TEMA 1: AUTOMATIZACION CON PLCs Qﬁ

1. AUTOMATIZACION DE PROCESOS.

* Automatizacion de procesos
* Objetivo de la automatizacion
» Logica programada frente a cableada

2. GENERALIDADES SOBRE PLCs.

3. AUTOMATAS PROGRAMABLES DE SIEMENS.

PLC’s
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1. AUTOMATIZACION DE PROCESOS

Automatizacion
Dotacion a la fase de produccion de un sistema de control, potencia y comunicacion,
que realice el trabajo y que pueda ser gobernado por el operador mediante un sistema de mando

MAQUINA O
(Qué es un automatismo? PROCESO DE FABRICACION
I I I N S A |
Todo dispositivo fisico v v + v T 1 1
CAPTADORES ACTUADORES

(eléctrico, electronico, neumatico, hidraulico, etc.),
capaz de controlar el funcionamiento de una maquina o proceso —— 4&/ @ |i]

¥y
- > X
Libera al hombre de
operaciones peligrosas, pesadas o rutinarias.
INFORMACIONES ORDENES
El elemento de control UNIDAD
DE CONTROL
* ¢jecuta el programa logico interno,
* reacciona ante la informacion recibida por captadores I l

« actuando sobre los accionamientos de la instalacion. | CONSGNES | NTRNTIRGKN

v
OPERADCR

PLC’s
Curso 2009/10 Pagina 2



OBJETIVO DE LA AUTOMATIZACION

Funciones basicas de la automatizacion de una maquina o instalacion
» Disminuir costes: humanos, energéticos, materiales, etc.
» Mejorar la calidad del producto acabado, calidad constante
» Evitar tareas de dificil control manual: peligrosas, complejas o rapidas
» Informacion en tiempo real del proceso
» Aumentar la produccion y flexibilidad de las maquinas (adaptacion al mercado)

» Facilitar la deteccion de averias y su reparacion

Tecnologias de automatizacion
Logica Cableada

Logica Programada

PLC’s
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AUTOMATISMOS CABLEADOS

¢En qué consiste? Los elementos de control en automatismos
cableados (Hard Wired Control) son:

a) contactoresy

b) relés

Automatismo realizado mediante el
cableado de los elementos que intervienen:
sensores, actuadores, relés, contactores

Para una buena instalacion se
requiere contar con:

a) habilidad

b) planos de conexiones

Inconvenientes:
Ocupa mucho espacio

Poca flexibilidad para modificaciones,
mejoras, etc.

Problemas de mantenimiento, localizacion y &8
correccion de averias.

Dificil implantacion de algoritmos que no

sean derivados del algebra de Boole t““ & T e \\:\

Tipo de control: on/off
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AUTOMATISMOS PROGRAMADOS (1/2)

En qué consiste? Inconvenientes:

Incorporacion de controladores * Personal técnico para instalacién y programacion

programables al entorno industrial. o N
* Coste elevado en aplicaciones de pequefia envergadura

Ventajas:
» Simplificacion en la elaboracion de proyectos. No planos de contactos (cableada)

* Facilidad en la introduccion de modificaciones: cambios en programa.
No sustitucion de cables ni elementos activos (relés)

* Instalacion comoda y sencilla. Minimizacion de espacio
» Mantenimiento rapido y sencillo: herramientas software de diagnostico y reparacion
* Capacidad de control multiproceso

* Documentacion inmediata de aplicaciones

PLC’s
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AUTOMATISMOS PROGRAMADOS. EJEMPLOS (2/2)

R
2
2

Machine

PLC’s
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TEMA 1: AUTOMATIZACION CON PLCs Qﬁ

1. AUTOMATIZACION DE PROCESOS

2. GENERALIDADES SOBRE PLCs.

* /Qué es un autdbmata programable?

* Revision historica.

* Generalidades y estructura de un PLC

¢ ,Como trabaja un PLC?

