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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo principal disefar una interfaz,
desarrollada en InTouch, para controlar temperatura, presion, tension vy
velocidad del proceso de engomado de hilos, involucrando en el control a un
PLC. Para esto, se implementaran pantallas gréficas en las cuales se mostrara

cada una de las etapas que intervienen en el proceso para engomar los hilos.

Para visualizacidn, administracion y control del proceso descrito se realizara
una interfaz grafica en el programa computacional InTouch y se resolvera la

comunicacion del InTouch con el PLC.

En el Capitulo 1 para que se tenga una idea global de las tareas que deben
considerarse en la automatizaciéon de los procesos descritos se realizara una
descripcion de los procesos por los que pasa el algodén antes de convertirse

en hilo.

En el Capitulo 2 se describir la maquina engomadora de hilos y su
funcionamiento. Ademas se analizan los parametros que se va a controlar y los

resultados que se espera obtener.

En el capitulo 3 se detallara el desarrollo de la Interfaz Hombre-Maquina que
dara soporte a todo el sistema. En su disefio se toman en cuenta los principios
que se espera debe tener una interfaz Hombre-Maquina (HMI). Ademas se
realizara una descripcion basica de las caracteristicas relacionadas con los
componentes de software y hardware que se utiliza en el disefio, para dar a

conocer al lector las capacidades de los mismos.

En el Capitulo 4 se realiza el presupuesto, en el cual se incluye costo del
disefo y costo del equipo que se utiliza para su implementacién. Con este
presupuesto la empresa SINTOFIL podra realizar la respectiva revision para

verificar si es conveniente implementar el SCADA que aqui se propone en la



Maquina Engomadora de hilos. Al final y mediante un analisis costo-beneficio

se determinara cual de las alternativas seria la recomendada.

En el Capitulo 5 se realiza las conclusiones y recomendaciones respecté al

proyecto realizado.



PRESENTACION

Los hilos que son utilizados para la construccién de telas poseen pequenas
imperfecciones periféricas. Estas ocasionan enredos causando la pérdida
de tiempo y material. Es por esta razon que, para reducir las imperfecciones
periféricas que poseen los hilos se realiza la automatizacion de la maquina
engomadora de hilecs, con el fin de dar una mayor uniformidad al hilo, asi
reducir la pérdida de tiempo y material que provocan gastos a la Empresa
SINTOFIL. Con la automatizacion también se logra tener: visualizacion,
administracion, control y monitoreo de las variables de cada una de las

etapas que intervienen en el proceso de engomado.

Al observar la importancia que tiene la automatizacién en la industria textil y
los resultados que se obtiene con su implementacién, se justifica el disefo
de la automatizacién de [a maquina engomadora de hilos, con lo cual |a
Empresa SINTOFIL obtendra una mayor produccién, mejor calidad y alta

rentabilidad.



CAPITULO 1

GENERALIDADES

Con el paso del tiempo el hombre ha descubierto nuevas tecnologias, con las
cuales ha desarrollado paquetes computacionales amigables e interactivos que
permiten desarrollar sistemas de monitoreo y control, de manera facil y rapida de

los parametros mas importantes de un determinado proceso.

Estas herramientas son utilizadas para dar solucién a las necesidades particulares

de un proceso sin afectar considerablemente el aspecto econdmico.

Considerando lo indicado, es posible ahora la creacion e implantacion de un
programa computacional practico que permita convertir un computador personal en
una estacion de trabajo para la adquisicién de datos, supervision y control de un

proceso.

En el proyecto de titulacion que se describe, se realizara el disefio de un sistema de
adquisicion de datos, supervision y control utilizando un computador y un PLC como

elementos fundamentales del sistema a desarrollarse.

La interfaz grafica entre el operador y el proceso se desarrollard utilizando el
paquete INTOUCH (software para desarrollo de aplicaciones de Monitoreo y

Control).

1.1 ANTECEDENTES Y JUSTIFICACION

En la actualidad, el ordenador personal continGla su progreso triunfal. EI PC se
utiliza en un gran numero de campos. Porgue los componente de software vy
hardware cada vez son mas compactos y mas econdmicos. Es [dgico, por tanto,
que la industria quiera obtener un mayor provecho al utilizar estos equipos, para

reducir costos e incrementar la productividad.
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La mayoria de procesos industriales estan actualmente manejados por
computadoras y desde hace tiempo se emplea la tecnologia Windows en el manejo
de pedidos o ajuste de parametros de maquinaria para visualizar y sintetizar datos

de cualquier tipo.

Con los nuevos avances tecnoldgicos, no hay que sorprenderse entonces que los
especialistas en automatizacion y las industrias estén pensando ahora, en que
forma se puede transferir al PC otra tareas para poder llegar a un mayor ahorro.
Mas recientemente, un gran numero de simuladores de PLC por software han
aparecido en el mercado, que estan ayudando a transferir el control de tareas al

computador.

Sin embargo de lo expuesto, se debe admitir que las tareas automatizadas de
control pueden ser efectuadas por controladores l6gicos programables (conectados
en red mediante los modulos adecuados) mejor que con sistemas basados en PC;
lo que se observa a menudo en la practica. No obstante, |la seleccién y balance
correcto depende de un gran nUmero de factores y la mayoria deben ser

considerados individualmente para cada proyecto de automatizacion.

El software destinado a la visualizacién de datos y control constituye un sistema
HMI (Interfaz hombre-maquina) que posibilita, por medio del hardware adecuado,

el monitoreo y control de las distintas variables involucradas en un proceso.

1.2  OBJETIVOS Y ALCANCES.

El presente trabajo tiene como objetivo principal disefar una interfaz, desarrollada
en InTouch, para controlar temperatura, presion, tension y velocidad del proceso
de engomado de hilos, involucrando en el control a un PLC. Para esto, se
implementaran pantallas graficas en las cuales se mostrara cada una de las

etapas que intervienen en e| proceso para engomar los hilos.



Para visualizacién, administracién y control del proceso descrito se realizara una
interfaz grafica en el programa computacional InTouch y se resolvera la

comunicacion del InTouch con el PLC.

Para que se tenga una idea global de las tareas que deben considerarse en la
automatizacion de los procesos descritos se realizard una descripcion de los

procesos por los que pasa el algoddn antes de convertirse en hilo.

1.3 EL ALGODON EN LA INDUSTRIA TEXTIL.

El algoddn se cultiva en las regiones calidas de todo el mundo, de sus flores se

extrae la fibra que es de gran importancia para la industria textil.

En América y el sur de Asia sus cultivos tienen un origen bastante remoto. En la
antigliedad el algodén se lo recogia en forma manual, pero, ¢con el avance de la

tecnologia, en la actualidad se utiliza maquinaria para ello.

Para proceder a cosechario, el cultivo debe presentar un alto porcentaje de
capsulas abiertas, los algodones que tienen una humedad superior al 11%, estan
inmaduros, con materias extranas o coloraciones amarilientas que disminuyen la
calidad vy dificultan su venta en el mercado, por ello es indispensable tomar las

precauciones necesarias para obtener algodones de calidad.

1.4 PROCESO DE OBTENCION DEL HILO.

Una vez cosechado el algodén se lo almacena en pacas totalmente compactas las
cuales al llegar a la fabrica textil son sometidas a un proceso de apertura, este
proceso consiste en abrir totalmente las fibras de algodén. Una vez separadas las
fibras de algodén, éstas son absorbidas por medio de ductos, las mismas que
llegan a la maquina de cardado. Esta maquina separa las fibras y comienza a
darles orientacién, tomando la forma de una gasa (capa de algodon gque es sensible

a manipulaciones). Esta capa es introducida mediante presion a un embudo.



Al momento de pasar la capa de algodén por el embudo, se obtiene una mecha de
algodén. Luego de esto ingresa al proceso de estiraje, en cuya maquina se relnen
varias mechas, entre 7 a 14, las mismas que son sometidas ha estiramiento. Con
esto se logra que las fibras de algoddn tengan una orientacién correcta para luego
pasar a la maquina mechera donde se Ile da una cierta torsidon a la mecha, a esta

mecha con torsién se la denomina pabila, la misma que ya tiene forma de hilo.

La torsion que se le dé a la pabila va a depender de la resistencia que se desea
obtener en el hilo. Luego de obtener la pabila se procede al hilado continuo, en

donde maquinas hiladoras en una sola pasada dan el estiraje y la torsién adecuada

a la pabila.

Una vez culminado este proceso se obtiene el hilo, el cual es bobinado o enconado.
En esta fase deben ser adecuadamente bobinados o enconados para evitar que se
enreden. Los conos o bobinas son colocados en la fileta de la urdidora para
luego pasar ha envolverse en el urdido (bobina donde se envueiven hilos en forma

paralela), en estos urdidos se colocan de 70 a 75 kilémetros de hilo.

Los urdidos son llevados a la maquina engomadora de hilos, cuyo funcionamiento

se describird en el capitulo II.

E!l procesamiento textil, a grandes rasgos, comprende tres fases:

e Preparacion.
o Tejido.
s Acabado.

En el rubro algodonero |a transformacion de la fibra cruda en tejido no acabado o en
hilos es esencialmente una operacion en seco, es el proceso de acabado el que

genera mas desechos liquidos.

En la industria lanera, la etapa de preparacion (lavado) es la que aporta la mayor

carga contaminante.



1.5 CLASIFICACION DE LAS F[BRAS TEXTILES.

Las industrias textiles se agrupan en dos categorias segun el tipo de fibras que

procesan:

<+ Fibras naturales.

< Fibras artificiales celuldsicas y no-celuldsicas o sintéticas.

1.5.1 FIBRAS NATURALES.

++ Fibras vegetales o celuldsicas: algoddn, yute y lino.

<+ Fibras proteicas: Lana y seda natural.
1.5.2 FIBRAS ARTIFICIALES.

-» Fibras artificiales celuldsicas: viscosa y acetato.
<+ Fibras artificiales no-celuldsicas o sintéticas: poliéster (diolén); acrilico

(draldn); poliamida (nylon, perldn); y elastémero (lycra).
1.6 PROCESOS PARA LA PRODUCCION DE TELAS.

En América Latina se distinguen dos grandes rubros textiles, aquellos de corte

lanero y sus mezclas sintéticas, y los algodoneros y sus mezclas.

Se describen a continuacion las caracteristicas principales de los procesos

involucrados en ambos.

< Algodén y sus mezclas.

<+ Lana y sus mezcias.
1.6.1 ALGODON Y SUS MEZCLAS.

La fabricacion de la tela u operacion de tejido consta de |as siguientes etapas:



1.6.1.1 Almacenamiento de la materia prima.

Las fibras llegan acondicionadas en fardos, los mismos que son guardados en

lugares secos para evitar que absorban ia humedad del medio ambiente.

1.6.1.2  Preparacién de la fibra hasta el hilado o tejido (procesos secos).

La fibra se procesa en las siguientes etapas (Figura 1.1):
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—
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Figura 1.1 Proceso de la industria algodonera.

1.6.1.2.1 Apertura de balas.

El principal objetivo de la apertura de balas es separar las capas de fibras

comprimidas en copos de fibras cada vez mas pequeios y menos densos.

El tamafo del copo es importante porque afecta la produccion de la maquina, la



facilidad de separar las fibras, y el mezclado de las mismas. Ademas, puesto que la
mayor parte del manejo del material se realiza por conductos de aire, los copos mas

pequenos y livianos se pueden mover mas eficientemente.

