CUARTO MEDIO ELECTRONICA

ANEXOS

Sesién N° 1: SELECCION DE EQUIPOS ELECTRONICOS, ASOCIADOS AL CONTROL DE
PROCESOS INDUSTRIALES.

Hoja de Actividad 1.2.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realizada la actividad de inicio, se presenta la primera tarea a realizar. Entregando a los grupos las
siguientes indicaciones:

1. Mediante un diagrama en bloques, explique la arquitectura interna de un PLC.
2. Dentro de los modos de funcionamiento de un PLC, explique: (i) El ciclo SCAN, (ii) el modo
RUN, (iii) el modo STOP y (iv) el modo TERM o PROGRAM.

3. Variables discretas y variables analdgicas. ¢ Cudl es su diferencia?
4, ¢Coémo se estructura el registro de memoria de su PLC?
5. éCuales son las interfaces de comunicacion que permitirdn comunicar su PC con su PLC?
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Hoja de Actividad N° 1.3

Memoria de un PLC.

El PLC es un equipo basado en un procesador. Los procesadores trabajan con: instrucciones; direccio-
nes y datos.

Las instrucciones corresponden al programa de aplicacién y se almacenan en la zona de programa de
la memoria.

Las direcciones identifican en forma inequivoca a los dispositivos de terreno y los elementos virtuales
que usa el PLC (temporizadores, contadores, salidas virtuales, etc.).

Los datos que maneja el PLC son de valor cero o uno, y corresponden a los valores légicos de las
sefiales que utiliza. Estos valores corresponden al valor de las entradas, las salidas, y otros contactos
virtuales que maneja la légica del programa.

El procesador adquiere sus datos desde los mddulos de entrada, ejecuta las instrucciones del progra-
ma de control y evacua sus resultados hacia los pre-actuadores mediante los médulos de salida. Al
igual que cualquier procesador debe emplear un bus de datos, un bus de direcciones y otro de control
para comunicarse con la memoria y las interfaces de entrada y de salida a terreno. En forma practica,
en los PLC se establece un bus interno que incorpora ademas las lineas de alimentacion.

Preguntas:

1. ¢Cual es la diferencia entre la memoria de programa del usuario, la memoria de datos y la memoria
imagen de entradas/salidas de un PLC?

La mayoria de los programas PLC funcionan en maquinas de 16 bits lo que significa que el procesador
maneja 2 bytes al mismo tiempo. En una maquina de 16 bit, dos bytes reciben el nombre de largo de
palabra (word length) o simplemente una palabra (word) de memoria.
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2. ¢Como y qué tipo de datos maneja su PLC?
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Sesién N° 2: CONECTANDO ENTRADAS Y SALIDAS A EQUIPOS ELECTRONICOS DE CON-
TROL.

Hoja de Actividad N° 2.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realice el conexionado de un captador pasivo a su PLC, segun se indica en la figura. Puede conectar
un pulsador N.O., un pulsador N.C. o un final de carrera. Considere todas las conexiones posibles y
aplique teoria de circuitos para plantear desafios a sus alumnos, solicitdindoles al mismo tiempo que
investiguen sobre los datos técnicos de su tarjeta de entrada del PLC.

NO PUSH BUTTON

ov s/s
C T i
+24V O [ X0
SINKING
+24v ol e X1
PLC
NC PUSH BUTTON
SINK DIAGRAM

Registre los comentarios y conclusiones de esta actividad:
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Hoja de Actividad N° 2.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realice el conexionado de un sensor inductivo o capacitivo a la entrada de su PLC, seglin se muestra
en las siguientes figuras (disponga del tipo NPN y PNP):

En el circuito siguiente, un aparato de campo tiene una salida de transistor “colector abierto” NPN.
Drena la corriente del punto de entrada del PLC, que surte la corriente. La alimentacién puede ser
la fuente de poder auxiliar de 24VCC incluida en el PLC u otro suministro (+ 12 VCC o +24VCC), si se
cumplen las especificaciones de las entradas.

Aparato de campo Entrada CC del PLC

" 7 salida Entrada " B
I O |
I | (surtidora) (surtidora) | I
I I Fuente I I
| | | |
I 0 Volt NN Comun I

1 | | | \

| L I I |
L ——Z — 2 L — — — — — — — |

En el préximo circuito, un aparato de campo tiene una salida de emisor abierto de transistor PNP. Sur-
te corriente al punto de la entrada del PLC, que drena la corriente hasta el negativo. Ya que el aparato
de campo es surtidor, no se requiere ninguna alimentacion adicional entre el aparato y la entrada del
PLC.

Aparato de campo
. —-— =

+V_ k Entrada CC del PLC
I I E d r-—--=--=-=-=- A
ntrada
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\ \
| J:— I | I
| S G | S — -

Registre los comentarios y conclusiones de esta actividad:
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Sesion N° 3: EL LAZO DE CORRIENTE DE 4 A 20 [MA].
Actividad N° 3.1
INICIO DE LA EXPERIENCIA

En esta actividad centraremos el estudio en un transmisor de temperatura, el cual, serd conectado a
un sensor previa calibracidn del equipo.

Nota: Recuerde este es un transmisor de temperatura y por lo tanto debe tener un sensor para la
variable, el cual puede ser termocupla o PT-100 de 3 hilos.

Antes del montaje del lazo de corriente, debe considerar el ajuste del transmisor para que la sefial
gue entregue este, sea proporcional en un rango de temperatura conocido por usted. Por ejemplo se
podria usar la siguiente escala:

Temperatura Corriente
°C [mA]
0 4
25 8
50 12
75 16
100 20

Configuracion del transmisor.

En esta actividad practica, utilizaremos un transmisor del tipo “Block” o del tipo “Rail”, para lo cual
usted deberd conectarlo segin se muestra en las siguientes figuras y posteriormente configurarlo
(ajuste de rango de trabajo y tipo de entrada) via comunicacién con software TxConfig:

Figura 1: Transmisor TxBlock
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Figura 2: Transmisor TxRail
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Actividad N° 3.2
INICIO DE LA EXPERIENCIA

Configurado el transmisor procedemos con el montaje del circuito como se muestra en la figura:

> THERMODOUPLE
1

231 zero
TRANSMITTER
O« ZERO
456
%)|@)|@
+
| LoAD
(@)
N\
POWER SUPPLY

Inicialmente, se recomienda usar una resistencia de carga de 250[Q)] y explicar a los alumnos que esta
resistencia es como si fuese la impedancia de entrada del médulo o tarjeta analdgica del PLC.

e Realice las conexiones como se muestra en la figura.
* Realice todas las pruebas necesarias para diagnosticar el correcto funcionamiento del lazo.
¢ Mida corriente en el lazo y Mida voltaje en la carga

Temperatura | Corriente | Voltaje

°C [mA] vl
0 4 1
25 8 2
50 12 3
75 16 4

100 20 5

Puede completar una tabla como esta

¢ Concluya sobre la pertinencia de los parametros seleccionados.
e Registre conclusiones relevantes de la experiencia.
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Sesion N° 4: CONEXION Y COMUNICACION PC-PLC.
Actividad N° 4.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA
COMUNICACION PC-PLC.

ELECTRONICA

El software a utilizar es el Step7 MicroWIN, el cual es de licencia gratuita y su descarga junto al pro-
cedimiento de instalacion se encuentra en la pagina del fabricante: https://support.industry.siemens.
com/cs/document/58523240/step7-microwin-v4-0-sp8-and-sp9?dti=0&Ic=en-WW

Al abrir el programa Step7 MicroWIN, se verad la siguiente ventana:
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En esta guia se hard referencia solo a una parte de los comandos que aparecen en el software, en este

caso del bloque de “Comunicacion”

Hacer clic en el icono de “Comunicacién”, al hacer esto se abrird una nueva ventana:
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Como se puede observar en el apartado de interfaz el Cable PC/PPI se encuentra en la [COM 5], se
debe recordar en que puerto de comunicacién dependera de la estacion de programacién que se
esté utilizando y cambiar a la COM correspondiente en caso de que sea una COM distinta. Para esto
se hace clic en “Ajustar Interface PG/PC” y seleccionar “PC/PPI cable (PPI)”; en sus propiedades se-
leccionar la pestafia de “Conexion Local” y cambiar a la COM correspondiente para el puerto serial o
seleccionar USB dependiendo del cable con el cual se estd trabajando.

Viade accesn |LLDP |

Funic ce acceso de b aghcaciin
(Estdndar para Micr, WIN)
Parametrizacidn utiizads:

PC/PPI cadle(PFI)

WSO ind. Bhamat > Aharcs ARSO(A |
1150 Ind. Bhamat > Conaxitn de T[_1|
S0 Ind. Ehamet > Reateic ATLE

PC/PPI cablePP! (v
e @

Hacer clic en aceptar una vez que se haya seleccionado el puerto correspondiente, una vez hecho esto
la interfaz cambiara de puerto automaticamente.

Finalmente hacer doble clic en el apartado de PC/PPI cable (PPI) para comenzar a escanear las direc-
ciones en busca del PLC conectado:
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SELECCION DE VELOCIDADES.
En caso de que se desee seleccionar una velocidad de comunicacion diferente a 9,6kbit/s, por ejem-
plo a 19,2kbit/s, realizar los siguientes pasos:
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Actividad N° 4.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

CONEXION ELEMENTOS E/S A PLC Y TRANSFERENCIA DE PROGRAMA.

Una vez establecida la comunicacién, usando el software de programacién crear un nuevo archivo con
el nombre “Ejemplo Guia N21”, luego en el icono bloque de programa y siguiendo las instrucciones del
docente escribiremos la siguiente linea de programa:

| (=

[COMENTARIOS DEL FROGRAMA
Network 1 Guia N®1
[Eiemplo de la Guia NI

10,0

1 H—™

Una vez escrito el programa quedan dos labores a realizar: (i) La transferencia del programa hacia el
PLCYy (ii) La conexidn de entrada; para lo cual se deben realizar los siguientes pasos:

Aspecto de Sequridad: Antes de realizar la conexion de los elementos de entrada, es necesario siempre
mantener el PLC sin tension, en otras palabras que no se encuentre conectada a la red del subministro
eléctrico para evitar fallas en el PLC y evitar accidentes personales.

El esquema de conexidon de los elementos de entrada, que en éste caso se tratard de una botonera
N.O. [Normalmente Abierta] y de alimentacidn es el siguiente:

Tensién de Alimentacién -
para Salidas Digitales Red Eléctrica 220Vac

| ||
5 0000 0 60|
V  Salidas Digitales Grd M L

Siemens §7-200 (

m Entradas Digitales
Q OO0

O
© —

\ Botonera NNOvN.C
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La botonera debe ser conectada en el borne correspondiente a la primera entrada discreta 10.0

Una vez realizada la conexién del PLC conectar a la red eléctrica y presionar la botonera instalada, si
la conexidn fue realizada en forma correcta, se encendera un led de color verde que se encuentra en
la parte superior del borne 10.0; luego desconectar de la red eléctrica el PLC.

En el software de programacidn del PLC existen dos opciones respecto de la transferencia de datos
una es transferir el programa existente en el PLC hacia el PCy el segundo (el que se utilizara), es el de
transferir el programa creado en el PC hacia el PLC.

Para realizar la carga en el PLC, se requiere que este se encuentre energizado y se debe hacer click
en el botén Cargar en CPU y luego en transferencia, el programa empezara a cargar el bloque creado
hacia el PLC.
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Una vez finalizada la transferencia verificar el funcionamiento del programa el cual al presionar la
botonera esta activara la salida Q0.0 [encendiendo el led correspondiente]

a) ¢Qué funcién cumple el programa transferido al Autémata?
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b) De la conexion realizada, cambiar el tipo de botonera a una N.C. (Normal Cerrada), verificar el
funcionamiento para la linea de programa cargada en el PLC y redactar brevemente una descripciéon
de funcionamiento.

c) Modifique el programa de manera de conservar la funcionalidad inicial, es decir, que al pre-
sionar el pulsador se active la salida Q0.0
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Sesidon N° 5: ELEMENTOS UTILIZADOS EN LOS LENGUAJES DE PROGRAMACION.
Actividad N° 5.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

En primera instancia debemos reconocer los diferentes iconos que vamos a utilizar dentro del soft-
ware de programacion. Por lo tanto, se debe abrir el programa Step7 MicroWIN, al hacer esto se
encontrard la siguiente barra de herramienta:

Eﬂ Archivo Edicion Ver CPU Test Herramientas Ventana Ayuda

hNE@ | @h|reeo IR x|l n

Considerando los elementos de izquierda a derecha podemos encontrar:

¢ Nuevo Proyecto.

e Abrir Proyecto.

e Imprimir Proyecto.

¢ Vista Preliminar.

e Cortar.

e Copiar.

e Pegar.

e Deshacer.

e Compilar: El programa verifica las lineas de programacion y busca errores.

e Compilar Todo: El programa verifica todas las lineas incluyendo subrutinas.

e Cargar en PG: El programa transfiere el archivo existente dentro del PLC hacia el PC.
e Cargar en CPU: El programa transfiere el archivo existente dentro del PC hacia el PLC.
e Orden Ascendente.

¢ Orden descendente.

e Opciones: Edicion de bloques y opciones generales del software.

Elementos de lzquierda a Derecha:

rm BE BT N8 S

* RUN: El software le indica al PLC que pase a su estado “marcha”.

e STOP: El software le indica al PLC que pase a su estado “detencién”

¢ Estado del Programa: Mediante esta opcion podemos verificar el estado de todas las variables
dentro del programa realizado en el PLC en forma directa y visual.

¢ Detencidn del Estado de Programa.

¢ Estado de Tabla: Mediante esta opcién se puede observar el estado o el valor de las variables que
se consideren importantes.
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e Lectura Sencilla: Conocer automdaticamente el estado de una variable.

¢ Escribir Todo: Al hacer clic en él, se exportara un valor o estado a alguna de las variables para co-
nocer el comportamiento del programa.

¢ Forzar.

¢ Desforzar

LENGUAIJES.

