AUTOMATIZACION Y CONTROL DE PROCESOS INDUSTRIALES FIEE-UNAC  VICTOR GUTIERREZ TOCAS
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—— Transcurrieron los 10 segundos

Grafcet Nivel Tecnoldgico
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KOP colocando relés
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CONTROL DE UN MEZCLADOR

Ingrediente A Q

V1

Ingrediente B

MEDIANTE V1 EL INGREDIENTE A INGRESA PRIMERO, SEGUN ESPECIFICACIO-NES TECNICAS, POR
UN TIEMPO T1, LUEGO SE VIERTE, MEDIANTE V2, EL INGRE-DIENTE B HASTA QUE LA SOLUCION
ALCANCE EL NIVEL LE2, MOMENTO EN QUE ES TRASEGADO A OTRO PROCESO MEDIANTE LA
BOMBA 'Y SU VALVULA V3. SE REINICIA EL CICLO CUANDO EL NIVEL LLEGUE A LE1.

0 | Estado inicial 0 | STAND BY
—— Activa sistema de mezclado A

1 Ing;\esa Activa Timer 1 Vi=1 T1
—— Culmina tiempo en Timer —— T1=60s

2 Ingresa ingrediente B 2 V2=1
—— Nivel alto —1— LE2

3 Inicia trasegado 3 S1=1
—— Nivel bajo — LE1

NIVEL 1 NIVEL 2
FUNCIONAL TECNOLOGICO

E1=E3LEl+E2E1
=V1
=T1

E2 = EIT1+E3E2
=V?2

E3=E2LE2+EIE3
=gl
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Ladder o KOP derivado de las ecuaciones anteriores:
E3 LE1 E1
i 0
E2 El
| v
Al
E1l V1
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| .
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E1l T1 E2
—{— O
E3 E2
E2 V2
Q)
\\
E2 LE2 E3
()
\
El E3
E3 s1
I | ( )
| \\

VICTOR GUTIERREZ TOCAS

Luego se asignan las direcciones para ingresaftalase de programacion del PLC.

Por otro lado, convencionalmente se analizé caliegkama del circuito eléctrico siguiente, pero
gue tiene la misma légica, solo que en el analizatoel GRAFCET se basa en que cada etapa
E1..E3 seria las marcas o bit, las acciones daslietapas los actuadores y las transiciones los
elementos primarios.

E
STOP

€-\
START

K1\

LET YN K2 N K2 KT1 Y K3 K3 N LE2 Y  s1

KT1 7~ Le2 /7~ LE1
A Al A

Vi i KT1 I‘JZ K3 iA‘

N
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Asignando las respectivas direcciones, nomencla@ana SIEMENS:

ENTRADAS: MARCAS SALIDAS
TEMPORIZADOR
Arranque STR 10.0 Rele 1 K1 M0.0 Valv.1 V1 Q0.0 Timer KT1 T1
Parada  STP 10.1 Rele 2 K2 M0.1 Valv.2 V2 Q0.1
Nivel Bajo LE1 10.2 Rele 3 K3 M0.2 Switch S1 Q0.2

Nivel alto LE2 10.3

Con estos datos ingresamos al software para calruC Siemens

PROGRAMACION FAJA TRANSPORTADORA DE SUPERMERCADO

Activado el sistema mediante el pulsador de arratgfaja transportadora gira y cuando se coloca
un objeto liviano sobre dicha faja se trasladarétehdlegar a la zona del haz luminoso del
fotosensor interrumpiendo dicho haz, activandeeksr que envia la sefial para detener el motor y
encender el foco de “producto al borde”. Si el tibgs pesado, el sensor de peso se activa enviando
la sefial para detener el motor y encender el feobrépeso”. Todo el sistema se desactiva con el
pulsador de parada.

FAJA TRANSPORTADORA FOTOSENSOR

/ -~

PULSADOR PARADA

DETECTOR DE PESO
Gl & ®

MOTOR ELECTRICO PULSADOR ARRANQUE  PRODUCTO AL BORDE  SOBREPESO

Analizando en forma convencional en un circuita®iéo, incluido el arranque y parada,

se tiene:
sa E- K1 ] K1
/

SDP SDP SDL
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ASIGNACION DE ENTRADAS Y SALIDAS

ASIGNACION DE ENTRADAS Y SALIDAS (nomenclatura ALLEN-BRADLEY)

(nomenclatura SIEMENS)

. Entradas
. Entradas

Pulsador de arranque SA 10.0 Eﬂ:zggg: SZ 22;'&1“6 gé :8;(1)
Pulsador de parada  SP 10.1 Detector de peso SDP 1:0/2
Detector de peso SDP 10.2 Fotosensor SDL 1:0/3
Fotosensgr SDL 10.3 . Salidas

. Salidas Motor electrico KM1 0:0/0
Motor electrico KM1 Q0.0 Sefalizador peso H1 0:0/1
Sefializador peso H1 Q0.1 Sefializador limite H2 0:0/2
Sefalizador limite H2 Q0.2 o Bits

