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INTRODUCCION

Durante la industrializacion del aparato productivo, siempre se ha
buscado la mejora en los procesos para lograr una mayor produccidon a un bajo
costo. Al través del tiempo han surgido métodos de automatizacion que lo han
logrado con exito en su tiempo,; el primero de ellos tal vez fue ia produccidén en
serie implementado por Henry Ford para la fabricacién de su Modelo T

Sin embargo, el inicio de la automatizacion de los procesos es aquel que
se llevd con secuenciacidn por relevacion, es decir, la utillizacion de los
relevadores para llevar al cabo secuencias del proceso. Para este tipo de
automatzacion era necesario tener espacios (tableros) grandes, una buena
ingenieria en el disefo de la secuencia, buena representacién en planos, un
mejor cableado (instalacidén) y gente con experiencia para su mantenimiento y/o
encontrar fallas, ademas de un gran consumo de energia.

Para la realizacién del control por relevacion, se representa por medio de
Diagramas Escalera (Ladder en inglés) y es el cablear en serie o en paralelo
una serie de permisivos (dado por los relevadores) que permiten el paso de la
corriente para el actuador final.

Para los procesos en que se requeria cambiar la secuencia con alguna
frecuencia, se tenia que redisefiar el cableado y llevarlo al cabo en campo
(recablear). Tal era el caso de la industria automotriz al cambiar cada arno el
diseano de sus automoviles. Por esta razdon, en el aio de 1968 General Motors
solicita un dispositivo que fuera facil de redisefiar en su tarea y sustituyera el
control por relevacién. Con esta idea, en 1969, una empresa dedicada al
desarrollo de proyectos, instala su proyecto 084 en GM convirtiendose en el
primer Controlador Programable en la historia como actuaimente lo conocemos.
A partir de este hecho, dicha compama toma el nombre de MODICON (MOdular
Dlgital CONtrol)

La evolucién que ha tenido el Controlador Programable ha sido en
conjunto con el avance de la electrénica. Los primeros controladores sélo
sustituyeron la labor de la relevacion por medio de operaciones logicas AND y
OR, asi como timers (temporizadores) y contadores.
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GENERALES
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CONCEPTOS GENERALES

Un Controlador Programable, también conocido por PLC (por sus siglas
en inglés Programmable Logic Controller) es un dispositivo de estado sélido
disefado para desarrollar desiciones |0gicas hechas dentro de aplicaciones de
control industrial.

Podemos decir que es un equipo electrénico que cuenta con entradas de
un proceso, resuelve un programa almacenado en su memoria y toma

decisiones (en base al programa) para dar las salidas a los dispositivos
actuadores del proceso. Esto se puede apreciar en el dibujo siguiente.

MODULOS DE i PLC 6. . o
ENTRADA

- CONTROLADOR
_ [ [ INTERFASE 7
ENTRADA HOMBRE-MalIOIRS SALIDA
SENSORES ACTUADORES
I_ PROCESO.BAJO CONTROL: -

El tiempo que le lleva tomar las entradas, resolver el programa y dar las
salidas se le llama barrido ¢ scan (en inglés). Esta velocidad es medida en
- milisegundos por KB de memoria programada. :

MODULOS DE
SALIDA

El PLC cuenta principalmente con un Procesador Central (CPU) vy
memoria para las sefiales de entrada y salida y para el programa contrelador o
del usuario, ademas de maddulos o tarjetas para la coneccién de instrumentos de
medicién, sensores y actuadores. Estos Ultimos permiten al Controlador
Programable contar con una gran gama de aceptacion de senales que son
convertidas a digitales, lo que ocurre al inverso en las salidas donde son
convertidas de digitales a lo requerido en los actuadores.
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Las aplicaciones en donde puede ser empleado un PLC es muy variado y
va desde el control de un torno hasta las lineas de producciéon automotriz y
acereras. Algunas de las industrias que cuentan con control por medio de PLC’s
son entre otras: .
Acereras: Hornos de cubilote, altos hormos, coladas continuas
Procesos Continuos: Laminadoras
Papeleras
Quimicas
Automotriz
Alimenticias
Farmacelticas
Petroquimicas
Mineras
Cementeras
Ensambles electronicos (Maquiladoras)
Ceramicas

® ¢ & & & 0 0 % o 0 @

Ademas de estas plantas, se tienen aplicaiones en plantas de tratamiento
de aguas residuales, control de energia, sistemas de transporte como el metro,
etc.

0s de PLC’s . 5
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IMPACTO DE LOS PLC’S EN LA INDUSTRIA

Les PLC’s dentro de la industria han sido de mucha importancia para su
desarrollo, tanto en los procesos mismos de manufactura como en el desarrollo
de nuevos disenos de lineas de produccién.

Siendo ideados para la sustitucion del control por relevacion, los
Controladores Programables han reducido en gran medida los costos de
instalacion al disminuir el cableado de instrumentos y actuadores, lo que
también ha redundado en un menor personal para la realizacion de esta tarea.
Asi también se han reducido los espacios requeridos para el equipo de control,
pues los tamaiios de los componentes son cada vez menores.

El “poco” cableado también permite tener menores costos de
mantenimiento pues, ademas de contar con menores puntos de problemas
pontenciales en la instalacién, el mismo PLC es una herramienta de diagndstico
del sistema, tanto del proceso controlado, como del equipo de contral mismo.
Ademas de lo anterior, {a naturaleza electréonica de Controlador Programable le
permite almacenar alarmas y eventos lo que, con un analisis correcto del
proceso, permite realizar un mantenimiento predictivo.

Otro impacto que ha tenido la automatizacion de procesos con PLC's es
el de -tener personal mas capacitado para relizar sus tareas en |os
- departamentos de mantenimiento de instrumentacion, eléctrico y electronico, sin
olvidar que esto lleva a mejores salarios para el obrero, aunque también es
cierto que se reduce el personal necesario para estas labores.

También es claro la gran ayuda que es la automatizacion con este equipo
para la operacion de una linea de produccion, pues se cuenta con un mejor
monitoreo. del proceso e interfases Hombre-Maquina mas amigables, lo gque
permite tomar decisiones mas rapidas y acertadas, ademas que el control
mismo toma la mayoria de las mismas.

Tal vez existan dos factores principales a los que ha ayudado el PLC en
la industria:

e FEl reducir costos y eficientizar la produccion, ya que se tiene un
mejor control y mayor monitoreo de los procesos

e Una evolucién mas acelerada en cuanto a los disefios de nuevas
plantas y lineas de produccién
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MEDIOS DE COMUNICACION
EN LOS PLC’S
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MEDIOS DE COMUNICACION

Los PLC’s cuentan en la actualidad con una gran gama de medios de
comunicacion, por lo general propias de la compaiiia fabricante. Este es el caso
de los protocolos de Modicon:

* Modbus: Comunicacion serial punto a punto RS-232
e Modbus Plus: Comunicacién de red serial

Lo mismo ocurre con AB, que cuenta con comunicacion:
o Data Haighway: Comunicacion serial punto a punto
e Data Haighway Plus: Comunicacion de red serial

Los PLC’s Siemens cuentan con una gran gama de moédulos de
comunicacion como: '
e Sinec L2: Comunicacion de red tipo bus RS-485

e AS511:Comunicacion serial punto a punto

_ Dentro de los medios que se utilizan para la transmisién de la sefal,

existen desde los de par trenzado hasta fibra dptica, pasando por cable coaxial,
pudiendose adaptar a radiofrecuencia, dependiendo de los disefios de cada
marca. Las velocidades son configurables en algunos protocolos y otros las
tienen fijas y van desde los 300 bps hasta 1 Mbps (entre configurables y fijos),
siempre dependiendo de la marca.

Sin embargo, aun y cuando cada marca cuenta con sus protocolos de
comunicacion propios, existen dos estandares en comunicacién que estan
tomando fuerza en el mercado de la industria:

e FEthernet: Red conocida en el ambito de la computacidn (y
orientada a éstas), se ha venido introduciendo en cada vez mas
marcas de PLC’s, dandole mayor versatilidad a los equipos que
pueden ser conectados a los mismos.

o Fieldbus: Red de reciente creaciéon con dos principales corrientes,
va enfocada a la comunicacion de equipo de instrumentacién con el
equipo de control, lo que permite mayor versatilidad en el disefio de la
instalaciéon, reduciendo el cableado al llevar sélo un bus de
comunicion mas cerca del proceso.

La evolucidn de las comunicaciones dentroo de los Controladores
Programables va creciendo conforme el mercado lo va requiriendo, dandole
mayor flexibilidad en la comunicacidon con interfases Hombre-Maquina y con
otros controladores.

Fundamenitos de PLC’s ‘ 9
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SELECCION DE

EQUIPO
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SELECCION DE EQUIPO

La seleccion de equipo de control esta ligada con el proceso mismo, pues
depende de la cantidad de serales a procesar, de lo complicado de su control
de las dimensiones fisicas del proceso y de la velocidad con que se tenga que

procesar la informacion.

Las caracteristicas de los PLC’s para su seleccion se pueden enlistar de

la siguiente forma:

o Numero de entradas y salidas: Cantidad de sefiales de campo que
puede procesar el Controlador Programable, tanto de entrada como
" de salida. Estas se miden en total y por unidad remota de E/S
(cuando aplica) '
e Capacidad de unidades remotas de E/S: Son aquellas que
perteneciendo al mismo Controlador Programable, estan alejados del
CPU y comunicados por un medio eléctrico al través de interfases.

e Cantidad de memcria para el usuario. Es aquella que se destina
para el almacenamiento del programa de control especifico para el
proceso. ’

« Velocidad de procesamiento: Tiempo de resolucion del programa.
s Capacidad de comunicacion: Versatilidad en sus dispositivos de
comunicacién con otros dispositivos como o son las computadoras,
estaciones de trabajo, etc. ‘

Todas estas caracteristicas van aunadas a la calidad en el equipo mismo,
el servicio proporcionado por el proveedor y por supuesto en el precio.
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PROGRAMACION
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CONFIGURACION Y PROGRAMACION

La configuracion de los Controladores Pregramables varia mucho
dependiendo de la marca del mismo. Sin embargo la generalidad de éstos se
configuran dandole un area de memoria a cada modulo o tarjeta de entrada o
salida.

Algunos PLC's tienen restringidas sus entradas a un area especifica o es
indicado por un prefijo alfabético, mientras que otros dejan abierto al manejo de
los usuarios la indicacién. ~

De la configuracidon de hardware, por lo general siguen un patrén
estandar con un CPU y médulos de Entradas y Salidas y algunas estaciones
remotas de Entradas y Salidas comunicadas por medio de un cable de
arquitectura bus, como se muestra en la siguiente figura: :

Drop Local

N
G
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Un sistema de redundancia de CPU's de Modicon se puede apreciar en
la figura siguiente. Esta configuracién permite tener respaldado un CPU con el
otro.

[ Self-Terminating  STFA Cable ‘w311

F Adapter ] :
Drop ¥ n+1 gﬁliurzr

: R
H HHHH
0

Ultimo Drop

Tap

—dr-

+—— Cable Coaxial

Tap

—JI-

HER
i ¢ HE/SHE/SHE/SHESS
O

mrminadnr Fine
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El controlador Modicon tiene las tareas

memoria con |la siguiente estructura:

Memoria
Tabla de Estados

Procesador de

Entradas { Salidas ¢

(1I0P] .