* Descripcion de los elementos de un PLC.
* Lenguajes de programacion

3. AUTOMATAS PROGRAMABLES DE SIEMENS.

PLC’s
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QUE ES UN PLC 6 AUTOMATA PROGRAMABLE  1/2

Programmable Logic Controller

Dispositivo electrénico programable, en lenguaje especifico, disefiado para
controlar, en tiempo real y en un medio industrial, procesos secuenciales.

Accionadores :D Maquina o proceso :> Captadores —
........ AUTOMATA PROGRAMABLE = = |
UNIDAD
Acopladores CEN Acopladores
para para
Salidaa Awge"d“m para Entradas
A X 3
Unkdad de didlogo » Consola de programacién
Y tost B x
Ordenador * ¥ ¥
o CRT Discos Impresora
Autbmata

Curso 2009/10

/) 7 Motors

Sensors

Pushbutton
Switches
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EJEMPLO DE APLICACION INDUSTRIAL DE PLCs

Elementos hardware

Start
o [ _!0 (1]
- Stop :
— X
Motor Starters o |l o — 104
[Digital Outputs) o
oL AL
——
Indicator Lights LS J: j .
(Digital Outputs) IO 3
. Limit
Y0 Expansion Module Switch
Pushbuttons Sensors
(Digital Inputs) (Digital Inputs)
PLC’s
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Elementos software

Network 1
QO0.0— -
Q0.0
100 101102 103 Motor
) Starter

Qo.0 RUN

"‘I QO-"'_. Indicator
4 STOP

Q0.2—... Indicator

Network 2

Q0.0 )
Network 3

Q0.0 Q0.2

+—
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REVISION HISTORICA

* 1968: Procesador cableado sustituye a relés.
« Década de los setenta

— Incorporacion de elementos hombre-maquina.
— Manipulaciones de datos

— Operaciones aritméticas

— Comunicaciones (ordenador)

— Incremento de memoria

— E/S remotas

— Desarrollo de comunicaciones con dispositivos

» Década de los noventa:
— Buses de campo abiertos

 Década de los ochenta:

Avance de la tecnologia pP
Alta velocidad de respuesta, mas lenguajes
Reduccion de dimensiones

Modulos inteligentes, autodiagnostico

— Utilizacién de tecnologia de ordenador: PCMCIA /ETHERNET

— Plug & Play / Easy to use

Curso 2009/10
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GENERALIDADES PLCs

Criterios de seleccion:
- Nimero de E/S a controlar
- Capacidad de la memoria de programa
- Potencia de las instrucciones
- Posibilidad de conexion de periféricos, modulos especiales y comunicaciones.

Clasificacion PLC por tipo de formato

— COMPACTOS: Suelen integrar en el mismo bloque la alimentacion, entradas y salidas y/o
la CPU. Se expanden conectandose a otros con parecidas caracteristicas. Ejem: S7-200

— MODULARES: Estan compuestos por mdodulos o tarjetas conectadas a rack con funciones
definidas: CPU, fuente de alimentacion, modulos de E/S, etc ... Ejem: S7-300

La expansion se realiza mediante conexion entre racks.

PLC’s
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ESTRUCTURA DE UN AUTOMATA PROGRAMABLE

Bloques principales de un PLC:

« CPU
* Periféricos: dispositivos de interfaz con entorno

 Buses: internos y externos, interconexion entre CPU y periféricos

CPU
Central

Processing
Unit

s
&

Prog

ramming Operator
evice Module

PLC’s
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(COMO TRABAJA UN PLC?

Tratamiento secuencial de la informacion

X{ —»
Xyg—

ENTRADAS

INSTRUCCIONES

G-

L

PROCESADOR

L

INTERPRETE
DE
INSTRUCCIONES

—bY1
—*Y3
——"Yjq
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PLC’s

Ciclo basico de trabajo

h 4

Imagen o Estado de las
antradas. Actualizacion
Tabla de E/fS

(e

ENTRADAS

Tratamlento de las
Instrucciones del

programa

A 4

E|ecucién del estado
de |as salidas.