* Marcas Relé K1 B3:0/0
Relé K1 MO0.0

En funcién a esta asignaciéon podemos elaboraogt@ma para el PLC.
Mientras que si analizamos con el SFC, se tiene:

NIVEL FUNCIONAL

0

j: Control del sistema

1 Faja esta girando
permanentemente
——Objeto en limite faja —— El objeto es pesado
Aviso pl/re- Sefial de
2 A ; 3
tirar objeto sobrepeso
—— El objeto es retirado —— El objeto es retirado
NIVEL TECNOLOGICO
0
j: SA
1 M=1
—+SL -+ SP
2 H2 3 H1
-+ R.O. -+ R.O
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Las ecuaciones del GRAFCET son:

E1=E2RO +(E E1EE])
= E2RO + E1(E2ED)
=M

E2 = EISL +EIE2
=H2

E3=EISP + EE3
= H1

El KOP derivado de las ecuaciones es:

SIMPLIFICADO

0 rEl i rKl
[ ] [ ] _ ) [ ] . )
|El| |E2 |E3 |KT |K2 |K3
| F | = ——F
Il rM Wi rM
| ) | )
Wy sz ol rKZ
[ ] [ ] _ ) [ ] . )
E2 |El K2 |Kl

+F +F
E2 H2 K2 H2

s s
D D

T o i -

[ ] N\ ) [ ] k )
Ty Wy
[ ] /1/1/ [ ] /T)I/
E3 H1 K3 H1
|l e N e
| | \ > | \ )

Cada etapa E1..E3 representan a las marcas ashéctiones de dichas etapas los actuadores y las
transiciones los elementos primarios. Esta explicase visualiza en el diagrama simplificado y
donde también se reemplazaron las etapas porléss nearcas o bits.
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Faja transportadora para supermercado en KOP (EDOP&SON RSLogix500 para ALLEN-

BRADLEY)
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Recuerde para Allen Bradley...

—— X0
—AF XiC
—()— OTE
TON
TOF

CTU

Examine si abierto
Examine si cerrado
Activacion de salida
Temporizador al cierre
Temporizador a la apertura

Contador ascendente

1
1761-Mlicie
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TOLVA LLENADORA

S1

¢ Sensor de T°

Y1

Calefactor Y2, T1
compuerta

Omnn.
(o °)
SN
Sensor de
KM Posicion
Motor FT

NIVEL FUNCIONAL
NIVEL TECNOLOGICO

0 Inicio
0 Inicio
—4 A
— N A ECUACIONES GENERADAS DEL
1 Se calienta el material = NIVEL TECNOLOGICO PARA EL
- DIAGRAMA LADDER
1 Y1
—— Llega a T° determinada El1=E3T1+E2E1
A la fai - S1 El=VY1
vanza la faja _ =5
2 transportadora con moldes E2=E1SI+E3E2
2 M KM E2=KM
—— Llega a posicién determinada E3=E2S2+E1E3
. —— S2 E3=Y2
3 Abre compuerta, activa E3=T1
timer
3 4 Y2 T1
transcurre tiempo determinado
[ T1=3seg
DIAGRAMA LADDER O KOP
E3 T1 El
I | |1 e
| IEi, I IEl \
Al | I
E Y1
| ' )
| \
E S1 E2
I |1 ' )
1 \ ASIGNACION DE E/S
E3 E2
LL |
g AN ' KM ENTRADAS | SALIDAS BITS TEMPORIZ.
II ' )
! ~ S1 10/0 Y1 00/ |E1l B3:0/0 | T1T4:0/DN
E3 S2  1:.0/1 Y2 0:0/1 |E2 B3:0/1
T it ~ KM 00/2 |E3 B3:0/2
I | | \ )
E1l E3
LL |
E3 Al | v2
| e
| o
T1
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ESTAMPADORA - o ﬂ
a‘ — -
CILINDRO A —— distribuidor A
~.
o A?{
ESTAMPADORA L= N t:
v 7|
CILINDRO B CILINDRO C
S3 S4 7 % S6 S5
I I pi I I
‘ ieza a |
estampar
PN N
| | ‘ A A I I ] T
/. 7,
Y3 Y4 S7 Y6 Y5
7 X 14 120 vab{ikiva
A * T Sefial H1 para retirar pieza
distribuidor B distribuidor C
0 0
——Coordina aaranque y parada —al|
> quey p > p
Extiende Extiende
S cilindro B cilindro C 1M Y3 Y5
1 Ambos' embolos estan 1 sass
extendidos
2 Cilindro A extiende > | vi
embolo
—— El embolo esta extendido - S2
3 Retrae cilindro A 3 Y2
—— El embolo esta retraido - S1
Retrae Retrae
4 ™1 ciindroB | cilindroC 4 Y4 Y6
1 Amb_os embolos estan 1 s3s5
retraidos
5 |— Activa sefial luminosa 5 |— H1
para retiro de pieza
_| La pieza fue retirada, las 4 <7
manos no estan en el area
E5 S7 E)l
= E5S7+E2E1 BTz : 3 E s | BIT
=Y3 E“_l_g( s1 Y1 El
= Y5 E1 S4 56 E2 S2 Y2 E2
- ENEI s3 | va | E3
= E1S4S6 + E3E2 — vi sS4 Y4 E4
=v1 0 s5 | vs | E5
E2 s2 E3 S6 Y6
= E2S2+E4E3 E:|_|E4 |:|—<> s7 | H1