] Unidad Central

3| de Procesamiento [

[CPU]

Entradas

Salidas

separadas compartiendo la

El scan (solucion de la |6gica) lo realiza en forma vertical malla por malla
como se aprecia en las figuras siguientes:

—

Wue

—
0003

11

0og13

-
0oos2

LY
06005

—
10004

—
00005

—iP—
00003

fnnnn

400M
ADD

4001

| 4000 |

#0004
ADD

40030

B0002
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Una malla se compone de siete lineas y diez columnas de programacion,
ademas de una décimoprimera para las bobinas. A su vez, las mallas se

agrupan en segmentos para una mejor solucién de la logica y organizacion de la
misma. |

{ SEGMENTO"X*™

- Malla 1

Malla 2

Malla 3

Fundamentos de PLC’s ’ 16
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FUNCIONAMIENTO DE CONTACTOS, BOBINAS Y PUENTES.

El nacimiento del Conirolador Légico Programable se remonta al afio de
1969 cuando se buscaba una maquina o herramienta que sustituyera la logica
de relevadores, fuera facil de programar y reprogramar. Esta es la razon por la
que la programacion basica de un PLC sea en diagramas escalera y sus
elementos sean contactos (relays), bobinas (coils), temporizadores (timers) y
contadores (counters); aunque actualmente cuenta con una cantidad mas
grande de funciones y operaciones.

Los controladores Modicon utilizan logica de relevadores de los cuales
sus elementos basicos son:

Contactos

Contacto Normalmente Abierto (N.O) — —
Contacto Normalmente Cerrado (N.C.)' —
Contacto Transicional Positivo —P}—
Contacto Transicional Negativo | '_'""H

- Los contactos pueden ser referenciados tanto a una bobina légica (Oxxxx)
0 a una entrada discreta (1xxxx).

= Normalmente Abierto.- Pasa energia cuando la bobina o entrada discreta a
la que esta referenciado esta energizada.

= Normalmente Cerrado.- Pasa energia cuando la bobina o entrada discreta a
la que esta referenciado estéd desenergizada.

= Contactos Transicionales.- Pasan energia durante un scan si fa bobina o
entrada discreta a la que estan referenciados sufre una transicion de apagado a
encendido, en el caso de un transicional positivo, o de encendido a apagado, en
el caso de un transicional negativo. :

Fundamentos de PLC’s ' 17
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Correspondencia de estados entre contactos.
on _
off Referemial
Notrmalmente Abierto M.,
Hormalmente Cerrado N.C.
Tratisicional Positivo _'
T S5can :
Tratizicional Negativo L I—I_
1 S5can
Bobkinas
Bobina No Retentiva { }—

Bobina Retentiva

- Las bobinas se utilizan para activar logica dentro del programa del
usuario y/o para controlar un circuito de salida.

- . Las bobinas se encienden cuando se les aplica energia, se apagan
cuando se les retira. ‘

= Bobina Retentiva.- Mantiene su ultimo estado durante un barrido, si se le
interrumpe la energia al controlador y después se le restablece.

== Bobina No Retentiva.- No mantiene su Ultimo estado si se le interrumpe la
energia al controlador y luego se le restablece. Siempre empieza del estado de

apagado.

Fundamentos de PLC’s 18
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= Nota: Cada referencia Oxxxx puede usarse como bobina sélo una vez,
pero puede referenciarse a cualquier numero de contactos de cualquier tipo.

= Nota: A las bobinas de salida generalmente se les asignan los nimeros
de referencia Oxxxx mas bajos y a las bobinas internas los mas altos.

Puentes Verticales y Horizontales.
Puente Vertical
Puente Horizontal

- Los puentes verticales y horizontales son simplemente conexionas en
linea recta entre elementos l6gicos.

= Puentes Verticales.- Los puentes verticales se utilizan para conectar
elementos del programa que se encuentran en dos o mas renglones contiguos.

- Un puente vertical no consume memoria de la légica del usuario.

= Puentes Horizontales.- Los puentes horizontales se utilizan para conectar
elementos del programa que se encuentran en dos o mas columnas contiguas.

- Los puentes horizontales consumen una palabra de loglca del usuario, los
verticales no consumen memoria.

Fundamentos de PLC’s ’ 19



F.IM.E. LLANL,

FUNCIONAMIENTO DE TIMERS Y CONTADORES.\
Timers
La funcion TIMER utiliza cualquiera de los tres relojes del controlador

para contar tiempo. El Modicon es capaz de contar en segundos (T1.0), décimas
de segundo (T0.1) y centésimas de segundo (T.01).

O0ONNN
) — 3O . _
1 .Controlg' i 1:.Cuenta=Preset
Operacion.
1:Habiiita TX XX 1:Cuenta<Preset
0:Restabiece.
4XXXX

El usuario selecciona entre T1.0, T0.1 y T.01.

Entrada superior: Cuando se energiza junto con Ia entrada inferior, el Timer
comienza su conteo y acumula el tiempo en el registro de almacenamiento
especificado en el nodo inferior.

Entrada inferior: Cuando esta energizada junto con la entrada superior, €l
Timer acumulara el tiempo. Cuando se desenergiza, el Timer se restablece a
cero (sin importar el estado de la entrada superior).

Salida superior: Se energiza cuando el valor del registro de almacenamiento
llega al valor preestablecido, desenergizada en el caso contrario.

Salida inferior: Energizada cuando el valor del registro de almacenamiento no
ha llegado al valor preestablecido, se desenergiza en el caso contrario.

Contenido del nodo superior: Este nodo contiene el valor preestablecido
- hasta el cual, el Timer acumulara el tiempo. Este valor puede ser una constante
hasta 999 (9999 en un sistema de 24 bits), o el contenido de un registro 3xxxx o
4xxxx especificado.

Contenido del nodo inferior: Especifica un registro 4xxxx para almacenar el
valor del Timer.

Fundamentos de PLC’s ' 20
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&« Eiemplo de Timers

La siguiente figura son dos ejercicios, enseguida se explicara como
trabaja cada uno de ellos. '

T b= #0055 b—{ }—

10003 oaom
T10

2k— 1 oo |
10004

4b— #0005 —{ —
0005 00002
| 110
5 -~/ F— 40002 |

oonoz

Refiriendonos al primer Timer, para que este bloque funcione, es
necesaric que los contactos 10003 y 10004 estén cerrados, el Timer contara
hasta 15 segundos, e ira almacenando la cuenta en el registro 40001; mientras
que el Timer cuenta la salida inferior esta energizada y la salida superior esta
desenergizada, es decir, la bobina 00001 esta apagada; y cuando el conteo del
Timer llega al valor preestablecido, la salida inferior se desenergiza y la salida
superior se energiza, energizandose asi la bobina 00001, Si se deshabilita el
contacto 10003 mientras el Timer esta contando, la cuenta se congela; si se
restablece nuevamente el contacto, la cuenta sigue a partir del numero en que
se quedd. Si se deshabilita el contacto 10004 mientras el Timer esta contando,
la cuenta se “resetea”, es decir, se pone en ceros para volver a empezar el
conteo en el momento que se restablezca el mismo contacto.

Con respecto al segundo Timer, para que éste funcione, es necesario que
el contacto 10005 esté cerrado, el Timer contara hasta 5 segundos, e ira
almacenando la cuenta en el registro 40002; mientras que el Timer cuenta, la
salida inferior esta energizada y la salida superior esta desenergizada, es decir,

Fundamentos de PLC’s ’ 21
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la bobina 00002 estd apagada; y cuando el conteo del Timer llega al valor
preestablecido, la salida inferior se desenergiza y la salida superior se energiza,
energizandose asi la bobina 00002, abriéndose en ese momento su contacto
N.C. 00002, provocando con esto que el Timer se “autoresetee” y que vuelva a
comenzar la cuenta.

Contador Creciente
" El contador creciente cuenta las transiciones positivas (de apagado a

encendido) de la entrada de control. Este contador se incrementa en 1 en cada
transicién positiva de la entrada superior.

-OONNMNN
1:Controla ] XXX [T 1:.Cuenta=Preset
Operacién. XXX
1:Habilita — | vertr [ 1:Cuenta<Preset
0:Restablece.

AXXXX

Entrada superior: Cuando hay una transicién positiva y la entrada inferior esta
energizada, se incrementa en 1 €| valor del registro de almacenamiento.

Entrada inferior: Cuandc estd energizada y ocurre una transiciéon positiva en la
entrada superior, el valor del registro de almacenamiento se incrementa en 1.
Cuando se desenergiza, el contador se restablece a cero (sin |mportar las
transiciones de la entrada superior).

Salida superior: Se energiza cuando el valor del registro de almacenamiento
llega al valor preestablecido, se mantiene apagada mientras esto no ocurra.

Salida inferior: Se mantiene energizada mientras el valor en el registro de
almacenamiento no ha llegado al valor preestablecido, se apaga en el caso
contrario.

Contenido del nodo superior: Este nodo contiene el valor preestablecido
hasta el cual contara el contador. Este valor puede ser una constante hasta 999
(9999 en un sistema de 24 bits), o el contenido de un registro 3xxxx o 4xxxx
especificado.

Contenido del nodo inferior: Especifica un registro 4xxxx para almacenar el
valor de la cuenta.

Fundamentos de PLC’s 22
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& Eiemplo de Contador Creciente

El siguiente ejemplo son dos ejercicios, ensegwda se explicara como
trabaja cada uno de ellos

T b s0s — }—
10003 000071
uCTrH
2 1 400m }

0004

4 p]  p— #0005 p—i }=—
10005 anoo2
UCTH
5 —~ 1 ao002
oooo?

Refiriéndonos al primer Contador, para que este bloque funcione, es
necesario que el contacto 10004 esté cerrado y que el contacto 10003 reciba
transiciones, el Contador contara el numerc de transiciones positivas hasta el
valor asignado en el nodo superior e ira almacenando la cuenta en el registro
40001; mientras que el Contador cuenta la salida inferior esta energizada y la
salida superior esta desenergizada, es decir, la bobina 00001 esta apagada; y
cuande el conteo del Contador llega al vator preestablecido, la salida inferior se
desenergiza y la salida superior se energiza, energizandose asi la bobina
00001. Si se deshabilita el contacto 10004 mientras el Contador esta contando,
la cuenta se “resetea”, es decir, se pone en ceros para volver a empezar el
conteo en el momento que se restablezca el mismo contacto y que el contacto
10003 reciba transiciones.
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Con respecto al segundo Contador, para que éste funcione, es necesario
que el contacto 10005 reciba transiciones, el Contador contard el nimero de
transiciones positivas hasta el valor asignado en el nodo superior e ira
almacenando la cuenta en el registro 40002; mientras que el Contador cuenta,
la salida inferior estd energizada y la salida superior esta desenergizada, es
decir, la bobina 00002 esta apagada; y cuando el conteo del Contador llega al
valor preestablecido, la salida inferior se desenergiza y la salida superior se
energiza, energizandose asi la bobina 00002, abriéndose en ese momento su
contacto N.C. 00002, provocando con esto que el Contador se “autoresetee” y
que vuelva a comenzar la cuenta en el momento en que el contacto 10005
reciba transiciones. '

Contador Decreciente
El contador decreciente cuenta las transiciones positivas (de apagado a

encendido) de [a entrada de control. Este contador se decrementa en 1 en cada
transicion positiva de la entrada superior.