La apertura de balas se realiza ya sea manualmente, una bala a la vez, en una
maquina llamada arrancadora de balas, o automaticamente desde varias balas en

secuencia en un sistema de arranque o desprendimiento programable.

En general, la apertura automatica provee una consistencia optima para Ia
formacion uniforme del material alimentado para procesos adicionales de

separacién de la fibra.

1.6.1.2.2 C‘ardado-peinaa’o.

Las balas se abren, se toman fibras en forma aleatoria de los distintos fardos, y se

las mezcla.

En forma Neumatica se transportan a las cardas donde se paralelizan las fibras,
previo a su limpieza y mezcla. El velo asi obtenido en algunos casos es peinado
sucesivas veces, segun la calidad que se desee obtener. En estas operaciones
secas se eliminan cascarillas, fibras cortas y demas impurezas. De las operaciones

de cardado o peinado se obtiene una mecha de fibras que es enrollada.

1.6.1.2.3 Hilado.

Reduce la mecha (cardada o peinada) al grado de finura conveniente, dandole la
tensidon y la torsion necesarias para darle una resistencia y finura especificas. El
hilo se enrolla bajo diferentes formas, bobinas o carretes cilindricos o cénicos que

pueden ser tefiidos o bien enviados al sector de tejeduria.

Las bobinas son llevadas a la maquina engomadora, para someterlas al proceso de

engomado y mejorar la calidad del hilo.



1.6.1.2.4 Tefiido de hilado.

Los carretes o bobinas de hilado se someten a un tratamiento con soluciones de
soda céustica y detergentes (descrude) en maquinas a presion, que eliminan

completamente Ilas impurezas naturales del algoddn (ceras, pectinas, etc.).

Tras el enjuague en la maquina, las bobinas se tifen, utilizando diferentes
colorantes y auxiliares en funcién del color y la fibra a procesar. El hilado, asi
tefiido, va directamente al proceso de tejido. Para tejidos plancs, aguel que se
emplea como urdimbre, debe ser engomado previamente. Para tejido de punto
(jersey) esta operacion nd es necesaria. En el tefido se producen descargas

liquidas alcalinas con una mediana carga organica, color y detergentes.

1.6.1.2.5 Engomado o encolado.

Los hilos crudos tefiidos empleados como urdimbre llegan a las unidades de
engomado en rollos, pasan por una solucién de goma hervida (almidén) u otros
agentes para engomar [carboximetiicelulosa (CMC), alcohol polivinilico (PVA) y
acrilatos] para dar la resistencia necesaria al siguiente tejido. Los desechos estan
constituidos por las aguas de lavado de los recipientes donde se preparan las
soluciones de almidon para el engomado y por las descargas de las maquinas de
tinturado de telas. Estos desagles, en general de bajo volumen, se caracterizan por

tener una elevada carga organica y sdlidos en suspension.

1.6.1.2.6 Tejido.

Los hilos pueden tejerse en telares a lanzadera (tejido plano / trama-urdimbre) o en
magquinas circulares (tejido de punto). En ambos casos no se producen descargas

liquidas ya que se trata de procesos secos.



1.6.1.2.7 Chamuscado o quemado.

El tejido plano se somete a un proceso de flameado por medio del cual se completa
la eliminacién de cascarillas y pelusas, resultando un tejido de espesor uniforme.
Este proceso implica un lavado final de la tela con agua frfa, la que puede

descargarse directamente a la red dado su bajo nivel de contaminacion.

1.6.1.2.8 Desencolado o desengomado.

En esta operacion, previa al tefido, se remueve el agente encolante empleado para
los tejidos planos. El desengomado puede ser acido o enzimatico. Para ello pueden
utilizarse esencias acidas, detergentes alcalinos y jabones disueltos en agua, para

posteriormente enjuagar la tela.

En el desengomado se utiliza acido diluido para hidrolizar la fécula y solubilizarla.

En el desengomado enzimatico se utilizan enzimas vegetales o animales para
descomponer la goma a una forma soluble en agua. Los agentes de desengomado
se aplican directamente sobre la tela. En el caso de desengomado acido, las telas
se remojan de 4 a 12 horas a la temperatura del ambiente. En el enzimatico, de 4 a
8 horas de 55° a 82°C. Después de solubilizar la goma, la tela se enjuaga con agua.
En el caso de los agentes encolantes tales como el PVA y la CMC, al ser solubles
en agua, solo se requiere un enjuague para removerlos. Si bien el volumen de estas
descargas resulta en promedio sélo el 15% del total, su aporte contaminante

representa aproximadamente 50% de la carga total.

1.6.1.2.9 Mercerizado.

Este proceso permite incrementar la resistencia a la tension, lustre y la afinidad de
los colorantes sobre la fibra de algoddn y fibras sintéticas celuldsicas. Consiste en

impregnar la tela o el hilado con una solucion fria de hidréxido de sodio (15 a 30%
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en volumen). Este procedimiento se realiza manteniendo estirado el hilado o tejido
bajo tension. En algunos casos se elimina posteriormente el alcali con ayuda de
algiin acido débil y se enjuaga con agua y vapor, provocandose la consecuente
descarga. En otros, el exceso de soda en la tela o el hilado es aprovechado para el
siguiente paso de descrude. Por otra parte, el primer enjuague de este proceso no
acidulado puede concentrarse y recuperarse para su nueva utilizacion en el

mercerizado.

1.6.1.2.10 Descrude.

Remueve impurezas naturales adheridas a las fibras y a la tela para acondicionarla
para las posteriores etapas de blanqueo o tintura. Como ya se mencioné en el
tefiido directo de hilado, en este proceso se emplean soluciones alcalinas y
detergentes en caliente, obteniéndose descargas semejantes a las antes descritas.

En muchos casos, puede practicarse el descrude y blanqueo en forma conjunta.

1.6.1.2.11 Blangqueo.

Remueve la materia coloreada. Se utiliza sobre algodon y algunas fibras sintéticas
después o en forma simultanea con el descrude y antes del tefiido o estampado. E|
material textil se trata con una solucion diluida de los agentes blanqueadores (agua
oxigenada o hipoclorito de sodio) y tensoactivos. Después del blanqueo, la tela se
enjuaga en agua y luego se trata con sustancias reductoras que eliminan el exceso

del agente oxidante.

1.6.1.2.12 Tefiido.

Es la etapa mas compleja dentro de las operaciones de procesamiento himedo;
involucra una gran variedad de colorantes y agentes auxiliares de tefido. La calidad
de la tintura depende del equipamiento empleado, la férmula especifica, los tintes y

auxiliares de tintes que proveen el medio quimico para su difusion y fljacion sobre la
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fibra. La tintura puede realizarse en procesos discontinuos o de agotamiento y en

procesos continuos o de impregnacion.

Los procesos discontinuos o de agotamiento se caracterizan porque el material
textil esta un tiempo mas o menos largo en contacto con el bafo de tefido, dando
tiempo a que el colorante se fije en la fibra. El proceso se realiza de diferentes

maneras:

o Con el material en movimiento y el bafio en reposo, para lo cual las maquinas

mas comunes son:

La barca de torniguete: Se usa basicamente para el tefiido de tejidos de punto o
jersey, felpas, alfombras y tejidos planos. La relacién de bafo, volumen de bano por
kilo de material que se procesa, varia entre 1:30 a 1:15. Las relaciones de bafo
altas elevan el costo del tefiido ya que para obtener la misma calidad de producto

se requiere un mayor consumo de energia, colorante y productos auxiliares.

El jigger: En esta maquina se trabajan solamente tejidos planos, como popelinas,
driles, cretonas y felpas. Hay mayor velocidad de circulacién de la materia textil en
forma de cuerda. La relacion del bafio promedio es de 1:15, con el consiguiente

ahorro de productos auxiliares, agua y energia.

e Con el material en reposo y el bafio en movimiento: Este proceso se utiliza para
el tefiido de hilados, ya sea en forma de madeja, conos, bobinas, tejidos de

punto sintético y tejido plano. Se utilizan autoclaves verticales u horizontales.

e Con el material y el bafio en movimiento: Con este método se ha conseguido el
aumento de la produccion de tefnido, mejorando notablemente la uniformidad y
el aspecto final de las telas. Las maquinas jet y overflow trabajan a altas
temperaturas donde el movimiento del material no depende de un torniquete,
sino de la inyeccion del bafo por medio de una bomba que lo toma de la parte

inferior de la maquina, para hacerlo pasar por una tobera Venturi, lo que permite



tefiir a velocidades de circulacion muy elevadas. La relacién del bafio promedio

es de 1:10 y se emplea tanto para tejidos planos como de punto.
1.6.2 LANAY SUS MEZCILAS.
Habiéndose descrito para el caso del algoddn las operaciones de cardado, peinado,
hilado y tejido, que no aportan efluentes contaminantes, para el caso de [a lana se

tratardn especificamente los procesos humedos (Figura.1.2): lavado de la fibra

cruda, batanado, carbonizado, procesos de tintura y acabado.

LANA SUCIA

CLASIFICACION

k. 4

LAVADO . 080, S5, GRASA
" DETERGEG, pH
-
o - = - CARDADO
; T
| 4-—-4 PEINADO
|
\ | ‘4’
I i
o - HILADO PR
L Rgr L2 '
y 1 o! !
- TEJIDO e~
; T
J ol [ !
r ! i {
| y
! BATANADO| | ! 3
HE BATANADO| 1 |
I Y !
i 13 [CARBONIZADO|, |
o E! I [
I | {_ _ i |
L " rorera [ 007
Lo D8O, DQO, FENOLE:
¥ ENJUAGUE > ®
COLOR, Cr, DETERG, pH
l PIEZA DE TELA
Y ACABADQ Y | TEV04 v
APRESTO 080, DQO, FENOL. COLOR |EFLUENTES
DETERG., MERCURIO LQUIDOS
L BLANQUEO 0€0, 0QO0. DETERG, pH

PIEZA DE TELA BLANCA

Figura.1.2. Proceso de la lana.



1.6.2.1 Lavado de la fibra cruda.

La cantidad de impurezas que contiene la fibra de lana es importante. En algunos
casos, alcanza hasta 60% del peso del vellén (fibra fina). De alli la capacidad
contaminante de la industrializacion de esta fibra, aunque muchas veces no se
toma en cuenta que estas impurezas son elementos Utiles dentro de un sistema de
reciclaje integral (tierras fértiles y lanolina). Durante el lavado se eliminan en un
medio acuoso la tierra, impurezas y materia grasa. Para ello se emplean soluciones
tibias con detergente. Este proceso se realiza en barcas (fren de lavado) operadas
en serie a través de las cuales el agua fluye en sentido contrario al que recorre la
fibra. La descarga proveniente del lavado resulta ser la de mayor contaminacién en
la industria textil. Posee una elevada DBO y alta concentracién de sustancias

grasas y solidos sedimentables o en suspension.

Después del lavado, la lana sufre una serie de procesos secos de cardado vy
peinado e hilatura similares a los descritos anteriormente para el caso del algodon.
Cuando la lana se somete al proceso de cardado para mejorar la cohesion de las
fibras, se efectla previamente una lubricacién con productos de ensimaje para
evitar la ruptura de las fibras: aceites minerales, animales o vegetales que se

eliminaran en procesos venideros.