Dependiendo del lenguaje de programacion a usar, es necesario conocer los elementos basicos de
cada uno de ellos. En la barra de herramientas dentro de la opcidon ver se podra seleccionar el tipo de
lenguaje en el cual se desea programar y dependiendo de ello una nueva barra sera agregada a la lista

[ STEP 7-Micro/WIN - Ejercic

W Edicion CPU Test Hemamientas Ve

v Direccienamiente simbélice Ctrl+Y
Tabla de simbolos 3

v Tabla deinformacion de simbolos\Ctrl+T

Comentarios UOP

<

v Comentarios de segmento

Barras de herramientas ’

Al seleccionar KOP aparecera la barra de disefio de elementos el cual contiene las siguientes herra-
mientas:

3+~ 2 4O

¢ Linea Hacia Abajo.

¢ Linea Hacia Arriba.

¢ Linea Hacia la Izquierda.
¢ Linea Hacia la Derecha.
e Contacto [F4 HotLink]

¢ Bobina [F6 HotLink]

¢ Bloques [F9 HotLink]
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Dentro del lenguaje ladder el programa mas basico es aquel que posee un contacto (ya sea abierto o
cerrado) y una bobina de asignacion:

COMENTARIOS DEL PROGRAMA
Network 1 Titulo de segmento

Ejercicio Apoyo EMTP

10.0 Q0.0

VS

No olvide que esto es un programa, que puede considerarse como una secuencia de (acciones) ins-
trucciones que manipulan un conjunto de (objetos) datos, ademads considera las direcciones de pro-
grama. En este caso la instruccidn es: el simbolo de contacto abierto en serie con la bobina, y las
direcciones son: 10.0 y Q0.0

FUP
Al seleccionar FUP aparecera la barra de disefio de elementos el cual contiene las siguientes herra-
mientas:

|32 DDA .1HU‘¢D+[|

e Linea Hacia Abajo.

¢ Linea Hacia Arriba.

¢ Linea Hacia la Izquierda.

¢ Linea Hacia la Derecha.

e Operacion AND.

¢ Operacion OR.

* Bloques [F9 HotLink].

e Agregar Entrada.

¢ Eliminar Entrada.

o Activar/Desactivar Negacion.
o Activar/Desactivar E/S Directa.

Nuevamente considerando el ejemplo de la linea de programacién mas basica se tendria el siguiente
programa:
COMENTARIOS DEL PROGRAMA
Network 1 Titulo de segmento
Ejercicio Apoyo EMTP
Q0.0

ool ]
Fnacap
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EJERCICIOS DE PROGRAMACION.
Realizar la programacion en los diferentes lenguajes segln corresponda:

A.De KOP a FUP

[Ejercicio Apoyo EMTP
10,0 10.1 Qo.o
| L ] L I
| 1 /0 1 ¢ )
B.De KOP a FUP
Metwork 2 [ itulo de segmento
| E jercicio Apoyo EMTP
0.0 101 Qoo
| 1 | | r
1/ F 1 { )
Qoo
| |
1 I

C.De FUP a KOP

Network 3

10.0— OR
1010
10,2 =1

Q0.0

D.De FUP a KOP

Metwork 3 |

[

10.0 OR
01

AND =000

0.2 OR
10.3
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EJERCICIOS DE PROGRAMACION.

Para los segmentos de programacion del ejercicio anterior, redacte utilizando lenguaje técnico la des-
cripcion de funcionamiento de cada uno de los bloques programados.

EJERCICIO DESCRIPCION DE FUNCIONAMIENTO

A

Fnacap
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Actividad N° 5.3: INICIO DE LA EXPERIENCIA

PROBLEMA DE APLICACION

GAS 93 —— I% *

Poliducto
GAS 95 ——=— % - —_—

GAS 97 ——= % -

PLC

Alarmas

\——® Roja: Dos o0 mas valvulas abiertas

——— ) Verde: Una sola valvula abierta, o todas cerradas

Desafio

Se le ha encargado disefiar un sistema de alarmas para un Poliducto de 3 productos, este sistema
cuenta con tres sensores que detectan el paso de los productos en cada ducto (son de funcionamiento
ON-OFF) y son los elementos de entradas al PLC. Se cuenta ademds con dos salidas discretas del PLC,
que serdn luces pilotos para indicar en el panel del operador el estado del proceso.

Notese que el problema del control de proceso ya estd resuelto. A usted solo se le pide la programa-
cion del sistema de alarmas, el cual alertard a un operador de la anomalia del funcionamiento evitan-
do asi que se mezclen los productos.

El programa debe cumplir las siguientes condiciones:

1. Una Alarma Roja se activa con 2 o 3 valvulas abiertas
2. Una Alarma Verde se activa con 1 valvula abierta o todas cerradas

Tareas:

e Disefiar un programa en lenguaje de funciones légicas (FUP) para esta aplicacion.
e Convertir luego el programa a un lenguaje de contactos (KOP).
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Sesion N° 6: FUNCION SET-RESET Y DE ENCLAVAMIENTOS.
Actividad N° 6.2
INICIO DE LA EXPERIENCIA

FUNCION ENCLAVAMIENTO, O RETENCION

Esta funcién tiene por finalidad controlar la condicién de estado de una salida, para habilitar o no un
accionamiento, comunmente utilizando bobinas electromagnéticas estimuladas por sefiales de ten-
sién. Esta funcidn es facil de entender en un circuito de control o de mando eléctrico, como el que se
muestra en la figura:

Fusible

Reletérmico

Pulsador
de paro

13 Contacto auxiliar del
14 contactor principal

Pulsador o

de marcha

Bobina del contactor 9

principal b a

b) Circuito de mando

Del circuito mostrado en la figura, se puede observar que al accionar el pulsador de marcha b1 (N.O.),
se energiza la bobina del contactor principal y simultdneamente se cierra el contacto auxiliar (13-14)
del contactor, permitiendo el arranque del motor. Cuando el pulsador de marcha b1 vuelve a su con-
dicién N.O. sigue circulando corriente hacia la bobina del contactor por medio del contacto auxiliar
del mismo equipo, quedando de esta manera “Auto-enclavado” o con “Enclavamiento”. Solo se pue-
de detener el normal funcionamiento si se acciona el pulsador b0 (N.C.) interrumpiendo asi el paso
de la corriente del circuito.

Esta descripcidn de funcionamiento corresponde a la “légica cableada” del circuito de mando.

Si queremos realizar en “légica programada” la misma funcién “imitando” la légica cableada, intenta-

riamos hacer lo siguiente:
Network 1 Titulo de segmento

[ Efercicio Apoyo EMTP
b0 b1 K1
1 ] 1 s
— /| 1 0 { )
K1

Simbolo | Direccion =

b0 ] Pulsador NC

b1 01 Pulsador NO

Ki 000 Bobina del contactor
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Ejecute el programa que se muestra en la figura y describa su funcionamiento cuando acciona el pul-
sador b1l de marcha. Importante es utilizar pulsadores del mismo tipo que se indica.

Descripcion de funcionamiento:

Ahora realizaremos un pequefio cambio al programa, es decir, cambiara la “légica programada” utili-
zando los mismos elementos fisicos del ejercicio anterior (Pulsadores N.O. y N.C.), quedando nuestro
programa asi:

Network 1 Titulo de segmento
Ejercicio Apoyo EMTP
b0 bl K1

K1

| |

1|
;-STmEoI; ~ T Direccién ' Comentario -:
" bo 1 10.0 | Pulsador NC _:
| bl _:_lo.o " pulsador NO |
k1 1 Q0.0 , Bobina del contactor !



CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Ejecute el programa que se muestra en la figura y describa su funcionamiento cuando acciona el pul-
sador b1 de marcha. Importante es utilizar pulsadores del mismo tipo que se indica.

Descripcion de funcionamiento:

Responda a las siguientes preguntas:

¢Cudl de los dos programas ensayados anteriormente cumplié con el mismo funcionamiento que el
circuito de mando?

Dado que los elementos fisicos no cambiaron en cada ejercicio: ¢ Dénde estaba el error en la progra-
macion?

Fnacap



AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Actividad N° 6.3
INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realice el siguiente programa y analice su funcionamiento. Proponga ademas un proceso donde se
pueda emplear dicha légica de control. (10.0 e 10.1 son pulsadores N.O.)

Network 1
I
0.0 ili]
| | s
1 (35)
1
Qo
R
1
Metwork 2
I
101 Q01
— 5 )
1
Qoo
R
1

Utilice luego la tabla de simbolos y la tabla de estado para optimizar el funcionamiento del programa
y asignar simbolos al proyecto.

[ STER 7-MicraWIN -
E‘!ﬂ:ﬁn Edicidn  Wer CPU  Test Heramientas Ventana

oo en/smm |- [FR|ax w

B CFU Z2 REL 01.10
B (£l Blogue de pograns
15 Tabls de simbolor




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Puede asignar los siguientes simbolos al proyecto:

STEP 7-Micro/WIN - Ej
E@ Archive Edicién Ver CPU  Test Hemamientss Ventana Ayuda

[ozo(en | sni /o vpazuntB e (BE RP oulssds|m

[ 5o [T 4 6 % 26 [ B2 [[3 =« + [4r 00|
-0l Ejercicio_Apoyo_EMTP [C:\sens [~ 3 1 &~ 5.1 Bt 7 1 B 1 8- 140 1 111 42~ 1 13- 1 T4~ 1 15+ 16 117 1 18 1 |
: 9:190221 REL01.10 =16 Simboly Diecritn Comentaii T
== ; boton_1 10.0 Pulzador MO
Blogue de boton 2 [} Pulsador MO
uz;:m.; lampata_1 Q00 Achusdor de saids
Lampars 2 Qo Achusdor ds sahda

Bloque de sistema

Puede asignar los siguientes simbolos al proyecto:

- FLLERTSSS
qnﬂ-u:u- [

S, no@E|re BE DD e
o e 5
L R T s |
T ‘.IE‘”.F”-..' F-r 00 o1
1 1 ]
= i - —
o o R re dfredol
[rErTpT—uTTTE— [0
el W1 80 DL PRADER,
—
[~ mn | wi
—
min

Y su programa se verd asi

boton_1 lamapara_1
S
5)
lamapara_2
R
1

Fsimbolo IErec?énTCo:ent;o -7

I_boton_l 10.0 I Pulsador NO 1
| lampara_1 Q0.0 Actuador de salida |

plampara_2 | Q0.1_ | Actuador desalida ,

Network 2

boton_2 lamapara_2
S

lamapara_1

R
1

Fsimbolo |?irec?én TCo:entmo -

boton_1 0.0 Pulsador NO _I
wmparaJ Q0.0 Actuador de salida |

plampara_2 | Q0.1_ | Actuador desalida
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 7: FUNCIONES DETECTORES DE FLANCO Y ONE - SHOT.

Actividad N° 7.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

De acuerdo a la siguiente descripcidon de operacidn, confeccione el programa en lenguaje Ladder

(KOP), para la siguiente aplicacién o caso propuesto:
Una correa transportadora consta de tres etapas:

Etapa 1 Etapa2 Etapa3
0.0 WA 102

—

Motor
Q0.0

ETAPA 1: Carga Manual de la caja (motor empieza a funcionar al momento de colocar la caja).

ETAPA 2: Etiquetado Automatico del producto (motor no se detiene para realizar la impresion de la
etiqueta, se debe activar la impresora durante la activacion del sensor en la estacion 2 luego trasladar
la caja a etapa 3)

ETAPA 3: Retirado manual de la caja (motor se detiene)

Asumir que por la correa pasa 1 caja a la vez.

10.0 = Sensor de etapa 1 N.O.
10.1 = Sensor de etapa 2 N.O.
10.2 = Sensor de etapa 3 N.O.
Q0.0 = Motor de correa transportadora.



CUARTO MEDIO ELECTRONICA

1. Escriba la solucidn, utilice tabla de simbolos y ensaye el programa en el PLC.

2. ¢Qué mejoras se podrian implementar al proceso? Puede pensar en elementos de seguridad,
por ejemplo:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Actividad N° 7.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realice el siguiente programa, conecte un pulsador N.O. a la entrada del PLC y una luz piloto a la salida.
Observe funcionamiento:

[ OME-SHOT
batan_1 larnpara_1 MO0
| | | L | L I
| | | P ) {5 )
lumnara.j . MO0
1 { '? )
I_Sl’;ﬂ';l; B | D_ire_cci:’m_ ;_Co_mgnt_a\ri; o _I
A
, boton_1 1'10.0 I Pulsador NO E
_________ - — — — — — —
| lampara_1 ; Q0.0 | Actuador de salida |
Network 2
[ OME-SHOT
0.0 lampara_1
| l 7
1 I \
: Simbolo | Direccién | Comentario __:
| lampara_1 ; Q0.0 I Actuador de salida |

1. Describa su funcionamiento, utilizando la relaciéon de enclavamiento que se produce en el

programa:
2. ¢En qué situacion del ambito industrial se podria utilizar este ejemplo de aplicacidon?




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Sesion N° 8: CONTADORES 1.
Actividad N° 8.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA
Ejercicio 1: Realice la siguiente linea de programacion:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) inde-
pendiente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

co

— v —@ CTU
| 0.1 |

54y

_I co GEI.[I)

Conecte un pulsador, un final de carrera o un sensor de proximidad N.O. a las entradas 10.0 e 10.1.
Mediante el elemento de entrada 10.0, se hard el conteo mediante pulsos consecutivos hasta que el
contador llegue a 5 [Preset Valuel].

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Ejercicio 2: Realice la siguiente linea de programacion:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) indepen-
diente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

0.0 cz
| |
| I CD CTD
0.1
| o
4Py

_I c2 Qo D)

Conecte un pulsador, un final de carrera o un sensor de proximidad N.O. a las entradas 10.0 e 10.1.

Mediante el elemento de entrada 10.0, se hara el conteo mediante pulsos consecutivos hasta que el
contador llegue a 0 [Preset Value - Pulso].

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Actividad N° 8.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

SISTEMA DE CORREAS

1.Un sistema de correas funciona como se describe a continuacion:

El motor 1 funciona hasta que el sensor, ubicado en la salida de la correa 1, cuente 10 cajas, en ese
instante se detiene y se activa el motor 2, el cual al funcionar permite el desplazamiento de la caja
contenedora de la posicién de llenado, la correa 2 (motor 2) se detiene cuando se posiciona una nueva
caja en la posicidn de llenado en la bajada del producto, lo cual es detectado con un segundo sensor
conectado a la entrada 10.1.

