de
una red inmune al ruido, optimizada para proporcionar la transferencia a alta velocidad de
los datos de control de tiempo real. Hasta ocho PLC serie 90-30 u otros PLC de GE Fanuc,
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en cualquier combinacién, se pueden comunicar uno con otro por medio de un solo bus
serial de Alta Velocidad de E/S Genius, utilizando un cable normal de par trenzado y

blindado.

Contador de Alta Velocidad.

El Contador de Alta Velocidad para el PLC serie 90-30 es un médulo de una sola ranura. Se
utiliza en aplicaciones donde la rapidez de entradas de pulsos exceden la capacidad de
entrada del PLC o donde se requiera de un porcentaje alto de la capacidad de procesamiento
del PLC. El Contador de Alta Velocidad proporcwna procesamiento directo de las sefiales
de pulsacién rapida de hasta 80 KHZ.

Con el procesamiento directo, el Modulo Contador de Alta Velocidad puede detectar
entradas, contar y responder con salidas sin necesidad de comunicarse con una CPU. Puede
configurarse para contar ya sea hacia arriba o abajo, para contar en ambos sentidos o contar
la diferencia entre 2 valores cambiables. Se puede configurar el modulo para proveer 1,2, 6
4 contadores de diferente complejidad.

Modulo Coprocesador Programable.

El Mdédulo coprocesador Programable (PCM) mejora toda la operacidon del PLC de la serie
90-30 Modelo 331 (no disponible para el modelo 311} al proporcionar un coprocesador de
alto rendimiento con 128 kbytes de memoria del usuario protegida por la bateria CMOS en

el tablero.

El CPM soportza el protocolo de comunicaciones CCM (Modulo de Control de
Comunicaciones GE Fanuc) cuenta con 2 puertos seriales, soporta el lenguaje de
programacion MegaBasic y se programa utilizande una computadora Workmaster I1, una
Cimstar Industrial, o bien una Computadora Personal IBM o Compatible.

Para i_f;formacién detallada del Modulo Coprocesador Programable, consulte el GFK-0255,
Series 90™ Programmable Coprocessor Module User's Manual.
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Descripcién del Producto

Introduccion.

En este capitulo se describen los componentes fisicos disponibles de] PL.C Serie 90-30. Se
incluye un breve resumen de la funcion del componente en el sistema y una descripcion
fisica del mismo. Los componentes tratados en este capitulo son:

Namero de Catilogo Descripeion
1C693CPU311 Placa base, 5 ranuras con CPU integrada {Modelo 311}
IC693CPU321 Placa base, 10 ranuras con CPU integrada (Modelo 311)
IC693CHS391 Piaca base, 10 ranuras, CPU (Modelo 331)
IC693CHS392 Placa base, 10 ranuras, expansion (Modelo 331)
IC693CBL300 Cable de expansion, 3 pies (1m) (Modelo 331)
IC693CBL301 Cable de expansién, 6 pies (2m) (Modelo 331) |
IC693CBL302 Cable de expansién, 50 pies (15m) (Modelo 331)
IC693PWR321 Fuente de poder, 120/240 VAC, 30 watis
IC693ACC301 Bateria de reemplazo, Litio.
IC693CPU351 Mddulo de la CPU (Modelo 331)
IC693PRG300 Programador Portatil, (HHP)
IC693CBL303 Cable para Programador Portatil, 6 pies (2m)

Al fin de este capitulo se incluye una descripcidn general de los médulos de E/S Modelo 30.
Para una informacion mas detaliada de los modulos de E/S consulte, Especificaciones de
E/S Modelo 30, en el Capitulo 6 de éste manual. El paquete de envio de la CPU y de la
placa base del Modelo 311 contiene una copia de este Manual del Usuario, el cual esta libre
de cargo. Se pueden solicitar manuales adicionales a través de su distribuidor de los PLC's
GE Fanuc o del representante de ventas local de GE Fanue.

Placa; Base.
Los mdédulos del PLC Serie 90-30 estan montados en placas base. Las placas base que
cuentan con una fuente de poder y estan configuradas con modulos se llarnan racks.

Placas Base Serie 90-30 Modelo 311.

El equipo fisico del PLC Serie 90-30 del Modelo 311 esta dispenible en dos versiones: una
con placa base de 5 ranuras (IC693CPU311) y otra con placa base de 10 ranuras
(AC693CPU321). Ambas versiones incluyen una CPU del Modelo 311, la cual estd
localizada en la misma tarjeta del circuito que forma el trasplano. La fuente de poder para el
PLC esta montada en el lado izquierdo de la placa base. Este esquema permite que todas las
5 o 10 ranuras estén disponibles para los médulos de E/S u otros médulos. No hay
interruptores o puentes en las placas base de los PLC Sene 90-30 de modelo 311 que
requiere configuracidn. Las placas base de 5 y 10 ranuras se deben montar en un tablero. La
siguiente figura es una ilustracién de una placa base de 10 ranuras y otra de 5 ranuras del
modelo 311.
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Figura 2-1. Placas Base del PLC Serie 90-30 Modelo 311.

Opcién PROM del Usuario.

Los programas de aplicacion se desarrollan normalmente en l2 memoria RAM de la CPU'’s
y se ejecutan desde la memoria RAM. Si se desea una integridad adicional del programa, o
una operacién del PLC sin uso de batera, se puede instalar un EPROM o EEPROM
opcional en un enchufe de repuesto, llamado PROM de programa que estd en el trasplano
de modelo 311 o en un enchufe del médulo de la CPU del modelo 311. Los EEPROM se
pueden escribir y leer. Los EEPROM se pueden leer cuando se instalan en el PLC, sin
embargo se deben escribir utilizando un dispositivo externo para quemar PROM.