. OOMNNN
1:Controla ~ | 3XXXX | 1:Cuenta=0
Operaciéon. | #0%X
1:Habilita =~ | pcte | 1:Cuenta>0
O:Restablece.
| AXXXX

Entrada superior: Cuando hay una transicion positiva y la entrada inferior esta
energizada, se decrementa en 1 el valor del registro de almacenamiento.

Entrada inferior: Cuando esta energizada y ocurre una transicion positiva en la
entrada superior, el valor del registro de almacenamiento se decrementa en 1.
Cuando se apaga, el contador se restablece al valor preestablecido (nodo
superior) sin importar las transiciones de la entrada superior.

Salida superior: Se energiza cuando el valor del registro de almacenamiento
ilega a cero, se mantiene desenergizada mientras esto no ocurra.

Salida inferior: Se mantiene energizada mientras el valor en el registro de
almacenamiento no ha llegado a cero, desenergizada en el caso contrario.
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Contenido del nodo superior: Este nodo contiene el valor
preestablecido a partir del cual contara el contador. Este valor puede ser una
constante hasta 999 (9999 en un sistema de 24 bits), o el contenido de un
registro 3xxxx o 4xxxx especificado.

Contenido del nodo inferior: Especifica un registro 4xxxx para almacenar el
valor de la cuenta.

Ejemplo de Contador Decreciente

El siguiente ejemplo son dos ejerC|C|os enseguida se explicara como
trabaja cada uno de ellos.

T 00 —{ }—
10003 00001
DCTR

2p=— b 0001 }

10004

4 b #oo0s — »—
0005 " 00002
DCTR
5 17— 40002 |
00002

Refiriéndonos al primer Contador, para que este bloque funcione, es
necesario que el contacto 10004 esté cerrado y que el contacto 10003 reciba
transiciones, el Contador contara €l numero de transiciones positivas desde e/
valor asignado en el nodo superior hasta cero, € ira almacenando la cuenta en
el registro 40001; mientras que el Contador cuenta la salida inferior esta
energizada y |la salida superior esta desenergizada, es decir, la bobina 00001
esia apagada; y cuando el conteo del Contador llega a cero, la salida inferior se
desenergiza y la salida superior se energlza energizandose asi la babina
00001.
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Si se deshabilita el contacto 10004 mientras el Contador esta contando,
la cuenta se regresa al valor asignado en el nodo superior para volver a
empezar el conteo decreciente en el momento que se restablezca el mismo
contacto y que el contacto 10003 reciba transiciones.

Con respecto al segundo Contador, para que éste funcione, es necesario
que el contacto 10005 reciba transiciones, el Contador contara el numero de
fransiciones positivas desde el valar asignado en el nodo superior hasta cero, e
irA almacenando la cuenta en el registro 40002; mientras que el Contador
cuenta, la salida inferior estaenergizada y la salida superior esta desenergizada,
es decir, la bobina 00002 esta apagada; y cuando el conteo del Contador llega a
. cero, la salida inferior se desenergiza y la salida superior se energiza,
energizandose asi la bobina 00002, abriendose en ese momento su contacto
N.C. 00002, provocando con esto que el Contador se “autoresetee” y que vuelva
a comenzar la cuenta en el momento en que el contacto 10005 reciba
transiciones. ' '
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FUNCIONES MATEMATICAS
(Suma, Resta, Multiplicacion y Divisién).

Suma (ADD)
La instruccion SUMA, suma un Valor 1 (en el nodo superior) a un Valor 2
(en el nodo central) ¥ guarda |la suma en un registro de almacenamiento en el

nodo inferior.

Representacion en diagrama escalera

ON — Vaer? L — Acarreo
Valor 1 : Valor2z | Suma > a 9999 en CPU de 24 bit
+ Valor 2 '
Suma ADD
Suma

Entrada: Este bloque tiene una entrada de control (en el nodo superior) la cual
inicia la operacion cuando esta en ON.

Salida: La SUMA proporciona una salida. La salida toma energia del nodo
superior indicando un exceso en el valor de la suma. ‘

Contenido de los nodos Superior y Central: Los nodos superior y central
contienen el Valor 1y el Valor 2 respectivamente, estos valores pueden ser ;

Un ndmero entero en el rango de 1 ... 999 en un CPU de 16 bit, o
de 1 ... 9999 en un CPU de 24 bit.

Valor almacenado en un registro de entrada 3x.

Valor almacenado en un registro de aimacenamiento 4x.

—

L)

Contenido del nodo Inferior: EIl registro 4x del nodo inferior, almacena el
resuitado de la operacion SUMA.
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Ejemplo del Bloque de Suma

El siguiente ejemplo son dos ejercicios, el primero es solamente una
operacion de suma. El segundo ejemplo es un acumuiador formado por dos
blogues de Suma, enseguida se explicara como trabajan cada uno de ellos.

T

T a0 p—{ }—

10003 00001
2r #0025

ADD
it 4000

4 __":"_ Hrnnn[| 40010 [
000s

N anoty | | #ooo
ADD | | ADD

B . 405011 400106

~ En el ejemplo anterior, el primer ejercicio es una simple operacién de
Suma, €l bloque sumara la cantidad de 40 mas la cantidad de 25 en el momento
en que se cierre manualmente el contacto N.O. 10003, y guardara el resultado
en el registro de almacenamiento 40001. La bobina 00001 se energizara
unicamente cuando el resultado de la suma de los dos valores exceda la
cantidad de 9999.

Con respecto al segundo ejercicio, €l primer bloque de Suma se habilita
con el contacto Transicional Positivo 10005, cada vez que se habilita este
contacto, el primer bloque de Suma realiza la operacién de sumar el valor
asignado en el nodo superior al contenido del registro 40011 (nodo central) y
almacenar el resultado en el registro 40011 del nodo inferior, y obviamente, ese
mismo resultado estara presente en el nodo central. Cuando el valor del registro
40011 del nodo inferior sea mayor a 999 para CPU’s de 16 bits 6 mayor a 9999
para CPU’'s de 24 bits, se energizara la salida del primer blogue, energizando
asi al segundo bloque y permitiendo que éste realice la operacion de sumar un
#0001 (nodo central) al contenido del registro 40010 {nodo superior),
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y almacenar la suma en el registro 40010 del nodo inferior; indicando asi la
presencia de un “Overflow” (acarreo).

& Nota: En este bloque se manejan solo valores absolutos.

Resta (SUB) .

La instruccion RESTA, nos proporciona una substraccion absoluta del
Valor 1 - Vaior 2 (nodo superior - nodo central) y almacena la diferencia en un
registro ubicado en el nodo inferior.

Representacion en diagrama escalera

ON — Y@7 | — wvalor 1> Valor 2
Valor 1 Valor 2 Valor 1 = Valor 2
- Valor 2
Diferencia SUB - - Valor1< Valor2
Diferencia

Entrada: Este blogue tiene una entrada de control (en el nodo superior), la cual
inicia la operacién-cuando esta en ON.

Salidas: La RESTA puede proporcionar una de tres posibles salidas. El estado
de las salidas indica la magnitud del resultado de la comparacion entre el Valor
1y el Valor 2. La RESTA es usada frecuentemente como un comparador donde
el estado de las salidas determina si el Valor 7 es mayor que, igual a, o menor
que el Valor 2.

Contenido de los nodos Superior y Central: Los nodos superior y central
contienen el Valor 1y el Valor 2 respectivamente, estos valores pueden ser

Un ndmero entero en el rango de 1 ... 999 en un CPU de 16 bit, o
de 1 ... 9999 en un CPU de 24 bit.

Valor almacenado en un registro de entrada 3x.

Valor almacenado en un regisiro de almacenamiento 4x.
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Contenfdo del nodo Inferior: El registro 4x del nodo inferior almacena la
diferencia absoluta (sin signo) entre el Valor 1 y el Valor 2.

N Ejemplo del Bloque de Resta

En el siguiente ejemplo, se muestra un ejercicio con un blogue de Resta,
enseguida se explicara como trabaja.

1T— 1 s#ocao — }»—
10003 0000
2t #0025 [—{ —
; 00o02
SuUB
c) 40001 —{ »—
00003

En el gjercicio anterior, el bloque de Resta se habilita con el contacto
N.O. 10003, cada vez que se habilita este contacto, el bloque de Resta realiza la
operacién de restar, en este caso restara la cantidad de 25 (nodo central) al la
cantidad de 40 (nodo superior) y almacenara el resultado en el registro de
almacenamiento 40001 (nodo inferior). Y dependiendo de la magnitud de los
valores de los nodos superior y central es la salida que se energiza, en este
gjercicio se energizara la salida superior.

= Nota: En este bloque se manejan sdlo vaiores absolutos.
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Muttiplicacion (MUL)

La instruccion MULTIPLICACION, muitiplica un Valor 1 (absoluto, en el
nodo superior) por un Valor 2 (absoluto, en el nodo central) y almacena el
preducto en dos registros de almacenamiento consecutivos en el nodo inferior.

Representacion en diagrama escalera

ON — Y@r? —— |gual al estado de la
7 entrada superior
Valor 1 Valor 2
" x Valor 2 ‘
Producto MUL
Producto

Entrada: Este blogue tiene una entrada de control (en el nodo superior) la cual
inicia la operacién cuando esta en ON.

~ Salida: La MULTIPLICACION proporciona una salida proveniente del nodo
superior la cual refleja el estado de la entrada superior.-

Contenido de los nodos Superior y Central: Los nodos superior y central
contienen el Valor 1y el Valor 2 respectivamente, estos valores pueden ser :

Un ndmero entero en el rango de- 1...999 en un CPU de 16 bit, 0
de 1... 9999 en un CPU de 24 bit. '

Valor almacenado en un registro de entrada 3x.
Valor almacenade en un registro de almacenamiento 4x.

Contenido del nodo Inferior: El registro 4x del nodo inferior es el primero de
dos registros de almacenamiento consecutivos donde el producfo es
almacenado. Los digitos de mayor orden son almacenados en el registro que
se muestra (nodo inferior), y los digitos de menor orden son almacenados en el
registro siguiente. :

Por ejemplo, si el Valor 1 = 8,000 y el Valor 2 = 2, el producto es 16,000.
El registro que se muestra contiene el valor 0001 (los digitos de mayor orden del
producto), y el registro contlguo contiene el valor 6,000 (los dlgltos de menor
orden del producto).
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% Eiemplo del Blogue de Multiplicacion

En el siguiente ejemplo se muestra un blogque de Multiplicacion,
enseguida se explicara como trabaja.

1 — b+ sooa0 — —
10003 QpooT
2F #0025
MUL
2t 40001

_ En el ejercicio anterior, el bloque de Multiplicacidon se habilita con el
contacto N.O. 10003, cada vez que se habllita este contacto, el bloque de
Multiplicacién realiza la operacion de multiplicar, en este caso multiplicara la
cantidad de #0040 (nodo superior) por la cantidad:de #0025 (nodo central) y
almacenara el resultado en los registros 40001 y 40002 (nodo inferior). La
salida del bloque se energiza cuando {a entrada recibe energia.