Incorpore una botonera de operacion, considerando un pulsador para inicio de funcionamiento del
sistema, un pulsador que permita la detencién y un piloto de indicacién que encienda cuando el siste-
ma se encuentra en funcionamiento.

Sensor
10.0

Motor 2
Q0.0

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 9: CONTADORES II.

Actividad N° 9.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Ejercicio 1: Realice la siguiente linea de programacion:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) inde-
pendiente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

c10

—] o —@ TTuD
| 101 e
| 02 e

S P

_| C10 QD.D)

Conecte un pulsador, un final de carrera o un sensor de proximidad N.O. a las entradas 10.0; 10.1 e 10.2

Mediante el elemento de entrada 10.0, se hara el conteo ascendente mediante pulsos consecutivos
hasta que el contador llegue a 5 [Preset Value].

Mediante el elemento de entrada 10.1, se hard el conteo descendente mediante pulsos consecutivos
hasta que el contador llegue a 0 [Preset Value].

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Actividad N° 9.3
INICIO DE LA EXPERIENCIA
1. Un estacionamiento cuenta con disponibilidad para 10 autos. Cuando el estacionamiento esta lleno

se debe encender una luz roja y cuando queda espacio para algun auto se debe encender una luz
verde.

’* ........................ *‘SE:; ?]DR
10

o

= B 7
2 )

o == 6

SENSOR
1001 ST T

QoA 0.2

|,

Primero que todo se debe identificar los elementos de entrada y salida dentro del programa, en este
caso los elementos son:

Entradas:
A. Sensor que detecta la entrada de Vehiculo [10.1]
B. Sensor que detecta la salida de Vehiculo [10.0]

Entradas consideradas con conexion eléctrica N.O. es decir, cuando el sensor se activa se cierra el con-
tacto eléctrico y por lo tanto se detecta tension en el terminal de entrada del PLC.

Salidas:
A. Luz roja indicadora de capacidad completa [Q0.1]
B. Luz verde indicadora de disponibilidad de estacionamiento [Q0.2]
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Descripciéon de funcionamiento:

Cuando un vehiculo entra al estacionamiento el sensor (10.1) manda un pulso a la entrada del PLC
indicando que un vehiculo ha ingresado, cuando el sensor mande el décimo pulso la luz verde (encen-
dida debido a que habia disponibilidad de estacionamiento), se apagara dando inicio al encendido de
la luz roja indicando capacidad llena del estacionamiento; por el contrario cuando un vehiculo salga
del estacionamiento el sensor (10.0) mandara un pulso a la entrada del PLC haciendo que la luz roja se
apague y encienda nuevamente la luz verde.

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Sesion N° 10: TEMPORIZADORES |.

Actividad N° 10.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA
Ejercicio 1: Realice la siguiente linea de programacion y verifique el funcionamiento:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) inde-
pendiente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

0.0 T33

—  —m TON

4004PT 10 s

T22 Qoo

-~
s

Mediante el elemento de entrada 10.0, se dara inicio al temporizador, es decir, estando activada la
sefial de IN 10.0, se habilita el temporizador y comienza a contar, considerando como unidad la base
de tiempo en este caso 10ms, cuando la cuenta en el registro del temporizador, llamado acumulador
de T, es igual o superior al PT, en este caso a los 4[s], se activa el bit de supervisién del temporizador.
Al llegar al tiempo requerido el temporizador activara el bit de supervisién T33 correspondiente a la
consulta de estado a uno de la direccion del temporizador, el cual dara inicio al encendido de la salida
digital Q0.0

Temporizador con retardo a la desconexion

Dentro del programa es llamado TOF, Timer Off, el propdsito de este temporizador es desactivar un
elemento de salida al momento de llegar al tiempo seteado.

Su estructura es la siguiente:

—IN TOF

P PT YV s

En la parte superior del temporizador se ha de colocar el nUmero del temporizador, al cual uno esta
llamando de memoria, dicho nimero depende de la resolucidn a utilizar (ver tabla).

IN: Sefial que sera supervisada por el temporizador.

PT: Preset Time, valor de unidades, de acuerdo a la resolucién del temporizador, la cual se desea que
el temporizador cuente para que se alcance el tiempo de activacidn descrito para la aplicacion.
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Ejercicio 2: Realice la siguiente linea de programacion y verifique el funcionamiento:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) inde-
pendiente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

10.0 T36
| } N TOF

4004 PT 10 ms

Tk Q0.0

Mediante un pulso en el elemento de entrada 10.0, se dara inicio al temporizador, cuya desactivacién
serd alos 4 [s] [de acuerdo al Preset Time] luego de desconectarse la sefial de entrada.

Al momento que se activa la sefial de IN en el temporizador 10.0, se habilita el temporizador y el bit de
supervision T36 es activado inmediatamente haciendo que el elemento de salida Q0.0 se active. En
el momento que se desconecte la seiial de IN 10.0, en el temporizador se inicia la cuenta hasta que el
valor en el acumulador del temporizador sea igual o mayor al valor seteado en PT, desactivando el bit
de supervisién de T36 y con ello la bobina Q0.0

Tenga en cuenta para cada ejercicio lo siguiente: cdmo habilita o con qué habilita el funcionamiento
del temporizador. Si se piensa en elementos fisicos conectados a la entrada 10.0 podriamos decir
gue el TON se habilitara si conectamos un “interruptor”, en cambio para el caso del TOF deberiamos
habilitarlo con un “pulsador”. En efecto, el TON se habilita con el flanco de subida y el estado ON del
pulso de entrada. EI TOF se habilita con el flanco de bajada del pulso de entrada.

Cuando ejecute su programa, observe también el nimero que se va incrementando en la parte su-
perior del timer, este es un nimero del tipo “entero” o “integer” y tendrd importancia cuando sea
necesario compararlo con un valor constante (véase sesion 12 y 13 de Comparadores)



CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Actividad N° 10.3
INICIO DE LA EXPERIENCIA
Ejercicio 3: Realice la siguiente linea de programacion y verifique el funcionamiento:

Considere que cada rama de activacion del programa debe estar en un segmento (network) inde-
pendiente, es decir, la imagen siguiente considera el segmento 1y 2.

10.0 TEE

— —n TONR

A004PT 10ms

TEG Qoo

N
A

Mediante el elemento de entrada 10.0, se dard inicio al temporizador, cuyo tiempo de activacién sera
a los 4 [s] [Preset Time], es decir, estando activada la sefial de IN 10.0, se habilita el temporizador y
comienza a contar, almacenando el valor de la cuenta en el acumulador del temporizador, si 10.0 es
desactivado el tiempo transcurrido queda guardado en memoria, al activar nuevamente 10.0 se habi-
lita el temporizador y retoma la cuenta en el valor almacenado en el acumulador, cuando dicho valor
igual o superior al valor del preset se activa (o pone a uno) el bit de supervisidén T66 y se activa la salida
digital QO0.0.

Es importante considerar que la activacién del bit de supervisién es independiente del nimero de
ciclos de activacién/desactivacidon que presente la sefial supervisada, en este caso 10.0 y ademas no
considera los tiempos transcurridos entre dichas activaciones.

Explique técnicamente el funcionamiento total del programa:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 11: TEMPORIZADORES IlI.

Actividad N° 11.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Dada la aplicacion “Control de Ciclo en Mezcla de Pintura”. Disefar, implementar y ensayar un progra-
ma, en lenguaje de contactos (KOP), que simule el funcionamiento del proceso.

PINTURA PINTURA
o A
Q0.0 "y
10.3 !
PULSADOR PARTIDA s
10.0
B— 1 ESTANQUE
PLC DE MEZCLA
0.1
00.3
0.2 1 =
PULSADOR PARADA

002

MOTOR
DE
MEZCLA

Condiciones de operacion:

Inicialmente el estanque de mezcla se encuentra vacio, por lo tanto los interruptores de nivel bajo
y alto (10.2 e 10.3 respectivamente) estan abiertos, el motor de mezcla desactivado y las tres electro
valvulas cerradas. Al pulsar 10.0 se abren las electrovalvulas Q0.0 y Q0.1 permitiendo el ingreso de las
pinturas al estanque de mezcla. A medida que el nivel sube, se cierra el interruptor de nivel bajo y pos-
teriormente el interruptor de nivel alto, provocando automdticamente el cierre de las electrovalvulas
y la activacién del motor de mezcla por 8 segundos. Transcurrido este tiempo se detiene el motor y
se abre la electrovalvula Q0.3 vaciando el estanque; se abre primero 10.3 y luego 10.2 provocando el
cierre de Q0.3 y la apertura nuevamente de Q0.0 y Q0.1 repitiéndose el ciclo

El pulsador 10.1 detiene el proceso en cualquier instante cerrando las vélvulas y desactivando el motor
de mezcla.

Conecte ahora todos los elementos de entrada y salida al PLC para verificar su correcto funcionamien-
to.



CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Realice la conclusion de su trabajo, argumentando aspectos de su aprendizaje esperado:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Actividad N° 11.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Dada la siguiente aplicacién “Llenado Automadtico de Botellas”. Disefiar, implementar y ensayar un
programa, en lenguaje de contactos, que simule el funcionamiento del proceso.

Condiciones de operacion:

1. Una cantidad de liquido constante se vierte en la botella segun pasa por la cinta.

2. El motor funcionara cuando se activa el pulsador de partida.

3. Cuando el sensor de proximidad detecta la botella, el motor detiene la cinta, la electrovélvula se
abre durante 2 [s] y vierte el liquido en la botella. Un segundo después vuelve a activarse el motor de
la cinta.

4. Todas las operaciones se detienen cuando activamos el pulsador de parada.

5. El piloto de alarma se encendera con flashes de 2 [s], si el nivel de liquido del estanque desciende
a un minimo preestablecido.

6. La sirena sonara y la cinta parara cuando no haya liquido en el estanque.

7. Después de solucionar las anomalias hacemos un reset y todo volvera a las condiciones iniciales.

— Switch
]—— Nivel Alto
ESTANQUE
Switch
ALARMA ]—— Nivel Bajo
SIRENA -
PANEL ELECTROVALVULA

Sensor de
Proximidad

PULSADOR RESET PULSADOR
DE PARTIDA DE PARADA ﬁ %ﬁ ﬁ
pa | [ ] ] [ o ) MOTOR
/ ——p—m
CINTA

TRANSPORADORAS




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Realice la conclusion de su trabajo, argumentando aspectos de su aprendizaje esperado:
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 12: COMPARADORES I.

Actividad N° 12.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

1. Usando la funcién de comparadores realice la partida estrella-triangulo de un motor.

0.0 101 M0.0
=/} 1 | ¢ )
MO0
Sy _—

MO0 137
- B~ TON
2004PT 100 ms|
MO0 000
4 )
137 ood
A 3
1an
T37 ooz
o —— )

2. Describir el principio de funcionamiento del programa del PLC y realice las modificaciones al pro-
grama de ser necesario una mejora en el funcionamiento:




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Actividad N° 12.3

INICIO DE LAS EXPERIENCIAS

1. Usando un temporizador, la funcidn set- reset y comparadores ==, <> en formato | (entero), modi-
fique el programa anterior de manera que el motor inicie su funcionamiento luego de 3 segundos de
presionado el pulsador partir, y se detenga al completar 30 segundo de funcionamiento en conexién
triangulo.

2. Se desea programar un sistema de riego automatico, el sistema comienza a funcionar transcurrido
1 minuto, funciona por 5 minutos y luego se detiene 1 minuto nuevamente.

Estado de
Activacion

3. Utilizando comparadores realizar una secuencia de activacién para 8 bobinas de acuerdo al siguien-
te esquema de tiempo:

ll(}u_ﬂ

1s Os >

' Qo1 [
2s : .

t aoz i
3s } -

i ;

*qo.7 ;

8s
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 13: COMPARADORES 1.

Actividad N° 13.2

INICIO DE LA EXPERIENCIA

En un sistema de control Bacth, es necesaria la activacion de 6 valvulas solenoides en forma secuen-
cial durante 1 segundo, la cual permite la limpieza, por medio de aire comprimido, de recipientes y
piping luego de finalizado el proceso.

Dicha secuencia debe consistir en la activacién consecutiva en sentido directo e inverso de 6 salidas
digitales, a partir de primera salida, cuando el operador presione un pulsador de START. La activa-
cion debe ser de solamente una salida a la vez, con un intervalo de cambio 1 segundo. Al finalizar el
procedimiento, las salidas deben quedar completamente desactivadas y el PLC listo para reiniciar la
secuencia si el operador pulsa nuevamente START.

La secuencia debe ser posible detenerla en cualquier momento ante la pulsacién de una botonera
STOP.

Documente aqui la solucion programada al problema propuesto:




CUARTO MEDIO

Actividad N° 13.3

INICIO DE LA EXPERIENCIA

ELECTRONICA

Dada la siguiente aplicacidn “Control de Embalaje”. Disefiar, implementar y ensayar un programa, en
lenguaje de contactos, que simule el funcionamiento del proceso.

Condiciones de operacion:

Al pulsar Partida (10.0) se activa el motor (Q0.0) que mueve la correa transportadora. Un sensor de
proximidad (10.3) cuenta los envases que se depositan en una caja al final de la correa transportadora,
la cual se detiene por 5 segundos al contar 6 envases. Al momento de detenerse la correa, se activa
un cilindro electro neumatico por 2 segundos, el cual mueve la caja con los 6 envases a otra correa
transportadora. Transcurrido los 5 segundos se activa nuevamente la correa principal reseteando la
cuenta y repitiéndose el ciclo.

Al pulsar Parada (10.1) todo el proceso se detiene completamente.

En la solucidn deben estar utilizados los comparadores (ademds de contadores y temporizadores)

PULSADOR
DE PARTIDA

PULSADOR
DE PARADA

0.0

[ rra—

( Set Point: 6 envases

PLC

SENSOR
PROXIMIDAD

10.3 Q0.1

CILINDRO

Fnacap



AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesién N° 14: OPERADORES ARITMETICOS.