Un esquema tipico para utilizar estos dispositivos es desarrollar programas utilizando un
EEPROM : Cuando el programa en RAM ha sido desarrollado y depurado, se guarda en
EEPROM. El EEPROM entonces se puede quitar del PLC y utilizarse como modelo para
hacer un respaldo o multiples copias del programa para la memoria EPROM. El EPROM se
puede instalar en el enchufe que esta en la CPU y utilizarse como memoria no volatil para
operacidn “sin bateria™, o para ejecutar el mismo programa en mualtiples PLCs.

Cuando se instala e] EEPROM, el programa de aplicacién almacenado en el dispositivo, se
carga automdticamente en la memoria RAM al momento en el que la CPU se energiza. Sin
embargo esto solo sucede si EEPROM se selecciona como el parametro “Programa
Fuente” durante la configuracion con el programador portatil o software de la configuracion
de Logicmaster 90. Los circuitos integrados de memoria EEPROM y EPROM estan
disponibles en GE Fanuc. Los ntimeros de catidlogo para estos dispositivos son:

« EEPROM (En cantidad de 4) - IC693ACC305

« EPROM (En cantidad de 4) - IC693ACC306
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Placa Base de la CPU del PLC Serie 90-30 Del Modelo 331.

La placa base de la CPU del PLC serie 90-30 del modelo 331 tiene 10 ranuras para
médulos, ademas de una ranura para la fuente de poder. La fuente de poder se debe instalar
en la ranura del extremo izquierdo de la placa base. La placa base de la CPU del PLC Serie
90-30 del modelo 331 (C693CHS391) siempre debe contener el médulo de CPU, €l cual se
instala en la ranura 1 adyacente a fia fuente de poder. Las restantes 9 ranuras en la placa
base de la CPU estan disponibles para los moédulos de E/S o los de opcidon. Un conector
hembra del tipo D de 25 terminales se localizan en el extremo derecho de la placa base para
conectarse a una placa de base de expansidn. Si se requiere de capacidad adicional se
sistema aparte de la placa base de la CPU, se puede conectar hasta 4 placas base de
expansion a través de cables disponibles de expansion de E/S en una cadena para formar
una expansion del sistema.
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Figura 2-1. Placa Base del PL.C Serie 90-30 del Modelo 331.

Placa base de Expansién del PLC Serie 90-30 Modelo 331.

Las placas base de expansion del PLC Serie 90-30, modelo 331 (IC693CHS392) también
tienen 10 ranuras para los més para la fuente de poder. Estas placas base son similares
fisicamiente a Ia placa base de la CPU, excepto que las primeras tienen un interruptor DIP
de seleccidn del numero de rack. (La placa base de la CPU no cuenta con este interruptor
DIP), y hay una diferencia en el trasplano la cual se explicara posteriormente. Los médulos
de E/S discreta y analdgica y la mayoria de los moddulos de opcién, pueden estar en
cualquier ranura de una placa base de expansion. La distancia médxima desde Ia placa base
de la CPU ala 1ltima placa base de expansién es de 50 pies (15 mts.)-
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Figura 2-1. Placa Base de Expansién del PLC Serie 90-30 del Modelo 331.
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Cables de Expansion.

Estan disponibles 3 cables de expansion, Los nimeros de catalogo v longitud de estos
cables, se enlistan en la siguiente tabla.

TABLA 2-1 Longitud de! Cable de Expansion de E/S

Nimero de Catélogo I Longitud
IC693CBL300 3 Pies (1 metro)
IC693CBL301 6 Pies (2 metros)
IC693CBL302 50 Pies (15 metros)

|

No puede haber més de un total de 50 pies de cable que conecte todas las placas base en un
sistema de expansion y todas ellas deben conectarse a una tierra comin. Cada placa base de
expansién tiene un conector hembra de 25 terminales montado al extremo derecho de la
placa base para conectarse a otra placa base en un sistema de expansion.

Ubicacion de la fuente de poder en la Placa Base.

Las fuentes de poder deben estar en la ranura del extremo izquierdo tanto en las placas base

del modeio 311 y 331, y se conectan al trasplano a través del conectador del trasplano al
cual estan unidas.
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Figura 2-6. Fuente de Poder Serie 90-30

Conexiones para Cableado de Campo a la Fuente de Poder.

Los cables de Tierra, Neutro y Vivo de la fuente de energia de 120 VCA o los L1, L2 y de
Tierra de la fuente de energia de 240 VCA se conectan al sistema del PLC a traveés de
terminales protegidas en un conector terminal en la placa frontal de la fuente de poder. Las
dos conexiones de la parte inferior, proporcionan termninales para las conexiones de salidas
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aislaldas de 24 volts DC internamente suministradas para proporcionar energia a los
circuitos de entrada (dentro de las limitaciones de energia del suministro).

Indicadores de Estado en la Fuente de Poder.
Hay cuatro LED en la fuente de poder que estén localizados en el frente superior del lado
derecho de la placa frontal. El propésito de estos LED es el siguiente:

PWR.

El LED verde superior llamado PWR proporciona una indicacién del estado de operacion
de la fuente de poder. El LED marca ON cuando la fuente de poder tiene una fuente
correcta de energia y estd operando apropiadamente; y marca OFF cuando ocurre una falla
en la fuente de poder o no se estd aplicando energia.