= Nota: En este blogue se manejan sélo valores absolutos.
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Divisién (DIV)

La instruccion DIVISION, divide un Valor 1 (absoluto, nodo superior) entre
un Valor 2 (absoluto, nodo inferior) y almacena el cociente y el residuo en dos
registros de almacenamiento consecutivos en el nodo inferior.-

Representacién en diagrama escalera

ON — Valor 1 L Division Exitosa
Valor 1 = Cociente/Residuo
Valor 2 — | Valor2 |—_ Exceso: siel Cociente > 999
ON = Residuo decima o 9999, un valor 0 es
asignado DIV '
OFF = Residuo fraccig Cociente- | Valor2=0
/ Residuo ' _

Entradas: Este bloque tiene dos entradas de control (en los nodos superior y
central), la entrada superior inicia la operacion cuando esta en ON. El estado de
la entrada central indica si el residuo serd expresado en formato decimal o
fraccional. Por ejemplo, si el Valor 1 = 40 y el Valor 2 = 25, el residuo decimal
(entrada central es ON} serfa .6000 (pero como no se muestra el punto decimal
- s entonces 6000), y el residuo fraccional (entrada central es OFF) seria 15.

Salidas: La DIVISION nos proporciona una de tres posibles salidas. La energia
pasa a la salida superior indicando una exitosa y correcta operacion. La energia
pasa a las salidas central o inferior indicando un error en la operacion.

Contenido del nodo Superior: E| nodo superior contiene el Valor 1 el cual
puede ser:

Un nimero entero en el rango de 1 ... 999 en un CPU de 16 bit, o

de 1 ... 9999 en un CPU de 24 bit.

Valor almacenado en dos registros de entrada consecutivos, 3x para los
digitos de mayor orden y 3x+1 para los digitos de menor orden.

Valor almacenado en dos registros de almacenamiento consecutivos,

4x para los digitos de mayor orden y 4x+1 para los digitos de menor
orden.
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Contenido del nodo Central: El nodo central contiene el Valor 2, el cual
puede ser :

Un numero entero en el rango de 1 ... 889 en un CPU de 16 bit, o
de 1... 9999 en un CPU de 24 hit.

Valor almacenado en un registro de entrada 3x.

Valor almacenado en un registro de almacenamiento 4x.

Contenido del nodo Inferior: El registro 4x del nodo inferior es el primero de
dos registros de almacenamiento consecutivos donde el resultado o cociente de
la division es depositado, éste se deposita en el reqgistro que se muestra {nodo
inferior) y el residuo es depositado en el registro contiguo sea decimal o
fraccional (dependiendo del estado de la entrada central).

& Eiemplo del Blog' ue de Divisién

En el siguiente ejemplo, se muestra un bloque de Division, enseguida se
" explicara como trabaja.

1= #0000 —{ }—
10003 00001
2— F a5 — }—
10005 00002
DIV |
It so0m [—{ }—

00003
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En el ejercicio anterior, el blogue de Divisidn se habilita con el contacto
N.O. 10003, cada vez que se habilita este contacto, el blogue de Divisidn realiza
la operacion de dividir, en este caso dividira la cantidad de 40 (nodo superior)
entre la cantidad de 25 (nodo central) y almacenara €l resultado en los registros
40001 y 40002 (nodo inferior). La salida superior del bloque de Division se
energiza cuando la operacion se efectua satisfactoriamente. La salida central
del bloque se energiza cuando el resultado almacenado en el registro 40001 del
nodo inferior sea mayor a 999 para CPU's de 16 bits & mayor a 9999 para
CPU's de 24 bits. La salida inferior del bloque se energiza cuando el valor en el
nodo central es igual a 0 (cero), ya que una division entre cero no es permitida.
Con este bloque se tiene la capacidad de obtener dos tipos de residuos, un
residuo decimal y un residuo fraccional; el primero se obtiene energizando la
entrada central del bloque y el segundo se obtiene sin energizarla.

C Nota: En este blogue se manejan sélo valores absolutos.
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| INTRODUCCION AL SOFTWARE DE
| PROGRAMACION MODSOFT®

Fundamentos de PLC’s 36



F.ILME. U.ANL.

MODSOFT®

Para lograr la programaciébn de los Controladores Programables
actualmente, es necesario contar con un software que logre convertir, de la
manera mas simple para el usuario, los elementos programados por éste a
instrucciones para el controlador. Modicon cuenta con un software que permite
al programador, de manera sencilla y grafica, programar la 16gica requerida para
el control del proceso; este software se llama Modsoft.

MODOS DE OPERACION DEL MODSOFT®
El Modsoft soporta tres modos de operacién que son:

Offline.- Opera dentro de la PC en donde se encuentra instalado sin
interferir ni requerir del PLC. Todos los cambios que se realicen en la légica
seran hechos unicamente en el archivo del programa, j No en el PLC !. Las
opciones disponibles en el menl de Offline son :

Select Program

New Program

Save Changes

Save All Files

Save As. . .

Change PLC Address
Program File Settings
Location of Program Names

Online.- Opera con el teclado y monitor de la PC pero con el CPU a
Controlador Programable, es decir, que los cambios que se hagan dentro del
programa se realizan directamente dentro del controlador y el programa que se
encuentra grabado en la PC no se vera modificado. Las opciones disponibles
en el menu de Online son ;

Select Program
Direct to PLC

, Combined.- Cuando se selecciona este modo, se pueden realizar

cambios en la légica directamente sobre ¢l PLC, y estos cambios serén
respaldados en el archivo de Offline, es decir, en el programa que esta en la PC,
al terminar la utilizacion de este modo.

Cada uno de estos modos cuentan con sus propios menus.

Fundamentos de PLC’s . 37



F1M.E. U.AN.L.

OFFLINE

Offline es la mejor manera de desarrollar los programas de aplicacion.
Cuando se selecciona éste modo desde el mend principal, se despliegan
inmediatamente las opciones para cargar una ldgica previamente disefiada o
para crear una nueva logica escalera. A continuacion se muestra la pantalla
que presenta el Modsoft para el menu de Offline, como se puede ver, se
muestran las 8 opciones mencionadas anteriormente y que describiremos mas
adelante.

Meni de Offline

Saue Changes

Snue Rll Filex

Snwe BE. ..

Chonge PLC Addeezz
Progenm File Settdngs
Location of ngrnn Homes:

S o BOER, DRt
Progean Manc!  NEU_ERDG ; g
FLC Addrezz: HB 1

Tob mouc® betumen the Mein Dor nod the Editing Sceenh.
ALT H prouides belp on the Aame 1tes melendsd by the curzpe.
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Select Program

La primera opcidn del menu de Offline permite visualizar los programas
de légica escalera, creados en Modsoft, existentes en algin subdirectoric del
disco de la computadora, ya sea disco duro o floppy. Presionando la tecla < 1 >
con el cursor posicionado en el pimer campo del menu de Offline, se desplegara
una lista de los programas previamente creados, en caso de que existan.. Para
seleccionar un programa a editar o simplemente para visualizar su légica, sblo
es necesario posicionarse con el cursor en el nombre del programa deseado y
oprimir la tecla < . > para seleccionarlo. Una vez seleccionado, en la pantalla
aparecera el desplegado :

Now Loading - C:\Modsoft\Subdirectorio\Archivos del programa

En la parte correspondiente a Subdirectorio aparecera el nombre del
subdirectorio donde estan almacenados los archivos. En el lugar de Archivos
del programa apareceran los archivos que conforman el programa (son archivos
con el mismo nombre pero con diferente extensién), Modsoft crea un grupo de
archivos con extensiones diferentes para fines de procesamiento y manejo de la
informacion del programa. Suponiendo que tenemos un programa gue tiene por
nombre “Newprog”, entonces Modsoft genera un grupo de archivos para este
programa como sigue :

Newprog.ENV - Nombre del Programa
Newprog.PRG - Archivo de Escalera
Newprog.PCM - Comentarios de Escalera
Newprog.RFS - Simbolos y Descriptores
Newprog.CFG - - Configuraciéon
Newprog.RFD - Valores de Referencia

Newprog.ASC - Mensajes ASCII

El menu principal de Offline permite cargar un programa previamente
disefiado y almacenado, o crear uno nuevo con soélo seleccionar las opciones
“Select Program” o “New Program”, segun sea el caso.
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New Program

Para crear un nuevo programa, es necesario elegir esta opcion, aqui se
eligen los parametros y condiciones de operacion del PLC, los rangos de
memoria a utilizar, el niumero de drops, el numero de modulos de E/S, etc. Esta
opcion guardara la informacion especifica acerca del directorio, el nombre del
archivo y el tipo de Controlador.

El procedimiento para crear el ambiente en el cual estara la logica
escalera, requiere algunos parametros definidos por el usuario. Los pasos a
sequir para crear un nuevo programa son ;

Paso 1 Asignar el nombre al programa.

Paso 2 Asignar un directorio donde se almacet yrograma.

Paso 3 Asignar la direccién y el protocolo de comunicacion para
el PLC.

Paso 4 Se pueden crear o alterar los parametros de comunicacién,
si de desea.

Paso 5 Se puede usar el editor de escalera para crear una Iogica,
si se desea.

Paso 6 Se puede regresar al menu principal y grabar el programa

y la configuracidén general.
En Ias-péginas siguientes de detalla este procedimiento.

< . > con el cursor en el segundo campo del menu
- de Offling, itara el nombre del archivo a crear. Una vez dado el
nombre aparecera el aespiegado : |

C ;\Modsoft\Subdirectorio\
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En la parte correspondiente a Subdirectorio aparecera el nombre del
subdirectorio donde estan almacenados los archivos, o donde se almacenara el
programa. Si se desea almacenar el programa en un subdirectorio diferente, es
necesario indicar en este lugar el Path correcto y oprimir la tecla < 4 >,

Opcion de New Program

- ————HNpd 2of £ IO
Feogeon Mamz: NEJ_PROG '
BLC Address: HB: 1
FLC Tups:

Tab nowss betuceca the Hone Bar ot ths Edlting Soeeen.
ALT H prowidex holp oo the noma 1tem sslectod by the cuckor.

" B B B B B T B T B —— T S Y B S .y ¥ . e S e S S gy P S St e e S - e S S S

Después de que se le asigna el Path, aparece una pantalla con ilos
parametros de comunicacion, la cual contiene el default inicial. En cada opcion
se permite cambiar los parametros seleccionandolos desde la pantalla. Si se
desea trabajar con los parametros de default s6lo se presiona la tecla < d>
hasta el Gltimo de los campos. El DIP switch dibujado, ilustra graficamente, con
la posicién de los switches, los parametros seleccionados por software. Algunos
PLC’s pueden no tener el DIP switch para establecer la comunicacién. En estos
casos es necesario referirse al manual de instalaciéon del PLC para configurarlo.
(Los Controladores modelo E no se representan).
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Parametros de Comunicacion

3 —-——--fz—————ra———-——n—-——t’s——————rﬁ———-—r?—ﬂ—m-_ﬂ——m———

[——=———————Hnd 2ok t am——um—-—--—--—]

{n}

Peopran Mane:  NBJ_PADG

PLC Addvese:  HB: 1
~COMMUMICATIONS PRRANETERS—————————————

Mpde Oota Bite Pority BStop Bits Sand Cewice
BTG B EEM L Ds0E Gl

| RTU (8 bits de datos)
‘ None Eveny Odd

Com1 a Com 8
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* Los parametros de Default son :

Direccidn = 1

Protocolo = Modbus |

Modo = RTU (8 bits de datos)
Paridad = " Even

Bits de Paro= 1

Baud = as00

Puerto = Com 1

** Velocidad de transmision de datos entre los dos dispisitivos electronicos, éste parametro se
conoce como Baud Rate, y se mide en Bauds (Bps).