Actividad N° 14.2 Partida estrella / tridngulo con selector de tiempo muerto.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

1. Usando operadores matematicos realizar un programa para una partida estrella-triangulo en que el

tiempo muerto es modificado por pulsadores.

¢ 10.0: Parada N.O.

10.1: Partida N.O.

10.2: Incrementa en 1 unidad el tiempo muerto, conexion NO
10.3: Decremento en 1 unidad el tiempo muerto, conexion NO
Q0.0: K1 (bobina principal del motor)

¢ Q0.1: K2 (bobina estrella)

¢ Q0.2: K3 (bobina triangulo)

Diagrama Conexién PLC
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Diagrama de fuerza

L1
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L3
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Actividad N° 14.3 “Partida estrella / tridngulo modificada”.

Una vez verificada la funcionalidad del programa anterior, modifique el programa para que el cambio
de tiempo del paso de estrella a triangulo sea de 3 segundos por cada pulso.

Con la finalidad de ajustar el sistema a norma, se debe cambiar el pulsador destinado a la detencién
del sistema, ya que la norma establece que el pulsador destinado a la detencidon del sistema debe ser
de color rojo y con conexidn eléctrica NC.

a) Realice el cambio del pulsador conectando en la misma direccion en que se encontraba conectado,
evalué la funcionalidad del sistema y redacte brevemente el estado del sistema.

b) Modifique el programa actual de manera de mantener la funcionalidad descrita inicialmente para
el sistema.

c) Actualice las modificaciones realizadas en los planos de conexién.
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Programa propuesto como solucién al problema

0.0 101 Q0.0
L 1 1 ’
'_‘| I 1 T \ )
200
10.2 ADD_|
— = = EHCH
104Nt ouTVWe
VWO qinzZ
0.2 vwo sue_l
1 11 1 .01 ol
_1 } ] =} { = | EN ENO) ﬁ
wwo {int oUTVWO
1042
Q00 T37
— = TON
=004ET 100 sl
20.0 Ta7 Q0.2 0.1
| 1 ] | | | re )
I I I I 1 \
T27 T38
—i |— N TON|
VWO 4FET 100 |
200 T28 0.1 0.2
| 1 ] l | | rd )
I I I I 1
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Sesion N° 15: MOVIMIENTO DE REGISTRO.

Actividad N° 15.2 “Partida estrella / triangulo de 2 bombas”.

1ra Parte

INICIO DE LA EXPERIENCIA
Utilizando la herramienta MOV B, 1 temporizador y comparadores realice la partida estrella-triangulo
de 2 bombas.

10.1: Partida. Conexidn eléctrica debe de acuerdo a la imagen.
10.0: Detencidn total

K1: Q0.0 K4: Q0.3

K2: Q0.1 (estrella) K5: Q0.4 (estrella)

K3: Q0.2 (triangulo) K6: Q0.5 (triangulo)

Diagrama Conexion PLC
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Diagrama de Fuerza
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Programa PLC

10.1 10.0 MO0.0
1 | 1 r
— | 171 (=)
0.0 MO.0
— )
MO0 T37
= = IN TON
2004PT 100 ms
0.0 T27 MOV_B
| | {>= | EN EHCH
IN OUTI-QB0
MO.0 T37 T37
— = e
0 30!
24N OUT|-QB0
V0.0 Tar MCV_B
= = = =] = EN EHCH
500
=4IN OUTI-QB0
MO.0 Ta7 MOV_B
: : EN EN:H
000
24IN OUT}-QBD
M0.0 T37 T27 Mov_B
| = : I <l : EN ENC
1000 300
2ain ouTlost
M0.0 T27 MOV_B
: »=l : EN ENQH
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04N oUTl-0B0




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

2da Parte
Manteniendo la conexidn eléctrica del ejercicio anterior, agregar las conexiones para 2 pulsadores NO
y probar el siguiente programa, para la partida estrella-triangulo, que permite con 2 pulsadores dife-

rentes modificar 3 tiempos para la conexién estrella y el tiempo muerto.

La tabla muestra la combinacidn para los tiempos designados (se modifican antes de la partida).

;-S?mBoEJ a II;ire_ccESn_ I_T|Zm_po_Es;reﬁa 'Fle;\p; IGu;rt; -:
:_O 10 I 1Segundo I 1 Segundo _:
10 -:_1 ' 2 Segundos 2 Segundos |
U0 [3segundos _ | 3segundos |
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Programa PLC

AUTOMATIZACION INDUSTRIAL
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10.1 10.0 MO0
— | | )
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M0.0 0.2 103 0.0 MOV W
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Actividad N° 15.3 “Partida secuencial de tres motores conectados en partida directa”.

Para esta actividad, se espera que usted junto a sus companieros realice una partida secuencial de
tres motores conectados en partida directa. Este debe ser modificado por tan sélo 2 pulsadores. Uno
incrementa el tiempo y el otro decrementa el tiempo.

Descripcion del funcionamiento

¢ El motor 1 se acciona con Q0.0, el segundo con Q0.2 y el tercero con Q0.3.
e La partida del sistema lo determina 10.1, la parada 10.0

¢ El incremento lo realiza el 10.2

e El decremento lo realiza el 10.3

El tiempo que tiene por defecto el sistema es de 1 segundo entre motor y motor. El incremento es
cada 1 segundo, lo mismo que el decremento.

Modifique la conexion eléctrica para la descripcidon entregada y pruebe el siguiente programa.

Programa PLC

10.1 10.0 MO.0
1 1.1 .
1 | 17| L ° )
10.0 MO.0
1 p
(- (=)
MO.0 Q0.1
1 . }
1 | \
VWO MOV_W
o1 -
l <= I EN ENHH
10.0 1004IN SUT VW

MOV_W
EN ENO H

2001IN OUT|=Vvz

MO.0 Ta7

vwo 4FT
MO.0 Ta7 Q0.2
| | | | rs
1 | 1 == | \ )
VWO
MO.0 Qb.2 Ta7 Q0.3
| | | | ] = | s )
1 1 1= \
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Sesion N° 16: ESTANDAR PARA COMUNICACIONES ENTRE DISPOSITIVOS Y SISTEMAS
DE CONTROL DE PROCESOS.

Actividad N° 16.2 “Instalacién del servidor OPC Kepserver”.

Este proceso implica la instalacion del software Kepserver desde la pagina de un proveedor de produc-
tos de Automatizacién y Control Industrial, y para ello es necesario iniciar la actividad con el registro
de usuario (login) dentro de la pagina web.

Paso 1: Registro de usuario. Ingrese a la pagina www.fabelec.cl y en la pestaiia Productos seleccione
Comunicacion y luego Kepserver (OPC) como se muestra en la figura.

e -
€ 3 C [ @ wwwhabsleccl/indexphp

COTIZADOR ONUNE | Y

|E AUTOMATIZACION ¥ CONTROI

HOME LA EMPRESA PRODUCTOS SOPORTE CARRCITACION

. DVP28SV
- POWER
-
- rRon
- oW
-
L _LEstEl
m— O
-~

bl

Integracione:

Paso 2: Vaya a la seccién de descargas

D
/

« C | @ www.fabeleccl/indexphp, cion/kepserver-opec

KepServerEX: Servidor OPC

- Posee mas de 100 posibilidades de conexién.

- KEPServerEX utiliza un solo nicleo para albergar a
cualquier servidor OPC que usted necesita.
- Beneficios con la consistencia entre los di
protocolos.

- KEPServerEX v5 es la version mas reciente y
representa la mas avanzada tecnologia de
comunicacion que existe en el mercado.

- KepServer con su Gateway [oT permite conectar la
Tecnologia de Operaciones con la Tecnologia de la
Informacién para transmitir datos del control industrial
en tiempo real a aplicaciones de andlisis de BigData.

positivos y

kepware kepserverex:

Ir a Seccién Descargas
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Paso 3: Ingrese sus datos de suscripcidn, o realice esta a través del enlace correspondiente.

I 1) Kepserer 10PC) [} Download x

3 C | D wwwiabslecd/index php/soporte/2016-08-29

COTIZADOR ONUINE / i} TIENDA OnLINE

AUTOMATIZACION Y CONTROL INDUSTRIAL

HOME LA EMPRESA PRODUCTDS SOPORTE CAPRCIT MCIOM WNTEGRADORES CONTACTO BUSCA
Download
Ermail: Password: | Ingresar | (Olvido su Password? | Registrese en Fabele
Seccién de Descargas

Paso 4: En la Seccidn de Descargas, elija Kepware y luego Acceder. Luego descargue el software mas
adecuado para el sistema operativo de su PC.

Download

Seccidn de Descargas

DeScargue Mueilrg Cathlogs Gereral de Productos

Froductos
s L g o WEngg BT SSTRATS,
Adrek Ewon
Advamtech Hakko
Array Infilnk Kep
Dl P2
Lhin DEMax
[avt Herten
Dawm
Acceder  Dmar
Jownload

Usuane consctado: casar sharez
11 Bactsl 11 Sl 1]

DOWNLOADS

FABELEC como empresa distribuidora de productos de sutomatizacién tiene como poliica ln entrega de software gratis para sus
squipos. A continuacién damos una lista de los softwares disponibles. Para obtener cualquiera de los programas debe hacer click sobre el

nk Bajar Archivo.
KEPWARE
Tipe Descripeion Tamaiio MB|  Link
[Software: Servidor OPC KepServer V3.21 145 Bajar Archivo
Software Servidor OPC KepServer V5.20 143 Bajar Archivo
|Software, Servidor OPC KepServer V519 129 Bajar Archivo
|Software| Servidor OPC KepServer V5.17 107 Baar Aschavo
| Software. Servidor OPC KepServer V5 16 105 Bajar Archivo
Software Servidor OPC KepServer V5.8 907 |Bajas Aschivol
| Software Servidor OPC KepServer V4.500.462.0-U 653 Bajar Archivo
|Software Maestro de enlace entre servidores OPC LinkMaster V2 37 124 0-U 7.68 Bajar Archivo

Programas Requeridos

ASCERTI T

Adobe Acrobat Reader (Fuentes

Adobe .
frsbat WIEP oreanas, necesario Samsung)
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Paso 5: Proceda a instalar el programa, teniendo especial cuidado en los cuadros de didlogo que alli
aparezcan, ya que, es necesario en algin momento seleccionar las casillas aqui sefialadas para dispo-

ner de todos los drivers de instalacién.

8 KEPServerEX 5 Setup -

Select Features
Select which features are to be installed.

Feature Description
KEPServerEX 5 provides device
connectivity through the use of
communications drivers.

Please expand the tree on the left
and select the desired drivers from
our list of available drivers.

This feature requires OKB on your
hard drive. t has 0 of 71 subfeatures
selected. The subfeatures require
OKB on your hard drive.

Bk [ Met ] [ Cance
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Actividad N° 16.3 “Iniciando un nuevo proyecto con OPC Kepserver”.

En esta actividad, se solicita al estudiante la creacién de un nuevo proyecto con Kepserver. Para ello,
serd necesario crear un nuevo canal, un nuevo equipo y los TAGs pertinentes para monitorear los da-
tos del tipo Word y Boolean, en el cual se debera elaborar el enlace de comunicaciéon y comprobar la
lectura y escritura de datos desde el servidor OPC.

Seguido de ello utilizar el OPC Quick Client para leer y escribir datos al registro de memoria del equipo
de simulacion.

Creando un proyecto nuevo

Paso 1: Abra un nuevo proyecto

{8 KEPServerEX - Runtime

_File Edit View Tools Runtime Help
DS dB|9MEE F| 94 o x|H

& Click to add a channel. |

KEPServerEX [ = ]

This operation will cause replacement of the runtime project. Are you sure you want
to continue?

[ Yes,pdate ||[ Mo, EditOffine | [ cancel

™

Paso 2: Agregue y configure un nuevo canal
Paso 3: Coloque un nombre al canal

New Channel - Identification [ =

A channel name can be from 1to 256
characters in length.

Names can not contain periods, double
quotations or start with an underscore.

Fnacap
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Paso 4: Seleccione el driver del dispositivo. Para esta sesion inicial trabajaremos con el driver “Simu-
lator”

["New Channel - Device Driver [ = ]

Select the device driveryou want to assgn to
the channel.

drop-down list below contains the names of
the divers that ane installed on your system,

[ <trss | Souente> | [ Concolar | [ Apda |

Paso 5: Seleccione la configuracién de comunicaciones (en esta actividad no sera necesario configurar
y por haber elegido previamente el drive “Simulator” el mismo software se saltara este paso)
Paso 6: Configuracion de “Write optimizations”

'You can contral how the server procosses witas on
this channel. Set the opttimiration method and
webe-to-red duty cyce below

Mote: Witting onhy the lstest valus can affect baich
peocassng of the equivalent
Optimizatier: Methad
@ Vinta 3l values for al tags
' Winte only labest vislue for nan baoclesn Lags
) Wite: only latest waiue for ol tags

Duty Cycle
Pedorm 10 = wribes for every 1 read

| [ <his | Sguerter | | Concelw | | Anea |
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Paso 7: Verifique el sumario de configuracion del canal

Mew Channel - Summary i@

i the following infommation ks comect click Finish” o
save the seftings for the new channel,

Name: Ensayo 1_OPC B
Dienvice Driver: Smulator
[Ckagnostics- Enabled

Write Optimization:
Wit all values for all tags L
10 werites per read

HNen-nomalized flaat handing type:
Replaced with zem

Rem persistence: Disabled

l [ che [ Foooar | [ Concolr | [ Awda |

Agregando un dispositivo al proyecto nuevo

Los dispositivos (devices) representan PLCs u otros controladores que haran transacciones de comu-
nicacion con el servidor. El driver del dispositivo restringe la seleccién de aparatos.

Paso 8: Agregue un dispositivo (“device”)

Paso 9: Coloque un nombre en el dispositivo

M= Demaice - Mame a

devis narme can be lrom 1 b 496 chanaciens
lengeh

can rot comiain petads. double
ot with arm underscone..

Device rame
PLLC Srmulaciin

g
i
E
;
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Paso 10: Seleccione el modelo del dispositivo

i R
Mew Device - Model =

L.