OK. _ ,
El segundo LED verde, denominado OK, continta en ON si el PLC estd operando
apropiadamente y OFF si el PLC detecta algtin problema.

RUN.
El tercer LED verde, denominado RUN, permanece en ON cuando el PLC estd en el modo
de ejecucion.

BATT.

El LED rojo de la parte inferior, rotulado BATT, marcard ON si el voltaje de la bateria de
respaldo CMPS RAM estd muy abajo para mantener la memoria bajo una condicién de
pérdida de energia; de otra manera este permanece en OFF. Si este LED esté encendido, la
bateria de Litio debera ser reemplazada antes de quitar la energia del rack.

Conector de Puerto Serial de la CPU en la Fuente de Poder.

Un conector de tipo D de 15 terminales, accesible al abrir la portezuela articulada localizada
en el frente derecho de la fuente de poder proporciona la conexién a un puerto serial que se
utiliza para conectar el programador para el Software de Programacion de Logicmaster 90 o
copectar el Programador Portatil al PLC. Este puerto serial es ¢ompatible con RS5-422.

Bateria de Respaldo para la Memoria RAM. ;
Al remover la pilaca cubierta localizada en el fondo de la placa frontal de la fuente de poder
se brinda acceso a la bateria de Litio de larga vida (IC693ACC301) que se utiliza para
mantener el contenido de la memoria CMOS RAM en la CPU. Esta bateria estd montada en
una abrazadera de plastico fija al interior de esta cubierta. La bateria se conecta a la CPU a
través de un cable, €l cual tiene un extremo alambrado a los lados negativo y positivo de la
bateria y el otro extremo alambrado a un conector que se ajusta con uno de dos conectores
idénticos montados en el PLC. Esta bateria puede reemplazar con energia aplicada al PLC
ST ocurre una sefial de “PRECAUCION, BATEREIA BAJA (LED BATT),
reemplace la bateriz Jocalizada en Ia foente de poder antes de quitar Ja energia
del rack, De otra manera, hay una postbriidad de corromper Jos dates o que el
programa de aplicacion se borre de fa memoria.
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CPU para los PLC Serie 90-30.

Las dos Unidades Centrales de Procesamiento (CPU) para los PLC Serie 90-30 difieren en
velocidad, capacidad de E/S, tamaifio de la memoria usuario, y forma fisica. La CPU del
modeio 311 esta construida en una tanjeta de circulo impreso, ¢l cual, también sirve como
trasplano montado en la placa base. La CPU, Modelo 331 (IC6930CPU331) esta disponible
como un modulo separado, el cual se debe instalar en la ranura 1 de la placa base de la
CPU.

Cada CPU Series 90-30 contienen un microprocesador 80188 como el elemento procesador
de la CPU, memoria montada en la tarjeta, un procesador VLSI dedicado (Unicamente CPU
del modelo 331) para realizar operaciones boleanas. El Microprocesador 80188 proporciona
todas las operaciones fundamentales de control y el barrido fundamental, y la ejecucion de
todas las operaciones no boleanas. Las funciones boleanas del modelo 331 se manejan con
un coprocesador VLSI secuencial de instruccion (ISCP) dedicado con memoria RAM
respaldada por bateria.

La memoria en la tarjeta de la CPU consiste de un EPROM en tarjeta y un RAM protegida
por bateria en tarjeta para los programas de sistema y el programa de aplicacion del usuario.
Cuando reemplace o instale una tarjeta de CPU nuevo, asegiirese de que la bateria este
conectada para respaldar a la memoria RAM.

El Médulo de CPU del modelo 331 tiene previsto que una bateria se conecte directamente
al moédulo, para que pueda ser enviado o almacenado con un programa de aplicacién
almacenado en ]la memoria RAM. Esta bateria no se utiliza cuando el médule de la CPU se
instala en la placa base y la bateria de respaido este instalada en la fuente de poder. La CPU
Modelo 311 (incorporada en la placa base) debe ser embascada con la fuente de poder y la
bateria conectada para mantener €] contenido de la memoria RAM.

Moédulos de E/S Modelo 30

Hay cinco tipos de modulos de E/S para usarse con un sistema de PLC Sere 90-30.
Consulte la tabla 14 para ver la lista de estos modulos. Los tipos de moédulos se describen
brevemente a continuacion. Para informacién mas detallada acerca de los moédulos E/S
discretas y analdgicas consulte el capitulo 6 en este manual; para informacién mas
detallada de los modulos de opcidn, consulte el manual aplicable para cada médulo.

« Entradas discretas

- Médulos Discretos Modelo 30 convierten niveles de energia de CA y CD de los
dispositivos del usuario a los niveles logicos requeridos por el PLC. Un acoplamiento
optico proporciona aislamiento entre la energia de entrada y la circuiteria logica. Los
modulos de entradas discretas estan disponibles con 8 y 16 puntos.

» Salidas discretas

- Los modulos de salidas discretas Modelo 30 convierten los niveles logicos de energia de
CA y CD requeridos para manejar los dispositivos proporcionados por el usuario. Un
semiconductor de potencia proporciona el manejo de aislamiento para cada punto de salida.
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Los médulos de salida de revelador estan disponibles con 8 6 16 reveladores normalmente
abertos.

» Entrada Analégica.