=Y2 E3 Y2
o 0
== E3S1+ E5EA4 E3 Sl E4
— )y
=Y 4 E4,, E5
- ve B 5
= E4S3S5+ ELE5 I
= H1 B "




AUTOMATIZACION Y CONTROL DE PROCESOS INDUSTRIALES

FIEE-UNAC  VIiCTOR GUTIERREZ TOCAS

SISTEMA QUE EXCLUYE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

De otro
proceso

©
©
©
©

s2._ =i
N ©

Cilindro  S4 S3__

~__ -

Botellas

Faja

/transportadora

A corregir
o desechar

AN
Distribuidor
A otro
proceso

M —>
Motor

Las botellas se trasladan por la faja principal, al pasar por el sistema se detecta su presencia con S1 e
inmediatamente se verifica con S2 que dicha botella esté etiquetada, es decir se corta el haz luminoso
cada vez que pasa una botella, en caso de de no cortarse el haz se activa Y1 haciendo que C1
extienda su émbolo hasta S3 retirando la botella a la otra faja y haciendo que el motor avance y
desconectando Y1 retrayendo su embolo hasta S4 que resetea el sistema y continua el proceso.

GRAFCET FUNCIONAL

GRAFCET TECNOLOGICO

0 Inicio del sistema
coordinado con proceso

Se verifica presencia y si
tiene etiqueta.

1 El émbolo del cilindro se
extiende totalmente.

El émbolo esta totalmente
" extendido.

2 Se retrae el émbolo del
cilindro y avanza el

| émbolo egtlgt%rtraido y el
—— sistema esta listo para otra
verificacion.

¥
0 4 Inicio
-+ s1.52
1T L v1=1 c1+
| -s3
2 | IY1=0 C1-| KM
| s4
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ECUACIONES GENERADAS

E1=E0.S1.S2 +E2E1

El=VY1
E2 =E1.S3+EOE2
E2 =KM

EO = E2.54 +ELE1

DIAGRAMA DE CONTACTOS
EO S1 S2 E1
| | | | | | (" )
[ [ | g
E1 E2
| | /II/I/
[ I
E1 Y1
E1 S3 E2
| | | | ( )
[ [ N
E2 EO
| | /II/I/
[ I
E2 KM
| | ( )
[ N
E2 S4 EO
| | | | ( )
[ [ N
EO E1
| | /II/I/
[ I
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CONTROL ELEMENTAL DE SEMAFORO PARA AVENIDA PRINCIPAL Y LATERAL DE POCO TRANSITO

s2 []

U

\l/
Se inicia proceso con pulsador

— general SA

Luz Verde
en principal

Luz Roja en

1 —
lateral

Sensa vehiculo en cualquier
lado de avenida lateral

Inicia Temporizador 1 sin

2
desconectar luces

—— Transcurrié 10 segundos

Luz Ambar
en ambos

Tempori-

5 zador 2

—— Transcurrié 3 segundos

E; =ESA+EE,

E,=VP
E,=RL
E,= El(sj-+ 82)"' E,E;
E, =TIMERO1
E,=E,TOl+E,E,
E,=A
E; =TIMERO2
E, =E,TO2+E,E,
E,=VL
E,=RP
E, =TIMERO3 i{i&
E, =TO3+E,
TO3
Modificamos por
_I I_' E3 para mantener
E(i_ S? luz enecendida rEl
E1 E2l e ~
IEl VP
I 1 )
' s1 ~ R:'-
El S2 E2
] ®
| \\J
E2 E3
E2
I : TO1
E2 To01 E3
_I I I | s )
| \
E3 E4
E3 A
1 N\
| L-\UJ
TO2
E3 T02 E4
l C >_
-__IF__{I \
E4 E1
| | |
|E4l Al VL
1  \
| \\J
RP

4 || Luz Verde Luz Roja en Tempori-
en lateral principal zador 3
—— Transcurri6é 10 segundos
2
0
I——SA

1 VP=1 RL=1
—— S1+S2

P Timer01=1

VP=1 RL=1

—— T01=10Seg.