",

Paso 11: Escriba el Device ID: La ventana wizard ahora le pide por un Device ID (identificacion del

dispositivo). El parametro Device ID le permite especificar la estacidon o nodo especifico para el dispo-
sitivo en cuestion.

Mew Device - ID = [

device you are defining may be multidopped as
of a netwoek of devices. In order to communicate
the device, it must be assigned a unique (D,

our documentation for the dewica may referto this az
“Network |07 or “Network Address.™

Device ID:
U T
| cas | Sguente> | | Concslr | | Anda |

Paso 12: Vea el resumen de configuracion del dispositivo

“\

New Device - Summary =

I the following settings are comect click Finish'lo begin
using the new device.

Name: PLC_Simulacién -
Maodel; 16 Br Device
1D: 1 (Decmal)

Scan Mode: Respect client specified scan rate
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Agregando tags en el nuevo proyecto

El proyecto esta listo para agregar tags. La ventana de su servidor Kepserver para PLCs debe verse de
una forma similar a como se muestra en la figura de abajo.

& KEPServerEX - Runtime
File Edit View Tools Runtime Help

NSdB|9MEma=|9 %0 as X|E

EI@ E”’?':E—gpc ) Tag Name Address { Data Type Scan Rate Scaling Description
m - on ﬁ ;Clidﬁto add a statictag. Tags are not required, but are browsable by OPC dlients.

Paso 13: Abra el didlogo de propiedades del tag

Tag Properties 2%

General |S¢a|ing

Description
&
Data properties
Er—
| Giutamess:l IFhe.-a:L-"ﬂrie 'I

e p—

Mote: The scan rate is only used for dient applications that do not
specity a rate when referencing this tag (e.g., non-0PC clients)

[ hosptar ) [ Concsr ] [ s | [
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Paso 14: Coloque un nombre al tag

Paso 15: Ingrese las direcciones de tags

Paso 16: Ingrese la descripcion del tag

Paso 17: Seleccione el tipo de datos

Paso 18: Configure el acceso al cliente

Paso 19: Ingrese la frecuencia de actualizacién del tag

Para nuestro ejemplo crearemos dos tipos de tag, el primero de ellos sera del tipo Bool, cuya direccion
es K0.0 y el segundo sera del tipo Word que en este caso usaremos la direccion RO.

Seguido de esto usaremos el asistente OPC Quick Client para probar la configuracién del dispositivo de
simulacion. Cuando se haya hecho una configuracion del servidor de Kepserver para PLCs, se puede
hacer una prueba rapida de la configuracion usando el OPC Quick Client para probar la conexion entre
el dispositivo y el server.

Tag Properties
General | Scaling |
Kertificati
Mame; Date Bocleano

Address: KDDDO.OD

EE
e ||,

Descrigtion:  Dato del fipo Bis

Data properies
Datatype: |Boalsan -
Cliert access: | Read/Wite -
Scanrate: 100 *  millsaconds

Note: The scan rate iz only used for cient applicatons that do not
specify a rate when referencing this tag le.g.. non-0PC chents)

| Aceptar || Concmar || ppiear || Apda |
Tag Name Address | Data Type Scan Rate Scaling Description
&4 Dato Booleano KOD0OD.00 Boolean 100 None Dato del tipo Bits
&2 Word ROODD Word 100 None Dato tipo Word

Probando la conexion
Paso 20: Active el asistente OPC Quick Client

Paso 21: Seleccione una salida para probar
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| (S5 OPC Quick Client - Sin titulo * = =] =
File Edit View Tooks Help

DEFMEudael X

1) Kepware KEPServerEX V5 bem ID - | Data Type [ Vekoe [ Temestome [ Cuusiey [ Updste Count

|3 _Sywom S Ensayo 1_OPC PLC_Smulacién Dato Bool,,  Boglean L] 17:30:48.465 Good 1
| @ Ensayo 1_OPC PLC_Smulacién Word Wend 51 17:31:38.158 Good 50

En ] | Ol KN 1] | "

Date Time [ Event ] 0
Q11200 17:30:48 Added 21 tema to group _System’.

Qe 17:30:48 Added group ‘Ensayo 1_OPC._Statistics'ta Hepware KEP ServerEX V. E
@110 17:30:48 Added group Ersay 1 OPC._System 1o Kepware KEP SarverEX VS,

021-11-2015 1720048 Added 111ems ba group Ensays 1_OPC_Stalistics’.

@ 211200 17:30:48 Added oroun 'Erveavo 1 OPC.PLC Seudacitin. Sistem'to Keowars KEPSer... ]
Ready Rem Court: 47

Paso 22: Forzando una salida para probar

[ OPC Quick Client - Sin titulo *
File Edit View Tocls Help
D e @@ &BEX

50 Kepwars REF ServerEX VS tem ID | Data Type [ Vake | Timestamp | Gualty
— {21 Erays 1_OPC PLC_Srmdscide Dt Bool. . Boslesn [] 17:30:48.465 Good
— {3 Ensayo 1_OPC._Statistics (@ Ersayn 1_0PC.PLC_Simudacién Word Word 1 17:35:11.094 Good

Seleccione desde el menu que
Wrecié, ya sea Synchronous

rite o Asynchronous Write
haciendo clic con el botdn
derecho del mouse

< . | CH Kl

Date | Time Evert -
011208 17-30:48 Added 21 kems to group *_System’
i FAREE]1 17-30:48 Added group ‘Ensayo 1_OPC,_Statistics’ to Kepwane KEPServerEX VS @
02\-1 12016 17-30:48 Added group ‘Ensaya 1_OPC._System’ to Hepware KEP ServerEX VS
[i FARIELT 17:30:48 Added 11 tems to group Enesys 1_OPC._Siatisties’
@ z11200 17:30:48 Added oroun ‘Ensave 1 OPC.PLC Smuaciin. System'to Keowars. KEP Ser... <
Ready em Count- 47
Synchronous Write L=
0K
ltem 1D | Curent Value | white Vahia _I
@ Ensapo1_OPCPLC Sim.. 0 1 Apply
_Cancal|
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El cursor estara parpadeando en la columna Write Value de la ventana. Escriba el nimero “1” y haga
clic en el botdn Apply. El campo en Write Value ahora tendra un “1”, para definir la escritura que sera
aplicada y la columna. Current Value mostrara un “1”.

rEOPCQuickCIiml—Sdmh' = B =
File Edit WVeew Tools Help

DM we e &R X

Fl:iKime.lEPSaerK'n'ﬁ tem D " [ Data Type [ vakie [ Tmestomp [ ouniey [ upcats Count

- D) Ensayo 1_OPC.PLC_Smulacién.Dato Boal...  Bodlean 1 17:41:01.540 Good 2
1 OPC._Ststistics [ SIEnsayn 1_OPE PLE_Smulacdn Wond Word % 174149605 Good 653

El Value debid
cambiar a “1”
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Sesion N° 17: HERRAMIENTAS PARA APLICACIONES HMI, PARTE I.

Actividad N° 17.2 “Instalacion del cliente OPC INFILINK”

El objetivo de esta actividad es guiar el proceso de descarga e instalacion del software INFILINK, y una
vez instalado realizar una animacién bdsica pero importante para cada proyecto.

Paso 1: Registro de usuario. Ingrese a la pagina www.fabelec.cl y en la pestafia Productos seleccione
Monitoreo y luego Infilink (Software HMI) como se muestra en la figura.

lE AUTOMATIZACION ¥ CONTROL

HOME LA EMPRESA PRODUCTOS SOPORTE CAPACITACION

Paso 2: Vaya a la seccién de descargas

Paso 3: Ingrese sus datos de suscripcidn, o realice esta a través del enlace correspondiente.

Paso 4: En la Seccion de Descargas, elija Infilink y luego Acceder. Luego descargue el software mas
adecuado para el sistema operativo de su PC. Recuerde que FABELEC tiene como politica la entrega
de software gratis.

Seccion de Descargas

| ral P
Productos
iDeba .‘.'..:g.'l al memas uma alearmaeiva)

Adrek Ewon

Advaniech Hakko

o
Dhelia Kepware

D OEMax

Tinn Hertan

Dawin

Acoeder | Borar

Fnacap G
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Usuario conectado! cesar alvarez

11 parfil |1 Salic 11
DOWNLOADS

FABELEC como emp distribuidora de productos de automatizacion tiene como politica la entrega de software grans para sus
equipos. A continuacién damos una lista de los sofrwares disponibles. Para obtener cualquiera de los programas debe hacer click sobre
el link Bajar Archivo

KEP
Tipo Descripcion Tamano MB Link
Catalogo Software HMI Infilink NA Bajar Archivo
Mamual Manual Software Infilink en Espanol 1.7 Bajar Archive
Manual Manual Software Infilink en Ingles il Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink v.5.0.39 46 Bajar Archuvo
Software Software HMI Infilink v.5.0.38 Ingles 48 Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink v.5.0.37 Espanol 46.2 Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink +.5.0.37 Ingles 406 Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink +.5.0.34 Ingles 395 Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink +.5.0.33 Ingles 40 Bajar Archuvo
Software Software HMI Infilink v.5.0.32 Ingles 35 Bajar Archivo
Software Software HMI Infilink v.5.0.27 Espanol 36.74 Bajar Archivo
Snftuare Saftuare HMT Infilink 22 5 1 79 Tnales a9 Raiar Arrhiva

Paso 5: Proceda a instalar el programa, teniendo cuidado en los cuadros de didlogo que alli aparezcan,
para evitar conflictos posteriores.

LLAMADO DE VENTANAS

Paso 1: Al abrir un nuevo proyecto en INFILINK, aparecera una ventana principal por defecto y sin titu-
lo. Ala cual nosotros modificaremos sus propiedades.
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CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Paso 2: Creamos una nueva ventana, la cual llevara por nombre: Win0002 y por titulo: VENTANA POP-
UP. La casilla que permite iniciar en modo Run “no debe estar activada”

Windaow Broperties =

Genesa | Scrpts |
¥ Toe: [VENTANAPOP-UF
M I”_Show when prject s i un mode.
Project Edit Voew Draw Syles Layouk Jood T Publish this windom fior Web View
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ODEDS Border [Double =] T8 [Ovelapped =] Accemien: [1 =
L] Backpround
~ [
J: I Use background image image sloha value (0-255) [255
= = Smtch 1o/t window  Tan o window
™
® el =1
o Pastion Sm
: x [0 = wan: [ =
. v, [0 % Hogt: 2 4

Aowptwr | Covcdlar | dphowr | muda |

Paso 3: Ahora creamos un botdn en cada ventana, el cual programaremos con un script y tendrd ani-
macién. Estos botones se insertan a partir de la barra con iconos ubicada en la parte izquierda de la
pantalla.
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Paso 4: Lo siguiente sera agregar animacion y script a cada botén. Haciendo clic derecho sobre el bo-
tény en animaciones, seleccione tomar accion. Escriba sobre el cuadro el script necesario para llamar
a la ventana POP-UP durante el modo Run.

Animations for Buston “Unnamed” 1 =
I%.‘::‘" [ Tag oo Exprssion I:eml.ml I L‘Ll
I =) i
Tpe  [Onbondwn =] loeat 100 ug 8| =]
|llwll "Wind002": I - LI Ll.il
—=d (] a]
S|
- Clase Help I
|
[mnks meghgtesddhord oy [1 =]
o P4 T
Repita los pasos para el botén de la ventana POP-UP.
Animations for Button ‘Unnamed' =
srenser | Tar o Exprossion I»;ww [ 8| m
Take Action L= | LI LI
Tope: [0 baston donn <] et 00 Mg ——
o =]
I C=l =
N
i [ Oe |t |




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Paso 5: Ahora guarde los cambios y ejecute su proyecto en modo Run. Podra observar que la pasar
el cursor sobre los botones aparece una “mano” que invita a presionar dicho botén. Haciendo clic en
cada uno de ellos se podra verifica el objetivo que se ha conseguido con esta actividad.

Cada vez que haga clic sobre el botéon llamado POP-UP se llama a la ventana que lleva su nombre y
esta aparece.

Cada vez que haga clic sobre el botdn llamado PRINCIPAL se llama a la ventana que lleva su nombre y
desaparece la ventana POP-UP.
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Actividad N° 17.3 -“Iniciando un nuevo proyecto con INFILINK”
El objetivo de esta actividad es generar un Movimiento horizontal, deslizador y rotacion con TAG de

memoria.
Paso 1: Se crea un TAG de memoria para utilizar como variable modificable, con la que podremos

Proyecto | Editar Ver Dibujar Estilos Dispo

Guardar F oo | & Bl

Cerrar F&

Ejecutar Fa ”—_
| Grupes de Tags... F&

Propiedades...

Salir

realizar los movimientos para la demostracion.

Paso 2: Se le asigna un nombre y tipo de dato en este caso del tipo Word y con lectura y escritura
habilitada.

General |+ Avanzado | Scrpts | Aama Discreta | Ao de Nved | Alamna de Desviaciée |
Idertficacidn: Tipo

Nombro: | VARIAELE_MEMORIA ﬂ E
| _ 5] of
Valor inicial: [0 L

I;;d&dm IWW vI (Lo tipos Byte. Word, Drwaord sen sin signa)

— Sagunidad
Acoeso intemo: Ecceso dherte DDE:

[Lectum Eaca =] |56k lecturs |

™ Registrar con el cambio de dato I™ Retentivo

™ Regsirar peniodcamerte en IU_ m

W&'I L‘modrl .-'-plc:lI Ml




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Paso 3: Ahora dibujamos en la pantalla principal de disefio de INFILINK un rectangulo que se le asigné
la funcién de deslizador en la opcién de animaciones.

Se le asigna el TAG de memoria creado anteriormente.

I|H|I -l -] | u] =l Tags: 1
(Grupo de Tags IDm i I Hy T T Selecciona
Sistema Leer 0 tags de si..
zus_m:mnnu e
s |
« I >
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Con esto se cred la animacién de deslizador que modifica el valor del TAG de memoria creado.

Paso 4: Para realizar la animacion de rotacién y desplazamiento se dibujara un circulo y 2 lineas cru-
zadas intersectadas en el centro de este circulo.