- Los mddulos de entrada analdgica del modelo 30 proporcionan una conversién A/D (de
analogica a digital) al convertir un veltaje analogico en un nimero escalado de 12 bits. Los
‘médulos de entrada analégica estan a disposicién en 2 versiones, un moduio de corriente y
un moédulo de voltaje, cada uno con 4 canales de entrada.

» Salidas Analogica

- Los médulos de salida analdgica del modelo 30 proporcionan una conversién D/A (de
digital a analégica)al convertir un namero escalado de 12 bits en voltaje analogico. Los
modulos de salida analdgica estan disponibles en 2 versiones, un modulo de corriente y un
médulo de voltaje, cada uno con 2 canales de salida.

» Moddulos de Opcién

B Los mddulos de opeidn para el PLC Sene 90-30 incluyen un Mddulo de Comunicacion
Genius, un Mdédule Coprocesador Programable inicamente en el sistema con base en la
CPU (Modelo 331) y un Contador de Alta Velocidad.
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Capitulo 4
Operacion del Sistema

Introduccidn.

El presente capitulo describe ciertos tipos del sistema PLC Serie 90-30. Se incluye una
explicacidén de las explicaciones de las secuencias de barrido del sistema PLC, las
secuencias de encendido y apagado del sistema, los relgjes y temporizadores del sistema, la
seguridad del sistema a través de la asignacion de contraseiias, el sistema E/S | as{ como el
manejo de fallas. '

Resumen del Barrido del PLC.

El programa ldgico del PLC Serie 90-30 se ejecuta de manera repetitiva hasta que es
deterudo con un comando emitido desde el programadoer, o por un comando desde algin
otro dispositivo. La secuencia de operaciones necesaria para ejecutar €l programa una vez.
se llama barrido (sweep). Ademas de ejecutar el programa légico, el barrido incluye la
obtencidn de datos desde dispositivos de entrada, el envio de datos a dispositives de salida,
la realizaciéon de tareas internas, servicios al programador y otros servicios de
comunicaciones.

El PLC Serie 90-30 generalmente opera en €l modo de Bamrrdo Normal def Programa .
Otros modos operativos incluyen ¢l Alto con E/S Deshabilitado, Alto don E/S Habilitado,
Barrido Constante, y la ejecucién con la funcién Do E/S. Cada uno de estos modos es
controlado por eventos extemos y ajustes de la configuracién de la aplicacion, y son
descritos en este capitulo. El PLC toma la decisién dependiendo de su modo de operacmn al
principio de cada barrido.

Barrido estindar del programa.

El barrido Normal del Programa generalmente funciona en cualquier condicidén. La CPU
opera ejecutando un programa de aplicacidn, actualizado la E/S, y llevado a cabo
comunicaciones y otras tareas. Esto ocurre en un ciclo repetitivo llamado barrido de la
CPU. Existen siete partes en la secuencia de ejecucién del Barrido Normal del Programa.
Tareas internas de Inicio-de-Barrido

Exploracién de Entradas (1.ee Entradas)

Solucion Logica del Programa de Aplicacién

Exploracion de Salida (Actualiza Salidas)

Servicio al Programador

Servicio a dispositivos No-Programador

Diagnésticos

Fos g p =

Todos estos pasos, € excepcion del Servicio al Programador, se ejecutan cada barrido. El
Servicio al Programador solamente ocurre si se ha detectado una falla en la tarjeta o st el
dispositivo de programacién emite una solicitud de servicio.

La secuencia del Barrido Normai del Programa se muestra en la siguiente tlustraciéon.
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Como se muestra en la secuencia del barrido del PLC, se incluyen varios elementos en el
bammdo. Estos elementos contribuyen al tiempo total de barrido.

Tareas Internas (housekeeping)

La porcion de Tareas Intemas del barrido lleva a cabo todas las tareas necesarias para la
preparacién del inicio del barndo. Si el PLC se encuentra en el modo de barrido constante,
el barrido se retrasard hasta que transcurra el tiempo requerido de barrido. Si el tiempo

requerido ya transcurri, se establece el contacto ov_swp % SAQ0002 y el barrido continda
sin retraso.

En seguida los valores del temporizador (centenas, decenas, segundos) se actualizan
calculando la diferencia del inicio del barrido anterior y el nuevo tiempo de barmrido. A fin
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de no perder precisién, el inicio real del barrido se graba en incrementos de 100 uség. Cada
temporizador posee un campo restante que contiene el nimero de “golpecitos™ (ticks) de.

100 useg que han ocurmide desde la ultima vez en que el valor del temporizador fuera
incrementado.

Exploracién de entradas

La exploracidn de entradas ocurre durante la porcién de exploracion de Entrada del barrido,
justo antes de la Solucién Logica. Durante esta parte del barrido, todas las tarjetas de
Entrada Medelo 30 serdn exploradas v sus datos serén almacenados en memoria % [
(entradas discretas) o % Al (entradas analdgicas), segliin sea apropiado. Si el PLC se
encuentra en modo de PARO (STOP) y esta configurado para no explorar las E/S en modo
de PAROQ, se brincara el analisis de entrada.

