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PRACTICA 1

Automata Programable:
INTRODUCCION SOFTWARE WINDLDR
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1. Introduccion

Antes de ver el funcionamiento del software Windlder, es necesario tener conocimiento basico sobre
los PLC’s. Un PLC examina el estado de las interfaces de entrada y, como respuesta controlar algo a
través de las interfaces de salida.
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Todos los sistemas PLC constan de cinco componentes basicos y un dispositivo de programacion
para introducir las instrucciones.

Dispositivo de
programacion

Fuente de
alimentacion

Memeoria

Dispositivos de entrada Dispositivos de salida
Pulsadores Relés
Sensores de proximidad Interfaz de Botones de arranque
Interruptores de luz e Solenoides

Q
Fotoeléctricos E/S Luces de piloto
Interruptores selectores Pantallas

Los PLC’s estan disefiados para cualquier aplicacion de tipo industrial o no industrial:
e Control de planta
e Control de linea
e Telemando
e Tratamiento de aguas
e Domdtica
e QGestion de energia
e Proyectos publicos

e Medio ambiente
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El objetivo y funcién de una automatizacion:

Incorporacion de un elemento (Pej PLC) para que controle el funcionamiento de la instalacion, de la
maquina o del sistema en general.

En definitiva se trata de un lazo cerrado entre el dispositivo que controla (PLC) y la instalacion en
general.

Los principales factores que favorecen la aparicion y evolucion de los procesos automaticos son
basicamente:

» Econdmicos
» Calidad
» Seguridad laboral

Por lo tanto, las funciones basicas de la automatizacion de una maquina o de una instalacion
son:

» Aumentar la produccion

» Disminuir costes

» Mejorar la calidad del producto acabado
» Evitar tareas peligrosas al ser humano

» Informacion en tiempo real del proceso
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2. WindLdr

Para iniciar WindLdr, haga doble clic en el icono WindLdr.
Aparece la pantalla WindLdr
7 WINDLDR - [ladder01.1dr] EEx

TF archivo Editar Ver Configurar Complar Enlinea Wentans Avuds RS

D@l gl &lm@ o A ris (8|2 ot del| b= el 2]
o o[z o Y el | R Rl R =

BER A ECE AR

Iy || Q|| oA et A et | = | B [ P 3 o5 o e e

Escalén 1
1

Openhlet COM1 000 01 000,00

2.1 Seleccion del tipo de PLC

Puede utilizar WindLdr para programar todos los tipos de PLC de IDEC. Sin embargo, debe
seleccionar el tipo de PLC (especificar antes de comenzar a programar).

Para seleccionar el PLC correcto:
1. Haga clic en Configurar — Seleccion de PLC... en la barra de herramientas.

2. Haga clic en el tipo de PLC correcto (en este caso MicroSmart).

Seleccion de PLC:

FA-35 [CP13]
M!crn-'l

? Ayuds

Utilizar como predeterminado ‘

Fredeterminade:  [Opentet

3. Haga clic en aceptar



Sistemes Electronics i Automatica

2.2 Configuracidén de la comunicacion PLC

Para la comunicacion del PLC con nuestro PC serd necesario configurar los parametros para su
comunicacion segun se muestran a continuacion:

1. Haga clic en Configurar — Comunicaciones en la barra de herramientas.

2. Configurar el puerto de comunicacion con los siguientes pardmetros

Configuracion de comunicacion

Configuracion de puerto de comunicacion

Welocidad en baudios: | 9600 hd
X Cancelar
Bitz de datos: |? ﬂ
2 Predeterminada
Paridad: |F'ar ﬂ
Bitz de parada: |1 ﬂ ? Awuda

Puen -

Configuracidn de red de PLC
11

1N Mm. de dispositive: |000

3. En caso de una mala comunicacion verificar el puerto COM1.

2.3 Nuestro primer programa

En este primer programa se pretende realizar el encendido y paro de un motor tal y como se
representa en la siguiente figura:

MOTOR
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Realizar el esquema de contactos y verificar su funcionamiento

Escalon 1 HI&RCH.TA P.UTO SALIDA
! — /|
! |
I0oo0 I00o1 [s]u]n]nln]
2(2ALIDA
Qoooo
3
END

Una vez realizado el esquema de contactos se debera pasar a su compilacion en al barra de menu
compilar — Convertir escalera.