Paso 5: Las animaciones que se utilizaran en el caso de las 2 lineas serd “rotacion”, y con 360 grados
de giro como se muestra, luego se le asigna el TAG de memoria creado.

—alor de entrada
SAeee

Hombre de Tag o expreside:
TAG MEMO 4BLE _MEMORIA Tags..

™ Sustitur valor de entrada por cero si cusiquisr dato de tag es no valido

oo o oo o

LIEIEHEH!I

Rango de Valor da enlrada oifset de la posicin inicial

B [0 @viorbao [0 Iy

Abg [100 @ valor ao; | 321 |

Eliminar 0K | Concelar | Apuds

Paso 6: Ademas a estas lineas se le asigna la animacién de desplazamiento horizontal, los valores que
se muestran serd la distancia que tendra el desplazamiento, este valor sera también el que debera
tener el circulo creado.

~Walar de entrada
Nombre de Tag o expreside

Fiango de Valor da erirads
Bajoc |0

Avo [100

lslsfole o

Eliminar

L EEEEHHI




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Paso 7: Con las flechas de OFFEST de posicién nosotros definimos en este caso, en qué posicidn ini-
ciara el objeto y en cual finalizara por medio de las flechas que se encuentran en la parte derecha del

cuadro.
|

Al hacer clic en ellas volveremos al trabajo y con el mouse situaremos el @valor bajo y @valor alto.

Paso 8: Finalmente aceptamos al ver que estamos de acuerdo con los valores que aceptamos y en el
siguiente cuadro de animaciones damos la opcién cerrar.

I

Arimaciin Exgeesiin o T Hived do Ao
AE

Miveai Hanzontalrmenls 1AL _MEMOR LS

m]= nfe el

E HR G| =
bl

Coatiw

Con estos sencillos pasos tendremos realizado nuestra animacién en un objeto en INFILINK
M Ej r
Una vez que realizamos la animacién en el modo disefio, accederemos al modo ejecucion, en el cual

nosotros veremos las diversas animaciones que le asignamos a los objetos. El boton de acceso al
modo ejecucion se encuentra en la parte superior izquierda de la pantalla de nuestra pantalla.

= INAUNKHMI Design Mode - Actividad 17 * - [Win0001
Proyects itar ibujar  Estilos Disposicion  Ventana Herramientas Ayud?
mﬁg—@wm ERER X O[S [ me b e e ] &

oex
(M OoosSmmE @ M- = = === - |8 7y [Hoommer T AN

[R] Sin titulo
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Sesion N° 18: HERRAMIENTAS PARA APLICACIONES HMI, PARTE II.

Actividad N° 18.2 “Enlazando INFILINK con el servidor OPC Kepserver”.

En esta actividad, junto a sus compafieros, realizara un proyecto en el servidor OPC Kepserver con
driver Simulator y creard algunos tags que le permitirdn generar animacién a un objeto que se en-
cuentra en el cliente OPC INFILINK. Desde el cliente OPC usted “llamara” a esos tags que se alojan
en el servidor y estos formaran parte de un grupo de tags denominados “Grupo de Tag OPC” en su
proyecto HMI.

Paso 1: Cree un proyecto en Kepserver, agregue un nuevo canal y un nuevo dispositivo. En este ejem-
plo el canal se llama “Actividad 18" y el dispositivo “Dispositivo_emulador”

Paso2: Cree y agregue como tag la “Funcién Rampa”. Esto genera un valor entero que aumenta de 0
a 100, incrementado cada 2 unidades en 500 milisegundos.

MR KEPServerEX - Runtime:

_rumm!mmﬂdn
iy | 9 g DA x| =

= W Adtidad 18 Tag Hame: Mdves | DaaTyps  ScnRus  Scang Descrgtion
) Dispoalive_smiador 1 Rama RAMP (S00... Long 100 Nene
Tag Properties =
General | Soaling
el r .
Address:  FAMF (5000, 100. 2} ilﬂ _Jt' Jﬁ
x
- | &
[ e -
prTEenes 9
e — Bt ot
aaams 1633 Simaior S _
PHNAE T KEFSarverEXFurtme  Corfd Cheri accom:
(Waname 17k WEFSanarE X Furtine Fiurtiny Sanrate: 100 2]
DNE TR KEFSaverEXFurtme  Stoper] Z] milseconds
Maen2me 17450 KEF SarverE X Furtime Furdimi Pocter: Tha scan eate is oy & danet
W2A2E 104 BEFServerEX Furtime Kepwas specty 3 e whan sefareicng this 1ag §.g.. nen OFC clents)
Daname s KEPSsverEfurting. Sl
DRG048 KEFSarverEXFurtme  Funtimi
GRNAE T REFSevertiFurtime  Corfid [ dcopenr | [ comcelwr | [ dptcar ][ as |
DRG048 KEPServerEXfurtme  Slafing,

Paso 3: Cree un nuevo proyecto en INFILINK
Paso 4: Agregue un rectdngulo como muestra la figura, puede también utilizar dos objetos iguales de
distinto color, solo que uno se acoplara luego sobre el otro.
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CUARTO MEDIO

ELECTRONICA

Paso 5: Agregue un grupo de tag OPC y llame desde aqui al servidor que contiene el o los datos que
seran utilizados en el proyecto (Prog ID).

A INFILINK HMI Design

Project Edit View Draw Styles Layout Window Took Explorer Help
He+w S e~ tRBOX E0E A8 0 mn 00 = me
| = B — SRR
E Tag Groups
;, wiwlae =[x B mlw T 0
L] | T Group | Deserption Tag Name. | 0] Amitmtes Close
'.' 8 Spatem Flisad crdy systemlags. e ]
a
M OPC Tag Group Properties [m= ]
i General | Adhvanced |
LY
hd Name: [pesmvana 12
3 Descrption; [Enpa de tag del proyecto en Mepsarver
L2l Frog ID: [ =
(2]
2 Remcte machne: |
g [0 =] msacencs

Paso 6: Seleccione el servidor OPC y luego aplicar y aceptar en el cuadro de didlogo anterior

Select OPC Se+u' [

B

[ ot 0o

B Kepware KEPS

" Remate
Machine name: |

ProglD: |

[ OPC Vession
1020
10.20
1020
10,20
10,20

oK |
| Cancel |
Help I

EXVE

Paso 7: Agregue un nuevo tag al grupo recién creado. Para ello vaya y seleccione en el cuadro de
didlogo que se muestra el tag que usted necesita (Server Item).

Tag Groups

wiz[ule]

Genern | vanced | Scrots | Discrete e | Level Al | Deveason A |

o _E u| n
N — - | s
Desoption: [ L]

Accass path fpptionsll-

Secuty

Dats Type
L =l
oty |0¢ul 'I

[Byoe. Word, DWord types ars uraigned |

biers [t =]

DO chert acotes: [Rusd Oy =]

™ Log on data change.
I Logpenicdcsly

[ |
Mot | Concl | s At |
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AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Tag Groups.

DG ETEI=IES B8] == Tags 0

[Teaon — Theoilie ] [Taf (=
Aciaded 18 L

8 Spiem OPC Tag Properties -

Geraral | Advanced | Soipts | Discree Ao | Level siam | Deviation Aam |

i

Sarver lqﬂml -

Home| | Brarch fes T fer. Dot g Acorss;
Descrption: F " Dtk '| Ay .2 |
oo par : I

1

Tiem count: 1

E— oK. Carcel Help.

Paso 8: Utilice el tag recién agregado para, por ejemplo animar una barra que se estira verticalmente
seglin va cambiando el valor del tag en el servidor OPC.

El resultado es una barra de color rojo que se estira verticalmente entre las posiciones (minima)

de -208 cuando el nimero entero del tag Rampa vale 0 y posicién (maxima) de 0 cuando el nimero
entero del tag Rampa vale 100.

5 v it o ool T

Project _Tag Groups Logger User Window _Help




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Sesion N° 19: HERRAMIENTAS PARA APLICACIONES HMI, PARTE I11.

Actividad N° 19.2 “Enlazando INFILINK con el PLC, a través del servidor OPC Kepserver”.

En esta actividad usted junto a sus companeros, programara un Ladder basico en el PLC, el cual con-
tiene I/0 fisicas como también marcas de memoria del tipo M0.0, por ejemplo.

Seguido de ello realizard un proyecto en el servidor OPC Kepserver con driver Siemens S7-200 y crea-
ra algunos tags que le permitiran generar animacion a un objeto que se encuentra en el cliente OPC

INFILINK.

Desde el cliente OPC usted “llamard” a esos tags que se alojan en el servidor y estos formardn parte
de un grupo de tags denominados “Grupo de Tag OPC” en su proyecto HMI.

Procedimiento en el PLC:

Paso 1: Programe en el PLC el siguiente esquema

PROGRAMA SIMPLE QUE PERMITE ACTIVAR/DESACTIVAR UNA SALIDA FISICA & PARTIR DE DOS PULSADORES.
SE UTILIZARA LA ACCION REMOTA DE CONTROL, A PARTIR DE LA LECTURAY ESRITURA DE DATOS DESDE UN
SERVIDOR OPC CONECTADD CON UN HMI.
Network 1
|
baton_1 Marca
—5 oo ——
SR
baton_2
R
Simbalo Direccidn Comentano
boton_1 10,0 Pulzador MO
boton_2 10.1 Pulsador NO
Marca MO0 Bit interno que zerd forzado dezde el HM|
Network 2
|
Marca lampara_1
Simbala Direccidn Comentano
lampara_1 Qoo Actuador de salida
Maica 0.0 Eit interno que seré forzado desde el HMI

Paso 2: Realice la carga de su programa dejando el PLC en modo RUN.
Paso 3: Guarde su proyecto y cierre la aplicacién Step 7 MicroWin.

Nota Importante: Durante el proceso habitual de comunicacién, preste atencion y registre los para-
metros de configuracidon que se muestran en la figura

Fnacap



AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

- -
Comunicaciin
_ Dirsccis
i Locat 0
Remota: E x
Tipo da CPU:

¥ Guardar canfiguracion con el proyecio

— Pardmetios de red
Irilesfaz <Monex
Protocolo:

1 Medo:

1 Direccion mis afia (HSA):

[~ Soparts varios maestros

Welockdad de bransfeencsa
Welscidad de transferancia;

™ Busear a indas las velibeidades de fransferencia

Ajastar interface PGIPC

¢ La direccion Remota que se observa, sera la direccidn “Device ID” en Kepserver.

* En el cuadro de didlogo que permite ajustar la interfaz PG/PC verifique la velocidad de comunica-
cién en Kbits/s seleccionada y el puerto Com que esta utilizando. Tipicamente 9.6 Kbits/s y Com 1.

¢ Verifiqgue también estos ultimos parametros en su PC, en el administrador de dispositivos.

Procedimiento en Kepserver:

Paso 1: Abra un nuevo proyecto

Paso 2: Agregue y configure un nuevo canal

Paso 3: Coloque un nombre al canal

Paso 4: Seleccione el driver del dispositivo. Para esta sesidon trabajaremos con el driver “Siemens
S7 - 200”

the: device diver you want (o assgn to
charmal.

drop-down list below containg the names of
the drivers that are installad on your system.

Denvice detver:
|Siemens 57-200 -

¥ Enable disgnostics




CUARTO MEDIO ELECTRONICA

Paso 5: Seleccione la configuracién de comunicaciones

Data bits E

Parity Ewven

Stop bits 1

Flow control None
Physical medium

Select the hardware device type to use for data
communications of “None” for an inactive connecton,

Paso 6: Configure “Write optimizations”
Paso 7: Verifique el sumario de configuracion del canal

Agregando un dispositivo al proyecto nuevo

El dispositivo (devices) representa el PLC que hara transacciones de comunicacion con el servidor. El
driver del dispositivo restringe la seleccién de aparatos.

Paso 8: Agregue un dispositivo (“device”)
Paso 9: Coloque un nombre en el dispositivo
Paso 10: Seleccione el modelo del dispositivo

@ model that best describes the device
are defining.

Paso 11: Escriba el Device ID: La ventana wizard ahora le pide por un Device ID (identificacion del
dispositivo). El pardmetro Device ID le permite especificar la estacidon o nodo especifico para el dispo-
sitivo en cuestion.

S S

‘our documentation for the device may refer to this as.
“Metwork |0 or “Metwork Address

Fnacap
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Paso 12: Vea el resumen de configuracion del dispositivo

Agregando tags en el nuevo proyecto

El proyecto esta listo para agregar tags. La ventana de su servidor Kepserver para PLCs debe verse de
una forma similar a como se muestra en la figura de abajo.

DE R 9MEBEF| 9 % @ x|E
B-E_}'-' 57-200 Tag Name | Address | Data Type Scan Rate | Scaling
-] Device1 ¥ |Ciick to add a sialiclag. Tags are not required, but are browsable by OPC clients, |

Paso 13: Abra el didlogo de propiedades del tag

Para nuestro ejemplo crearemos dos tag, cuya direccién es consecuente con lo programado en el PLC:

M0.0 y Q0.0
Tag Properties x
Identficaton
Mame: |mml %| J _|
Address: [MO] l@|v] HJ a
X
Description: | Tl
[~ Data propedies
Diata typa: IEyhg -
Cliert access: IHeacb'INme -
Scan rate: m millsaconds
Note: The scan rate is only used for client spplications that do not

Seguido de esto usaremos el asistente OPC Quick Client para probar la configuracion del dispositivo.
Cuando se haya hecho una configuracion del servidor de Kepserver para PLC, se puede hacer una
prueba rapida de la configuracién usando el OPC Quick Client para probar la conexién entre el dispo-
sitivo y el server.

La comunicacidn sera exitosa si y solo si, se observa el estado del asistente que muestra en la pestafia
Quality: “Good”

Utilice el asistente OPC Quick Client para forzar un tag de lectrura/escritura, ya sea con Synchronous
Write o Asynchronous Write.