Una vez configurados los parametros de comunicacion, inmediatamente
después de elegir el Ultimo parametro, Modsoft carga los archivos :

Newprog.CFG
Newprog.PCM
Newprog . RFS
Newprog.RFD

los cuales son necesarios para la siguiente configuracion. La pantalla siguienie
es la CONFIGURATICN OVERVIEW. Esta pantalla proporciona un resumen de
los parametros y del ambiente operativo del Controlador.
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Pantaila de CONFIGURATION OVERVIEW

CEI‘IE'I(‘LIIHTII]H DUERS T ES )
Size of Fuxll Loglc Aena 31716
PLC ¢ M. of I-D Hop Uords A4S
PLG Type ot ®WE [b—m—mmm—————
Bxnc Pnck 7 IrD ¢ 1D Tupe peQ
Susten Momoey 37K | Nunbes of Sepmesnts 1
Fxtoaded fenoeg K 1IN Beogs -~ Chorie i Pnira 1
fcdgndant I - 1,0 Modulcs b
BCE Beop IO e e et e
T P e e e Speocinls g
Pattery Coil AROEG
fangre Tince Regiztey g icak: 2
Haccwst aael - ew S Tine of Bay Clock 1B - 401972
1soeux 1aeae] — 18651% Conf ly Bcteaxion Size a
Faocwe 3aaa]l ~ A0S o e e s et et s e s e
h i d GG - +E BT : ASCIT:
s =2 BFC Hone: Hanbee of Mezzages
: Neszuge fees Sioe
e e ) -Mpmbee DE ASCII Porte
Danese -3 SFC e Simple ASCII Dotput
Simple ABCIT Inpat

Mena OverView

En la pantalla anterior, en el meni OverView se selecciona el modelo de
PLC, sus capacidades de memoria, los rangos minimos y maximos de entradas
y salidas discretas, de registros de entrada y de salida, ta cantidad de drops, el
namero de modulos de E/S, la cantidad de mensajes ASCII, la asighaciéon de
registros para Battery Coil, Timer Register, Time of Day Cleck, etc.

= Nota: Se recomienda configurar :
- Mayor nimero de salidas que de entradas en RANGES.
- El maximo de la capacidad de E/S en RANGES.
- El maximo namero de modulos en /O
- El namero de segmentos es igual o0 mayor al numero de drops.
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Mena /O Map

Para la configuracion de los modulos de E/S, es necesario seleccionar el
menu /O Map, en él se detallara la cantidad y el tipo de moddulos de E/S, y
ademas, el slot, el rack vy el drop en gue se encuentra cada uno. En la figur~
siguiente se muesira la pantalla de IO MAP.

Pantalla de /G MAP

L pldinc ASLE ]
i ———Fer———F-———Ft— 5—————!‘6--—-——--!‘7-%—&'&-_&——{5———

1.0 AP
B SERIES 1A
Doy - ] : : ) ~_ Back : lef 5
Bepp Hold Up Tine @ 3 AxiEF nwl _ - ABCII Powt @ a :
Hnber iputs : Mumber pf Dufputs ! ite

Desoription

181 : FLC-THSE

iaz FLC-2B5E

133 ’

1o

1xE

126 ke e el il et o e : - pMALG 4 CH IN BBZ3

h1-1 pioclha e dcic ok g ANALG % CH O BaX2
1  Janxrl-3eanin RE B CH IN BEGS

iga 400301 405304 REs 4 CH BUT  BE62

114 } i sl i6-I8 BhaS -

i11 i - Logo i caRpelclo s B 16-THIT bpa4

e e — e e e e,

En la pantalla anterior, en la division inferior, aparecen 6 columnas; la
primera nos indica con un numero de 3 cifras, el nimero de rack (1) y el ndmero
de slot (01, 02, ... 11) donde se encuentra el médulo configurado.

En la segunda columna aparece el tipo de modulo, por gjemplo, en los
slots 01 y 02 del rack 1 se encuentra un PLC 984, en los slots 03, 04, 05 y 06 se
encuentran modulos de E/S de la serie 800.

En la tercera y cuarta columna se localizan los nidmeros de referencia
correspondientes al tipo de médulo configurado, por ejemplo, en el slot 03 del
rack 1 se encuantra un médulo de entradas discretas B805 y sus numeros de
referencia de entrada son 10001 - 10016 y estan ubicados en la columna 3. En
el slot 04 del mismo rack se encuentra un médulo de salidas discretas B804 y
sus nimeros de referencia de salida son 00001 - 00016 y estan ubicados en la
~columna 4. '
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En la columna 5 se describe el tipo de datos que maneja el modulo
correspondiente.

En la dltima columna aparece la descripcidon del moédulo configurado
correspondiente, por ejemplo, los slots 01 y 02, del rack 1 estan ocupados por
un PLC-785E, el slot 03 esta ocupado por un modulo de 16 entradas discretas,
el slot 04 esta ocupado por un module de 16 salidas discretas, el slot 05 esta
ocupado por un modulo de entradas de registro de 8 canales de entrada y el slot
06 esta ocupado por un modulo de salidas de registro de 8 canales de salida.

Para configurar el tipo de médulos de E/S con los que se va a trabajar, es
necesario : -

1.- Colocarse con el cursor en el slot correcto donde se ubicara el modulo a
configurar.
2.- Completar el numero que identifica al moédulo y oprimir la tecla < 4 >, ya

que por ser modulos de la serie 800 todos los nUmeros de identificacion
comienzan con B8--,

3.- Asignar los numeros de referencia para cada moddulo cuidando de no
repetirlos con respecto a otro médulo.

=g Nota: * Para pasar a otro Rack y asi configurar los modulos
correspondientes sdlo es necesario moverse con las taclas de < Page Up > y <
Page Down >. Y para mandar llamar otro dorp diferente, seleccionar la funciéon
< F6 >, ’ _

4.- Una vez configurados todos los modulos, al salirse de esta pantalla con la
tecla < Esc >, regresamos a la pantalla anterior (CONFIGURATION
OVERVIEW). . '

5.- Si no hay modificaciones, al momento de salirse de esta pantalla con la
tecla < Esc >, Modsoft presenta la pantalla SEGMENT STATUS DISPLAY.

6.- En esta pantalla aparece el hiumero de segmentos (hasta 32} y el nimero
de mallas de légica escalera programadas para cada segmento.
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Press <ENTER> to view the zclectisd segqent

Para comenzar a programar en las malilas, sélo basta con colocarse en el

segmento deseado y oprimir la tecla < .1 >, aparecer3 el desplegado :

Network(s) will be created in the chosen segment; Continue? (Y/N)

conteste con una Y y oprima la tecla < 4 > en caso de que desee comenzar a

programar.
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La siguiente figura es una malla de programacion, en la cual ya se puede
comenzar a elaborar la l6gica escalera accesando el menu de Elements, ya sea
con la tecla < Tab > 0 con la tecla de funcion F3.

Malla de Programacion’
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El recuadro de la parte superior de la pantalla es la maila de
programacion, es decir, donde se colocaran los componentes de la Ioglca
escalera.

Los recuadros inferiores, tanto el de la izquierda como el de la derecha,
sOn espacios para visualizar el estado de los numeros de referencia
‘correspondientes a los elementos de programacion, por ejemplo, si se necesita
ver el estado de una bobina o de un contacto (sean fisicos o légicos), sdlo se
escribird su numero de referencia correspondiente en cualgquier recuadro
inferior, ¥ en frente de la referencia (pero en el mismo recuadro) aparecera su
estado. O bien, si se desea visualizar el contenido numérico de algln registro
de entrada, salida o almacenamiento se hace exactamente lo mlsmo se escribe
la referencia y aparecera en frente el contenido.

= Nota: Estando en Offline, en el modo de programacion, y se desea
cambiar a Online, Transfer o Combined, es necesario salirse del modo Offline y
grabar los cambios realizados en el programa, para después entrar al modo
deseado, o de lo contrario, si no se graban los cambios, el Modsoft desplegara
un mensaje preguntando si se desean grabar los cambios antes de tomar la
accion. ;
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Save Changes

|

Esta opcidon permite grabar los cambios realizados en los programas. Los
cambios son automaticamente grabados en el lugar que indica el Path. Si no
hay cambios aparecera en la parte de abajo de la pantalla el desplegado :

No Files have been Changed.

La siguiente figura muestra la pantalla que despliega Modsoft para la
opcion Save Changes.

Save Changes

I e e s ——IEE 1 Ly s s e e ~Fe-———F7- TR B —F———
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Change PLEC Addrexs
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———— e e e e D O £ DA e e —
Promean Mxmz: NED_FROG
PLL Add rese! nB: 1

Tak moues betuesn 4
HLT H prouides help ov

Save All Files

La opcion Save All Files del menu ae Offline, permite grabar el programa
completo (hayan existido cambios o no) en todos los archivos que lo conforman,
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Save As ...
= ]

La opcidn Save As . . . del menu de Offline, permite grabar con otro
nombre el programa en el que se esta trabajando, por gjemplo, si se le hicieron
modificaciones a un programa y se desea grabar el programa modificado con
otro nombre sin alterar el procgrama original, se puede realizar al seleccionar
esta opcion.

Change PLC address

Esta opcién proporciona la facilidad de modificar la direccion y los
parametros de comunicacion del Controlador para aplicaciones de red vy
comunicaciones seriales.

" Change PLGC Address

(B
L[

Peogran Manc' MBS PRDG -
PLL fdderes: HB: 1
——— e —————CONNUNICA T IONS  PRRAHETERS
Fid dr ez Protoeol Hode Bata Hide Pacvity 5Stop Bitz Band h:uir:c
i HOPRUS 1 ATL EEH 1o ] CDHL

I._-—-——-—————Hudsnl t 2B+
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Program File Settings
Con ésta opcién se puede realizar lo siguiente :

- Preestablecer el default de directorios para los programas, configuracion,
mensajes ASCI|, etc.

- ~ Seleccionar los archivos del programa desde el disco.

- Configuracion de cargado sencillo; programa, ASCIl y archivos de
comentarios,

= Cuando un programa se desarrolla usando el Modsoft, |a informacion
relacionada con el programa es almacenada en los siguientes archivos.

) Archivo Escalera (PRG}). Este archivo contiene el programa el cual es
ejecutado por el PLC. : .

d Archivo de Comentarios de Escalera (PCM). Este archivo contiene los
textos descriptivos, los cuales seran escritos en las mallas y segmentos.

a Archivo de Simbolos de Referencia ((RFS). Este archivo contiene
cualquier simbolo de referencia y comentarios relacionados con el programa.

) Archivo de Configuracion (.CFG). Este archivo contiene la configuracién
con la cual la aplicacién ha sido desarrollada, incluyendo el 1/O Map.

O Archivo de Referencia de Datos (.RFED). Este archivo contiene los valores
los cuales han sido asignados como referencias a los elementos del programa.

0 Archive de Mensajes. ASCH ((ASC). Contiene todos ios formatos de los
mensajes ASCII.

Location of Program Names

Si se desea cambiar de directorio para localizar otros programas, o
simplemente grabar uno nuevo en un subdirectorio diferente al que se esta
usando, basta con seleccionar la opcion Location of Program Names y escribir el
Path correcto para que Modsoft adopte la nueva ruta.
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ONLINE

La opcién Select Program en el modo de ONLINE permite seleccionar el
nombre del programa o archivo en el que se trabajara. Cuando seleccionamos
ésta opcion, los archivos de simbolos de referencia y de comentarios de las
mallas son cargados desde el disco duro, y los archivos de configuracion son
cargados desde el PLC a la memoria de la PC. Esta actividad puede verse en
una ventana que se despllega en la pantalla. :

= Nota: Todas las modificaciones que se hagan al programa seran hechas
directamente en el PLC.