1.6.2.2 Batanado.

En algunos casos se procede realizando sobre el tejido un proceso de batanado
que modifica ciertas propiedades esenciales del tejido, como cuerpo, elasticidad y
apariencia, utilizando jabones y detergentes en una solucion de lejia a 30 o 40 °C,
encogiendo el tejido entre rodillos y generando pocos residuos solidos. A esta altura
del proceso, la lana contiene gran cantidad de productos quimicos que se separan

en una serie de lavados y procesos de escurrimiento.
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1.6.2.3  Tenido y blanqueo.

En el tefiido la contaminacién potencial esta en la tintura y en los acidos organicos
presentes; la concentracion de colorante suele ser baja en el remanente pero hay
que recordar que se manejan volimenes muy importantes. La carga inorganica esta
formada fundamentalmente por sales de sodio que arrastran grandes cantidades
del cation en el efluente. En el caso de utilizar Cr, el efluente es altamente téxico.
Cuando se lleva a cabo el proceso de blanqueo, se realiza por lo general con agua

oxigenada.
1.6.2.4 Carbonizado.

En algunas ocasiones, la Ultima etapa del tratamiento es el carbonizado que elimina
residuos vegetales, es decir materias celuldsicas. Se utiliza para ello una solucién
diluida de acido sulfurico a alta temperatura. Se neutraliza con una solucion de
carbonato de sodio. Estos procesos originan emanaciones corrosivas y olores
procedentes de los 6xidos de azufre y descomposicion de compuestos organicos

que deberian resolverse por via hiimeda utilizando filtros adecuados.

En general se considera que las descargas producidas por el sector textil no
resultan peligrosas en este sentido. En la actualidad, practicamente se encuentra
descartado el uso de colorantes al cromo vy al sulfuro, los que podrian generar
efluentes téxicos, como asi también el empieo de sales de mercurio, niquel, zinc,
etc., utllizadas afos atras como agentes de acabado especiales. Determinados
colorantes y detergentes pueden provocar la presencia de sustancias fendlicas en

las descargas.

En el siguiente capitulo se describira las etapas que intervienen en el engomado

de los hilos y se analizara el estado actual de la maquina.
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CAPITULO 2

DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA MAQUINA.

El objetivo de este capitulo es describir la maquina engomadora de hilos y su
funcionamiento. Ademas se analizan los pardmetros que se va a controlar y los

resultados que se espera obtener.

2.1 SITUACION GENERAL DE LA MAQUINA

La maquina aproximadamente tiene unos 10 afnos de funcionamiento en la finca
de la Fabrica SINTOFIL ubicada en la ciudad de Quito.

En primer lugar se realizé un estudio global de la maguina con el propdsito de
conocer su funcionamiento y asi poder realizar el diagnostico de la misma. Los

resultados que se obtuvieron son los siguientes:
+ Los controles eléctricos estan funcionando y en buen estado.

¢ Los indicadores de temperatura funcionan pero dan ligeros errores en las

mediciones.

» Los controles de temperatura utilizan para su funcionamiento termocuplas,

y los valores de consigna son fijados manualmente.

» Para fijar la cantidad de encolante que debe quedarse en el hilo se
emplea dos rodillos paralelos, los cuales son controlados por medio de un

pistén neumatico cuya presion se fija manualmente.

+ El sistema de control de corte de hilos se realiza por medio de un sensor
dptico, el mismo que detecta el paso de cada hilo. El momento de

arrancarse alguno de ellos da una senal de alarma y para la maguina.
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e El control de temperatura para el secado del encolante al momento
funciona, con un control implementado en una tarjeta, la cual se
encuentra en pésimas condiciones debido a la cantidad de anos de uso
y por no haberse efectuado el mantenimiento que estos dispositivos
necesitan. El secado se lo hace en dos etapas, la primera es por

conveccion y la segunda por contacto.

» Un sistema muy parecido es utilizado para controlar la temperatura de la

cera que va a ser utilizada en el encerado de los hilos.

« El control de temperatura para el enfriado de la cera al momento
funciona con un actuador de mercurio, el mismo que posee un tiempo de
retardo. Este enfriado se lo hace fijando manualmente un determinado

valor.

« El control de la tensidon del hilo se lo realiza por medio de un sensor de
velocidad, el cual controla un servomotor. Este frena al eje del urdido
con el fin de mantener la tension a medida que el diametro del hilo

disminuye.
2.2 DESCRIPCION DE LA MAQUINA.

La méaquina esta compuesta por los siguientes elementos (Figura 2.1):

« Urdido de entrega.

e Freno electromagnético.

« Cuba de encolante.

« Rodillos exprimidores.

e Camaras de secado (por conveccion aire caliente).
+ Cilindros de secado (por contacto).

» (Caja detectora de paso de hilo (caja negra).

e Rodillo encerador.

e (Camara de enfriado.
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» Urdido de recepcion.

s« Motor con variador de velocidad.

Figura 2.1 Partes de la maguina engomadora de hilos.

2.2.1 FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA.

La méaquina engomadora entra a funcionar cuando esta totalmente alimentada de
hilos. El primer urdido contiene 75Km de material, su velocidad esta dada por un

servomotor y controlada por un freno electromagnético.

El hilo pasa por varios rodillos hasta llegar a la caja de encolante donde es
embebido de la referida sustancia, para por medio de dos rodillos exprimidores
dejar la cantidad exacta de encolante que se requiera. La presion de estos

rodillos en la actualidad se la regula en forma manual.
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Al momento que salen los hilos de los rodillos exprimidores pasan a la etapa de

secado, esta consta de dos partes:

e Secado por conveccion.

e Secado por contacto.

2.2.1.1 Secado por conveccidn.

En este secado se tiene dos camaras, en cada una de ellas se tiene un radiador
por el cual se hace circular vapor que es producido por los calderos. Con esto se
logra calentar el aire que luego sera ingresado a la camara de secado para que

sea absorbido por el hilo con encolante.
Cuando la temperatura se excede de la requerida es enfriada por un ventilador.

2.2.1.2  Secado por contacto.

La segunda etapa de secado consiste en calentar un cilindro por medio de vapor
proveniente del caldero. Cuando el cilindro sobrepasa la temperatura deseada se
abre la valvula automaticamente para que salga parte del vapor que calienta el

cilindro.

Luego los hilos pasan por el detector, este dispositivo detecta el paso de los
hiles. En caso de romperse un hilo se para la maquina hasta que se anude el hilo
roto. Los hilos después son sometidos a un encerado, esto se lo realiza con
cebo, para adherir correctamente el cebo, los hilos son pasados por la etapa de

enfriado, los hilos pasan por otros rodillos hasta llegar al urdido de recepcion.

A este urdido lo hace girar un motor, cuya velocidad esta controlada por un

variador de velocidad.

Los urdidos contienen 1116 hilos que se enrolian en forma paralela, cuando sale

de la maquina de engomado el urdido se llena con 40Km de hilo.

-
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2.3 PROBLEMAS DEL SISTEMA ACTUAL.

Los problemas que se tienen con el sistema actual se traducen en la disminucién

de la calidad del producto, que son causados entre otros factores por

limitaciones técnicas de la maquina y por la demasiada dependencia de |a pericia

del operador para la ejecucidon del proceso. A continuacién se mencionan ios

principales problemas o factores causantes y la forma como afectan a la calidad

del producto.

-
Q
-

La temperatura de las diferentes etapas de secado, cuyo valor es muy

importante en todo el proceso, no se controla en forma adecuada.

Los indicadores de temperatura no funcionan correctamente por lo cual el
operador tiene que setearlos a un valor mayor del que corresponde en
esa etapa del proceso. Ajuste que los realiza en base a su experiencia

personal.

El operador no siempre estad pendiente de la temperatura por lo que
puede haber largos periodos en los que por disminucién o aumento de la

temperatura el hilo que se engome presente baja calidad.

Al no tener un control automatico para regular la presién que deben
ejercer los rodillos exprimidores sobre el hilo, esto causa que el mismo
tenga una mayor o menor cantidad de encolante. El resultado de este

problema se vera reflejado en el momento de fabricar |a tela.

No se tiene un monitoreo de parametros de trabajo ni de eventos
ocurridos durante el ciclo, tampoco se tiene un registro de datos. Estas
herramientas serian de mucha ayuda para seleccionar mejor los
parametros del proceso, definiendo alarmas en caso de que dichos
parametros salgan de los niveles recomendados, entonces se podrian

tomar acciones correctivas a tiempo. Por otra parte, tener un registro de
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datos permitiria hacer un analisis del proceso e implementar mejoras en

base a valores histéricos.

2.4 PARAMETROS A CONTROLAR EN LA ENGOMADORA.

Los parémetros a controlar en la maquina engomadora de hilos dependen del
tipo de material que se vaya a utilizar para engomarlo. Entre los tipos de
encolantes que son usados con mas frecuencia se tiene los siguientes (Tabla
2.1):

Tipo de encolante Temperatura Material
PE - 100 90°C Poliéster

LB —-100 90°C Poliéster
Primal E - 1241 90°C Poliéster

Tabla 2.1. Tipos de encolantes.

Los encolantes son aplicados de acuerdo al tipo de fibra y al titulo del hilo. El

titulo del hilo se refiere al peso que tiene en funcion de su longitud.

2.5 APLICACION DE LOS ENCOLANTES.

La aplicacion de estos productos a las fibras textiles estd en relacion directa al
esfuerzo fisico al que un hilo va a ser sometido en el proceso de tiraje,
aplicandose en relacion al peso de acuerdo a porcentajes establecidos para
cada tipo de materia prima. El encolante debera tener una viscosidad adecuada

dependiendo del tipo de material a procesar (Tabla 2.2).

Materia prima| Nombre comerc. Viscosidad % Titulo Dtex PH
Poliéster Carola 11 7 77 5a6
Poliéster Carolina 11 77 5a6
Poliéster Chompa 11 77 5ab6
Polyester Rally 13 77 5a6
Poliamida Silky 8 5436 6

Tabla 2.2. Viscosidad del encolante.
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En la seleccion del encolante deben también considerarse las condiciones del

proceso; por ejemplo (Tabla 2.3):

Velocidad tedrica 100 m/min.

Material Poliester

Tension de alimentacion 18 a 20 Kgf
Tension de salida. 24 a 26 Kgf

Plas del peine 1154

# de peines 2

Puas totales utilizadas 1116 (Tela chompa)
# de peines de la maquina 8

Tabla 2.3. Condiciones para efectuarse el proceso.

Dimensiones de la Maquina:

e Ancho=3.1m.
17.07 m.

I}

e Largo

En el siguiente cuadro se puede apreciar las diferentes presiones y temperaturas

para el proceso (Tabla 2.4).

Denominacion Temperatura °C Presion
Cilindro encerador 95
1er Cilindro secador 225 25 psi
2do Cilindro secador 225 6.8 Kg/cm.
1er Camara de secado 272 2.85 Kg/cm.
2do Camara de secado 225 0.3 Kg/cm.
Cémara de enfriado 10
Tina de goma 70 Exprimidor 2.9 Kg/cm.

[nmersion 3.0 Kg/cm.

Tabla 2.4. Temperaturas y presiones del proceso.
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Determinacion de la velocidad media (tedrica) para diferentes materias primas

(Tabla 2.5).

Material. Velocidad
Poliamida 60 m/min.
Poliester 100 m/min.
Viscosa 85 m/min.

Tabla 2.5. Velocidad media tedrica

Para el calculo de la velocidad media se utiliza los datos de: Longitud y Tiempo.

L =11880 (Longitud del hilo engomado)

T = 2horas 06minutos 37segundos = 127 min.

Des (m/min.) = Longitud del urdido/ tiempo de proceso

V (prac.) = 94 m/min.