3 A=1 Timer02=1
—— T02=3Seg.

4 VL=1 RP=1 Timer03=1
—— T03=10Seg.
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EJEMPLO DE LOGICA CON RELES Y PLC PARA UN CLASIFICA DOR DE PARTES EN FUNCION DE ALTURA Y PESO
Solenoide - VERDE
Solenoide - ROJO
Solenoide - AMARILLO

Solenoide - AZUL
DESVIA DESVIA
B/P - LS4 A/P - LS6

RN | Y |

DETECTOR DE
ALTURA - DA

Q-
5 |
& ‘ T
9
S .
ﬁ N N
DESVIA DESVIA

Q Lr FC-LS1 FC-LS2 o/ |s3 AL -LS5 Q

DETECTOR DE - -

PESO - DP

LS1 (Entrada a la zona de pintura)

La parte esta en zona de pintura
RZP RZD

2 —

LS2 (Entrada ala zona de desviadores)

Qr® @

3 La parte esta en zona de desviadores
RZD RSAL
a—
5 LS3 La parte ha salido
a parte ha sali

LS4 >
6 i,
; LS5
. LS6 ~>

RS‘éL Detector de altura RALT
1

La parte es alta

O

° Al E RALT
10 \—l |J

11 Detector de peso‘@nﬂ
12

X
e
m
(%))

La parte es pesada

® O

RALT RPES
13 /H’ /H’ La parte es baja y ligera
RPES
14 = = RBP La parte es baja y pesada
RALT RPES
15 _” /H’ @ La parte es alta y ligera
RPES
16 1 RAP La parte es alta y pesada
RzZP RBL s
17— ——} Baja/ligera o /l/ o Pintura azul
RBP ;
18 | Baja/pesada /I/ Pintura amarilla
RAL ;
19 _| = Altalligera /l/ Pintura roja
RAP
20 1} Alta/pesada ofl/ Pintura verde
RzD RBL
21 ———} /l/ Desviador B/L
RBP
22 —| /l/ Desviador B/P
RAL
23 —| /l/ Desviador A/L
RAP
24 —| I :Jl/ o Desviador A/P

Circuito de control para faja transportadora/clasif icador con légica de relés
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El circuito eléctrico del clasificador
"7 r | | | ®
KSAL KALT KALT KzP {zona de pintura} KzD {zona de desviadores}
{detectores} {comparador} {comparador}
SDA KALT SDP KPES TKPES KPES TKPES KPES KBL KBP KAL KAP KBL KBP KAL KAP
sigue
At A At At A A
» n n n n n
L2 AZUL AMAR ROJA VERD B/L BIP AlL AP @
KALT KPES KBL KBP KAL KAP
Solenoide - VERDE;
LSt Kzp Ls2 KzD LS3 LS4 LS5 LS6  Solenoide - ROJ
Solenoide - AMARILL(
Solenoide - AZUI
DESVIA DESVIA
DELTTEE;;?E&E %7 B/P-LS4  AP-LSP
- - " %T‘ A R
{Entra azona {Entraazona " .
de pintura} de desviadores} {Se activa cuando pieza esté clasificada} ﬁr_jl R
DETECLFOR DE
PESO - DP
At At At
E/:l E/:l Ij__l CLASIFICADOR DE PIEZAS EN FUNCION DE ALTURA Y PESO
A2 R A2
@ KzP KZD KSAL
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CLASIFICADOR

Base de datos de dircec/simbolos
Direccién Simbolc Alcance Descripoién G
B3:0/0 Parte en zona de pintura
B3:0/1 Parte en zona de desviacion
B3:0/2 Parte esta liberada
B3:0/3 Parte es Alta
B3:0/4 Parte es Pesada
B3:0/5 Parte es baja y Liviana
B3:0/6 Parte es Baja y Pesada
B3:0/7 Parte es Alta y Liwviana
B3:0/8 Parte e Alta vy Pesada
I:0.0/0 L=s1 Glokal Entra a zona de pintura.
T:0.0/1 L32 Global Entra a zona de desviadores.
I:0.0/2 L33 Global Parte =alioc a B/L
I:0.0/3 L=4 Glokal Parte =salioc a BSP
I:0.0/4 LS5 Global Parte salio a ASL
I:0.0/5 LS6 Global Parte salio a A/SF
I:0.0/6 Dl Glokal Detecta altura de parte
I:0.0/7 oE Glokal Detecta pesc de parte
0:0.0/0 Az Glokbal Solencide pintura azul
0:0.0/1 M Glokbal Solencide pintura amarilla
0:z0.0/2 RO Global Solencide pintura roja
0:0.0/3 VE Global Solencide pintura werde
0:0.0/4 BL Glokal Solencide de desvic parte Baja Liviana
0:x0.0/55 BE Glokal Solencide de desvic parte Baja Pesada
C:z0.0/6 AL Glokal Solencide de desvic parte ARlta Liviana
0:z0.0/7 AP Glokal Solencide de desvic parte Alta Pesada
82:0 Arithmetic Flags
52:0/0 Processor Arithmetic Carry Flag
82:0/1 Processor Arithmetic Underflow/ Owerflow Flag
82:0/2 Processor Arithmetic Zerc Flag
82:0/3 Processor Arithmetic Sign Flag
52:1 Processor Mode Status/ Control
82:1/0 Processor Mode Bit 0
52:1/1 Processor Mode Bit 1
52:1/2 Processor Mode Bit 2
52:1/3 Processor Mode Bit 3
52:1/4 Processor Mode Bit 4
82:1/5 Forces Enabled
82:1/%6 Forces Present
82:1/7 Comms Active
52:1/8 Fault Qwerride at Powerup
52:1/9 Startup Protection Fault
52:1,/10 Load Memory Module on Memory Error
52:1/11 Load Memory Module Always
52:1/12 Load Memory Module and RON
52:1/13 Major Error Halted
852:1/14 Access Denied
82:1/15 First Pass
82:2/0 2TI Pending
82:2/1 STT Enabled
52:2/2 STI Executing
852:2/3 Index Addressing File Range
52:2/4 Saved with Debug Single Step
52:2/5 DH=485 Incoming Command Pending
52:2/6 DH=485 Message Reply Pending
82:2/7 DH-485 Outgoing Message Command Pending
82:2/15 Comms Servicing Selecticn
82:3 Current Scan Time/ Watchdog Scan Time
52:4 Time Base
82:5/0 varflow Trap
82:5/2 Control Register Error
52:5/3 Major Err Detected Executing UserFault Boutine
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KOP del clasificador editado en RSLogix500