Men( de Online

oSt B [DDLS

e Bty ——— - TR ra—_u———m————
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ne: 1
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Tab noucz bctueen the Near Boe pad the Editlng Scecen.
ALT H proswides hweip on the neas 1tos zelcetsd by the corsod.
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Select Program

La funciébn Select Program presenta una lista de programas para
seleccionar. Cuando se selecciona el programa oprimiendo la tecla < .1 > sobre
él, los archivos de comentarios (.PCM) y de simbolos (.RFS) son cargados, y la
pantalla SEGMENT STATUS DISPLAY es mostrada.

El cursor aparecera en el campo del primer segmento. Oprimiendo la
tecla < . > posicionados en el segmendo deseado, Modsoft permite ver las
mallas de ese segmento o de cualquier otro seleccionado.

Direct to PLC

Cuando se oprime la tecla < 4 > sobre ésta opcidon, inmediatamente
después se despliega la pantalla de COMMUNICATIONS PARAMETERS, en |a
cual se realizaran los cambios necesarios en los parametros de comunicacion,
con el fin de establecer la comunicacién entre la PC y el PLC y asi cargar el
programa almacenado en la memoria del PLC hacia la PC.

Pantalla Direct to PLC

Tab Abuce betuner the Mens Bae nd €he Editing Sceeen.
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TRANSFER

Mas que un modo de operacidén, es una utileria para respaldar el
precgrama del PLC ala PC 6 de Ia PC al PLC.

File to PLC
Dptionz
Dowlond Excc

——— e Npdzof £ APt g
Peoyean Nons:  NE_PRDG

LG Addeess Mp: i

PG Type:! Spt-7B5E

Tob sz botuccn the Mem Bor apd the Edlting Sceeen,
ALT H prowidoe beip on the acnn 1tcn 2cloctcd by the curezor,

IMPORTANTE _— _: Para transferir un programa al PLC, es necesario poher al
PLC en modo de STOP, lo que ocasionara que deje de resolver la Idgica.

= Nota: Si se transfiere un programa al PLC, éste se puede poner en
estado de Run, respondiendo “Y” al mensaje Starf Controller.

OPCIONES DE MALLA

Una vez que se esta localizado en la malla de programacion y se tenga
mas de una malla programada, existen una serie de opciones para simplificar el
trabajo de seguimiento y deteccién de fallas, tanto en el sistema controlado
como en el equipo de control..
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Para el seguimiento y deteccidon de fallas en el sistema contrclado se
cuentan con las siguientes opciones : Gofo Network, Search, Trace, Retrace,
State Flow, etc.

Para el seguimiento y deteccion de fallas en el equipo y sistema de
control se cuentan con con dos opciones, PLC & /O Status localizada en el
men( de Utility en la pantalla de programacién y con el blocque STAT, al cual el
usuario le asigna los registros en los cuales se almacenara el status del sistema
de control.

Seguimiento y deteccion de fallas en sistema controlado

La opcion Goto Network localizada en el menli GoiSrch de la pantalla de
programacion permite transladarse de una malla a otra a todo lo largo de la
légica con solo asignar el nuamero de malla deseada. El comando directo para
aplicar esta opcién es [Alt G]. Para ir de una malla a la anterior o a la siguiente
lo podemos lograr con las teclas especiales de <Page Up> vy <Page Down>
respectivamente.

La opcidn Search localizada en el mismo mena (Go/Srch) permite
localizar, de una forma rapida en todas las mallas programadas, un nimero de
referencia especifico de contactos, bobinas, registros de entrada o de salida. Al
aplicar esta opcidn solo se escribe el niumero de referencia (y si es un contacto o
una bobina en particular solo se especifica el tipo). Una vez localizada la
referencia, se puede seguir buscando la siguiente con solo oprimir la
combinacion [Alt F8] Search Next y si se desea regresar a la referencia anterior
aoprimir [Alt FO] Search Previous. El comando directo para aplicar ésta opcion es
[Alt F7].

La opcidon Trace localizada en el mismo menu (Go/Srch) es usada para
determinar la relacion y localizacion de las referencias de “coil / Relay”. Si el
cursor es posicionado sobre un contacto con una referencia Oxxxx, la bobina
asociada se puede localizar aplicando esta funcion. El comando directo para
aplicar ésta opcion es [Alt T].

La opcion Retrace localizada en el mismo men( (Go/Srch) es usada para
realizar la operacion inversa a [a funcion anterior. EI comando directo para
aplicar ésta opcién es [Alt B]. -
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La opcion State Flow localizada en el menul de Refs es |la mejor forma de
detectar el estado de los contactos ya sean N.O o N.C., ya gue con esta opcion
activada se puede observar si la energia esta presente en alglin contacto que

represente una condicion dentro de la Iogica. El comando directo para aplicar
ésta opcion es [Alt O].
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Interfase Hombre-Maquina (FLINK)
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GENERALIDADES DEL FACTORYLINK

FactoryLink es una familia de programas de software compatible que son

seleccionadas y configuradas por el usuario, sin programacion, para satisfacer
~una amplia variedad de necesidades de automatizacién de la industria y

construir una aplicacion multitareas modular que permita monitorear y controlar
el equipo y las operaciones de manufactura y los procesos.

El sistema de FactorylLink es un nuevo concepto en software de aplicacion.

Su disefio estad basado con la conciencia de que las aplicaciones industriales

para las computadoras personales pueden variar amplia y frecuentemente. Las

aplicaciones encontradas por usuarios mdustnales requneren tipicamente de las
siguientes capacidades:

1.

Comunicaciéon con una amplia variedad de diferentes tipos de equipo, como
Controladores Légicos Programables (PLC's), Unidades de Terminal Remota
(RTU’s), Equipo de Entradas/Salidas (I/0) Distribuidas, Robaots,
Controladores de Lazo, Maquinas CNC, Sistemas de Control de Energia,
Sistemas de Seguridad y Prevencidn, Terminales de Recoleccidon de
Informacién, Sistemas de Manejo de Material, Impresoras de Cédigo de
Barras y Scanners, Analizadores Cientificos, Sistemas de Prueba y otros
equipos de monitoreo y control.

Adquirir informacion de procesos y valores discretos, medidas de calidad,
condiciones de alarma e informacidn sobre estados, eventos vy

‘transacciones.

Registro y almacenamiento de informacién para reportes y para exportar a
otros sistemas.

Analisis de informacién usando ecuaciones matematlcas y logicas, analisis
estadisticos, hojas de calculo, inteligencia artificial y programas definidos por
el usuario. :

Comunicacién con otro software (como hojas de calculo, programas
disefados por el usuario, entre otros).

Proporcionar interfases de operadores que usen graficas de color de tiempo
real, graficas historicas y de tiempo real, diagramas de control estadistico de
calidad y control estadistico del proceso, supervisidon de alarmas, reportes
impresos de forma libre, y entradas de teclado y de touch screen.

Ejecutar funciones de control como establecer lazos de PID, cargar lotes de
recetas y ejecutar algoritmos de control del usuario.

Enlazar islas de automatizacién usando Redes de Area Local (LAN), Bases
de Datos Distribuidas, comunicaciones con el servidor, transferencias de
informacion de punto a punto.
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Los usos del FactoryLink son ilimitados. Este manual es una guia para
construir la aplicacion grafica (la estacion de gas) que ejecutara la tarea que
deseamos automatizar. Ademas de satisfacer una amplia variedad de
aplicaciones, el software de las computadoras personales deben proporcionar
las siguientes ventajas en el ambiente de la automatizacion de la industria:

1. Continuar con la compatibilidad de computadoras con tecnologia de rapido

- desarrollo. .

2. Libre ambiente de programacién para los usuarios.

3. Flexibilidad para anadir o cambiar funciones sin depender de un producto o
programador particular.

El software de FactorylLink fué disefiado de tal manera que se asemeja al
software de aplicacion de arquitectura abierta. Como resultado, los usuarios
pueden seleccionar las funciones del software de una libreria de aplicacién
expandible. Los programas seleccionados son configurados por el usuario, sin
programacion, para propeorcionar una solucion completamente integrada, de
tiempo real y multitareas. '

Debido a que el hardware de la computadora personal y el software del
sistema operativo son rapidamente envolventes, el FactoryLink es disenado
100% compatible con la tecnologia desarrollada y los estandares establecidos
" por la IBM Corporation.

La inigualable funcionalidad, desempefio y flexibilidad del software de
FactoryLink, lo hacen el Gnico sistema gue puede liegar a ser estandar.
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DESCRIPCION DE TAREAS DEL SOFTWARE DE FACTORYLINK

GRAFICAS DE COLOR DINAMICO / ANIMACION

La caracteristica WYSIWYG (What You See Is What Get - Lo Que Ves Es Lo
Que Tienes) permite crear, animar y editar objetos, los displays de las graficas
de color son enlazados a la Base de Datos de Tiempo Real. El Editor de
Graficas / Animacion ofrece las siguientes caracteristicas:

1. Las pantallas animadas producidas en cuaiquier plataforma corren sin
problema en cualquier otra plataforma.

2. Los pantallas actuan de acuerdo al estandar GUI de la plataforma en la cual
estan corriendo, sin importar qué plataforma fué usada para su creacion.

3. Diferentes tipos de Animacién: '

Animacién Template Leyendas

Animacion de objetos Compuestos | Objetos con Movimiento
Campos de textos de Entrada y | Objetos de color completo

Salida :

Eventos y trazos basados en el | Objetos Superpuestos
tiempo

Graficas de Barras Simbolos

Graficas SPC Tendencias

PROGRAMADORES DE INTERVALOS Y EVENTOS {EVENT E INTERVAL TIMERS)

Permite definir eventos programados (ya sea cada Mes, Dia de la
Semana u Hora) e intervalos de tiempo (cada Hora, Minuto o Segundo) que
pueden ser iniciar y controlar cualquier funcién del sistema. Se utilizan como
programadores, disparadores o para cualquier propésito que necesite la
aplicacion. -
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PERSISTENCIA

Proporciona una manera de grabar los valores (o estados) de una aplicacion

activa de FactoryLink o porciones de una aplicacién que pudiera ser apagada
inesperadamente debido a un evento catrastofico o a |la falla de un proceso. La
Persistencia es la habilidad de un elemento de mantener su valor
indefinidamente. Los elementos que no son persistentes pierden su valor
cuando salen del Run - Time Manager o cuando se apaga la Base de Datos. La
tarea de la Persistencia ofrece las siguientes caracteristicas:

1.

Se puede configurar cuales elementos son persistentes y cuando seran
salvados sus valores. Esto se puede hacer de manera individual o por
dominios. : : :

Se pueden salvar y restaurar uno o todos los elementos del dominio de
forma permanente mientras se esta corriendo la aplicacion de FactoryLink.

‘Se puede especificar un inicio “frio” o “tibio"cuando se inicializan los

elementos del dominio.
Utiliza su propio disco interno cache para incrementar velocidad y reducir
entradas/salidas del disco.

Fundamentos de PLC’s . 61



F.ILM.E. U.AN.L.