La velocidad con la que trabaja normalmente la maquina es 84 m/min. El control

que se tiene es de 0 a 100 m/min., que va aumentando gradualmente hasta

llegar al limite especificado. La velocidad que se trabaja va a depender del tipo

de articulo que se desea fabricar (Tabla 2.6).

Velocidad Teo. Articulo #Hilos Velocidad Real Dtex
(m/min.) (m/min)

100 Carola 1116 94 77
100 Carolina 1054 94 77
100 Rally 760 94 77
100 Chompa 1116 94 77
60 Silky 960 56 5436
69 Nylon 56
85 Rayon 80

Tabla 2.6. Velocidades de trabajo en funcion del articulo.




2.6 RESULTADOS QUE SE ESPERAN.

Alcanzar una calidad determinada con el minimo de desperdicio y mantener
una productividad optima de la mano de obra y de la maquina a fin de maximizar

los beneficios.

Implantar un programa permanente de control para la administracion,
visualizacién y monitoreo del proceso, con el cual se mejorara el control

estadistico de calidad y el control del desperdicio.

Al plegar la urdimbre se procura obtener plegados de la densidad correcta, que
se devanen bien durante el encolado y que produzcan el nimero minimo de

roturas.

Reducir las roturas que se produzcan en el hilo durante la etapa de engomado,
por que éstas reducen la productividad y pueden causar roturas vy faltas en la

tela.

Mediante el control de temperatura en el encolado se procurara cubrir el hilado
con una capa protectora homogénea que aumentara la solidez del hilo y su
resistencia a la abrasion, sin que por ello disminuya considerablemente la
extensibilidad del hilado.

El mejoramiento de la solidez del hilado depende de la temperatura de la cola, y
de la cantidad absorbida por el hilado. Es necesario efectuar un control exacto
de la maxima cantidad de estiraje en todas las zonas de la encoladora. Sera
preciso controlar el grado de inmersion, el nivel y la temperatura de la pasta de
encolado. Es preciso evitar el sobre-secado para que el hilo no sufra un estiraje y

asi evitar que se debilité.

2.7 LA AUTOMATIZACION EN LA INDUSTRIA.

La automatizacién en general se aplica a un sistema con el fin de lograr una

buena estabilidad, regulacién y confiabilidad del mismo, sin importar cuales sean
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las deficiencias y perturbaciones a las que puede estar expuesto dicho sistema.
Al lograr dicho objetivo se puede reducir costos de produccién, operacion y
mantenimiento. Se debe aclarar que un proceso de automatizacion se lo alcanza
por etapas, ademas que el costo de su implementacion es alto en un: principio,
pero, al hacer una evaluacién total, se observa claramente las ventajas del

mismo.

A través de la utilizacion de los PLCs, es posible obtener mejoras en diferentes
aspectos que no se limitan simplemente a la mejora del proceso, como pueden

ser.

« Gran versatilidad.

» Facilidad de programacion.

- Simplificacién en el disefio de instalaciones.

« Menor necesidad de espacio que con la utilizacion de relés.

« Mucha mayor rapidez en el desarrollo de las operaciones tendentes a
realizar el control de la méaquina y/o del proceso.

» Gran capacidad en la deteccion y correccidon de averias.

- Gran fiabilidad.

2.8 IMPORTANCIA DE LA AUTOMATIZACION DE LA
MAQUINA ENGOMADORA DE HILOS.

En un proceso, como es el de engomado de hilos, existen muchas variables, las
cuales pueden ser manipuladas a criterio personal del operador. Pero, como en
cualquier sistema, no siempre se mantiene estable; razén por la cual es
necesario estar en un constante chequeo de las mismas ya que estan
interrelacionadas. El momento que alguna de ellas no esta siguiendo
determinado patrén, causa una diferencia en el producto final, obligando a la
necesidad que exista un sistema que gobierne todas las variables y que corrija
las variaciones que puedan existir para con ello lograr una mayor eficiencia y

uniformidad en la produccion.
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Los hilos que son utilizados para la construccion de telas poseen pequenas
imperfecciones periféricas. Estas ocasionan enredos causando la pérdida de
tiempo y material. Es por esta razén que, para reducir las imperfecciones
periféricas que poseen los hilos se realiza la automatizacién de la maquina con el
fin de dar una mayor uniformidad al hilo, asf reducir la pérdida de tiempo vy
material que provocan gastos a la empresa. Con la automatizacion también se
logra tener: visualizacion, administracion, control y monitoreo de las variables

de cada una de |las etapas que intervienen en el proceso de engomado.

Al observar la importancia que tiene la automatizacion en la industria textil y los
resultados que se obtiene con su implementacion, se justifica el disefio de la
automatizacién de la maquina engomadora de hilos, con lo cual la empresa

SINTOFIL obtendra una mayor produccion, mejor calidad y alta rentabilidad.

En el siguiente capitulo se realiza el disefio y seleccion de los instrumentos que
intervienen en el proceso, asi como también la descripcién de los paquetes de

software gue se utilizan en el disefio.



CAPITULO 3

DISENO DE LA INTERFAZ HOMBRE MAQUINA (HMI).

En este capitulo se detallara el desarrollo de la Interfaz Hombre-Maquina que
dara soporte a todo el sistema. En su disefo se tomaran en cuenta los principios

que se espera debe tener una interfaz Hombre-Maquina (HMI).

Ademas se realizara una descripcion basica de los conceptos relacionados con
los componentes de software y hardware que se utiliza en el disefno, para dar a

conocer al lector las capacidades de los mismos.

En los dltimos afios se ha producido un gran cambio en las condiciones de
trabajo en el sector de maquinas-herramientas. La necesidad de aumentar la
capacidad de rendimiento, reducir los tiempos y costos de produccién ha
conducido al desarrollo de las maquinas que poseen un gran numero de
funciones de operacidn complejas. Estas maquinas llegaron a satisfacer los
requisitos antes mencionados, pero revelaron la existencia de un punto débil: la

interfaz hombre-maquina.

Al operador se le presenta una gran variedad de informacion en forma abstracta,
causada por el incremento de la seguridad y las demandas para la proteccion del
trabajador. Como resultado de esto, los conocimientos técnicos de Ios
operadores experimentados resultan de poca utilidad, y han quedado totalmente
aislados del proceso por lo que existe un vacio de informacion. Esta insuficiencia
operacional puede conducir a interpretaciones erréneas o incluso puede poner

en peligro la vida de los operadores.

Las interfaces de operador son una forma de comunicacion, y se han convertido
en un punto clave en la industria debido a que cada vez es mas compleja y

abundante la gama funcional encontrada en las maquinas actuales.
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El sistema destinado a llevar a cabo el didlogo entre la planta y su operador
puede ser variado, va desde simples dispositivos con poca facilidad de
visualizacion, pasa por paneles que soportan capacidades de graficos, funciones
complejas y distintos protocolos de transmisiéon y niveles de acceso, o aun mas

lejos, llegan a ser un PC industrial que lleve a cabo esta tarea (Figura 3.1).
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Figura 3.1: Aplicacién de monitoreo y control.

En todos los casos el objetivo es el mismo, proveer una interfaz que oculte al
operador del sistema las complejidades que encierra el mismo, siguiendo una

normativa previamente establecida.
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3.1 CONFIGURACION DE LA HMI.

Cuando se tiene dispositivos de hardware, separados geométricamente,
existen procedimientos para control de cada dispositivo implementados por

procesos de software.

Como los procesos se ejecutan en etapas separadas, deben intercambiar
mensajes para coordinar la accién y obtener SINCRONIZACION. Para realizar
el intercambio de mensajes se deben establecer los procedimientos o

protocolos adecuados.

El termino protocolo se lo utiliza para describir las normas y acuerdos que
posibilitan el intercambio de informacion entre procesos, considerando que un

proceso‘es un programa que se ejecuta en un hardware.

En la Figura 3.2 se muestra el esquema del proceso de monitoreo y control de

una planta, asi como también, con que dispositivos se puede comunicar el
Intouch.

Figura 3.2. Esquema del proceso de monitoreo y control.



De todas las opciones disponibles, considerando la complejidad y la extension
de la aplicacién a controlarse, se penso en una interfaz acoplada a un PLC el
cual recibira los diferentes parametros de la maquina para que pueda realizar el

algoritmo de control pertinente.

Todos los datos pueden ser adquiridos desde el PLC mediante portico serial.
InTouch no puede adquirir directamente estos datos ya que no tiene
capacidades de manejo directo de los puertos de comunicacion. Para esto se
vale de servidores de datos (denominados I/O servers) los mismos que
realizaran el acceso al dispositivo adecuado, adquirird los datos respectivos y
los tendra disponibles hasta que InTouch (mas especificamente InTouch

WindowViewer) los necesite.

El 1/O Server destinado a mantener disponible los datos correspondientes al
PLC se denomina Allen Bradley Serial 6 ABKF2 el mismo que permite
establecer la comunicacion con el PLC. A través del puerto serial del
computador envia y recibe datos utilizando el protocolo de comunicacion
denominado DF1 en modo full-duplex a través de una conexién punto a punto,
y por otro lado el InTouch los hace disponibles al operador. El intercambio de
datos entre ABKF2 e InTouch se realiza utilizando la interfaz de comunicacion
DDE.

3.2 REQUISITOS DE UNA HMI.

Los requerimientos que se toma en consideracion para realizar el diseno de la

interfaz hombre-maquina (HMI) son los siguientes:

<+ FUNCIONALIDAD: Que el software haga el trabajo para el que fue

creado.

<+ CONFIABILIDAD: Que el software haga bien ese trabajo.
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DISPONIBILIDAD: Que todos los que quieran utilizar el sistema no

tengan problemas.

SEGURIDAD: Las personas que no estén autorizadas no deben tener

acceso al sistema o a parte de él.

INTEGRIDAD: Que la informacion sea veridica e igual en todos los

lados.

ESTANDARIZACION: Las caracteristicas de la interfase de usuario
como simbologias, colores deben ser comunes entre mdltiples

aplicaciones y estandares internacionales.

INTEGRACION: Que todos los médulos sean faciles de acceder.
CONSISTENCIA: Que el apoyo visual sea igual en todas las pantallas
(Ej. ventanas similares). También se refiere a la terminologia y los

comandos usados en la interfase.

PORTABILIDAD: Que el paquete sea reconocido por la mayoria de los

procesadores.

DESCRIPCION Y UBICACION DE LOS COMPONENTES
DE HARDWARE QUE SE UTILIZAN EN EL DISENO.

Los componentes de hardware se seleccionan de-acuerdo a las necesidades

que requiere cada control; ademas, para tener una mayor informacion de la

maquina se describirda cada etapa del proceso. También se indicara la

ubicacién y el tipo de equipo que se utiliza para realizar el control.



3.3.1 CONTROL DE LA VELOCIDAD DEL URDIDO QUE ENTREGA LOS
HILOS.

Para controlar la velocidad del urdido que contiene Ios hilos los cuales van a
ser sometidos al proceso de engomado, se utiliza un servomotor el cual esta
acoplado por medio de engranajes al eje del urdido. La velocidad del
servomotor se controla por medio de sensores de desplazamiento los cuales
van ubicados en el eje del urdido (Figura 3.3). Los sensores de desplazamiento
detectan las pequenas variaciones de desplazamiento que se dan en el eje al
ir disminuyendo el diametro del urdido por efecto de entregar el hilo al proceso

de engomado.