CLASIFICADOR

LAD 2 - MAIN_PROG --- Total renglones en archivo = 18

Entra a zona de

Anira. Parie en xoma de
panitura
L B0
11 Pl
1 T R
I (1]
1761 - Mo
Parne en zona de Parie en xoma de
pisdum desviacion
B30 B30
{ | 3+
i ]
Entra a zona de
desvindores. Parie en zona de
desviacion
AL Bl
1 £
1T LA
1 1
1761 Micro
Parne en zona de
desviacion Pane esa liberada
B3 B0
{ | T
1 2
Parte salio a B/L
- Fante esta Bberada
L0 (ERHN
11 Y
11 L
2 F
176 1Ko
Parie salio a B/P
Lo
11
=
]
17 1-Ieficr
Parte sallioa AL
100
11
1|
4
178 1-Micro
Parie salio a AP
ik}
1l
11
]
I7a1-Ricro
Detecta ahtura de
arie
Parte esta liberada Parte es Alia
B30 0 B34
1T 11 £
=T 11 L
f 3
176 1-Micro
Parie es Alta
B3
11
11
k]
Detecta peso de
aric
Parte esta liberada Parie &= Pesada
B 1.1 B3l
T { | L 3
2 7 1
1781-Micro
Fare es Pesada
Bi
11
1|
&
Pamie es bajg v
Parie e Al Panie e Pesada Liviana
B30 B0

B3l
3-F +F £ 2
& 4
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Pasie es Baga v
Pante es Al Panie es Pesada Pesada
B30 B (ERHH
=i | L &
i 4 <]
Parte es Al v
Pante es Al Pane es Pesada Liviana
B30 Bl B30
| 3 Lo
] 1 7
Parte e Al y
Pante = Al Pane ¢= Pesada Pesada
B30 Bl i
11 11 Y
I i i__t
4

Zolenoide piniura

Pante en xoma de Pare s baja y il
pintura Liviana L AE
B0 B30 (SRR
11 11 Y
11 11 L
0 5 0
174 1-Micro
Solennide pintura
Pante en xoma de Parte es Baja y wmiarills
P P T
BiD B30 Ol
11 1} £y
11 11 L
0 [ 1
176 1-Micro
Solenoide pintura
Parie &n xoma de Pare es Al y Taja
pinars Civiana o
B0 B30 [§ETT]
] L ] | ' "1
11 11 L
0 7 2
170 1-Micro
Solenoide pintura
Papie en xoma de Pare e Al y vende
pinars Peada e
B [ERH [T
1 1 co3
11 11 L7
0 H 3
1746 1-Micro
Solenoide de desvio
Parie en xoma de Parie es baja y nie Baja Liviana
deniscion Civins e
B0 B30 QL
1 I I
11 11 L2
1 5 4
1761 Mlicro
Solenoade de desvio
Parie en zoma de Pare e Baja v ne Bajo Pesada
Gemicin P S E T
Bi:n JLERE I
] L ] | o n
11 11 L 2
1 ] 5
(B S ]
Solenode de desvin
Papie en xoma de Pare es Adiay anie Alta Liviena
demincin Eiviana R
Bi0 B30 QoL
11 11 £
1T 1T
1 7 ]
1761 Wicro
Solenosde de desvin
Pante en xoma de Parte e Alia v ane Al Pesada
demicion Peada T
B0 B3 [s=H]
11 11 ‘3
1| 11 L 2
1 E 7

1761 -Bfiore

L END —
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Solucién con el SFC o GRAFCET del clasificador

ENTRADAS SALIDAS
Detector de altura BAJO BA1 Solenoide pintura azul Yazul
Detector de altura ALTO BA2 Solenoide pintura amarilla Yamar
Detector de peso LIVIANO BP1 Solenoide pintura roja Yrojo
Detector de peso PESADO BP2 Solenoide pintura verde Yverde
Ingreso a zona de pintura LS1 Solenoide de desvio B/L YBL
Ingreso zona de desviadores LS2 Solenoide de desvio B/P YBP
Llegada almacen B/L LS3 Solenoide de desvio A/L YAL
Llegada almacen B/P LS4 Solenoide de desvio A/P YAP
Llegada almacen A/L LS5
Llegada almacen A/P LS6

y

0 Condiciones de

inicio o reinicio

—— BA1.BP1.LS1 —— BA1.BP2.LS1 —— BA2.BP1.LS1 —— BA2.BP2.LS1
1 —— Yazul 3 —— Yamar 5 — Yrojo 7 —— Yverde
——LS2 —_1—LS2 —1—LS2 ——LS2
2 — YBL 4 |— YBP 6 — YAL 8 |— YAP
—— LS3 —— LS4 —— LS5 —— LS6