INTERFASE DE DISPOSITIVOS EXTERNOS (EXTERNAL DEVICE INTERFACE)
|
Proporciona una interfase comun entre la Base de Datos de Tiempo Real y
una amplia variedad de equipo de monitoreo y de ¢control. La tarea de Interfase
de Dispositivo Externo ofrece las siguientes caracteristicas:

1. Una arquitectura abierta modular para interfases de dispositivos externas.

2. Algunas versiones soportan puertos comunes, servidores de terminal,
coprocesadores de comunicacion, enlaces compatibles de ethernet, entre
otros. '

3. La siguiente tabla muestra algunos de los dispositivos disponibles dentro del
software de FactoryLink: -

Controladores Logicos Programables Equipo de Identificacion Automatica
(PLC '
Terminales Recolectoras de Datos Terminales Recolectoras de

‘ Informacion en Codigo de Barras
Unidades de Terminal Remota (RTU'’s) Impresoras de Etiquetas de

: Caodigos de Barras
| / O Distribuidas Subsistemas de Identificacion de
_ RE :
Sistemas de Control Distribuido (DCS) Equipo de Prueba Automatico
‘3 (ATE) :

Sistemas de Telemetria Equipo de Robdtica
HVCA, Seguridad, Eneggia Equipo de Manejo de Material
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MATH AND LOGIC

Ejecuta operaciones matematicas y Iégicas en elementos de cualquier tipo
de datos dentro de la Base de Datos de Tiempo Real, almacenando los
resultados en la Base de Datos para su uso por otras aplicaciones. Math and
Logic ofrece las siguientes caracteristicas: :
Matematica y Légica Interpretada y Compilada.

. Funciones matematicas, directorio/path de control y manipulacion de string.
La sintaxis esta basada en un lenguaje BASIC. :
Variables de procedimiento global y local y los siguientes tipos de datos:
digital, analogo, long-anéalogo, de punto flotante y mensaje.

Funciones anidadas If-Then-Else y While.

Arreglos de variables locales y multidimensionales.

Numero ilimitado de procedimientos; cada uno ilimitado en tamario.

Los procedimientos pueden ser disparados por cualquier aplicaciéon o evento.

B

9 =1 & th

TENDENCIAS HISTORICAS Y DE TIEMPO REAL

Proporciona, junto con el Historico y Gréficos, tendencias graficas de tiempo
real e informacién histérica y eventos, ademas de lo siguiente:

La informacion graficada puede venir de cualquier historico.

Se pueden agregar multiples “Ventanas” de tendencias a cualquier display
de graficas. ;.

Cada ventana de tendencias puede contener un numero ilimitado de
variables (“plumas”).

Las tendencias pueden ser trazadas en base al tiempo.

Se selecciona el color y se pueden agregar limites de cambio de color.

Se configuran barridos de tendencias en cuatro direcciones.

Funciones Pan y Zoom en-linea.

“Valor del Cursor” con movimiento gue muestra el valor de la tendencia
actual. ' '

NN E W N
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HisTORICOS

Permiten almacenar y recuperar informacion de una Base de Datos Relativa,
ademas de las siguientes caracteristicas:

1. Almacenar y recuperar elementos de todos los tipos de datos soportados
(excepto mailbox).

2. Usa formatos de almacenaje estandar.

3. Funciona con todas las aplicaciones enlazadas a la Base de Datos de
Tiempo Real (recoleccion de informacion, tendencias histéricas, control
estadistico del proceso, lotes de recetas, etc.). '

4. Proporciona un enlace indirecto a otras aplicaciones.

5. Habiiita cualquier funcion del sistema o evento (mtervalos de tiempo y
eventos, alarmas, calculos, cambios de cualquier valor de datos, comando
“operador, etc.) para iniciar transferencias.

6. Habilita a las aplicaciones configuradas para ser usadas con una base de

datos relativa, para que puedan correr sustanciaimente sin cambio con

cualquier otra Base de Datos.

7. Enlaza a Bases de Datos locales y en red.

HisTORICO PARA DBASEIV

Transfiere informacion entre la Base de Détos de Tiempo Real y los archivos
compatibles dBASE IV.

1. Recomendada para aplicaciones que reqweren capacidad de h|stor|cos de
alta velocidad. :

2. Formato de archivo compatible dBASE IV {no requiere el software Ashton-
Tate dBASE V).

3. Flexibilidad de busqueda de indices multiples.
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REGISTRADOR DE LA BASE DE DATOS (DATABASE LOGGERY)
|
. Trabaja junto con el Histdrico para habilitar el registro de informacién de
la Base de Datos de Tiempo Real a una o mas Bases de Datos Relacionales de
disco. En la corrida, ofras tareas de Factorylink, como Tendencias o SPC,
pueden recuperar esta informacién para un analisis histérico o para desplegarla.

BROWSER DE LA BASE DE DATOS (DATABASE BROWSER)

Trabaja junto con ei Histdrico para permitir a la aplicacidn accesar
informacién en una base de datos externa através de una ventana browse. Una
ventana browse es un grupo de arreglos de elementos que contienen columnas
seleccionadas de los renglones de datos recuperados de una Base de Datos
Externa. Ademas, ofrece las siguientes caracteristicas:

1. Permite manipular informacién relativa en una Base de Datos externa dentro
del FactoryLink. )

2. Permite enviar y recuperar informacion de todas las tablas de la Base de
Datos Externa, incluyendo aquellas creadas fuera del FactoryLink.

3. Permite definir elementos referenciados por la tarea del Browser ya sea en
arreglos o individualmente.
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SUPERVISOR DE ALARMAS

Monitorea, supervisa, despliega, reconoce y registra alarmas y eventos.

El Supervisor de Alarmas ofrece las siguientes caracteristicas:

1.

& !

Monitorea cualquier elemento de |la Base de Datos de Tiempo Real de
cualquier tipo de datos (excepto mailbox), para condiciones de alarma

‘previamente especificadas.

Se pueden definir limites, prlondades grupos, colores,cambios de color y
mensajes entre otras cosas.

Se pueden reconfigurar limites de alarmas en-linea, durante la operacion.

Se pueden definir alarmas y mensajes de eventos; que pueden contener el
valor actual y el contenido de otros elementos.

Se pueden enlazar elementos de alarmas y de mensaje a otros sistemas.

Las condiciones de alarma pueden ser usadas por otras aplicaciones para
iniciar cualquier otra funcion del sistema.

Las alarmas pueden ser registradas a la Base de Datos de Tiempo Real,

discos o el Spooler de Impresion. Los eventos son similares a las alarmas,
excepto que no se requiere reconocimiento
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MANEJADOR DE ARCHIVOS

Instruye al sistema operativo a ejecutar operaciones de manejo de
archivos basicos iniciadas por una aplicacidén en la corrida. Puede trabajar
localmente y/o de forma remota para iniciar operaciones con otras estaciones de
FactoryLink en una red. -

El Manejador de Archivos puede iniciar las siguientes operaciones (las
cuales son ejecutadas por el sistema operativo):

Copiar un archivo Imprimir un archivo

Renombrar un | Mostrar un directoric
archivo
Borrar un archivo Teclear un-archivo

RECETAS

Transfiere lotes de valores predefinidos, o “recetas”, entre archivos de
disco binarios y elementos seleccionados y entre la Base de Datos de Tiempo
Real y un dispositivo externo. En la Base de Datos de Tiempo Real, un Lote de
Recetas es simplemente una coleccion de elementos agrupados para algun
propdsito. Estos elementos pueden contener valores generados internamente o
registrados por el operador. El Lote de Recetas ofrece las siguientes
caracteristicas: :

1. Edicién en-linea o archivos de recetas

2. Se pueden definir disparadores en cualquier aplicaciéon o evento para salvar
o cargar archivos de recetas.

3. Numero ilimitado de archivos de recetas.
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SPOOLER DE IMPRESION

Permite direccionar la informacidén de impresoras, discos u otros
dispositivos, ademas de las siguientes caracteristicas:

1. Cargar un archivo cuando la impresora esta disponible, minimizando la
memoria requerida.

- 2. Maneja las funciones de impresidn y programacion.

3. El Spooler de Impresion recibe la salida de otras tareas de FactoryLink,
como del Supervisor de Alarmas o el File Manager, y envia esta salida a la
impresora o al disco.

GENERADOR DE REPORTES

Proporciona hasta 2,000 operaciones de registro definidas por el usuario
y formatos de reportes al mismo tiempo.

1. Cada operacién de registro y de reporte, incluyendo intervalos de registro,
pueden ser disparados por cualquier evento (hora, operador de comando,
etc.).

2. Los reportes pueden ser archivados e impresos en los dispositivos locales y
de red.. -

3. Formatos de archivo ASCII.
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CoNTROL ESTADISTICO DEL PROCESO (SPC)

SPC ofrece las siguientes funciones:

!\)l—‘

s

-

o

Capacidad de procesar indices.

Analisis en [inea de informacidn del equipo de piso de planta, registros del
operador, o valores calculados.

Asignaciones de codigos de causa y displays dentro de las graficas.

La informacién SPC puede ser enviada en tiempo real, a computadoras
remotas o en red (usando la tarea de FactoryLink LAN). :
dBASE |V y archivos de formato compatibles de SQL permiten a otras
aplicaciones accesar y analizar informacion.

'Reglas de Corrida Western Electric con deteccion de reglas de corrida,

alarmas y alimentacion.

Barras-X y R Promedio de Movﬁiento Exponencial
Barras-X y Sigma Split-Means

Nominal Histogramas

Tendencias Pre-Control Pareto

Promedioc de Movimiento, Rango P, NP, uyc

de Movimiento .
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CONTROL DE MEZCLAS
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CONTROL DE MEZCLAS

El siguiente proceso es un control de mezclas, el cual cuenta con el
siguiente equipo:

1 Controlador Logico‘Programable Maodicon.
-4 Electro-valvulas ASCC
3 Tanques o
1 Tanque para la mezcla.
1 Agitador.
1 Intérfase Hombre-Maquina.
1 Sensor de niveles.
EI proceso cuenta con la opcion de seleccionar 3 tipos de mezclas
diferentes, las cuales pueden ser seleccionadas desde la pantalla del proceso

presionando el boton de la mezcla deseada.

Una vez seleccionada |la mezcla se procedera a arrancar el sistema
presionando el boton de arranque en la pantalla del proceso. '

El proceso tendra el siguiente comportamiento:
Mezcla 1 seleccionada:

-Se abrira la valvula 1 hasta alcanzar el nivel 2.

-Se abrira la valvula 2 hasta alcanzar el nivel 3.

-Se abrira la valvula 3 hasta alcanzar el nivel 4.

-Se encendera el agitador durante 2 minutos, ,

-Se abrira la valvula de desaglie vaciandose el tanque hasta el nivel 1.
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Mezcla 2 seleccionada:

-Se abriran las valvulas 1 y 2 hasta alcanzar el nivel 3.

-Se encendera el agitador durante 1 minuto.

-Se abrira la valvula 3 hasta alcanzar el nivel 4.

-Se encendera nuevamente el agitador durante 1 minuto.

-Se abrira |la valvula de desagiie vaciandose el tanque hasta el nivel 1.

Mezcla 3 seleccionada:
-Se abriran las valvulas 1 y 3 hasta alcanzar el nivel 4.