5

SALIDAS

Durante la ejecucion del programa el PLC
ignora la evolucion del proceso externo
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;COMO TRABAJA UN PLC?

CICLO DE SCAN g

— Conjunto de tareas, ademas de programa de usuario, que el
automata lleva a cabo cuando est4 controlando un proceso.

« TAREAS COMUNES: (SUPERVISION GENERAL)

 ACEPTACION DE ENTRADAS Y ACTUACION SOBRE
SALIDAS

* EJECUCION DE LAS INSTRUCCIONES
» SERVICIO A PERIFERICOS

« TIEMPO DE RESPUESTA

— Tiempo necesario para llevar a cabo las distintas operaciones de control
de un proceso externo. El tiempo de respuesta de un sistema (activacion
de una sefal de salida en relacion a una entrada) viene determinado por:

TIEMPO DE SCAN DE LA CPU
TIEMPO DE ON/OFF DE LOS MODULOS DE E/S

PLC’s
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ELEMENTOS CPU: MEMORIA

La memoria del PLC se encuentra dividida en varias areas,

AREA DE SISTEMA OPERATIVO:

» El fabricante graba programa de comportamiento PLC

« ROM, no volatil

AREA DE PROGRAMA:
* FEl usuario graba el programa a ejecutar por el PLC
*  RAM con bateria, EPROM 6 EEPROM

AREA DE DATOS:

» Este area es usada para almacenar valores o para
obtener informacion sobre el estado del PLC.

« RAM

Curso 2009/10

Modulo
de
Entradas

PLC’s

Programador

|| Memoria

l de
variables

l externas

I

|

|

Memaria
de
| variables

NMemoria
de
programa

Memoria
de
variables

internas externas Médulo
u = o de
— S i Salidas
e R e
Memoria ROM {}
UNIDAD BE
SISTEMA E
OPERATIVO |:> ‘CO(S,TSOL
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ELEMENTOS PLC: MODULOS DE ENTRADA / SALIDA

Clasificacion Tarjetas Entrada / Salida

. Aislamiento galvanico

- No: conexion directa
- Si: acoplamiento 6ptico

. Senales
Tipo
Analdgicas / Digitales

Excitacion
Tension / Corriente

Curso 2009/10

Interruptor de proximidad

Motor paso a paso

Servomotor
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ELEMENTOS PLC: MODULOS DE ENTRADA ﬁ

Funciones médulos Entrada: Ejemplo de entrada a PLC

* Recogida de informacion R1 /n
b X

» Adaptacion niveles de senal

~
N

* Filtrado de ruido

[ 4 7 . R2
* Separacion galvanica entre T—!:
circuitos Logicos y de Potencia

» Visualizaciéon estado entradas

PLC’s
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ELEMENTOS PLC: MODULOS DE SALIDA

Funciones modulos Salida:
» Activacion actuadores

* Aislamiento galvanico y
Proteccion circuitos internos

» Amplificacion de senal

» Visualizacion estado salidas

P

Ejemplo de salida de PLC

|mmmm——
1 Iz/l 1

_| Indicador de
Sobrocarga
|
Fuskio
TRIAC E
! A o

Curso 2009/10
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LENGUAJES DE PROGRAMACION

,Qué es un programa ?

Conjunto de instrucciones que ejecuta un
dispositivo, con logica programada, para
controlar un proceso determinado.

Partes de una instruccion

ORDEN  OPERANDO.....OPERANDO

Tipos de lenguajes

.Qué es un lenguaje de programacion ?