Como sensor de desplazamiento se escogid el sensor E2C-CR5B2 por las
siguientes caracteristicas, las cuales estan acorde a las necesidades de Ia

maquina:

& Velocidad de respuesta de hasta 1 kHz.
++ Resolucién de 0,07% del fondo de escala.

» Cabezal sensor con grado de proteccion I1P-50.

Distancia de medicion;

e Cilindrico: 0 a1 mm.
e Enrasable: 0 a2 mm.

e Noenrasable:0a 10 mm 0a5mm.

<+ Salida digital de precision para pequefios desplazamientos:
La serie E2C-CR5B2 mide el desplazamiento de objetos con una resolucion
de 0,07% del valor de fondo de escala.

-+ Alta velocidad de respuesta: La serie E2C-CR5B2 ofrece una frecuencia de

respuesta de hasta 1kHz (con el E2C-CR5B2) posibilitando la medicidon de

objetos que estan sometidos a vibraciones menores a 1kHz.

<+ Funciones de alarma:
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e Si el cabezal sensor esta danado o el cable estd desconectado, se
enciende el indicador LED de ALARMA y se activa una sefal de
alarma.

o Si el objeto estd fuera del rango de medicién, se enciende el
indicador LED de OVER. Los operarios pueden ajustar facilmente la
posicion del sensor a través del indicador OVER.

o Cabezal sensor con grado de proteccion IP-50
Hay cuatro modelos de cabezal sensor incluyendo los de tipo
compacto y largo alcance.

» Amplificador compacto instalable en guia DIN. El amplificador con

guia DIN o con tornillos puede instalarse en cualquier sitio.

En la siguiente Figura 3.3 se indica como se ubicaria el sensor en el eje del

urdido para medir el alabeo o la excentricidad.

Figura 3.3. Medicion de Alabeo y de Excentricidad.

El eje del servomotor se conecta por medio engranaje al eje del urdido. La

velocidad del servomotor esta en funcion del diametro del urdido.
3.3.2 CONTROL DE LA TEMPERATURA DEL ENCOLANTE.
Lo primero que se realiza es cocinar el encolante a una temperatura de 90°C.

El encolante puede ser de resinas o almidones dependiendo del tipo de

material a engomar. Para cocinar el encolante se utiliza una cocina de acero
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inoxidable la cual se encuentra a 20 m de distancia de la maquina engomadora
de hilos. Una vez cocido el encolante, es bombeado a una caja donde se
deposita la goma. El control de la temperatura de [a goma se realiza en la caja,
en la cual se encuentra la termocupla, los limites de temperatura estan entre
60 °C y 80 °C. |

Para llevar la goma de la caja a la cuba se lo realiza mediante una bomba, la

cual trabaja en funcion de la cantidad de goma que se encuentre en la cuba.

Para mantener el encolante a una temperatura de 70 °C se hace circular la
goma a través de tuberias que forman un circuito cerrado entra la cocina, la
caja del encolante y la cuba. En este proceso se utilizan tres bombas: la
bombal es la que lleva la goma desde la cocina a la caja del encolante, la
bomba2 lleva el encolante desde la caja a la cuba y la bomba3 lleva el
encolante de la caja a la cocina para volverla a calentar y repetir el proceso una

y otro vez.

En la Figura 3.4 se muestra mas detalladamente el funcionamiento en forma
esquematica.

Cocina del encolante

Figura 3.4. Proceso de la etapa de encolado.



Para realizar una correcta eleccion de las termocuplas, en el caso que sea

necesario hacer el

cambio de estas,

caracteristicas que se muestran a continuacion.

se toma en consideracion

las

La Figura. 3.5 siguiente muestra el voitaje generado por algunas de las

termocuplas tipicas en funcion de la temperatura:

En

TR T TR L

Fig.3.5. Curvas caracteristicas de termocuplas mas comunes.

la Tabla 3.1 se muestra

temperatura y las salidas de tension en orden de los mV.

los tipos de termocuplas

sus rangos de

Cobre

200 31 600

Tipe {Materiales . R Rangos B
R Conductor+ | - Conductor - Temp. *C - Tension
ET T Pratine « 30% Rodie Platino - 6% Rodio | 600 21820 | 1,792 a 13.82 mV
Q-] Tungsteno « 5% Rhani | THngeno « 26% 00236 | 0 237,079 my |
=3 Niquel-Cromo Cabra Niguel ] :
T : [Chiomal] {Constantan) 250 " 1000 | 9,713 a 76,37 mV 1
N = g
NUES Hletro CahreNMiquel 210 2 7200 | 8.096 a 69.555 mV |
{Conxtanian] k
3o Migquef.-Cromo Miquel i
hiomel Ay, 200 21372 | 5891 0 54,886 mV |
,},Q ¥ Hierto Cobra-Niquel 200 2 900 | 8,166 a 53,147 mV
: B (Conxtantan]
b 1 Niquelf.Ciome-Sllicio Niquel. Sillclo.Magnesio ) ' .
NE Nicrosli Nisih 200 0 1300 | 3.990 2 47,514 mV |
Rl | Platine « 13% Redia Platina | 2021767 | 8,101 221,088 mV |
St | Platino + 10% Rodio Platine | 201767 | 0103 218,682 mV |
m | Cobre Cahre Niguel ! 250 4100 | 6,181 020873 mv |
] (Canstantin] i
g Cobie-Migual I
; !

5693 234,320 mV |

Tabla 3.1. Tipos de termocuplas.
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Las termocuplas vienen en varias presentaciones, segln la aplicacién en la

cual se va a emplear. En la Tabla 3.2 se expone algunos ejemplos de las

termocuplas y sus distintas aplicaciones.

Modelo | Esquema “Tipo [ Caracterizticas y Aplieaciones

BRI . K~ 1Sondsds punta redonds de uso gonaral dg =40 1 J60°C,

BOPJ- , J

BOPK.2A || K |Sonda pard uso en liguidas i geles, dé =40 1 260+C.

EPK-A K |Sondapara uso en superfics planas o curvas, come
placas yradilles, de O 2 260°C,

Eigere K TSanda pars gazes (A excepcian de haluros y suffuros),
con pynta de medicion protegida por difusar perfarado,
de 40 2 §16°C,

EFEEA K 13onda de pereiracion para alimentes, liquidos y geles.

BOPT-5A T |excepto halyras y sulfures, dg =40 1 260°C,

K |Senda de punta desnuda, de respuest rapida, para aire
¥ gases no reductores, excepto halures, sulfuros y vacie,
|de 40 3818C,

K ySondapara madiciones de supdrficie, enentornes
pachicularments dgrasnos, con sefisor de pran
durabifidad, de =127 3 B00°C,

BPKS K |Sendx con pinza pard Riberis, par medlslones rapldas,
ypata obracalentamlentos en l superfiele de a3
canerias, con sensor de gran durabilldad, de 28 3 148°C,
pars tiiberlas de b4 3343 mm de didmetrs.

BOPK-9 K |Sondide uso generat, para superfleles, alre y gases ne

B0PJ-9 J [cdusticos, de 40 1 260°C.

Tabla 3.2. Termocuplas mas usadas en el ambito industrial son las Ky las J.




Como se observa en la tabla se tiene varias modelos en los diferentes tipos de
termocuplas, los modelos estan en funcion de las necesidades que se tenga y

del lugar donde se las va a emplear.

Las termocuplas que se utilizaran para las etapas del proceso donde se tenga
que sensar temperatura son las de tipo K de la serie 80PK-7. Se selecciond
esta termocupla por ser la mas apropiada para trabajar en condiciones
rigurosas, la termocupla cumple con los rangos de temperatura que se va a
trabajar y ademés presenta una respuesta lineal a las variaciones de

temperatura de esta aplicacion.

A continuacién en la Figura 3.6 se presenta la forma de la termocupla y las

protecciones que posee.

/ N . vaiNa EXTERNZ, T b
i

SOLDADURA AISLACION DE LOS CONDUCTORES f i
CONDUGTORES g

Ctavita

Figura 3.6. Partes de una termocupla.

3.3.3 CONTROL DE LA PRESION DE LOS RODILLOS EXPRIMIDORES.
Para realizar el control de la presion en los rodillos exprimidores se utiliza el
sensor SX15DN. Para escoger éste sensor se ha considerado los siguientes
pérémetros primarios:
1) Rango de presién necesario.
2) Referencia de presion necesaria:
a) Atmosférica — 0 es presion atmosférica.

b) Sellada — 0 es un determinado valor de presion.

c) Absoluta — 0 absoluto
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d) Diferencial — el sensor mide la diferencia entre dos lineas de presion

desconocidas.
3) Tipo de salida necesaria y tensién de alimentacion:

a) Salidas 0-5V, 0-1QV, 4-20mA, mV, Opcidn de seguridad intrinseca.

b) Alimentacién unipolar o bipolar.

Los sensores diferenciales permiten la aplicacion de presién en los dos lados

del diafragma.

Sus aplicaciones mas comunes son: electromedicina, barémetros, controles
industriales, etc. En la siguiente Tabla 3.3 se detallan los tipos de sensores de

presion de la serie "SX” de la marca SENSYM.

1bar = 14.5 psi=760mm de Hg.

Tabla 3.3 Tipos de sensores de presién de la clase SX.
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En la Figura 3.7 se detalla el significado de cada pin de los sensores y la

forma como deben ir conectados.

Equivalent Circyit 7 | FIGURA A FIGURA B

iYs

1) GROUND
2) +OUTPUT

J+vs
Note: Polarty applies for posilive pressure N PACKAGE 4; OUTPIT BASIC SENSOR
appled 1o the Ngh pressure pod, P1. PACKAGE

Figura 3.7. Forma de conexidn del sensor de presion de la serie “SX” de SENSYM.

El sensor de presidon seleccionado se lo colocara en el rodillo fijo. La presion de
los rodillos se calibra antes de que arranque la maquina y es un requisito para

que la maquina funcione.

La presion de los rodillos dependeréa del tipo de articulo que se va a fabricar

luego con |os hilos.

El encolante que se obtiene al momento que los hilos pasan por los rodilios es
recogido en una bandeja y por medio de una tuberia regresa a la caja donde
esta el encolante. En la Figura 3.8 se muestra mas detalladamente el

funcionamiento en forma esquematica.



Figura 3.8. Proceso de la etapa de exprimido del encolante.

Luego de gue los hilos son engomados pasan a la etapa de exprimido, en
donde los hilos son sometidos a una presién producida por dos rodilios
paralelos. Uno de los rodillos es fijo y esta en la parte inferior, mientras que el
rodillo mévil esta en la parte superior, éste es accionado por los vastagos para
ejercer la presién necesaria sobre los hilos. Para realizar el monitoreo y control
de la presion a la cual estan sometidos los hilos se utiliza el sensor de presién
(S2), el cual se coloca en la valvula que controla el ingreso del aire que acciona

los vastagos, que estan colocados en los ejes de los rodillos.

En la figura anterior se observa |la etapa del engomado, donde el recipiente
que recibe la goma del proceso de exprimido esta unido por medio de tuberias

a la etapa anterior.



40

3.3.4 CONTROL DE LA TEMPERATURA EN LA ETAPA DE SECADO POR
CONVECCION.

La termocupla utilizada para esta etapa es la tipo K de ia serie 80PK-7 y se la

describid en el proceso anterior.

En este secado se tienen dos camaras y como la temperatura de cada camara
es diferente se utilizaran dos termocuplas, una en cada camara. Las camaras
tienen un radiador por el cual se hace circular vapor que es producido por los

calderos.