Exploracion o solucién iégica del programa de aplicacién

La exploracion de la Légica del Programa’de Aplicacién es cuando el programa ldgico de
aplicacion verdaderamente ejecuta. La Solucidon Légica siempre comienza con la primera
instruccién en el programa de aplicacion (del usuario) siguwendo inmediatamente la
terminacion de la exploracion de Entradas. La solucién de la 16gica ofrece un nuevo
conjunto de salidas. La Solucién de la Logica termina cuando se €jecuta la instruccién END
(fin). El programa de Aplicacion es ejecutado por el ISCP y el microprocesador 80C188. En
el modelo 331, el ISCP ejecuta las instrucciones boleanas y el 80C1B88 ejecuta el
temporizador, el contador y los bloques de funciones. En el Modelo 311, el 80C188 ¢jecuta

todas las instrucciones boleanas, del temporizador, del contador y de los blogques de
funciones. '

Muchas de las capacidades de control del programa son dadas por las Funciones de Control,
que se describen en el Logicmaster 90 Programming Software Reference Manual, GFK-
0256. Se puede encontrar una lista de tiempos de ejecucién para cada funcidén de
programacion en el Apéndice C de este manual.

Exploracién de salidas

lLas salidas son exploradas durante la porcidén de Exploracion de Salidas del barrido,
inmediatamente después de la Solucién de la Logica. Durante 1a Exploracion de Salidas,
todas las tarjetas de Salida Modelo 30 son exploradas en el mismo orden que la Exploracion
de Entradas: desde la direccidn de referencia més baja a la mas alta. Las salidas son
actualizadas utilizando datos de las memorias %Q (para salidas discretas) v %AQ (papa
salidas analégicas), segiin sea apropiado. Sin embargo, si la CPU se encuentra en ¢l modo
de STOP y esta configurada para no explorar E/S durante €l modo de STOP, se brincard la
exploracién de salidas. L.a Exploracion de Salidas se termina cuando todos los datos de
salida hayan sido enviados a todas las tarjetas de salida Modelo 30.

Cilculo de revision-por-suma (checksum) de la logica del programa
al final de cada barrrido, se realiza un calculo de reviosion-por-suma en la Logica del
programa de aplicacién. Debido a que se llevaria mucho tiempo calcular la revisidén-por-
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...................................................................................................

suma para todo el programa & un tiempo, se revisardan-por-suma ocho palabras durante cada
barrido.

S1 la revision-por-suma calculada no concuerda con la revision-por-suma de referencia, se
" colocara la bandera de excepcion de Falla de la revisién-por-suma del Programa. Esto hace
que se inserte una entrada de falla en la Tabla de falla del PLC, y que el modo del PLC se
cambie a STOP.
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Introduccion al Proyecto
1 Objetivo

Establecer la secuencia de operacién para la banda transportadora .

2 Alcance
Este documento se aplica solo para la banda transportadora .

3 Seguridad

Riesgo de descarga eléctrica, las actividades aqui descritas se realizan con ¢l equipo energizado. Asegurese de
tener perfectamente bien identificadas las terminales de fase y neutro para la alimentacion del PLC. Asegitrese
de conectar el neutro y las fases de 220Vca del sisterna de Ia banda transportadora.

4 Responsabilidad

Es responsabilidad del operario:

¢  Leer y comprender perfectamente los principios establecidos en este documento.
s  Realizar las actividades descritas en este documento.

5 Documentos de Referencia
¢  Manual de usuario del PLC Allen Bradley.
» Manual de usuario del Convertidor Allen Bradley.

6 Definiciones y Terminologia
Inversor: Comvertidor CD/CA. variador de la frecuencia aplicada al motor para variar la velocidad del

motor.
P.W.M.. Modulacion por ancho de pulso.
10: Permiso de arranque del proceso.
I1: Entrada detectora de piezas (arranque de la banda)
2: Entrada detectora de piezas { paro de la banda)
I3 Entrada deteciora de piezas mal pintadas.
Q2: Salida para el paro y arrangue de ia banda.
Q3: Salida para el proceso de pintado.
Q4: Salida para la expulsion de piezas .

7 Instrumentos y/o Equipo Utilizado
e PLC Allen Bradiey.

Convertidor Allen Bradiey.

Sensor inductivo 1.

Sensor inductive 2.

Sensor dptice 3.

Luz piloto.

Piston evector.

Compresor
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Desarrollo del Proyecto

1 Sistema Eléctrico

1.1 Introduccion al Sistema de Control de la Banda Transportadora
Se desceribe en Memorias del Curso del PLC GE FANUC 90-30.

1.2 Introduccion al Sistema de Fuerza de la Banda Transportadora

1.2.1 Principio de Operacion del Inversor

El inversor propiamente dicho es un equipo que come su nombre lo indica, invierte el tipo de commente de
directa constante z alterna de frecuencia variable. Esto lo logra generalmente mediante transistores, los cuales
se controlan para cortarse y saturarse con una determinada cadencia dejando “pasar” solo segmentos de CD de
tal manera que la componente fundamental de estos “trozos™ sea una onda senoidal modulando los tiempos de
conduccién de los transistores, se varia la frecuencia de salida.

En los variadores de velocidad comerciales la conversion de CA a CD y CD a CA de frecuzencia variable
se realiza €n un mMismo equipo.

Este tipo de inversor proporciona las tres fases para el motor con frecuencia variable y voltaje utilizando
la techologia PWM. '

1.2.1.1 Seccién de Fuerza del Inversor
Contiene todos los dispositivos de alto voltaje y corriente para convertir la entrada de CA a CD

1.2.1.2 La Seccion Inversora
Contiene los transistores de potencia que switchean el voltaje de directa hacia el motor.

1.2.2 Caracteristicas del Motor :

Tipo: Asincrono, Jaula de Ardilla
Frecuencia Nominal de Trabajo: 60 Hz.
Tension de Alimentacion: 220 erifasico.