: , : : Graficos
Conjunto de simbolos, expresiones literales
o combinaciones de ambas, a partir del cual De contactos
se desarrolla un programa comprensible por :
Prog P P De funciones
el PLC.
Literales
PLC’s
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LENGUAJES DE PROGRAMACION. EJEMPLOS

EQLD EOT ECS A2.0
| A 1| | I o—r{
e
A1 1 | \
F0.3

F17

| |

I
CO%E  HRZ 0072 0103

=3

Lenguaje de contactos:

a)
b)

Siemens — KOP, LAD-
Omron —ladder-

Lenguaje de funciones

Siemens — FUP, FBD-  Omron —logigrama-

LD 0009

9.7 AND HR 214
I ET.1 AND NOT 0012
OuUT 0103

Lenguaje literal: (o)

a) Siemens —AWL, SCL- b) Omron —nemonico-

Curso 2009/10
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TEMA 1: AUTOMATIZACION CON PLCs Qﬁ

1. AUTOMATIZACION DE PROCESOS.

2. GENERALIDADES SOBRE PLCs.

3. AUTOMATAS PROGRAMABLES DE SIEMENS.

* Automatizacion Integrada

* SIMATIC

* Del problema de automatizacion al ejecutable final
* ;COmo trabaja un SIMATIC S7?

* Del sensor a la variable

* Plataforma basica SIMATIC S7

« S7-200

* S7-300

* CPU 314-IFM

PLC’s
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AUTOMATIZACION INTEGRADA EN SIEMENS ﬁ

Totally Integrated Automation (TIA) es una estrategia desarrollada por Siemens para ofrecer una
solucion integrada de diferentes productos para la automatizacion de procesos:

* Automata programable Network Level Examples of Devices or
Systems Connected

e Control numérico

Workstations, Computers
Applications in MIS,
Product Reporting

* Interfaz hombre-maquina (HMI) RGELETTL T ETLT

_ {Ethernet)
* Driver para motor

* Red con protocolo abierto Control Level
{Ethernet) i

PLC’s
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SIMATIC ﬁ
cQués es?

Conjunto de componentes hardware y software coordinados de Siemens, para:
* Administracion del sistema
* Transmision de datos

Componentes de Simatic

e S7 familia de automatas S7-200, S7-300, S7-400

« M7 modulos de calculo compatibles con PC-AT

« C7 unidades compactas para control de maquinas (display+teclado)

* Win AC software que simula el comportamiento de automata en PC

 DP modulos de E/S distribuidas que conectan al PL.C en red profibus
« HMI  elementos para operacion de usuario y monitorizacion variables

* NET  red que permite la interconexion de elementos Simatic

 STEP 7 software basico y pieza clave del concepto “Autom. Integr.”

PLC’s
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DEL PROBLEMA DE AUTOMATIZACION AL EJECUTABLE FINAL (1/3) ﬁ

Para dar solucion al problema de automatizacion se han de resolver tres cuestiones
Dimensionamiento del PLC Lenguaje de programacion

Organizacion del programa

Eleccion del hardware en funcion de:

e NUmero de E/S Alternativas en Simatic 7:

 Tamano del programa de usuario * §7-200 version micro

» Tiempo de respuesta * S7-300 version mini, modular
« Volumen de datos * S7-400 version avanzada

» Control centralizado o distribuido

PLC’s
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COMPARATIVA ENTRE FAMILIAS SIMATIC 7 ﬁ

ST-200. ST-300. ST-400.
CPU 215 | CPU3141IFM | CPU414 1

Tiempo de ejecucion de 1k

instrucciones binarias. 0.8 ms 0.3 2 0.6 ms 0.1ms
Memoria para prog. 4 Kbytes 24 Kbytes 128 Kbytes
(1 instr.=2bytes) (1 instr. =3bytes) (1 instr. =3bytes)
E/S Digitales Maximas 120 548 16384
Interfaces comunicacion PPI MPI MPI, PROFIBUS
integradas. (pto a pto) (multipunto)
PLC’s
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DEL PROBLEMA DE AUTOMATIZACION AL EJECUTABLE FINAL (2/3) ﬁ