Para controlar la entrada y la salida de vapor a los radiadores se utiliza electro
valvulas (V1, V2, V3 y V4), las cuales estan controladas por los valores de

voltaje acondicionados que se obtienen de las termocuplas.

Las termocuplas se ubican en la parte hueca de la camara por donde pasan los
hilos. En la Figura 3.9 se muestra mas detalladamente el funcionamiento en

forma esquemaética.

Figura 3.9. Proceso de la etapa de secado por conveccién.
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3.3.5 CONTROL DE LA TEMPERATURA EN LA ETAPA DE SECADO POR
CONTACTO.

Para realizar este control se coloca la termocupla (Tipo K) en la parte interna
del cilindro. Los valores de temperatura (°C) monitoreados son acondicionados
a valores de voltaje (V) o corriente (A) y se utilizan para controlar las
electrovalvulas (V5 y V6), las cuales permiten el ingreso y la salida del flujo de
vapor en el cilindro. El mismo procedimiento se aplica en las dos etapas de
secado por contacto. En la Figura 3.10 se muestra mas detalladamente el

funcionamiento en forma esquematica.

ECADO POR CONTACTO

"
s it

- ot A

B0

Figura 3.10. Proceso de la etapa de secado por contacto.
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En esta parte del proceso para realizar el secado por contacto se introduce en
los cilindros vapor proveniente del caldero, el ingreso del vapor al cilindro esta
controlado por la electrovalvula V5, la cual se cierra o se abre en funcion de la

temperatura.

Al ingresar el vapor al cilindro y por efecto de que parte de la superficie del
mismo esta en contacto con la temperatura del medio ambiente, un porcentaje
del vapor tiende a condensarse; por tal razén, el liquido condensado es

extraido por medio de la bomba B0 y reingresado al caldero.
3.3.6 CONTROL DEL PASO DE HILOS.

Para el control de paso de hilos se utiliza un dispositivo que posee la maquina
llamado “caja negra”, este dispositivo electrénico es' un sensor Optico el cual
produce un haz de luz que atraviesa los hilos perpendicularmente y da una
sefial discreta si existe la ruptura de algin hilo. Este tipo de control es ON —
OFF, porque en caso de romperse un hilo se para la hwéquina hasta que se

anude el hilo roto.

3.3.7 MONITOREO DE LA TEMPERATURA EN LA ETAPA DE
ENCERADO.

En esta etapa no es necesario tener un control exacto de la temperatura, lo
unico que se requiere es que las resistencias que calientan la cera no la
eleven sobre una temperatura de 100 °C. Ademas solo se requiere que la cera

se diluya y por esta razén se realiza un control ON - OFF de este proceso.

En la Figura 3.11 se muestra mas detalladamente el funcionamiento en forma

esquematica.



Figura 3.11. Proceso de la etapa de encerado.

En la Figura 3.11 se observa que los hilos son sumergidos en la cera por medio
del rodillo R1, después que los hilos se empapan de cera pasa a la etapa de

enfriado donde la cera se seca y le da una mayor suavidad a los hilos.

3.3.8 MONITOREO DE LA TEMPERATURA EN LA CAMARA DE
ENFRIAMIENTO.

La camara de enfriado se utiliza para enfriar la cera que absorben los hilos al
pasar por la etapa de encerado. El principio de funcionamiento de esta etapa
es igual a la del refrigerador casero en la cual existe una transferencia de calor
de un lugar o producto a otro. El cuerpo empleado como absorbente de calor
se denomina agente de refrigeracion o agente refrigerante. En esta etapa se
realizara el monitoreo de la temperatura de enfriado de la cera. La temperatura

a monitorearse debera estar entre 0 °C a 10 °C.
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En la Figura 3.12 se muestra mas detalladamente el funcionamiento en forma

esquematica.
PLC
Transmisor "
— Indlcador
& Unea lguida
< \\'?*zrnocuplm
PC 3 Valvula de control d
g Evaporador ontrol de flujo
n
AR\
3
g Alslante termico
f Linea Tonque| recloldor
de
descarga ; —
Q Condensador
Compresor

Figura 3.12. Ciclo de refrigeracion.

En la figura anterior se describe el ciclo mecanico de la refrigeracién, en la cual
se observa el proceso cuando la energia térmica se transfiere de un lugar de
mayor concentracion de calor (temperatura) a uno de menor concentracion.

El ciclo de refrigeracion consta de los procesos siguientes:

Evaporador: Provee la superficie de calefaccién necesaria para pasar al

refrigerante el calor del espacio a refrigerar.

Linea de succion: Transporta el vapor de baja presién del evaporador al

compresor.

Compresor:
v" Remueve el vapor del evaporador.
v" Baja la presion del evaporador.

v" Sube la presién y la temperatura del vapor.
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Linea de descarqa: Transporta el vapor de alta presion desde el compresor al

condensador.

Condensador: Provee la superficie de calefaccion necesaria para que el calor

fluya del refrigerante al medio del condensador.

Tanque recibidor. Almacena refrigerante a fin de que exista un continuo

suministro cuando se requiera.

Linea liquida: Transporta refrigerante liquido del tangue recibidor a la valvula

de control de flujo.

Valvula de control de flujo: Controla la cantidad necesaria de refrigerante al

evaporador y reduce la presién del liquido que entra al evaporador, de modo

que el liquido se evapore en el evaporador a la presién y temperatura deseada.

3.3.9 CONTROL DE LA VELOCIDAD DEL URDIDO QUE RECIBE LOS
HILOS ENGOMADOS.

Al urdido que recibe los hilos engomados lo hace girar un motor de DC. Para
controlar la velocidad del motor de DC se utiliza una tarjeta existente que
funciona aceptablemente para el proceso. Para monitorear la velocidad del
motor se utiliza un taco generador, este dispositivo genera un sefal de voltaje
que luego de ser acondicionada a un valor nominal (0V — 10V) ingresa a la
tarjeta para que esta, por medio de un control PID, mantenga constante la

velocidad del motor de DC.

3.3.10 CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE.

Para escoger el PLC, se determind el nimero de entradas y salidas necesarias
para monitorear y controlar el proceso. A continuacion se describe el nimero

de entradas y salidas que se tiene en cada etapa del proceso.

En la etapa del engomado se tiene:



<+ 1 entrada analoga.
*+ 1 entrada discreta.

<+ 3 salidas discretas.
En la etapa de exprimido se tiene:

< 1 entrada analoga.

<+ 1 salida discretas.
En la etapa de la camara de secado se tiene:

-

<+ 2 entradas analogas.

-+ 4 salidas analogas.
En la etapa de secado por contacto se tiene:

<+ 2 entradas analogas.

<+ 2 salidas analogas.
En la etapa del encerado se tiene:

<+ 1 entradas analogas.

<+ 1 salidas discreta.
En la etapa de enfriado se tiene:
<+ 1lentradas analogas.
Ademas para monitorear la velocidad, tensidn y ruptura de los hilos se tiene:

*

%+ 2 entradas discretas.

<+ 1 entrada analoga.

46
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De este analisis resultdé que las minimas caracteristicas necesarias son las

siguientes:

Entradas Discretas 3 canales
Salidas Discretas 5 canales
Entradas Analdgicas S canales
Salidas Analdgicas 6 canales

Rango de voltaje (Salidas Analégicas) |-5Va+5Vo0ai10Vo4a20mA

Rango de Voltaje (Entradas |0V a 10V

Analdgicas)

Tabla 3.4. Minimos requerimientos del PLC.

Como se observa en la Tabla 3.4, se necesita minimo 9 entradas analdgicas,
por lo que el PLC que se escogido para la automatizacion de la maquina
engomadora de hilos es el Micrologix-1200 (Figura 3.13). Este PLC cumple con
los minimos requerimientos de disefio, posee mddulos de expansidén para
entradas de termocuplas, con lo cual permite reducir el nimero de entradas
analogas. Ademas se puede realizar futuras expansiones, en el caso que se

quiera controlar otras variables que se presenten a futuro.

Figura. 3.13. Tipos de PLCs.
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Los médulos de entrada-salida deben ser inteligentes y realizar el
acondicionamiento y la conversidon de las sefales analdgicas. Estos modulos
constituyen la unién entre el CPU y el proceso y deben estar equipados con las

siguientes capacidades minimas:

v Aislamiento eléctrico entre el proceso y el computador de proceso.
v Indicadores de estado luminosos para el caso de sefales binarias.
v Deteccidn automatica de fallas y su senalizacion.
v Monitoreo para rotura de la linea hacia el sensor.

v" Proteccidn contra cortocircuito y sobrecarga en las entradas y salidas.

Para la programacion del PLC desde el computador se debe especificar el
numero de modulos de 1/0 instalados en el PLC y el tipo de los mismos. Por su

parte el PLC debera reconocerlos y dar una validacion de la configuracion
hecha.

El programa que se ejecutara desde el PLC debera poderse trabajar en dos
modos de operacion, fuera de linea (los cambios no entran en efecto si no
hasta una recarga de memoria) y en linea (los cambios entran en efecto
inmediatamente después de hecho el cambio). El operador podra seleccionar a

su criterio cual de los modos de operacién desea utilizar.

La programacion debera hacerse en algln tipo de lenguaje grafico, ya sea en
ESCALERA o DIAGRAMAS DE FLUJO, todas las funciones posibles del PLC

deberan poderse utilizar en lenguaje grafico.

El software del computador personal debe ser capaz de diagnosticar fallos ya

sea en los modulos del PLC o en el CPU del mismo.

En cuanto a la supervision del proceso, el software debera proporcionar una
interfase grafica que facilite la tarea de monitoreo al usuario y que le permita

trabajar utilizando ya sea una pantalla sensible al tacto o un ratén.
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Todas las operaciones de comunicaciones entre los computadores de
supervision y el PLC seran transparentes al usuario; es decir, el operador no
necesitara ingresar ninguna informacion, protocolo, direccion u otros
parametros adicionales a la lista de datos por él solicitado para la supervision,

operacion o consulta en cualquier momento.

El software tendré las seguridades necesarias para evitar que el operador

realice operaciones indebidas sobre el PLC y el software de supervision.

El software debera tener caracteristicas de almacenamiento de datos en aiguin
medio de almacenamiento masive como son los CDs, para revisiones futuras

de las operaciones efectuadas.

El software debera tener la capacidad de sacar reportes impresos de alarmas y

acciones tomadas por el operador.

3.4 COMPONENTES DE SOFTWARE UTILIZADOS PARA
REALIZAR LA SIMULACION DEL DISENO.

3.4.1 INTOUCH.

Millares de aplicaciones creadas con InTouch se encuentran en estos momentos
en pleno uso y produciendo unos resultados inmejorables. Sus usuarios informan
de una mejora muy significativa en su calidad y cantidad de produccion y en una
reduccion de costos de proyecto y mantenimiento. Los mdédulos Q! Analyst,
Recetas o SQL, satisfacen las necesidades de informacién y control de las
industrias. En otro aspecto, los usuarios de InTouch sienten un‘a gran seguridad
en el producto debido a la compatibilidad total entre sus diferentes versiones y

modulos, asegurando plenamente sus inversiones de energia, tiempo y dinero.