Efectos del cambio de frecuencia en el motor de induccion de Jaula de ardilia:
E! primer parametro que cambiz cuando variamos la frecuencia es:

RPM

120 x( frecuencia }/ # de polos

Iower = Vo ! (resistencia + reactancia inductiva)

Nota 1: Esto significa que se debe tener cuidado al elegir el tipo de relacidn de Volt/Hertz de
acuerdo a las caracteristicas del motor.

Nota 2: Debido a que el inversor posee la caracteristica de autoboost, calcula los pardmetres de
V/H.
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1.3 Funcién de Cada una de las Partes en el Proyecto

1.3.1 Sensores y Electrovalvula.

Los sensores en la industria tienen una gran aplicacion debido a los requerimientos de control que se tienen en
los diversos procesos. Debido a esto existen una gran variedad de sensores: fotoeléctricos, de nivel, de
temperatura, de proximidad, de presidn, de flujo, de limite, etc. Estos elementos reciben la informacién que se
esta controlando y la convierte en una sefial eléctrica que es transmitida al controlador, que efectia Ia accion
correspondiente.

Los sensores o detectores de proximidad se utilizan en lugares donde se requiere evitar el contacto fisico
con el objeto a detectar como lo son control de presencia, ausencia, fin de carrera, deteccidn de paso, de
atascamiento, posicionamiento, codificacidén v conteo de piezas. Por lo que estos no tienen ningiin desgaste ni
piezas en movimiento. Dependiendo del material a detectar se dividen en capacitivos ¢ inductives. Los sensores
capacitivos son utilizados en deteccion de presencia, de paso de papel, carton, vidrio y nivel de liquido en un
deposito. Los sensores inductivos son utilizados en soldadoras, manutencion, transporte, maquinas sometidas a
proyeccion de liquidos agresivos vy de aceites de corte. Los criterios para elegir un detector de proximidad son
los siguientes: alcance nominal teniendo en cuenta su forma (cilindrica o rectangular); modo de montaje
{empotrable o no empotrable); tipo de conexidn {cabie, tornillos, conector); alimentacidn (CA o CD.); Sefial de
salida ( tipo de conmutacion y logica).

Los sensores fotoeléctricos cuentan con emiser y receptor de sefial, estos pueden estar juntos o separados
dependiendo de la aplicacion. En algunos casos éstos se colocan frente a frente, llegando la sefial directamente
del emisor al receptor. En otras aplicaciones se encuentran juntos teniendo en frente una placa reflectora, la cual
recibe Ia sefial del emisor y la regresa al receptor. Su uso esta limitado a lugares con ambiente limpio, debido a
que tanto emisor come receptor tienen que estar libres de impurezas para su buen funcionamiento.

Sensor inductivo I1,
Establece el punto de arranque de la banda como la entrada 11 del PLC.

Sensor inductivo 12.
Establece el punto de paro de la banda como la entrada 12 del PLC.

Luz piloto Q3.
Simula el efecto de pintado de las piezas como la salida Q3 del PLC.

Sensor dptico 13.
Detecta las piezas mal pintadas ( piezas negras) como la entvada I3 del PLC.

1.3.2 Tablero de control 11

En la parte interna del tablero se encuentra ubicado e! interruptor general del sisterna, localizado en la parte
superior izquierda.

Por la parte externa se encuentra el switch J/¢. Funciona como permiso para habilitar el PLC, en posicién
izquierda el PLC no arranca { debe ver una luz roja) ; y en posicion hacia la derecha se activa el PLC ( debe ver
la luz blanca).

1.3.3 Inversor

Es unc de los dispositivos utilizados para parar y amrancar la banda transportadora a una velocidad va
establecida, evitando que €l movimiento de la banda este fuera de control y facilitando ademas que los sensores
puedan detectar las piezas, este dispositivo esta ubicado en la parte inferior del contenedor de piezas expulsadas
por ¢l piston.

1.3.4 Reductor

Es utilizado para evitar que exista una fuerza opuesta a la del sentido de giro de la banda, evitando con esto que
el sistema comience a oscilar debido a que los sensores pueden detectar 2 veces las piezas.
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1.4 Simbologia (Tabla Descriptiva)

®

Descripecion
Senser Inductive

Senseor Optico

Valvula de 3 vias cerrada a 2 posicisnes

Metsr Iania de Ardilta

Comacior Trinelar

Cilimire to Simple oiocte cen retormo por masle |

@rigen de Ia Presién Neamdtica

Tuberia con Presién Neumatica
Loz pilete

Bshma que achia un relé s contacior A
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1.5 Diagrama Fisico (Vista de Planta)
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1.6 Diagrama Eléctrico
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1.7 Diagrama Esquematico de Conexiones.
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1.8 Diagrama Escalera
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1.9 Operacién.
Antes que nada aseguirese de:

e  Que se encuentre perfectamente bien identificada ia tierra fisica principal de 1a tensién de 220 Vea.
s (Que se encuentre perfectamente bien identificado el neutro y la fase de la tension de 110 Vca que
alimenta al PLC.

¢  Que exista presion de aire en la electrovalvuia.
Activar el interruptor principal localizado en el interior del Tablero de Control.
»  Ver activada la luz roja del tablero de control después de activar el interruptor principal.

Paso 1 .
Arrancar el proceso desde el tablero de control activando el switch 10 (debe verse que se activa la luz blanca),

amomaticamente entra en operacion el equipo, desplazandose la banda por un tiempo no mayor a 4 segundos
aprox.