Eleccion del lenguaje de programacion:

 Para procesamiento de seiales binarias
« LAD Ladder Logic -KOP-
 FBD Functional Block Diagram -FUP-

 Para complejidad media de variables y direccionamientos
« STL Statement List -AWL-

* Lenguaje de alto nivel, para programas complejos y extensos
* SCL Structurated Control Language -SCL-

PLC’s
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DEL PROBLEMA DE AUTOMATIZACION AL EJECUTABLE FINAL (3/3) ﬁ

Fases para obtencion de ejecutable final:
 Edicion off-line del programa (setp7 en PC). Guardar resultado.
» Carga en memoria de usuario de CPU de automata
 Evaluacion, diagnosis y ajuste de variables on-line (conexion PC — PLC)

« Salvar ejecutable final en EPROM PLC

Pautas generales:
* Aconsejable dividir programa en bloques (subrutinas)
- Orientados al proceso a controlar: taladrado, cinta transportadora, etc

- Orientados a funcion PLC: senalizacion, comunicacion, modo operacion

PLC’s
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Planificacion de solucion de automatizacion

Subdividir el proceso.

'

Describir las diferentes areas funcionales.

!

Definir los requerimientos de seguridad.

!

Describir los elementos de manejo y visualizacion necesarios.

'

Crear los esquemas de configuracion para el sistema de autormatizacion.

PLC’s
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Ejemplo: planteamiento del problema

(1) @) 3) 4)
Material A _@)] -
o0
" O0—Q

(1)
(2)
(3)
(4
(3)
(E)
(7

Ejemplo: "Proceso de mezcla industrial”

. ]

ko

(1) (2) 3

Material B

Yalvula de ertrada

Bomba de alimentacion

Yalvula de alimentacion

Sensor de flujo

Motor del agitador

Interruptor para medida de nivel
Solenoide — Valwula de salida

(7)

i! Area Recipiente de

@—.‘:— mezcla

Curso 2009/10

|
I
l
' I
- I (5) !
, M (2) (3 L)) " |
' IO, :
g g g 4 1
T 1. :
1
: ® | (8) !
1 1
1 O |
; Area Material B ¥ © |
1 —
, @ — E " l
POk L kD oo |
1 : :
1
: . :: O—0 A l|
1 [Pty Seliel plodeludududulivlioduluded
I = 2 + I Area Sadida !
e o o e e e e e 1" |
|
I
(1) Vélwla de ertrada - :
(2) Bomba de alimertacion L _ _ _ __ __ ¥/ _ _ _ ______ !
(3) walwila de alimertacion
(4) Sensorde flujo
(5)  Motor del agtador
(6)  Interruptor para medida de rivel
(M) wélwila de salida
PLC’s
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Ejemplo: configuracion de la solucion

—1
E I] Madulo- || Modulo- |||{Mddulo-
entrada- || ||salida salida
i digital digital digital

i d EOQO|Y [A4.0[{ |AB0D |H
57-300-CPU a a a
E1.7 AST A9T

-
5‘~
~

Panel de mandos

0 - o T v ]
S~ |O O O 0 Q
i Y R e |
O O Qo 0 Q
—1
. - o000
P Paro de
‘ oo \ emergenciao
A oa—n

Proceso de mezcla industrial

PLC’s
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COMO TRABAJA UN AUTOMATA DE LA FAMILIA S7?