Las aplicaciones creadas con InTouch se encuentran en cualquier parte del
mundo, abarcando una gran cantidad de mercados verticales: procesos de

alimentacion, semiconductores, refinerias, automocion, quimicas, farmacéuticas,
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papel, transporte y muchas mas. InTouch fue seleccionado para complementar el
proceso de produccién del tinel bajo el Canal de la Mancha y ahora supervisa y
controla el trafico a través de él. InTouch fue ampliamente utilizado en la
monitorizacién de experimentos de la lanzadera espacial de la NASA. En
Venezuela se encuentra en la mayor fabrica de cristal del mundo. Eastman
Kodak lc usa en el empaquetado de camaras de rayos-x en su departamento de
acabados de productos dentales. InTouch se usa en las minas de metal en
Sudafrica, en la produccién de vitamina-C en China o en la produccion de

camiones y automoéviles en EEUU, Suecia y Alemania.

Wonderware InTouch es un generador de aplicaciones HMI destinadas a la
automatizacion industrial, control de  procesos y  supervision.
Wonderware, compahia pionera en el uso del entorno Windows, nos ofrece
mediante InTouch la posibilidad de generar aplicaciones SCADA al mas alto
nivel, utilizando las herramientas de programacion orientadas a objetos, para

usuarios no informaticos.

InTouch consiste en tres programas principales:

¢ InTouch Application Manager
» InTouch WindowMaker y;

* [nTouch WindowViewer,

InTouch ademas incluye el programa de diagnostico Wonderware Logger.

InTouch Aplication Manager, organiza las aplicaciones creadas por el usuario
ademas de permitir la configuracién de WindowViewer como un servicio de
WindowsNT (un servicio de WindowsNT constituye un programa adherido al
sistema operativo, que siempre se encuentra activo sin necesidad de iniciarlo
manualmente). También se emplea para configurar el desarrollo de aplicaciones

distribuidas en una red con arquitectura basada en el modo cliente — servidor.

InTouch WindowMaker es el medio de desarrollo donde un ambiente grafico

orientado a objetos es usado para crear animaciones compatibles con pantallas
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sensitivas al tacto. Estos sistemas de visualizacién de Windows pueden ser

conectados a sistemas de visién industriales.

InTouch WindowViewer es el medio de ejecucién utilizado para la puesta en
marcha de las aplicaciones desarrolladas en WindowMaker. WindowViewer
ejecuta los InTouch QuickScripts, almacena los datos histéricos, facilita la
generacion de reportes. Puede operar como cliente o como servidor para [os

protocolos de comunicacion.

3.42 INTOUCH COMO HERRAMIENTA DE DESARROLLO DE SISTEMAS
HivI.

InTouch puede ser ampliado adicionando controladores activos personalizados,

wizards y creando programas denominados “InTouch QuickScripts”.

Con estos programas es posible manipular mejor y con mas precision las
bondades de esta plataforma de desarrollo hasta ajustarlo a las necesidades

particulares de la aplicacion.

InTouch ha sido descrito en trabajos previos, por lo mismo aqui se resaltaran
aquellas funciones menos conocidas, tal como fueron empleadas en el

presente proyecto.

3.4.2.1 Vinculos de Animacion.

Es posible combinar vinculos de animacién para lograr cambios complejos de
tamano, color, movimiento y posicién. Los vinculos de animacién incluyen
datos de entrada discretos, analogos y de texto; barras deslizables horizontales
y verticales; botones discretos y de accidén; botones de accién para mostrar y
ocultar ventanas; vinculos de color de texto, relleno y lineas para alarmas vy
valores discretos y analogos; vinculos de ancho y altura de objetos; vinculos de
posicion horizontal y vertical, y mucho mas, se dispone de las condiciones que

se le desee otorgar a la animacion.
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Para asignar una animacion link a un objeto, éste debera estar seleccionado.
Haciendo dos veces clic sobre el objeto o simbolo deseado se entra
directamente en el menu de Animacion Links. Una vez hecho esto, se puede

seleccionar el tipo de animacion que se quiere asociar a ese objeto.

Un ejemplo de este tipo de animacidn que se realiza en el disefo de la interfaz

hombre-maquina es el encendido de la bomba3 (Figura 3.14).

Figura 3.14. Ejemplo de animacién links para el encendido de |la bomba 3.

En la bomba B3 se da doble clic para asignar la animacién que se desea y

aparece la siguiente ventana de la Figura 3.15.
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Figura 3.15. Ventana de animacién links para el encendido de Ia bomba 3.

Para simular que la bomba esta encendida se escogid la funcion Blink que
hace que el objeto cambie de color rojo a verde cuando la condicién de INICIO
=1 sea falsa o verdadera respectivamente. Para escribir esta condicion se da

un clic en el boton Blink el cual muestra la siguiente ventana Figura 3.16.
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Figura 3.16. Ventana de animacion links para la condicion de inicio en el encendido de |a
bomba 3.

Una vez realizados todos estos pasos se tiene una animacion links. Se puede

incluso asociar varias animaciones Links a un mismo objeto o simbolo.

3.4.2.2 Alarmas Distribuidas.

Esta capacidad soporta mudiltiples "proveedores" o servidores de alarmas

simultaneamente, algo que les da a los operadores la capacidad para visualizar

tiempo. Las funciones de distribucion de alarmas permiten a los usuarios

implementar el reconocimiento de alarmas con tan solo "apuntar y hacer clic"
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barras para desplazamiento de alarmas y muchas otras caracteristicas para su

uso en redes.

InTouch soporta la visualizacion, archivo (en disco duro o en base de datos
relacional) e impresion de alarmas tanto digitales como analégicas, y permite la
notificacion al operador de condiciones del sistema de dos modos distintos:
Alarmas y Eventos. Una alarma es un proceso anormal que puede ser
perjudicial para el proceso y que normalmente requiere de algin tipo de
actuacion por parte del operador. Un evento es un mensaje de estado normal

del sistema que no requiere ningln tipo de respuesta por parte del operador.

Las alarmas pueden dividirse en los siguientes tipos Tabla 3.5:

Condicion de Alarma Tipo

Discreta DISC

Desviacion — Mayor LDEV

Desviacion — Menor SDEV

Rate-Of-Change (ROC) ROC

SPC SPC

Valor — LoLo LOLO
Valor— Lo LO
Valor — Hi Hi

Valor — HiHi HIHI

Tabla 3.5 Tipos de Alarmas.

Cada alarma se asocia a un tag. Dependiendo del tipo de tag se puede crear

uno u otro tipo de alarma.

En este disefo se utilizan alarmas discretas y analogas. Para las alarmas

discretas (Figura 3.17) se dispone de las siguientes posibilidades:
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Figura 3.17. Configuracion de alarmas discretas.

« Off: Define alarma cuando el registro esta desactivado.

<+ On: Define alarma cuando el registro esta activado.

ot

- Priority: Aparece al definir on/off. Puede ser seteada entre 1 y 999.

Permite seleccionar la prioridad de la alarma.

Para las alarmas analdgicas (Figura 3.18), se dispone de las siguientes
posibilidades:

Figura 3.18. Configuracién de alarmas analdgicas.
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Dentro del icono de WIZARDS de la toolbox (Caja de Herramientas) se
encuentra el objeto ALARMAS. Para crear una ventana de alarmas, basta con
seleccionar el objeto como si se tratara de un rectanguio o un circulo. Se define
su tamano, y la ventana de alarmas quedard creada (Figura 3.19). Esta

ventana puede ser tan grande como toda la pantalla.

"HH:IE:S3 EVT Tope Pr:

02/05 17:04:08 RN HI 1 SET POINT ELICTRICAS 23/ 275
02/05 17:04:09 XLH HI 1 SET_POINT ELECTRICAS 2711/ 215
§2/05 17:04:10 RTH HI 1 SET POINT ELECTRICAS 273/ 275
02/05 17:04:10 iL¥ HI 1 SZT_POINT ELECTRICAS 21l 215
02/05 17:04:11 RTH HI 1 5ET_POINT ELECTRICAS 215/ 275
02/05 17:04:11 LY HI 1 SET POINT FLECTRICAS 273 275
02/05 17:04:11 RTW HI 1 SET_POINT ELECTRICAS 275/ 275
02/05 17:04:12 ALY HI 1 SET_POINT ELECTRICAS 27 275
| 02/05 17:04:30 2T HI 1 SET_POINT ELECTRICES 275/ 278
- | 02/05 17:04:51 2Ll LO 1 SET_POINT ELZCTRICAS 261/ 255
02/0S 17:04:51 3LK LOLO 1 SET POINT ELECTRICAS 259/ 260
02/05 17:05:49 ALK LO 1 SIT POINT ELECTRICAS 260/ 265
02/05 17:05:5¢ ¥ LO 1 SET POINT ELECTRICAS 255/ 285
| 02/05 17:06:17 ALY HI 1 SET_POINT ELECTRICAS 278/ 275
51| 02/05 17:08:22 RTH HI 1 SET POINT ELECTRICAS 273/ 275
| 02/05 17:06:35 LK LO 1 SET_POINT ELECTRICAS 264/ 2865

Figura 3.19. Ventana de visualizacidn de la alarma para el sensor 1.

Para |la configuracion de las alarmas se da doble clic sobre |la ventana de

alarmas, donde se muestra la siguiente ventana (Figura 3.20).
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Figura 3.20. Ventana para configurar el tipo de alarma.

En esta pantalla se define el grupo de alarma, prioridad, pagina previa vy
pagina proxima; ademas se puede escoger el color de |la alarma, tipo de alarma

y si las alarmas que se despliegan son locales o remotas.

Para que aparezca la alarma con un mensaje de |la fecha, hora y dia en la que
se produjo, se da un clic sobre Format Alarm Message para que se despliegue

la siguiente ventana (Figura 3.21).
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Figura 3.21. Ventana para configurar el formato de mensaje de alarma.

Una vez realizado todos estos pasos se tiene una ventana de alarmas

discretas.

3.4.2.3 Prioridades de las Alarmas.

A cada alarma de cada tag puede asociarse un nivel de prioridad (importancia)
de 1 a 999 (Figura 3.22). Esto permite llevar un registro de las alarmas en

displays, en impresora o en disco duro.



Figura 3.22. Configuracion de prioridad de las alarmas.

3.4.2.4 Grupos de Alarmas.

InTouch dispone de un cdmodo sistema para prioridades de alarmas. Cuando
se crea el nombre de una variable (tagname) de una alarma, se le asigna a un
grupo de alarmas (Figura 3.23). Estos grupos o "jerarquias” de alarmas
permiten definir qué alarmas son mas importantes, a la vez que permiten
reconocer un grupo de alarmas en lugar de todas a la vez. Al crear una variable
(tag), se asocia a un grupo (si no se lo hace, la variable de alarma queda

automaticamente asociado al grupo principal, bajo $SYSTEM).
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Figura 3.23. Jerarquias de las alarmas.

Estos grupos y subgrupos funcionan de un modo analogo al sistema de

jerarquias utilizado por el MsDOS para manejo de archivos.

3.4.2.5 Tendencias Historicas Distribuidas.

InTouch permite especificar de manera dinamica diferentes fuentes de datos de
archivos histéricos para producir graficos de tendencias. Estas fuentes de
archivos histéricos pueden ser otras bases de datos InTouch o cualquier base de
datos como Industrial SQL Server. Como InTouch permite el uso de hasta 16
plumas por grafica de tendencias, los usuarios pueden tener una cantidad sin
precedentes de datos histéricos disponibles para su visualizacién en cualquier

momento dado.

Se puede crear curvas histdricas, para esto previamente se debe tener
almacenados en disco los datos histéricos correspondientes a los tagnames que

se desea visualizar en las curvas.