Paso 2

Colocar la primer pieza en el primer sensor (I1), asegurese que la pieza toque el sensor; en este punto debe ver
que la pieza avanza hasta el segundo sensor (I2) para ser detectado y mandar parar.

Paso 3

Colocar la segunda pieza en el primer sensor (II), debe ver que lz pieza avanza hasta el segundo sensor (I2)
para ser detectado y mandar parar.

Paso 4

Colocar la tercera pieza en el primer sensor (I1), debe ver que la pieza avanza hasta el segundo sensor (I2) para
ser detectado y mandar parar; en este punto debe ver que la primera pieza comienza a ser pintada por un tierapo
no mayor a 10 segundos.

Paso 5

Colocar la cuarta pieza en el primer sensor (I1), debe ver que la pieza avanza hasta el segundo sensor (12) para

ser detectado y mandar parar; en este punto debe ver que la segunda pieza comienza a ser pintada por un tiempo
no mayor a 10 segundos.

Paso 6

Colocar Ia quinta pieza en el primer sensor (I1), asegtirese que la pieza toque el sensor; en este punto debe ver
que la pieza avanza hasta el segundo sensor (I12) para ser detectado y mandar parar.

En este punto debe ver que el sensor dptico se activa si y solo si la pieza que se pintd esta mal pintada (pieza
negra) .y ademas debe ver que la tercer pieza comienza a ser pintada por un tiempo no mayor a 10 seg.

Paso 7

Colocar la sexta pieza en el primer sensor (I1), asegfirese que la pieza toque el sensor; en este punto debe ver
que la pieza avanza hasta el segundo sensor (I2) para ser detectado y mandar parar.

En este punto debe ver que el sensor optico se activa si y solo si la pieza que se pintd esta mal pintada (pieza
negra) .y ademas debe ver que ia cuarta pieza comienza a ser pintada por un tiempo no mayor a 10 seg.

Paso 8

Colocar la séptima pieza en ¢l primer sensor (I1), aseglrese que la pieza toque el sensor; en este punto debe ver
que la pieza avanza hasta el segundo sensor (I2) para ser detectado y mandar parar.

En este punto debe ver que el sensor dptico se activa si y solo si la pieza que se pinté esta mal pintada (pieza
negra) .y que el pistén se activa para expulsar la primer pieza si y solo si la pieza que ocupé este lugar estd mal
pintada (pieza negra) y ademas debe ver que la quinta pieza comienza a ser pintada por un tiempo no mayor a
10 seg.
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Paso 9
Debe ver las mismas actividades que el punto 8 .

Paso 10
Fin del proceso, para detener el sistema desactive el switch del panel de control, debe ver que se activa la luz
roja. : .
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2 Sistema Mecanico

Dentro de este apartado veremos Iz descripcion de las partes que componen el sistema mecéanico de [a banda
transportadora. Asi mismo veremos cual es la funcién del mismo y como usarlo.

2.1 Descripcion de las Partes

Es necesario saber identificar cada una de las partes del sistema mecdnico de la banda transportadora a fin de
comprender mejor su funcionamiento y razon de ser.

Un sistema de banda transportadora tiene la finalidad, como g» n~mbre In indjca, de transportar material
de un punto a otro de manera continua. '

; = :
’ b

F ig- 2"1
Disposiciones Tipicas de Transportadores de Banda

El transportador de banda es para servicio pesado y adecuado para el transporte de grandes tonelajes sobre
trayectorias que quedan fuera del alcance de cualquier otro tipo de transportador mecéanico. La capacidad puede
ser de varios miles de toneladas por hora y su longitud, de varias millas. Puede ser horizontal o inclinado hacia
arriba o hacia abajo o puede ser una combinacién de estas direcciones, como se ilustra en el la Fig. 2-1. El
limite de inclinacion es cuando el material tiene a resbalar sobre la superficie de la banda. Hay bandas de
construccién especial moldeada para evitar el deslizamiento del material en las pendientes. Pueden manejar

material pulverizado, granulado o en terrones. Estan disponibles compuestos especiales de caucho, si el material
es caliente o aceitoso.

En su forma mas sencilla, el transportador consiste en una polea motriz o cabezal, una polea tensora, una
banda sinfin y poleas locas en el tramo de transporte y de retomo. El espaciamiento entre las poleas locas en el
tramo de transporte varia segin la anchura y la carga sobre la banda y suele ser de 1.5 m. {5 pies) o menos. Las
poleas locas para retorno estin espaciadas entre centros de 3.0 m. (10 pies) o un poco menos con bandas
anchas. Se utilizan en forma casi exclusiva cojinetes antifriccionantes sellados en las poleas y tiene graseras
para lubricacion a presion, que requieren atencién mas e menos una vez al afio.

Aqui veremos la descripcién de las partes que componen el sistema mecanico de la banda transportadora.
El sisterna mecanico consta de dos partes principales: La Estructura y la Transmision Mecanica.
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2.1.1 Extructura

La estructura tiene la finalidad de dar soporte a todas las partes que componen la banda transportadora. Estad
disefiada de manera que es bastante dificii voltearia.