EO=(E2.LS3+E0.E1)+(E4.LS4+E0E3)+(E6.LS5+E0.E5)+(E8.LS6+E0.E7)
E1=E0 BA1BP1LS1+E1E2
E1l=Yazul
E2=E1LS2+E2EQO

E2 = YBL
E3=E0BA1BP2LS1+E3E4
E3 = Yamar

E4 =E3.LS2+E4EQ

E4 = YBP

E5 =E0.BA2BP1.LS1+E5E6
E5 = Yrojo

E6 =E5.LS2+E6.E0

E6 = YAL

E7 =E0OBA2BP2LS1+E7E8
E7 = Yverde

E8 =E7.LS2+E8EQ

E8 = YAP

EJEMPLO CON TEMPORIZADORES Y CONTADORES
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SISTEMA DE FRESADO POR EXTENSION Y RETRACCION DELINDRO

ASIGNACION DE ENTRADAS Y SALIDAS

ENTRADAS:

Para iniciar el ciclo

Fin de carrera extendido el cilindro
Fin de carrera retraido el cilindro
La pieza esta en zona de trabajo
La pieza sigue en zona de trabajo

SALIDAS

Solenoide de extension del cilindro
Contactor de extensiéon

Contactor de retraccion

BITS

Proceder con fresado

Ciclo de extesion completo
Ciclo de retraccién completo

CONTADORES
Contar niUmero de ciclos de cilindro

TEMPORIZADORES

Mantener cilindro extendido

Elevar mientras el cilindro esta extendido
Mantener cilindro retraido

Elevar mientras el cilindro esta retraido
Descender después del ultimo ciclo

START_PB  [:0/0

FC1 1:0/1
FC2 1:0/2
W1 1:0/3
W11 1:0/4
S EC 0:0/0
C_EXT 0:0/2
C RET 0:0/3
B3:0/4
B3:0/6
B3:0/8

CONT_1 C5:5

TEMP_1 T4:30
TEMP_2  4:3P

TEMP_3 T4:34
TEMP_4  4:3b
TEMP_5 T4:38

Examine si abierto
Examine si cerrado
Activacion de salida
Temporizador al cierre

Temporizador a la apertura

Recuerde para Allen Bradley...
—H— XIO
—AF XiC
—( )— OTE
TON
TOF
CTU

Contador ascendente

KOP editado en RSLogix500
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LAD 2 - MAIN PROG --- Total renglones en archivo = 14

Para imiciar < La peezn esin en La peewn sigue on
ciclo xoma de isabajo zoma de j
Froceder con fresudo
Lo C5:5 JETNT (Ei] G50
| | =} | | |} L
] DN 3 4 4
176 1-Bicro 17a1-Micra 178 1-Micro
Proceder con Fresada
B0
11
1T
4
Solenoide de
Para imiciar < extersion del
Lo T4:30 [«=1Ti]
| | | | L
] () I
176 1-Bicro 1761 -Micro
Proceder con Fresada
B0 Td:34
| | | |
4 nlo
Solenoide de
extension del
cilindro
[« ETHi]
Ll
1T
il
1T -Klioro
Fin de carrem Klantener cilindro
retrando el cilindro extendido
JETY ——ToN —
| | Temporiz a la comex —CEN:)—
2 Temporz T4:30
1761-Micro Base tiempo L o —
Presel I5=
Aoum [
Elevar mieninas el
Fin de carrem cilimdre esia
retraxdo el cilindro extendido
JETTT ——ToON —
| | Tempariz a la comex i B ——
2 Temporz T4:32
1761-Micro Base tiempo ool —{oN—
Presel 250
Aoum [
Comtaor de
extension
Td:52 [T
1l RN
1T o
T 2
1761 -Micmo
Td-56 (a5
| | 3-F
T o
Fin de camrera
retraido el cilindso Ciclo de exgension
completn
JHEE] T4-54 B30
] | 1 1
1| =T
2 oM a
176 1-Kicro
Ciclo de extension
completa
B30
1l
1T
f
Fin de camrera
extendido el
Cicko de extension cilimdra Ciclo de petraccion
com pleo completo
B30 JEET] BX
] | ] | I 1
1| 1 i X
[ 1 ]