Power ON
PLC opera secuencialmente l
con todas las E/S en paralelo.
Startup program | iTo/:::TUP
Procesamiento ciclico solo alterado por
interrupciones: hardware y/o programadas
Procesamiento ciclico incluso si no Updating inputs
hay entradas excitadas and outputs RUN
¢ mode

Executing

Modo de inicio: main program

. CPU procesa el sistema qperatlvo D:T el
* Inicia programa de usuario

Modo ejecucion

* Procesamiento ciclico l

PLC’s
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RELACION ENTRE SENAL BINARIA (SENSOR) Y ﬁ
VARIABLE DEL PROGRAMA (PLC) -1/3-

1) Las senales externas se conectan a terminales concretos de los modulos E/S,
que llevan asociada una direccion

La direccion del modulo:

«  Esta fijada por el slot del rack
en el que se ha instalado el modulo

Se configura con la herramienta
“Hardware configuration” de Step7

Los modulos E/S también pueden ser direccionados
en el programa a nivel de byte

PLC’s
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RELACION ENTRE SENAL BINARIA (SENSOR) Y ﬁ
VARIABLE DEL PROGRAMA (PLC) -2/3-

2) Fases de la ejecucion ciclica:

Las senales del modulo de entrada se copian en un area de memoria de la CPU:
PAE tabla imagen de entradas del proceso

El programa de usuario recibe como entrada la informacion de la PAE.

Durante el ciclo de Scan, los cambios de sefial aplicados al modulo de entrada no se atienden

Las variables de salida se guardan en otra en otra zona de memoria de la CPU:
PAA tabla imagen de salidas del proceso:

Por ultimo, las variables de la PAA se copian en el correspondiente modulo de salida.

PLC’s
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RELACION ENTRE SENAL BINARIA (SENSOR) Y

VARIABLE DEL PROGRAMA (PLC)

-3/3-

Sensor Programmable controller
Input I/O Process image
module area input table
o0 |Byten 10 |Byte 4
Tgfom ° — 01234567
- = > | | l [Byte 4
o (W | Byt
o7 feil 7 { | 92
©0 |Bytent1 | [0 |Byte5 * A
- -F---- T 1------- -
—
o7 —
Slot Module Absolute
address starting address address
Configuration table Symbol table
Slot Type | Address Symbol Address | Data type
DI16 | 4 Switch on motor 15.2 | BOOL

Curso 2009/10
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PLATAFORMA HARDWARE SIMATIC (1/2) ﬁ

100 1¢1 00
El soporte hardware para el programador de soluciones
de automatizacion con PLCs de Siemens es:

*Dispositivo de programacion
PG —especial Siemens- o PC —proposito general-

*Autéomata con puerto MPI “multi port interface”,
protocolo RS-485

*Cable de conexion
Para PC, cable PC/PPI “Point to Point Interface”,
RS-232/RS-485

DIP switches para seleccionar velocidad transfer

(baud rate) “'y 6}>

PLC’s
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PLATAFORMA HARDWARE SIMATIC (2/2) ﬁ

Power supply (PS) ] 2]
Central processing unit (CPU) 0 ]
Signal module (SM) [I
PROFIBUS bus cable B |:| :
Programming device cable | % =
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ESTACION S7-200

« CPU §7-200

Salidas

|—| Memory Card Selector de Modo
[] ]
lelelelelelelelelelelele)
M \4
j<,‘::| Potenciémetro
HSF [ ]10.0 [] o0 CPU 212
RUN 10.1 Q0.1
stop | |102 || Qo2 ﬂ
10.3 Q0.3
| |104 || Qo4
10.5 Q0.5
106 ||
| | 10.7
SIMATIC -
S7-200 A /\
Conexion PPI
A 1 1]
LI L]
|5mrada:|_|l Indicadores Indicadores de estado
de Estado para DI/DO integradas
PLC’s
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ESTACION S7-300

S7-300 Gama de Mdodulos

Los elementos que componen una estacion

$7-300 de Simatic son: j %g %g %g

« Rack de montaje (bastidor) ! / / / ;

PS: IM: SM: FM: ép
o - 2 12 Entrada: - IM360 DI/ DQ - Contaje :

PS alimentacion 24V DC 120/230 - Bl % el NS Plnto-a-
Salida: - IM365 -120/230 V ~ - Regulacien ~ PUNto
24V = - Relés - Profibus