El siguiente paso sera volcar el programa en nuestro PLC En Linea — Descargar Programa.

Disponemos de dos formas para verificar el buen funcionamiento de nuestro programa, el primero es
sobre el PLC, pulsando el Marcha de nuestra botonera de interruptores y verificar el encendido del
led de salida “0”.

El sistema de Supervision, es un sistema de verificacion y seguimiento del estado del programa que
de una forma visual y muy sencilla nos indica el estado de los elementos empleados en nuestro
esquematico.

Para ello pulsar en En Linea — Supervisar. En este modo al pulsar nuestros interruptores se nos
iluminaran en rojo dando a entender su estado de cerrado, asi mismo las salidas que estos enciendan.

Escalin 1|MARCHA FLRO SALIDA
: | |
I0000 I0o01 Qoooo
Z[SALIDA
Qoana
3
END
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3. Sesion practica_1

En esta primera sesion se van a realizar tres pequeios programas donde se van ha introducir los
contadores y temporizadores.

3.1 Ejercicio 1

Para este ejercicio se dispondran de dos pulsadores para accionar sus respectivas valvulas START A
par la VALVULA A y START B para la VALVULA_B. Dos pulsadores de paro para sus
respectivas marchas y un ultimo pulsador de emergencia que nos parara todo el sistema.

INDUSTRIAL
TANK

Emergencia

Implementar el esquematico de contactos, volcarlo en el PLC y comprobar su correcto
funcionamiento.

3.2 Ejercicio 2

En este ejercicio se trata de introducir los temporizadores de MicroSmart.
Hay cuatro tipos de temporizadores para los controladores de MicroSmart:
e Temporizador de 1 seg (TML)

e Temporizador de 100 mseg (TIM)
e Temporizador de 10 mseg (TMH)

e Temporizador de 1 mseg (TMS) — — —
11 TO

Q0

Diagrama de escalera (TIM)

_|I“|_ TO H

100

10
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Nimeros de asignacion

Temporizad : :

of de CPU tipo todo en uno CPU tipo delgado Valor preestablecido
MicroSmart| CPU tipo 10 JCPU tipo 16 | CPU tipo 24 | CPU tipo |[CPUtipo 40

ES E/S E/S 20E/S E/S

TML Constante: 0-65535
— Registros de datos:

Y 2
HIM Tipo 10VE/S
TMH TO-T31 TO-T99 T0-T99 TO-T99 TO-T99 -D0O-D399

Otros tipos:
T™S -D0-D1299
D2000-D79499

Realizando una simplificacion del ejercicio anterior se pretende hacer un subministro de liquido en
el depdsito durante un tiempo de 5 segundos, trascurridos estos la valvula se cerrara.

INDUSTRIAL
TANK

Start Paro

e

Implementar el diagrama de contactos, volcarlo en el PLC y comprobar su buen funcionamiento.

3.3 Ejercicio 3

En este ejercicio se trata de introducir los contadores de MicroSmart.

Los contadores como su nombre indica, cuentan pulsos. Estos pulsos suelen ser la respuesta a un
objeto que pasa por un sensor que activa la entrada y luego la desactiva. Los pulsos pueden
representar botellas, latas, piezas o el nimero de veces que se ha realizado una operacion del

proceso. Los contadores pueden contar hacia delante, hacia atras o, en algunas ocasiones en ambas
direcciones.

Los PLC de IDEC tienen tres tipos de contadores: de suma (incremental), reversibles de pulsos
duales y reversibles de seleccion incremental/decremental.

11
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Tipo de Namero de asignacion .
P - - Valor preestablecido
contador Tipe todo en uno CPU tipo delgado
Contadores de
sUma 0— 635535
incremental (tipo 10 E/S
Co-—C31 solamente)
Contadores de . . . i ) o
| ual (CPU tipo 10 E/S) CO-CO0 DO - D399
sulsos duales .
l — C0-Co9 (CPU tipo 20 0 40 E/S) {Otros madulos de la
Contadores [{']‘l'[ipn 1650 24 E/S) CPLY
reversibles D0 — 131299
(1 I'I\.‘I'L‘ITI\.‘HlLll D2000-[79949
decremental)
Contador de suma (incremental) Contador reversible de pulso

R bl Entrada

establecer v iyl 1]

_| Ll preestablecida

I Contador — — _( )_
10

C2 :l ™ 4 [0 Pulso Q0
- incremental | ~, =

h

| Pulso Valor C45
I preestabl _II | I i 500
1 acide Pulso
cetde _I I'lccrcmcnml

I"!