17al-Micra
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Mantener cilindro
Cicko de peiraccion refraido
campleto [ ¢ 2
B0 TONM ————————
{ | Temporiz a la comex i Er —
8 Temparz Ta:34
Base tlempo Lo —(:DN:)—
Presel 15=
Aoum [
Elevar micntras el
cilisdro esi
Ciclo de peiraccion retraidao
campleta o mEmPa
B0 TOM ——————————
| | Temporiz a la comex —CEN T —
8 Temparz Ta:36
Base tiempo a0k — D —
FPresel 25
Acum Je
Congar namero de
Ciclo de retraccion ciclos de cilindro
complein L eowra
B0 TU
{ | Conges + —ou—
H Contador Ci:5
Presel L O —
Acum 2=
Descender despues de
altima cica
e Tmewes
55 TON —————
| | Tempariz a la cosex RN —
DX Tempors T4:3%
Base tiempo Q.00 —CDN:J—
Presel ATSD=
Acum =
Conincior de
retacitn
TI:I:JI# [aETNT]
T 3
1761-Micra
La picza ea en
mnnkﬁ'
Lo 55
3T E
5 C'H
1761 Micro
La pieza sigue en
o die Erabag
JRERN]
+-F
4
1761 Micr
£ END —
La asignacion de direcciones es la siguiente:
Base de datos de direec/simbalos
Direccidn Simbolo Alcance Descripclén GSrupo 51
B3:0/4 Proceder con fresado
B3:0/6 Ciclo de extensicn completo
B3:0/8 Ciclo de retraccion completo
C5:5 CONT_1 Glocbal Contar numeroc de ciclos de cilindro
I:0.0/0 START PE Glcha Para iniciar el ciclo
I:0.0/1 FCl Global Fin de carrera extendide el cilindro
I:0.0/2 FC2 Glchbal Fin de carrera retraido el cilindro
I:0.0/3 Wl Global La pierza esta en zona de trabajo
I:0.0/4 W1l Global La piera sigue en zona de trabajo
C:l.0/0 8 EC Glchbal  Solencide de extension del cilindro
C:l.0/2 C EXT Global Contator de extensicn
O:0.0/3 C_RET Global Contactor de retacidn
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52:85 CH+ Actiwe HNodes
52:86 CH+ Actiwe HNodes
T4:30 TEMP_1 Global Mantener cilindro extendideo
T4:32 TEMEF 2 Global Elevar mientras el cilindro esta extendido
T4:34 TEMEF 3 Global Mantener cilindroc retraido
T4:36 TEMP_4 Global Elevar mientras el cilindro esta retraide
T4:33 TEMP_5 Global Descender despues de ultimc ciclo
FASE
1 2 3 4 5 6
1
Cilindro A
Funciones de los sensores: Finales
0 de carrera de los cilindros.
1 BO: cilindro A en posicion inicial
B1: cilindro A en posicién final
Cilindro B B2: cilindro B en posicion inicial
B3: cilindro B en posicion final
0 B4: cilindro C en posicion inicial
B5: cilindro C en posicién final
1
Cilindro C
0
DIAGRAMA DE MOVIMIENTO-FASE DE LOS CILINDROS
. Terminal o L
Tipo . . Descripcion
nimero asignado
0 S1 = Pulsador de marcha
1 BO = Fin de carrera posicién retraida del cilindro A
2 Bl = Fin de carrera posicién retraida del cilindro A
Entradas . o - .
(E) 3 B2 = Fin de carrera posicién retraida del cilindro B
4 B3 = Fin de carrera posicién retraida del cilindro B
5 B4 = Fin de carrera posicién retraida del cilindro C
6 B5 = Fin de carrera posicién retraida del cilindro C
0 Y1 = Electrovalvula cilindro A (Avanza)
Salidas 1 Y2 = Electrovalvula cilindro A (Recupera)
(S) 2 Y3 = Electrovalvula cilindro B
3 Y4 = Electrovalvula cilindro C
0.0 SMO0 = Activa Y1
0.1 SM1 = Activa Y3
Marcas 0.2 SM2 = Auxiliar del circuito
(M) 0.3 SM3 = Activa Y2
0.4 SM4 = Activa Y4
0.5 SM5 = Auxiliar del circuito

CUADRO DE ASIGNACIONES E/S, MARCAS

Para realizar la programacién, se analiza la secuencia de operaciones, luego de definir la asignaciéon de en-
tradas y salidas. En este caso estd compuesto por 6 pasos:

Paso 0 (Posicionamiento de la pieza) : Cilindro A avanza
Paso 1 (avanzar matriz) : Cilindro B avanza
Paso 2 (Retirar matriz) : Cilindro B recupera
Paso 3 (Soltar pieza) : Cilindro A recupera
Paso 4 (Expulsar pieza) : Cilindro C avanza
Paso 5 (Retirar) : Cilindro C recupera

Tener en cuenta que el cilindro A es accionado por una electrovalvula de impulsos (con las bobinas Y1 e
Y2). En consecuencia, deberan activarse dos salidas en los pasos 0 y 3, respectivamente. Con el paso 0 se
acti-va Y1 y desactiva Y2; en el paso 3 se invierte el proceso.