 CPU - Ethernet
- 2A Al/AQ
- 5A - Voltaje F"v? = Power Supply
. o p - ~ ; IM = Interface Modul
* IM interfaz de conexion con racks s Caliaie. SM = Signal module
- Resistencia FM = Function module
- Flementos térmicos CP = Communications processor
* SM modulo de adaptacion de sefiales
*FM modulo de funcion (controla procesos independientemente de CPU)
- CP modulo de comunicaciones (profibus y ethernet)

PLC’s
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COMPONENTES DE AUTOMATA S7-300 ﬁ

v

CP:

@=@%%%%@@

(opcional (opcional) DI DO Al AO - Contaje - Punto-a-Punto
- Posicionamiento - PROFIBUS
- Control en - Ethernet Industrial
CPU Lazo Cerrado
Modulos de E/S

Modulos de comunicaciones

PLC’s
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o
i

;, /ERRRRDPURN TN FRRUNVEDIR
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EJEMPLO DE CONEXION ESTACIONES SIMATIC ﬁ

Autémata 3 1? E/S | E/S Automata 1
BAS TID@R 1
PC | ?
E/S
E/S | E/S E/S
Automata 2
BASTIDOR
E/S Bus de
e——
comunicaciones
\ Automata 4
PLC’s
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ELEMENTOS DE LA ESTACION SIMATIC S$7-300  (1/4) ﬁ

1) PS (Fuente de Alimentacion):

Indicador de Tensidon de

24 VDC
— Genera 24VDC ~L E .
a partir de 120/230VAC. Selector de voltaje
T
VOLTAGE
SELECTOR
— Distintos modelos en funcion del Interruptor On/Off
. de 24 VDC
amperaje. ~_ D on
Terminales de tension o
de alimentacion L1
N N
\ ——— — @
. . LH
Terminales para salida -
oe BV " e ﬁ:
B QD M
7)) .
————  Sujeccién de cableado
PLC’s
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ELEMENTOS DE LA ESTACION SIMATIC S7-300 (2/4)

« 2)CPU

— Es el ntcleo del PLC.
— El programa se ejecuta y guarda en ella.
— Algunas CPU’s poseen incorporado E/S (p.e. 314 IFM).

Estado e indicacion
de error

Selector de
funcionamiento

Compartimento de

Bateria

Jumper de seleccidén
(Potential)

Conector para -~

suministro de
alimentacion

f
i
|
|

SIEVENS
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Slot para Memory Card

Solo en 314 IFM
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ELEMENTOS DE LA ESTACION SIMATIC S7-300 (3/4)

- o)

Fallo sistema System Fault

SF =
SIEMIENS BAF Fallo bateria
DCSV
FRCE A limentacion DC 5V
RUN
STOP Forzar variables
i '“l’;l‘ CPU en RUN
ST ()! g
M RIS CPU en STOP
N
SIMATIC
i S7-300 Ee sl
|
= ———— 7 { | STOP para el programa
| Bateria | . MEL RUN  programa puede ser leido on-line
| | RUN-P programa puede ser leido y modificado on-line
1

K MRES reset de inicializacion
- -/

PLC’s
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ELEMENTOS DE LA ESTACION SIMATIC S7-300 Qﬁ

Memory Reset

STOP
LED

O- aisisisisisials
On :

Y

O- %

I
[ - l I | t
[ 3s L J | |
I I max. 3 8 I I |
I I ’ I i ¥
[ | [ | min.3s |
I | I | |
1 1 —
3 > q B
STN’ w $Tap ! 5TOP sTOP !
::: — ‘ NFES 1— =S QES t
3]

Figure 6-7  Switching Sequence for the Mode Selector for Resetting the CPU

PLC’s
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ELEMENTOS DE LA ESTACION SIMATIC S7-300  (4/4) Qﬁ

- 3)MODULOS E/S

— Admite tanto sefiales analogicas como digitales.