Contador reversible inc/dec

Entrada
preestablecida

10 Q0
Entrada

pde pulse C46
I 1 SO0
11
Ilj Seleccion

~ incremental/
decremental

Repetir el ejercicio 2, de tal forma que en pulsar cinco veces el pulsador de marcha se subministre el

liquido durante 2 segundos.

12
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PRACTICA 2

3 Sesiones

Automata Programable:
INTRODUCCION SOFTWARE WINDLADR
Y
LLENADO AUTOMATICO DE BOTELLAS

13
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4. Sesion practica_2 y 3. LLENADO AUTOMATICO DE BOTELLAS

Como podemos ver en el dibujo se pretende automatizar el llenado de las botellas. Se pide el grafcet
y su implementacion (se deberan utilizar instrucciones de SET y RESET para su implementacion).

— Deteccion de vacio

— Deteccion de nivel bajo

Alarma Sirena

> =
PEE ALY

Pulsador Marcha Reset Pulsador Parada

Motor cinta

4.1 Sensores y actuadotes del automatismo

ESTACION 1/0
Marcha Pulsador marcha MG |Marcha general | 1000
Reset Pulsador reset RE | Reset estacion 1001
Paro Pulsador paro PE | Paro estacion 1002
Sensor Nivel Deteccidn de vacio nv | Nivel vacio 1003
Sensor Nivel Deteccion de nivel bajo nb | Nivel bajo 1004
Sensor Presencia | Célula c Presencia Botella | 1005
Motor ACCIONAMIENTO Motor Cinta MC | Marcha Cinta Q001
Cinta

Valvula Valvula de llenado VLL | Valvula llenado | Q002
Sirena Deteccion de vacio S Sirena Q003
Alarma Deteccion de vacio A Alarma Q004

14
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4.2 Descripcion del proceso

Una cantidad constante de liquido se vierte en cada botella segiin van pasando por la cinta. El piloto
de alarma lucira si el nivel del tanque alcanza un minimo. Cuando el tanque quede vacio sonara una
sirena y la cinta se parara.

NOTA:

El motor de la cinta funcionara cuando el pulsador de marcha 1000 se active

Cuando la célula detecta botella el motor se para. Se abre la valvula Q002 durante 5
segundos y se llena la botella. Tres segundos después el motor se pone en marcha hasta la
proxima botella.

Todas las operaciones cesan cuando se activa el pulsador de parada.

Todas las operaciones se resetean cuando se activa el pulsador de reset.

Cuando se detecta nivel bajo (I004 a ON), el piloto de alarma lucira a flashes de 1 seg.
Cuando se detecta nivel vacio (I003 a ON), la sirena sonara y el motor de la cinta parara.

Todas las operaciones cesan y se resetean automaticamente cuando se activa el sensor de
nivel de vacio (no se reanuda la actividad si el deposito no es llenado).

M8000 Control de inicio. M8000 se utiliza para controlar la operacion de la CPU. La CPU detiene la operacion
cuando M8000 se desactiva mientras la CPU esta en ejecucion. M800O se puede activar o desactivar utilizando el
ment En linea de WindLDR. Cuando se designa una entrada parada o restablecida, M8000 debe permanecer
activado para controlar la operacion de la CPU utilizando la entrada parada o restablecida. Si desea obtener mas
informacion acerca de iniciar y parar operacion, consulte la page 4-3. M8000 mantiene su estado cuando se
apaga la CPU. Cuando se dafian los datos que hay que mantener durante un error de alimentacion después de que
la CPU haya estado desconectada durante un periodo de tiempo superior a la duracion de la copia de seguridad
de la pila, la CPU reinicia la operacion o no, seglin lo seleccionado en Configuracion de area de funcion >
Ejecutar/parar > Ejecutar/parar seleccion por error de copia de seguridad de memoria. Consulte la page 5-

3.

4.3 Practica avanzada

Incorporar en la automatizacién anterior un contador que nos cuente el numero de botellas y nos pare
el sistema cuando llegue a cinco.

15