2.1.2 Transmision Mecdnica

La transmisidn mec4nica es la parte de este sistema encargada de transmitir la potencia mecénica entregada por
el motor eléctrico hasta la banda transportadora para asf desplazar el producto de un lugar a otro. La
transmision mecénica se componen de un motor eléctrico, transmtision de banda, motor reductor, transmision de

cadena y banda transportadora. El motor le transmite su potencia mecénica al motoreductor por medio de la
transmision de banda. '

El motoreductor reduce la lata velocidad 2 la que gira la flecha de entrada para entregar la misma potencia
en su flecha de salida. El motor reductor entrega su potencia a la transmisién de cadena la cual hace girar la
banda transportadora.. .

2.1.2.1 Motor Eléctrico

El motor eléctrico es aquel dispositivo que convierte la potencia eléctrica en potencia mecénica la cual entrega
en una fiecha.

2.1.2.2 Transmision de Banda

Los elementos de méquina de estructura flexible como bandas, cables 0 cadenas se utilizan en sistemas de
transporte y en la transmision de potencia mecénica a distancias relativamente grandes. Con frecuencia estos
clementos se ufilizan para sustituir engranes, ejes, coplees y otros dispositivos mecénicos de transmisién
relativamente rigidos. En muchos casos su aplicacién simplifica el diseiio de un mecanismo o una maquina
reduce notablemente el costo.

Ademas, puesto que estos elementos suelen ser elasticos y de gran longitud, desempefian un papel
importante en la absolucidn de cargas de choque y en el amortiguamiento y separacion de los efectos de las
vibraciones. Esta es una importante ventaja en la que concierne a la duracién de la méquina.

Tabla 2-1
Caracteristicas de Algunos Tipos Comunes de Bandas

TiPQ DE INTERVALO DE DISTANCIA ENTRE
BANDA FIGURA JUNTA TAMANOS CENTROS
Plana 8 0.03 a 0.20 in No hay limite
! 075 a 5 mm SPEOOL.
r .
Redonda Si d=4%2 iin No hay limite
‘ superior
Trapecial Ninguna 0.31 2a 091 in Limitada
cenVv = %
32 19mm
Reguladora=giig===%cs5d Ninguna p = 2 mm y mayor Limitada
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Se muestra en la Tabla 2-1 los cuatro tipos principales de bandas de transmisién, con algunas de sus
caracteristicas. Las poleas abombacas se usan con bandas planas, v las remuradas (que se denominan también
roidanas o garruchas) se emplean con elementos de seccién redonda o trapecial (en V). Las bandas
sincronizadoras o las cadenas requieren poleas dentadas o ruedas catarings, relativamente. En todos los casos
los ejes de las poleas deben estar separados una cierta distancia minima, la que depende del tipo y tamafio de la
banda, a fin de tener un buen funcionamiento. Otras caracteristicas de las bandas son:

® Pueden utilizarse para grandes distancias entre centros.

® Excepto para las bandas de sincronizaciom, existe un cierto deslizamiento y cedencia o estirado
permanente, y por tanto no €s constante la relacion entre los didmetros de las poleas.

® En algunos casos, una polea guia o tensora, puede utilizarse para evitar ajustes en la distancia entre
centros, que generalmente sonr necesarios para compensar el desgaste o en la instalacion de bandas
nuevas. :

La figura 2-2 ilustra la transmision usual de banda abierta {directa 0 no inversora). En el caso de un
mecanismo con banda plana la tensién en la misma s tal que es visible 1a flojedad o colgadura, como se inicia,
cuando la banda esta en movimiento. Aunque se prefiere la parte superior para el lado flojo de la banda, en el
caso de otros tipos de correas puede utilizarse la parte superior o la inferior, debido a que su tension de
instalacion generabmente es mayor.

" Impulsora

Fig. 2-2
Transmision Cumiin de Banda Abierta (directa); el Lado Flojo Debe Quedar Arriba

k\\, 'ii;“ /)

Fig. 2-3
Disposicion Tipica de un Motoreductor
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2.1.2.3 Motoreductor

Este dispositivo cumple dos funciones. Su funicion primordial es reducir la velocidad a la que gira la flecha de
entrada a una velocidad mucho menor en su flecha de salida. Su funcién secundaria es cambiar 90° el planc del
giro de entrada en su flecha de salida. En la figura 2-3 se muestra una disposicién tipica de un motoreductor

2.1.2.4 Transmision de Cadena

Las caracteristicas basicas de las transmisiones de cadena sor una relacién de velocidad constante (puesto que
no hay deslizamiento ni distensién), larga duracién o vida util, y la oportunidad de impulsar varios ejes desde
una misma fuente de potencia.

Didmetro de rodillo

o Fam Y o
| e | iy e |
J i |
nLRS £ 4 aldy et
gorst T el IR S T
£ - -1 | —= Espaciamiento
C . T o= T < de 10rones
Ancho de tordon | T Ty of v
1 “1. - el

Porcién de una Cadena de Rodillos con Dos Torones

Las cadenas de rodillos han sido estandarizadas por la ANSI en cuanto a tamafios. La figura 24 muestra
la nomenclatura. El pase es Ia distancia lineal entre centros de dos rodillos. El ancho es el espacio inferior entre
las placas de eslabdn. Estas cadenas se fabrican con simples, dobles, triples y cuadruples torones (o cordones).

2.1.2.5 Banda Transportadora

Es la parte de la transmisién mecanica es la encargada de transportar ¢l producto durante su recorrido desde el
alimentador hasta la descarga. Esta banda esta soportada por dos rodillos uno impulsor y otro seguidor. Esta
banda también cuenta con un tensor para asi darle firmeza horizontal y agarre sobre los rodillos.
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