-Se encendera el agitador durante 2 minutos.
-Se abrira la valvula de desagiie vaciandose el tanque hasta el nivel 1.
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PROGRAMA DE PLC.
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Lista de Variables

Direccion -Descriptor
00001 Valvula V1
00002 Valvula V2
00003 Valvula V3
00004 Valvula de drenado Vd
00005 Agitador
00020 Paro por fin de programa
00021 Reset al timer de mezcla desde HMI
00100 Auxiliar para seleccion de mezcla
00150 Time OQut de llenado con V1
00151 Time Out de llenado con V2
00152 Time Out de llenado con V3
00153 Time Qut de drenado con VD
00200 Mezcla #1 seleccionada
00201 Mezcla #2 seleccionada
00202 Mezcla #3 seleccionada
00300 Llenar con V1 hasta N2
00301 Llenar con V2 hasta N3
00302 Llenar con V3 hasta N4
00303 Vaciar con VD hasta N1
00304 Aux. Encender agitador
00305 Reset de fin de ciclo
00310 "ILlenarcon V1 y V2 hasta N3
00311 Aux. Encender agitador
00312 Llenar con V3 hasta N4
00313 Aux. Encender agitador
00314 Vaciar con VD hasta N1
00315 Reset de fin de ciclo
00316 Llenar con V1 y V3 hasta N4
00317 Aux. Encender agitador
00318 Vaciar con VD hasta N1
00319 Reset de fin de ciclo
00400 Retardo de 2 seg.
00402 Aux. Paro agitador
00410 Retardo de 2 seg.
00412 Aux. Paro agitador
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Lista de Variables (Cont.)

00414 Retardo de 2 seg.

00415 Aux. Paro agitador

00417 Retardo de 2 seg.

00418 Aux. Paro agitador

00600 Reset desde HMI

10001 Nivel 1

10002 Nivel 2

10003 Nivel 3

10004 Nivel 4

10009 Reset a timer de mezcla
10010 Arrangue para mezcla
10011 Paro general

40001 Registro de mezcla

40011 Timer 2 min. para agitador
40013 Timer 1 min. para agitador
40015 Timer 1 min. para agitador
40017 Timer 2 min. para agitador
40100 Time Out llenado con V1
40101 Time Out llenado con V2
40102 Time Out llenado con V3
40103 Time Qut drenado con VD
40104 Tiempo de mezcla.
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ETWORK 0001 Segment: 01

INICIAR MEZCLA
AUXIL1AR
INICIO DE  FIN DE PARD PARA
MEZCLA PROGRAMA  GENERAL SELECCION
—1 [ I\ I\ S SRR SRR O AR SRR S e aumss eomss wimiress spspmietae @ o wie Wi W e G e B veeie{ J—
10010 00020 10011 00100
AUXILIAR
PARA
SELECCION
0100
INICIO DE INICIO DE
MEZCLA MEZCLA
DESOE HMI DESDE HMI
i1 [ - —{ 3
00101 ooiol
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ETWORK 0002 sSegment: 01

| SELECCION MEZCLA
|
AUXILIAR  FLINK-3PL
|| PARA REGISTRO
SELECCION MEZCLA
30100 40001 #0001
\ ik HEA(’.CLAI
#0000 40002 00206
| | e MR 2
L 40002 L—4p003- #0003 00201
s MEZCLA 3
40002 0050
1 s
40004
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JETWORK 0003  Segment: 01
RESET AL NUMERD DE MEZCLA

AUXILIAR

PARA

SELECCION .
=11 {

00100 #0000

#0000

1 ADD
-— 40002

s
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JETWORK 0004 Segment: 01

SECUENCIA DE MEZCLA

VACIAR CO LLENAR CO
WEZCLA 1 NIVEL N2 VD HASTA V1 HASTA
| IN J\[——— e men N T L R T TR N —
(0200 10002 00303 00300
VACIAR CO LLENAR CO
NIVEL N2  NIVEL N3 VD HASTA V2 HASTA
+—1 { INE TN D T T I I I —{
10062 10003 00303 00301
VACIAR CO LLENAR CO
NIVEL N3  NIVEL N& VD HASTA V3 HASTA
+—1 I IAVE ) 1 e R T R e I I I RO —( y—
10003 10004 00303 00302
RETARDO D
2 SEG. PA
N}V%L N4 EN%ENDER
I e e N N N I e T T S I T R T R I R R O S LT R )—
10004 #0002 00400
T1.0
—4001
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(TWORK 0005 Segment: 01

SECUENCIA ME2CLA 1 CONT,
RETARDO D
2 SEG. PA AUX. PARD ALK, ENCEN
MEZCLA 1  ENCENDER  AGITADDR AGITADOR
—1_[ 1P [ JN [ G s e PN e wivie ach e wies memin fop mieh B V% G S Sesgrees TS — S il
00200 00400 00402 00304
AUX_ENCEN AUX. PARD
| AGI TAOGR AGITA0OR
] ) drees gy amasa s awrsedtanrne P L ] P T T S S P} PR P S
00304 #0120 00402
5 4 U 0
40011
| AUX. PARO
A(]i”['ADOR i
‘ 00402 | 00403
| VACIAR CO
N NIVEL N1 V0 HASTA
! 00403 10001 00303
VACIAR CC RESET DE
: Vo ?ASTA F”(J [;E C1
-|_._]N R T T e L L B T LR L s rearess b IR T PR,
| 00303 00305
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pwoRK 0006 Segment: O1

SECUENMC1A MEZCLA 2
LLENAR CO
VACIAR CO V1 Y V2
MEZCLA 2 NIVEL N3 VD HASTA HASTA N3
—] [ 1IN G S P R R R R LR R R e T I B ] G e
00201 10003 00314 00310
RETARDO D
2 SEG. PA
UIVEL N3 ENCENDER
; g -4 ] [ i amEseesseevEsrEeamsstamatsarsErreasss AL it m s tAa TS aT ey RS TE TR e —_—f )———
10003 #0002 00410
B 4 1.0
[ 0612
RETARDO D
2 SEG. PA AUX. PARQ AUX . ENCEN
ENCENDER  DE AGITAD AGITADOR
i .___]P[ ]\[ a4y e EEREEEE] bom .- W B E st N A E S E ¥ PAemammiEESAlamEpydde s _()
00410 00412 20311
AUX .ENCEN ' AUX. PARO
AGITADCR DE AGITAD
i J__] [———t——————q s rrrer et T L T R B R —{ }
00311 #0060 D412
'p L 1.0
om
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jiTwoRK 0007  Segment: C1

SECUENCIA MEZCLA 2 CONT.
AUX. PARO
ICLA 2 DE AGITAD ]
1= [ T ool crann werers ivass S0 ISty
20201 00412
VACIAR CO
NIVEL N& VD HASTA
¢ I\ 1\ (
00413 10004 00314
NIVEL N&
; | i el PP
10004 #0002
i ! 71.0
40014
RETARDO D
2 SEG. PA AUX.PARO
ENCENDER  DE AGITAD
i -_—]P[ ]\t -----------
004 14 00415
AUX .
ENCENDER
| A?l}ADOR
: 00313 #0060
T 4 71,0
0015

..................................................................

LLENAR CO
V3 HASTA

RETARDO D
2 SEG. PA
ENCENDER

AUX.
ENCENDER
AGI TADOR

AUX.PARO
DE AGITAD
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IETWORK 0008 Segment: 01

SECUENCIA MEZCLA 2 CONT.
AUX _.PAROD
MEZCLA 2 DE AGITAD B
1 [ J [ rremennen biis sicetis WNISSMIGR SIMERTMENR e O e e e e Chewaeaa s e aeaaeas R I — —
06201 00415 00418
VACIAR CO
NIVEL N1 VD HASTA
! +—1 ] [ D R Fesaaes st s et e Sie WS e r— P
00416 10001 ’ Q0314
| 1
VACIAR CO RESET DE
VD HASTA FIN DE CI
I+ ._—]N[ ......... Frmmaas sy e (TR TEAkaena L I T S I P e mmraa s b — M
00314 00315
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ﬂBLORK 0009 Segment: G1

SECUENCIA ME2CLA 3
VACIAR CO
NEZCLA 3 NIVEL Né VD HASTA _
-] I 1A 1\ (
00202 10604 00318
NIVEL N&
] =1 ,
10004 #0002
it + T1.0
L4001
RETARDO D
2 SEG. PA AUX. PARO
ENCENDER  AGITADOR
| L IPL I\
00417 00418
AUX.
ENCENDER
5 AGITADOR
[ 00317 #0120
it U o11.0
0017

LLENAR_CO
Vi ¥ V3
HASTA N4
— )
00316
RETARDOD D
2 SEG. PA
ENCENDER

—{ )
00417

...............................................................

............................................... [ R S T I B T B N B R R ]

ALX.
ENCENDER
AGITADOR

.......................................................................

AUX. PARQ
AGITADOR
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NETWORK 0010 Segment: 01

SECUENCIA MEZCLA 3 CONT.

AUX. PARO
MEZCLA 3 AGITADOR -
1--—] [ ] [ R N R --------v---c--r...-..-.-...-..--..-..-.||-...._( —
00202 00418 Q0419
VACIAR CO
NIVEL N1 VD HASTA
2k +—1 [ 1 T R T T T LT T T T T — )
00419 1000% 00318
VACIAR CO RESET DE
VD HASTA FIN DE CI
113 I e I T T T T T S T e —{ )
00318 06319
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ETWORK 0011 Segment: 01

SUMADORES DE SECUENCIA OR'S

HEASTA - VALVULA V

T T R R I O e I R R N R R R B A S e R I N I BT

=1 -9
00300 00001

i

NAR CO
2 WASTA VALVULA ¥

! —{ )
00301 00002
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1.1
00302

=1 [
063186

=
00303

)
00314

=1
00318

ETWORK 0012 Segment: 01
SUMADCRES SECUENCIA CR'S CONT

LLENAR CO
V3 HASTA

LLENAR CO
V3 HASTA

1 [
00312
LLENAR_CO
Vi Y vl
HASTA N&

VACIAR CO
VO HASTA

VACIAR CO
vD ?ASTA

VACIAR CO
VO ?ASTA

VALVULA v

VALVULA V
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jEfvoRE 0013 Segment: 01
SUMADORES SECUENCIA OR'S CONT

AUX.ENCEN
AGITADOR - AGITADOR

Thide ' o0t
00005

hrgd

AUX.ENCEN
A?IT[ADOR
00311
AUX.
ENCENDER
AGITADCR

.
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METWORK 0014 Segment: 01

TIME OUTS DE LLENAD (FALLA DE LLENADO)
VALVULA V . ghoanks
1‘r_] [ LR T I B R T T TN R SRR e DR R I I R R R I R R R R D R T R S _( )_
00001 #0600 00150
2 1.0
L4ai0
TIME OUT
3 V»]\L\IIULA v \I}EENADO C
00002 #0600 | L TTTTTmTITTIIIIIITIIIIIITIIIIIIIIIIIEETInrneseecaccaes i
it T1.0 |-
40701
TIME QUT
: V]AL\EULA v \I.’%ENADD C
00003 #0600 | T Tnimmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmiimmmmammemass e Tootsy
;b T1.0 |-
0102
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NETWORK 0015 Segment: 01
TIME OUT LLENADO (FALLA DE LLENADO) CONT.

TIME QUT
DRENADO C
VALVULA V - =
] [ ——— e L R R R T T T R R T I I I R I I R A R A R R AR R PR R L T R N A U W—— )_._
00004 #0800 00153
43 T1.9
010
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EHDRK 0016
RESETS

RESET DE
FIN DE CI
=1L
00305

RESET DE
FIN DE CI
—1_[
o315
RESET DE
FIN DE CI
=1 [
00319
RESET DES
FLINK
=1 [
00500
AUXILTAR
PARA
SELECCION

s "

Segment:

0

s W ¢
00100

#0999

TIEMPO D
MEZCLA

T1.0
0104
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