Los circuitos de corriente 1 hasta 6 del diagrama de contactos definen los 6 pasos ( secciéon de control); las
salidas se activan en los circuitos de corriente 7 hasta 10 (seccién de operacién).
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DIAGRAMA DE CONTACTOS
Circuito de corriente 1: Posicionar
SMO/ Sl‘ ‘ B0 ‘ ‘ B2 ‘ ‘ B4 ‘ SMS/ SMO
SMO
Circuito de corriente 2: Avanzar matriz Bl SmMo ‘ SM1
SM1
Circuito de corriente 3: Retirar matriz B3 SM1 SM2
SM2
Circuito de corriente 4: Soltar B2 SM2 SM3
SM3
Circuito de corriente 5: Expulsar BO SM3 SM4
SM4

Circuito de corriente 6: Retirar B5 ‘ ‘ SMT ‘ SM5
Circuito de corriente 7: Activacion cilindro A, avanzar

SMO SM3M Y1
Circuito de corriente 8: Activacion cilindro A, retirar

SM3 Y2
Circuito de corriente 9: Activacion cilindro B

SM1 SM2 Y3
Circuito de corriente 10: Activacion cilindro C

SM4 SM5 Y4

VICTOR GUTIERREZ TOCAS
PROGRAMA
PASO POSICIONAR

CUANDO
Y
Y
Y
ENTONCES ACTIVA
DESACTIVA
PASO AVANZAR
CUANDO
ENTONCES ACTIVA
PASO RETIRAR
CUANDO
ENTONCES DESACTIVA
PASO SOLTAR
CUANDO
ENTONCES ~ACTIVA
DESACTIVA
PASO EXPLUSAR
CUANDO
ENTONCES ACTIVA
PASO RETIRAR
CUANDO
ENTONCES DESACTIVA
SALTAR
FIN

S1
BO
B2
B4
Y1
Y2

Bl
Y3

B3
Y3

B2
Y2

BO
Y4

B5
Y4
POSIC
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CONEXION FISICADEUNPLC COMPACTO
Detect. 2 Detect. 3
(V] Violtaje {1} Carr,
Detect. 1 :Ill:aéect. 4
(V) Voltaje HjLort
10 ' . W2 oIaa A
Entradas SHD Wil VI J-ID T
no usadas
del puente MOT 08 oA ..A.. 04
|.|:l 04 05 0 l-'“.-' LEED  SHD  Wi#)

lsted puede configurar |a operacion
de salida de voltaje o corriente 1 1

S

medidor

D=

® *r—e ® I
\ \ \ 4
s1) s2] s3] s4
e \O O C)
+ 24 - DC WO UL W2 U3 DC
coMm coMm
| o o o o
OoOooOoono
INPUT
OUTPUT
oooood
OOoOoOoO ¢
VAC VAC VAC
L1 2N == vbc o VvbC VDC
i 7\ 7\ 4
KlL_fl
&

CONEXION FISICA DEL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE
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En resumen, la programacion es parte de todo un raz

Reporte, planos, etc.

FIEE - UNAC

visualiza en la siguiente figura:

VICTOR GUTIERREZ TOCAS

onamiento légico tal como se

Esquema para visualizar

REPORTE GLOBAL

Entradas / Salidas

Caracterisitcas de Sistema
Direcciones utilizadas

Archivos escalera

Numero de escalones

Memoria utilizada
Componentes

Conexionado

Captadores

LT,

o

0. 0.0

Do
Lt

04A
MAXIMA CORRIENTE

1 2
Entradas |

PLC

salidas |

S

[tosln

A2

Q0. O, Qp- S,

AL

Actuador A2

Programa

E E—M—m—ﬂ—

Descripcién del proceso a controlar

PUERTA CORREDIZA

Se controla la puerta mediante un motor electrico que gira
en un sentido por accionamiento del contactor K1 y en el otro
con el contactor K3. Ambos contactores estan enclavados
por seguridad. Se abre la puerta cuando se acciona S1 que
estad ubicado en la alfombra de la entrada. Si la afombra no
estuviese acionada debera estar cerrada la puerta, luego de
5 segundos de esperar abierta.

Al ser pisada la alfombra se activa S1 y cierra el contactor
K3 que abre la puerta hasta que el fin de carrera S3 se activa
abriendo el contactor K3 y a su vez activando el
temporizador mediante el contactor K2 (Si alguien pisa la
alffombra en este momento se inicia el ciclo de apertura)
despues de 5 segundos, los contactos de K2 activan la
bobina del contactor K1 que cierra la puerta que al llegar al
fin de carrera S2 desconecta la bobina de K1 manteniendose
la puerta cerrada.

Asignacion de E/S

Entradas:

Alfombra S1
IFC S2
Salidas:

Contactor abre K3
Contactor cierra K1
Bits:

Bobina de K1

- -
S3 S2
\ \
IBALMRIANMO LO0 7
S1
Analisis del
proceso
1 Se activa S1....
La alfombra esta
2 Se activa K3 ...
3

Diagrama eléctrico

S
1
K2 K1 S1
K K
3 1
s
3
AL
AZ
K1

[Nl
—

E:
o