Verifique con esto que se activa la salida de su PLC.
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Procedimiento en INFILINK:

Paso 1: Cree un nuevo proyecto en INFILINK

Paso 2: Agregue un grupo de tag OPC

Paso 3: Seleccione el servidor OPC

Paso 4: Agregue los tag al grupo recién creado. Estos seran los creados en el Paso 13 y concordantes
con las direcciones del PLC M0.0 y Q0.0

Paso 5: Agregue un botdn y un indicador desde la libreria de simbolos

Paso 6: Utilice el tag recién agregado para realizar la animacion al botén. La animacién sera “Ingresar
Datos” (asociado al tag que lleva a la direccién del PLC M0.0)

1] Untitled =]
Animations for Button ‘Unnamed" | 2
Animation - [ Taaak 0 Te, lasaad 1 o
EmsDaia | Enter Data =
Tag o modfy
Tagname: [sIc500ETHERNET_SLCS00_merca Tags.. |
Dists enty method Output vahse range
| [oogle TRUE/FALSE -|| Defauk for daia typ =]
Signiicantfigues: [5 -] or 0
T Invoke uting keyboard shortcut Low: [0
i CcTL ‘0 j
I aLT Accesslevet [0 -]
K| ot | e |

Paso 7: Agregue el tag adecuado al indicador. En este caso sera el tag que lleva a la direccidn del PLC
Q0.0

Reassign Tag

Ok name:  |skeSO0\E THERNET_SLCS00_indic sdor LI

Cancel |

Nunm| EI

Paso 8: Al ejecutar en modo Run el INFILINK usted podra forzar desde el HMI, haciendo clic sobre el
botdn, la salida del PLC y visualizar el indicador encendido en su pantalla.

Fnacap
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Actividad N° 19.3 “Enlazando INFILINK con el servidor OPC Kepserver”.

En esta actividad usted junto a sus compafieros, conectara las entradas a su PLC y verificara la accién
local y remota de activacion.

Tensién de Alimentacidn

para Sahdas Digitales Red MT :T\u'.i.c
|
O O0O0O 000
vV Salidas Digitales Grd M L
M Entradas Digitales L
Q0 Q00

—.0:
-
o

N

* Conecte dos pulsadores N.O. a la entrada 10.0 (boton_1) e 10.1 (botén_2) de su PLC.

e Compruebe la activacion de la salida Q0.0 (lampara_1) en modo local, es decir utilizando dichos
pulsadores.

e Compruebe la activacion de la salida Q0.0 (ldmpara_1) en modo remoto, utilizando el HMI.

* Encienda la salida (lampara_1) en modo local y apague la salida (lampara_1) en modo remoto (y
viceversa), de esta manera podra inferir lo que sucede en un proceso industrial real. Es decir, una

accion se esta produciendo en la sala de control (En forma remota) y la otra accidn se esta produ-
ciendo en terreno (En forma local).
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Sesién N° 20: APLICACION I: SISTEMA DE ESTACIONAMIENTOS DE VEHICULOS.

Actividad N° 20.2 “Control de un sistema de estacionamiento de vehiculos”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Realizar un programa de control, con su correspondiente tabla de simbolos, de un sistema de esta-
cionamiento de vehiculos, el cual tiene 10 lugares disponibles. A continuacién se adjunta imagen de
referencia:

........................ —SENSOR
r- 10.0

10

ol
B == 7

2 g
2l 6

SENSOR]
10.1 T '"""""t:

Qo1 Q0.2

Ao

El sistema debe contar con los siguientes elementos:

e Un botdn de parada de emergencia para bloqueo de la barrera de entrada y apertura de la barrera
de salida, la cual ademads debe encender una luz piloto roja.

e Unindicador Luz piloto verde que indique cuando existan entre 0 y 6 estacionamientos disponibles
inclusive.

e Un indicador Luz piloto amarillo que indique cuando existan 4 estacionamientos disponibles.

¢ Un indicador Luz piloto roja que indique cuando el estacionamiento este completo, la cual es la
misma de la parada de emergencia.

e 2 sensores, uno que detecta si un vehiculo se encuentra en la entrada y otro en la salida. Estos se
deben bloquear si se activa la parada de emergencia.

El sistema debe cumplir con el siquiente principio de funcionamiento:

e Cuando el sensor de entrada se activa, debe abrir la barrera de ingreso, siempre y cuando queden
estacionamientos disponibles.
e Cuando el sensor de salida se activa, debe abrir la barrera de salida.
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PAUTA DE COTEJO

| 6.Realiza las pruebas en el PLC y comprueba la operacién del programa.
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Actividad N° 20.3 “Sistema de control SCADA/HMI para un estacionamiento de vehiculos”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Utilizando el programa realizado en el Ejercicio Anterior (20), se solita realizar la supervisién y control
utilizando un sistema de control SCADA/HMI. Esta debe tener dos pantallas.

La primera pantalla, debe contener un nombre de fantasia y un botdn para cambiar a la segunda pan-
talla de supervisién de proceso.

La segunda pantalla de supervision de proceso, debe tener:

e Luces piloto verde, amarilla y roja.

e Animacidn de barrera de entrada.

e Animacion de barrera de salida.

e Botdn de parada de emergencia.

* Mensaje de parada de emergencia.

e Botdn de retorno a pantalla principal.

PAUTA DE COTEJO
CoT T T T | |
I INDICADORES | st | NO
L, . N
1. Pantalla principal. 0
g - — = bk - — 4
|2 Animacidn de luces piloto verde, amarilla y roja. | 2 | 0 |
I 3. Animacion de barrera de entrada. ! 3 ! 0 I
Fm — — — — e e — — = = = = l— — -k — — 4
| 4 Animacion de barrera de salida. | 3 | 0 I
I s, Boton de parada de emergencia. I 2 I 0 I
F— —m — — — m — e - - = = lI— — — L — — 4
I 6. Mensaje de parada de emergencia. I 2 I 0 I
I 7. Botdn de retorno a pantalla principal. I 2 I 0 |
Fr—m——- - - - ——————— - - = = = = - - —-F-=-1
| & Funcionamiento total del sistema I 4 o
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Sesidén N° 21: APLICACION 1I: PORTON ELECTRICO AUTOMATIZADO.

Actividad N° 21.2 “Control de un portén eléctrico automatizado”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Se requiere automatizar un portén eléctrico de acuerdo al siguiente principio de funcionamiento:

FC1 FC2

e Se cuenta con dos fines de carrera accionados por una leva, con contactos normalmente abiertos,
uno para la posicion cerrado (FC1) y otro para la posicion abierto (FC2).

°

e Tan pronto como se pulsa un botdén de apertura B1 (normalmente abierto), mientras se encuentra
cerrado (FC1 = On), se conecta el motor para abrir el portén (M1_Abrir). El motor se desconectara
tan pronto como se cierre el fin de carrera de apertura (FC2).

e Luego de permanecer 5 segundos abierto, el portdn se debe cerrar automaticamente (M1_Cerrar)
sélo si se encontraba completamente abierto (FC2 = On).

e Debe disponer de una parada de emergencia que detenga el proceso en cualquier momento.

Realizar un programa de control con su correspondiente tabla de simbolos. El siguiente diagrama de
tiempo, muestra el funcionamiento del sistema:

B1 7]

FC1 [

FC2

M1_Abrir

M1_Cerrar B |
5s
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PAUTA DE COTEJO

[ - — i — — "
| INDICADORES | st | NO
______________________ [

1.Conecta la interface y pone en linea el PLC con el PC. I 2 L 0 |
| 2.Programa el PLC de acuerdo al requerimiento planteado. | 2 | 0 |
______________________ ——-rF---

3.Programa en el PLC la parada de emergencia. I 4 L 0 _:
| 4.Programa en el PLC las luces indicadoras. | 4 | 0 |
______________________ -—-rF - -1

5.Programa en el PLC el sensor de barrera de entrada y salida. | 4 | 0 JI
| 6.Realiza las pruebas en el PLC y comprueba la operacién del programa. | 2 | 0 |

7.Utiliza Tabla de Simbolos en el programa. : 2 :: 0 ]
| PUNTAJE TOTAL DEL EJERCICIO (20 puntos) | | |
b o e e e o o e e e e e e e e e e e e e - - U e
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Actividad N° 21.3 “Sistema de control SCADA/HMI para un portén eléctrico”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Utilizando el programa realizado en el “Ejercicio Anterior”, se solicita realizar la supervision y control
utilizando un sistema de control SCADA/HMI. Esta debe tener dos pantallas. Una pantalla principal,
la cual debe contener el nombre de fantasia (SISTEMA DE APERTURA DE PORTON) y un botén para
cambiar a la pantalla de supervisién de proceso.

La pantalla de supervision de proceso debe tener:

e Botdn pulsador de apertura.

e Luz piloto Verde que indica que el portdn esta cerrado.

e Luz piloto Amarilla que indica que el portén estd en proceso de apertura o cierre.
e Luz piloto Roja que indica que el portdn esta abierto.

e Animacion de la apertura y cierre del portén.

e Botdn de parada de emergencia.

e Mensaje de parada de emergencia.

e Botdn de retorno a pantalla principal.

PAUTA DE COTEJO
[ T — T — 0
| INDICADORES | SI | NO,
________________________ T 717 7
1.Disefia la Pantalla principal. 12,9 |
| 2.Anima todos los indicadores de acuerdo a las especificaciones. I 4 1 o |
T T=-=---
3.Anima de apertura y cierre de portdon de acuerdo a las especificaciones. 1 | 0 _:
| 4.Anima el botdn de parada de emergencia de acuerdo a las especificaciones. | 2 | 0 |
e e e = |— — =
5.Anima el mensaje de parada de emergencia de acuerdo a las especificaciones. 2 | 0 JI
| 6.Anima el botdn de retorno a pantalla principal de acuerdo a las especificaciones.| 2 | 0 |
_______________________ T+ = - - -
7.El sistema funciona de acuerdo a todas las especificaciones. N 4 | 0 ]
| PUNTAJE TOTAL DEL EJERCICIO (20 puntos) | | |
e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e - — [ U [ — |
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Sesidon N° 22: APLICACION 1lI: EQUIPO DE FUNDICION DE HIERRO.

Actividad N° 22.2 “Supervision de un proceso de fundicién de hierro”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Se tiene un proceso de fundicidn de hierro, el cual requiere disefiar un sistema de supervisidn a dis-
tancia, para el proceso de mezcla de tres componentes, antes de pasar al proceso de fundicién, como
se muestra a continuacion:

La etapa del proceso que se muestra en la figura corresponde a la mezcla de algunos componentes
requeridos para obtener el mineral, que se pasara al alto horno para ser fundido. Para esto se tiene
una compuerta que corta y da paso a la mezcla, dependiendo del nivel de llenado de cada contenedor.
Si uno de los contenedores esta con nivel bajo, se cierra la compuerta por medio de V2 y se detiene
la cinta transportadora.

Una vez estando todos los contenedores con el nivel suficiente, se abre la compuerta por medio de V1
y se activa el movimiento de la cinta transportadora.

Para realizar la supervision del sistema de supervision SCADA/HMI, éste debe contar con dos panta-
llas:

1. Pantalla de inicio: Esta pantalla debe contener el nombre del proceso a supervisar, el nombre del
autor y un botdén para pasar a la pantalla de proceso.

2. Pantalla de proceso: Esta pantalla debe contener

¢ Imagen emuladora del proceso (cinta transportadora, contenedores, tuberias, etc...)
e Boton de partida del sistema.

e Botdn de parada del sistema.

e Botdon cambio a la pantalla de inicio.

e Luz verde indicando compuerta abierta y cinta en movimiento

e Luz roja indicando compuerta cerrada y cinta detenida.

e Luz amarilla para valvula V1, indicando apertura de valvula.

e Luz azul para valvula V2, indicando apertura de valvula.

e Alarma luminosa indicando contenedor con nivel bajo.

Fnacap



AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Ademas, esta pantalla debe contar con las siguientes animaciones:

¢ Movimiento cinta transportadora.
e Cambio de color en luces indicadoras.
e Animacion en botones segln sea su funcion.

Ademas, la pantalla de proceso debe contar con un botdn para volver a la pantalla de inicio. Utilice

TAGs virtuales.

PAUTA DE COTEJO
P e e
‘ INDICADORES
:_ 1. Disefia la pantalla de inicio.
| 2. Disefia la pantalla de proceso.
I 3. Realiza animacién de la mirilla de nivel en cada contenedor.
:- :l - _A:im; m_ovi;ﬂe_nto_de_la c]wta_tra_nsp_ort:do_ra. ______
I- _5 - _A:im; ca_mk;o d_e c;|or_en_|ec; ir:iic;dojes._ _____________
:- _6 B _A:im_a b;to:es_solzit;:los_ de_for:wa_cor;act_a. ______
I _7 o E;ab_lec;algrm_a d;n;elgajgp;a c_ont_en;:iores._ ___________
:- _8 o El_sist_em_a fl;\ci;na_de_ma_ner; a;ror;a(; _______
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Sesién N° 23: SUPERVISION DEL FUNCIONAMIENTO DE UN PLC. PARTE I

Actividad N° 23.2 “Andlisis de funcionamiento y deteccidn de fallas en equipos automatizados”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Para cada ejercicio propuesto, junto a sus compafieros, analice y responda con fundamento técnico
basado en consulta bibliografica respectiva.

1.Se solicita a usted que comunique un PLC SIEMENS S7-200 con un PC. El cable PPI (Point to
Point Interface) se encuentra configurado a una velocidad de 9600 baudios.

Utilizando la informacidn técnica presente en la figura 3, describa los pasos para configurar el cambio
de velocidad del cable PPl a 19200 baudios, realice el dibujo de los DIP switch.