— Errores de cableado pueden destruir la unidad E/S

il
i

| — e L+
; |17 il j 0 T
Modulo de b g1 |
Entradas ' | ‘(IJ' 3 ’ s | |
HP | |of &~ A
Digitales | d e |1
t o 6 | ‘ :i_, |
1l 7| -
. g |
{ . |

| |:J 12

41 0 -
| 11d 3 |7 | . .
| et 2| 1 e | Diagrama de conexiones
| | D =
o .| | e
| o 5 ‘ | |
1 =H ] ||
‘ ‘\',:jr 7| —_J ]

= |

Numero de canal

Indicador de estado (Verde)
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TAMANO DE DATOS E/S ﬁ

BIT, BYTE, PALABRA, DOBLE PALABRA

BIT Longitud = 1 BIT Estado "1" or "0"
76543210

BYTE Longitud = 8 BITS
76 543210 76 543210

PALABRA Longitud = 16 BITS
76 543210 76543210 76543210 76543210

DOBLE PALABRA Longitud = 32 BITS

PLC’s
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GAMA DE CPU’s S7-300

SIEMENS E I
| siEmENS
g

I 1 CPU 318-2 DP
SIEMENS ™
| E L 512 kbyte
SIEMENSE / _— CPU 316-2 DP
i 128 kbyte
CPU 315
SIEMENSE ™ 48 kbyte
/ﬁu 314 CPU 315-2 DP
E _ % 24 kbyte 64 kbyte
. CPU 314 IFM
CPU 313 32 kbyte
= 12 kbyte
CPU 312 IFM
6 kbyte
PLC’s
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ENTRADAS — SALIDAS INTEGRADAS EN CPU 314 IFM

Digital inputs Digital outputs
—— ] ]  —
s S &2
126.0 |1 124.0 | 2~ [122 | 124.0
Special 1126.1 | 31— 1241 |1~ 105 | 124.1
inputs 1126.2 |4 124.2 | &) 2 | 124.2
1126.3 |3 124.3 |~ {5 | 124.3
i} 26
AOy PQW 128 |&-—4 124.4 | L 112 | 124.4
ggfp'ﬁ?s { AO, i 124.5 | L~ 112 | 1245
- Aly PIW 128 |8 124.6 :—-’”* {2 | 1246
5 L4 4
Entradas y Salidas Al 1% 124.7 ﬂ_ﬁ 124.7
Integradas en CPU 314IFM ) M
(]
11 w
Al PIW 130 | ——@H 125.0 | 12— 12 | 125.0
Analog [ Al -@H 125.1 | 3 [[]3 | 125.1
inputs AL S 125.2 | L L1136 | 1252
Aly PIW 132 %@ 125.3 | 15+ }{]35 | 125.3
Al TR 125.4 jli {}333 125.4
- 125.5 | B H}= | 1255
Al 18 g | : '
LAl T 1257 | - HE2 | 1257
20 M
= Mana — = —
PLC’s
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CIRCUITO BASICO DE E/S ANALOGICAS Y ESPECIALES Qﬁ

CPU interface
ﬁi
gi.
e I
]
s
IK IK AU

}: DAC 6 y
M Mana [|]A
Multiplexer 5
9 (A
— o A
10 ~
W P P [ P

- L 213 [ ——
l_::l: dé_l ADC NN
M

L |13 |——

© MANA

9 16|

H . 7|

c -

5 _\_ | _O']ﬂ _

S| Internal | 17—

G| Internal supply 20
Manal -
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CIRCUITO BASICO DE E/S DIGITALES

3 3L+

interface

PLC’s
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. CUESTIONES ACERCA DEL 314-1FM ? ﬁ

1) Minimo tiempo activa la sefial de interrupcion 126.3

2) Maxima frecuencia de senal aplicable a entrada126.1

3) Nivel de tension proporcionado por salida analogica PAW128

3) Nivel de corriente proporcionado por salida analogica PAW128

PLC’s
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