RS-232 COMM RE-435 COMM
alafaajalalal
12345678
Ebaud 123 L
1152K 110 B Spare
ETEK 11 7 1=10Bit
384K 000 0=11 Bit
192K 001 & 1=Remaote
96K 010 0= Local
48K 0N 5 1=PPI
24K 100 0=PPI/Freepart
12K 101 4 Spare

Respuesta:

Fnacap
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2.Se requiere verificar el funcionamiento de una termocupla (TC) tipo B, inserta dentro de
una caldera. Usando el manual adjunto, complete la siguiente tabla con los valores del voltaje
entregado por la TC para cada temperatura sefialada:

[ . - - - — — — =
| Temperatura [°C] | Voltaje [mV] |
I 107 | I
r————-=-- 4= = 1
L 295 | ]
| 400 T |
_______ S 1
! 1804 |

L - - _ —_ - A —_— _— —_— —_— —_— - -4

De acuerdo compilado de la ficha técnica del transmisor ITMA de temperatura que se muestra a con-
tinuacién, responda las preguntas 3,4y 5

MODEL ITMA DC
INTELLIGENT THERMOCOUPLE MODULE WITH ANALOG OUTPUT

MONITORING INSTRUMENT

VOLTAGE METER
OR
CURRENT METER

OEG
®E®

POWER ()

TC+

VDC+

_| ErRROR ()

@ B 13

@ M @2

VD=

POWER SUPPLY
to 32 VDC

9
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DIP SWITCH SETTING DESCRIPTIONS

SWITCH LAEBEL DESCRIFTION

1 QUTPUT CAL Cutput Calibration

2 FIELD CAL Fiedd Calibration

3 BASIC CAL Basic Calibration
lce Paoint Compensstion -

4 ICEFTDISEN | pbjsabled (ON) /Enabled (OFF)
Cpen Sensor Detection -

5 | OPENSENUPDN | \joccale (ON) 7 Downscale (OFF)

G

= TC TYPE Themjno;uple T\_fpe -3 switch

5 combination s=tting

3 R ANGE Senspr Rlange - 2 =ndtch

10 combination s=tting

TC Type and Range switch settings (ON = 1 OFF = 0)

TCc | DIF SWITCH
T™FE[ B | 7 | &
J 0 ] 0
Kk o] o]+
T 0 1 0
E 0 1 1
m¥ | 1 | 1 |1

DIF SWITCH
RANGE
] 10
0 1] o
1 0 1
2 1 o
3 1 1

ELECTRONICA

3.éEntre que terminales del equipo transmisor se conecta una termocupla?

Respuesta:

4.¢Entre qué terminales se debe medir la tensiéon de salida del equipo transmisor?

Respuesta:
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5.Si se debe conectar una termocupla tipo E, éCudles son los DipSwitch que se deben
configurar? y ¢ Cudl debe ser esta configuracion?

Respuesta:

De acuerdo al compilado de la ficha técnica del mddulo de expansion analdgico EM 235 del PLC Sie-
mens S7-200 que se muestra a continuacion, responda la Pregunta 6

Fuente de corrente

e
PR (24w
Fuenta de tension ( 1 ) S
e Entrada e =
[jl} libre -
| 1
N S sE B o ey e Sq e e e
( )] IR/ E QOIS
WES | [Ra a+ A ”E B+ 8- RC or G| ® |+ m 4
EXTF EM 231
Al 3x 12 bits
st e o B =
r-=-----_=-_=--=-=-=-"=-"=-"=-"=-"=-==== I ______ I _____ |
| Interruptor de configuracidn |
_________________ —! Margen de tensién | Definicién
L I A B | B I I
T v ': oN ‘:' OFF :' on~ :'o‘pp‘ :‘oﬁ:‘.‘ Oaomv 1 sw
| ON | ON | OFF | OFF | ON | OF I 0 a100mv I sy |
| |
| ON | OFF | ON | ON | OFF | OFF  0as00my e |
I on | off | oN | OFF | oN | OFF | 0alv | 280V |
| |
| oN Forr | orr | on | orr ! o 0asV |oLsmy
| | |
| ON  OFF : QFF : ON | OFF  OFF I 0a20ma? I sua I
| ON | OFF | OFF | OFF | ON | OFF : 0al0V : 25mV |
I OFF | ON | OFF | ON | OFF | OFF | +25 mV | 125V !
| |
| OFF I on | orr | o | on | OFF | +50 mV | 254V |
poore L oon Dorr Do orr Do 1 si00my I osewv
| | | | |
| OFF | OFF | ON  ON | OFF  OFF : +250 mV : 125 pv |
I oFF | OFF | ON | OFF | ON | OFF +500 mV | 20wy I
| |
| OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | 1V | 500V :
; orr | orr | orr | on | orr | oFF | 25V I 1,25mv I
| OFF : o | orr | o : ON : or | 45V I osmy |
| [ [ [ [ |
FF FF FF FF FF N +10V SmV
L_O_.J;D_J_E_LE_LO__|_O__I ______ |__ln__.|
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6.Si se requiere configurar este médulo para leer una seial de corriente entre los rangos 4 a
20 [mA].

¢Cual seria la configuracién de los dip-switch? y ¢ De qué manera se conecta al canal B?
Realice un esquema.

Respuesta:

7.A la salida de un PLC se registra la siguiente curva de respuesta que se presenta a
continuacion, ¢Cual es el método o estrategia de control utilizado?

Time Seras Hiot

Time (Fescnas)

Respuesta:

8.Un transductor de presidon conectado a un PLC por medio de un transmisor, tiene un rango
de medicidon de 0 a 5 [psi] y una precisiéon de +0.08% del limite superior del campo de medida.
éCudnto es el valor de la precisién en unidades de medida?

Respuesta:
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9.De un PLC Siemens S7-300 se tiene la siguiente figura de una CPU 317-2 DP, la cual tiene
indicadores luminosos para verificar el estado operativo del PLC, ¢ Cual de los leds evidencia
falla en el estado de software de la CPU? Justifique su respuesta.

gL

Respuesta:

10.Se tiene un termémetro bimetalico con un rango de medida de 0 a 50 °C y una precision
de + 2% en funcidén del alcance. ¢ Cudl es la precisién del termdmetro en grados Celsius?

Respuesta:

100
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A continuacion se entrega el diagrama de conexidn del actuador motorizado de una valvula. De acuer-
do a esta figura responda las preguntas 11y 12.

e e ST S p e S -
GROUND ' GREEM |
o :
— CLOSED POSITION |
" /—sﬂ'n:n (TOP) !
| A — |
| =) :
I o:® WHITE !
I L]
| |
| w2 i
| |
| Je=oE -
1 1
I ON-0F F 0N 1 W !
I OPOT SW. -— —I\_ i
| | I OPEN POSITICH I
SUGGESTED | SWITCH (BOTTOM) 0
w e (]
I CONTROL WIRING |
| ICUSTOMER SUPPLIED) @ GRET NC |
ool .y e e h ] :5! H
C)=G) BRONN w 1
ViD | _ ] i
________ ( =: ) B o b T Al TR e i T |
| (CUSTOMER SUPPL IED). | BLUE < :'T“.,m_, 612 ARE |
F—l SED FOR OFTIONAL !
: | | LIMIT swiToHEs oF : |
SPEC IF IED O= :@ EATER: A TIEMGTAL .
| LINE VOLTAGE I AV | |l | m = J |
| T i
L | | DPTIDMAL 15 WATT -
L . HEATER & THERMOSTAT !
2 i
S FOR BENCH TESTING PURPOSES: T R T e e e =t
~ 7O OPEN: JUMP TERMIMALS 1 & 3 OMLY i
CONMECT MECATIVE (=) TO: TERMINAL 1 T Wl
©  COWECT POSITIVE (+1 T0: TERMINAL 3 il b = IPTONA, |
10 CLOSE: JUWP TERMINALS 3 & 5 DMLY i pemay . e
3 24 VOC BROWN UE 1.5 AR
Q  COMMECT NEGATIVE (-) TG TERMIWAL 3 .
COMMECT POSITIVE (+) TO TERMINAL 1
2 12/24 VDC Wiring Diagram

11.éCudl es el tipo de control que se puede efectuar con este dispositivo? Justifique su
respuesta.

Respuesta:
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12.¢Cudl es el switch utilizado para provocar el cierre de la valvula?

Respuesta:

13.Lasiguiente figura corresponde al diagrama de conexidn de un controlador de temperatura.
Para establecer un control andlogo de temperatura, ¢En qué terminales se debe conectar la
sefial de la sonda de temperatura y la salida al actuador?

Conexciones
Eléctricas 100 Amp
ANT | reanstormador
~~~ | de Coriente RELE

v+ Gnd| [0.260vac| | oUT 1 || ouT2
ENTRADA |[P.sur || ReELE || RELE

TC+ TC-
Termocuplas U

= 2A 2A

=

PT100 ml | 3

BRN BEY  GRM g[

CNE AL VERDE

0..20mA, 4..20mA . 8

R " z

0..10V, 0.5V, 0..50mV

| AC AC
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Respuesta:

14.En la siguiente tabla se indica el rango de medida de un sensor de presidn. ¢ Cudl es el valor
del Span o Alcance del instrumento en bar?

" caracteristica = = 1~ I;opzdad_es _________ 1
- - - - - - - - - - - - - === = = - = = —- — = = = —
| Magnitud de la medicion |  Presién relativa |
| Método de medicion | Sensor de presién piezorresistivo con indicacién |
| Valor inicial del margen de medicién de la presion | Obar |
| Valor final del margen de medicién de la presion | 10 bar |
| Area de sobrecarga | 15 bar |
I Fluido | Aire comprimido segun 1SO 8573- 1:2010(7:4:4] I
I Indicacion sobre los fluidos de funcionamiento y de mando | Opcién de funcionamiento con lubricacion I
| Temperatura del medio | 0... 50°C |
Temperatura ambiente 0...50°C
L o e o e e e e e e = . L . - - — o a

Respuesta:

Fnacap



AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

15.La siguiente figura corresponde al diagrama de conexién de un sensor discreto
transistorizado del tipo NPN. Suponiendo que la “carga” es la entrada digital de su PLC.
éEs correcta la conexidn y por qué? Justifique su respuesta.

Sensor Discreto
Alimentacion

-+

Elemento
sensory
circuito
electrénico
asociado

A

Respuesta:
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Sesién N° 24: SUPERVISION DEL FUNCIONAMIENTO DE UN PLC. PARTE II.

Actividad N° 24.2 “Control de nivel en un estanque, con medicidn continua de la variable”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

Un recipiente cerrado aloja en su interior un liquido. Se desea conocer el nivel actual del liquido per-
manentemente a través del instrumento indicador. El programa que usted debe disefar, monitorea
el nivel, observando si esta dentro de los limites especificados.

Condiciones de funcionamiento:

1. El transductor de presidn diferencial entrega una corriente (4 - 20mA) proporcional al nivel del
liquido a la entrada del médulo EM235.

2. El mdédulo analégico EM235 debe ajustarse de modo que, a un 5 % del nivel del estanque, el valor
de la intensidad analdgica sea de 4 [mA] y a un 95 % del nivel sea de 20 [mA]. El programa escala los
valores digitales convertidos, a altura en %.

3. El programa de usuario verifica los valores introducidos para asegurarse de que no rebasan el limite
maximo de 90 %. Cuando el liquido alcanza este nivel, se activa un bit de salida (Q0.0) para cerrar la

valvula de entrada.

4.Por otra parte, el liquido no debe caer por debajo del nivel minimo de 10 %. Si se alcanza este limite,
el programa activa la salida (Q0.1) para el cierre de la valvula de salida.

Qo.0

F1
P2
7 ) Indicador
Tr‘a.nsl:luctur )
’ y Presidn 4 - 20 mA
Q0.1 Diferemcial

CPU
223 EMZ35
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En hoja adjunta se debe registrar el programa y los cdlculos que fueron necesarios para el escalamien-
to de la sefial de entrada. (Debe contener los cdlculos que se obtuvieron para iniciar el escalamiento;
Debe contener comentarios importantes acerca de las funciones de cada bloque; El direccionamiento
debe ser correlativo y sin sobre escritura de datos)

Actividad N° 24.3 “Programa de escalamiento de sefial analdgica”.

INICIO DE LA EXPERIENCIA

En esta actividad usted junto a sus compafieros, programara un Ladder que escalara (convertird) una
sefial analdgica de 4 a 20 [mA] a un valor de salida de 0 a 100 %.

ESTE PROGRAMA CONVIERTE UNA SENALANALOGICA_[E ENTRADADE 4-20mA, AUN VALOR ENTRE O Y 100, EL
CUAL CORRESPONDE AL NIVEL DE UN ESTANQUE DE LUQUIDO '

CUANDO SE ALCANZA UN MINIMO O UN MAXIMO NIVELEN EL ESTANQUE, SE ACTIVAN LAS VALVULAS SOLENOIDES
QUE PERMITEN EL LLENADO O VACIADO DE ESTE RESPECTIVAMENTE

Network 1

En este Network se transfiere el valor cero a un acumutador ACD. La marca especial SMO.1 esta en ON solo en & primer ciclo
SCAN

SMO.1 MOV_W
O=IN QUTACD
Network 2

1.- SMO.0 es una marca especial que esta siempre en ON

2 - La entrada analogica AIW0 se mieve a acumulador ACO y este nimerno entero de 16 bits se convierte luego a un ndmero rea
de 32 bits.

3. -Se camgan en direcciones de 32 bits, los datos necesanos para el escalamiento de sefial (pendiente y constante "b” dela
ecuacion de la recta)

SM0.0 MOV W

AlWD+IN OUTACO
DI R

ACO«IN OUTvDO0

MOV R
0.0029 o IN OUTVD8

MOV R
2504IN OUTRVD4
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Network 3

Muitiplicacion de 2 nimeros reales de 32 hits, alojados en posiciones de memona adecuadas.
VDO es ka entrada analogca y VDB es la pendiente de la ecuacion de la recta

SMO.0

Network 4

Resta de 2 ndmeros reales de 32 bits, aojados en posiciones de memarnia adecuadas.
VD12 es el resultado de la multiplicacion anterior y VD4 es e valor de la constante "b" de la ecuacion de la recta

SM0.0

==l

Network 5

Truncado del valor en coma flotante a un valor entero de la vaniable deseada, en este caso Nivel del estanque en centimetros o
metros.

TRUNC

—|9m0|— EN Enop——

VD16l OLITI=VD20

Network 6
Comparacion = Cuando & nivel caga por debajo del valor deseado (10 em o metros) se activa la vavula de entrada de liqudo

H—

Network 7
Comparacion = Cuando el nivel aumente por sobre el valor deseado (90 cm o metros) se activa la vavula de saiida de liqudo

—-o— )
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