Para ello, es necesario definir el tagname como histérico. Por ejemplo, luego de
ir al meny de creacién de tagnames y seleccionar el tagname TEMPERATURA

(Figura 3.24), se define como LOG tal y como se indica a continuacion:
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Figura 3.24. Configuracién de tendencias histdricas.

También es necesario activar el gestor de histéricos de InTouch, tal y como se
muestra en la Figura 3.25. Para acceder a este se debe comenzar desde
SPECIAL/CONFIGURE/HISTORICAL LOGGING.

Figura 3.25. Configuracién del gestor de histdricos.
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Ya de nuevo en la ventana principal, se selecciona el WIZARD correspondiente a

la creacién de curvas histéricas, como se muestra en la Figura 3.26.

— e b

e o2, < e 4

i

Figura 3.26. Creacién de la pantalla de curvas histéricas.

3.4.2.6 Explorador de Aplicaciones.

InTouch incluye el poderoso Explorador de Aplicaciones. El Explorador de
Aplicéciones es un despliegue jerarquico de los objetos que componen la
aplicacion InTouch. Permite un acceso rapido, facil e intuitivo a todos los
parametros de aplicaciones, incluyendo: Ventanas, QuickScripts, Configuracion,
Diccionario de Nombres de Etiquetas, Informacién de Referencia Cruzada de
Nombres de Etiquetas, el creador de plantillas SuperTag, SQL Access, SPC,
Recetas y mas (Figura 3.27).

El Explorador de Aplicaciones permite ejecutar desde Windowmaker de InTouch

cualquier aplicacion de Windows, como es el caso de otros componentes de
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FactorySuite, Word o Excel de Microsoft, o paquetes de programacién de PLCs

de terceros.

Lo anterior le permite a Windowmaker convertirse en la herramienta de
desarrollo central para toda una aplicacion de automatizacién. En este disefio se

cred las siguientes ventanas que se las puede observar al desplegar Windows.

- stapa engomado
] BEtapa esprirnido

Ftapa secado por comweosion
FRIMNIZIFSL
TEMRDEMCAS

Zaorfigure
o [BER T agname Dictionsarny:

g Croms Feference
B Templatetd aker
S L Sooeszs Manager
] it B

Spplications

Figura 3.27. Explorador de aplicaciones.
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3.4.2.7 Referencia Remota de Etiquetas.

InTouch permite una referencia remota de etiquetas, que es la capacidad de
InTouch para vincularse directamente y desplegar informacion en tiempo real de
cualquier fuente de datos remota sin necesidad de construir una variable (Tag)

local.

La referencia remota de variables permite el desarrollo de aplicaciones cliente/
servidor totalmente distribuidas, ahorrando enormes cantidades de tiempo en lo

que se refiere al mantenimiento y configuracion de aplicaciones.

3.4.2.8 QuickScripts.

QuickScript, el lenguaje de creacion de guiones (Scripts) de InTouch, es tan
poderoso, flexible y facil de usar, que se puede crear logica en guiones tan sélo
"apuntando y haciendo clic" sin jamas tocar el teclado. QuickScript permite crear
las llamadas QuickFunctions, que son funciones faciles de usar a la medida de

las necesidades industriales (Figura 3.28).

Las QuickFunctions pueden ser utilizadas exactamente de la misma forma que
las funciones integradas, permitiendo el rapido desarrollo de extensiones de
QuickScript a la medida de sus necesidades. Ademas, las QuickFunctions

pueden ser configuradas para operar en su propia secuencia.

En el disefo desarrcllado se utiliza guiones de condicion y de accion, por
ejemplo para restringir el ingreso de usuarios a la pantalla principal se tiene un

guion de accion, como se muestra a continuacion:
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Touch -> Action Script

$0peiatorEntered= "NONE";
f1$PasswordEntered=
7|Show "ACCESQ" :

Figura 3.28. Pantalla para editar los Action Scripts.

Este Scripts permite que cada vez que se inicie el programa no quede
guardado el nombre y clave del usuario anterior, ademas permite que soio

puedan ingresar las personas autorizadas, sea el operador o el administrador.

3.4.2.9 SuperTags.

La version del InTouch 7.1, soporta SuperTags, organizaciones jerarquicas de
Tags (variables) que permiten el mapeo de dispositivos especificos del mundo

real, Tags estilo DCS vy estructuras de datos PLC al interior de InTouch.

Las estructuras de SuperTag pueden ser definidas por el desarrollador de

acuerdo a necesidades especificas, permitiendo el manejo y la agrupacién légica
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de informacidn relacionada, al mismo tiempo que se ahorra valioso tiempo de

desarrollo.

3.4.2.10 Soporte de OPC.

La versién de InTouch, al igual que el resto de FactorySuite, soporta totalmente
el estandar OPC (OLE for Process Control). Lo anterior le permite a cualquier
aplicacion FactorySuite tener acceso a datos proporcionados por cualquier
servidor OPC.

El soporte para Clientes OPC extiende el compromiso de Wonderware en el
sentido de abrir las comunicaciones y los estandares de conectividad al nimero

mas amplio disponible de dispositivos para la automatizacion industrial.

3.4.2.11 Suitelink.

Todos los componentes de FactorySuite 2000 soportan el nuevo protocolo de
comunicaciones de Wonderware, Suitelink. SuiteLink proporciona datos
validados en calidad y tiempo, garantizando la integridad absoluta de todos los
datos para las fuentes de OPC o SuitelLink. Adicionalmente, Suitelink ha sido
optimizado para permitir comunicaciones de alta velocidad para el desarrolio de

aplicaciones distribuidas en grandes redes.

3.43 SOFTWARE DE PROGRAMACION DEL PLC.

Para programar un PLC es necesario disponer de un PC y de un software
especial que depende de la marca y el modelo del mismo, o bien de un
programador manual; esto es, de un dispositivo similar a una calculadora que

se puede adquirir con el PLC.

Concept es una aplicacién integrada a un ambiente Windows y un conjunto de

herramientas para el desarrollo rapido y efectivo de programas para muiltiples e
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innumerables tareas involucradas en la ciencia de la automatizacién y control
industrial, utilizando lenguajes de programacion bajo la norma IEC 1131. En
términos generales, quiere decir que tiene la capacidad de proporcionar la
eleccidn de editores dotados de herramientas dptimas para la aplicacién, usar
funciones ya disponibles, disminuyendo el tiempo de desarrollo de los
programas y simpiificar la estructura del programa reduciendo el tiempo de

prueba y depuracién.

Concept esta disefado para trabajar con un ambiente Windows siendo una
aplicacion de manejo sencillo y versatil e incorporando funciones comunes
tales como: cortar, copiar y pegar; técnicas de ventana; herramientas de
acercamiento y alejamiento; barra de herramientas e iconos (Figura 3.29).
Todo esto mediante el facil manejo def mouse. La funcion de ayuda en linea se
ha desarrollado con gran cuidado de manera tal que ofrece un soporte en
cualquier situacion durante el desarrollo del programa con un simple ciic del
mouse o presionando la tecla F1. Usar las herramientas estandares de
programacion bajo la norma IEC-1131, implica la disponibilidad de trabajar con

los lenguajes de programacion siguientes:

+ Diagrama de escalera LD.

» Carta de Funcion Secuencial SFC.

» Diagrama de Bloques de Funcién FBD.
e Texto Estructurado ST.

e Lista de Instrucciones IL.
Complementadas con herramientas opcionales, como lo son:

o Logica en escalera 984.
« Herramientas para generar librerias de bloques en C++.

« Herramientas para edicion, comunicacion, configuracion y diagndstico.
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Figura 3.29. Herramientas de Concept.

Los lenguajes de programacion permiten el monitoreo en linea:

Monitorear el flujo de poder en LD.

» Monitorear el flujo de actividad en SFC.
e Monitorear el flujo de datos en FBD.
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Monitorear las variables del proceso.

“Mirar dentro” de los bloques de funcién derivados.
Supervision de errores de ejecucion.

Actualizar los cambios con un respaldo en linea.
Verificar el estado del controlador.

Supervision de los tiempos de aprendizaje.

Recuperar y cargar 984 LL (Ladder Logic).

resumen:

Estandarizacion, familiaridad y reduccion de costos y mantenimiento.
Mas que sodlo editores IEC. Permite seleccionar el método dptimo de
Programacion.

Integrado. Elimina la duplicacion de esfuerzo.

Ingenieria de control distribuida. Simplifica el desarrollo de aplicaciones
complejas.

Simulador integrado. Para pruebas y puesta a punto del programa sin
PLCs.

Concept también cuenta con un sistema de seguridad para 128 usuarios con

diferentes derechos de acceso con nombre y clave individuales, que lo

protegen contra accesos no autorizados. Los niveles de acceso comprenden:

Solamente lectura (read only).

Plus Cambio de dato (change data).

Plus Actualizacion (download).

Plus Cambio de programa (change program).

Plus Cambio de configuracién (change configuration)
Plus Herramientas (DFB, Converter).

Plus Supervisor.

Particularmente el software adquirido para la programacion del PLC es el

Concept Basic I, con disponibilidad de programar en los lenguajes FBD, LD e
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IL. Para el desarrollo del programa se ha optado por el modo de programacion
en el lenguaje LD por su facilidad de operar y su uso comin dentro de

proyectos de automatizacion basados en PLCs.

3.43.1. Estructura de programacion

La estructura del programa se denomina Proyecto. Un Proyecto representa el
programa para el proceso completo que ha de ser controlado por la CPU.
Incluye archivos del programa, la configuracion, bases de datos locales y

globales.

El Proyecto puede estar dividido hasta en 32000 secciones, siendo cada
~ seccién como el capitulo de un libro, esto permite la estructuracion del
Proyecto. Una seccién puede ser usada para monitorear el estado del proceso
en modo ON LINE (Figura 3.30).

Cada seccidn puede ser habilitada o deshabilitada y también se puede definir el

orden de ejecucion de las secciones y bloques de funciones.
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Y

DROP IN SEGMENTO 1 —| DROP OUT
DROP IN SEGMENTO 2 DROP OUT
DROP IN AL DROP OUT

SEGMENTO 32

PROGRAMA CONCEPT

SECCION1
BLOQUE DE FUNCION
1,2,3,.N

SECCION 2
BLOQUE DE FUNCION
1,2,3,.N

ALA
SECCION 32000
BLOQUE DE FUNCION

| 1,2,3..N J

|

Figura 3.30. Ciclo de ejecucion de un programa en Concept.

La estructura l6gica del programa (Figura 3.31); es decir, luego de subdividirlo
en secciones permite que cada seccidon pueda ser mostrada por separado para
su posterior revision o imprimirfo en paginas individuales para la
documentacion. Cada seccién puede ser identificada claramente por su nombre

y su comentario respectivo.

I—- PROYECTO ,—]
Y

Y
I—- PROGRAMA — CONFIGURACION

|
1

A 4 Y A 4

—

SECCION SECCION SECCION

Figura 3.31. Estructura de un programa en Concept.



3.43.2. Creacién de un programa en Concept

Una vez en Concept, para la creacién de un programa se debe seguir los pasos
descritos en el siguiente diagrama de bloques respetando la jerarquia de

ejecucion (Figura 3.32).

{ inicio )

Y A 4

. Declaracion de

New Project Variables, Insertar
Légica
A 4
Y
New

Section (?rear: ‘2

Configuracién

Y
FBD, ST, Save
IL, LD o
or SFC
Save as
\ 4
A 4 Insertar
Nombre de Nombre del
la Seccidn Proyecto

© i

Figura 3.32. Estructura jerarquica de un programa en Concept.

Para programar un PLC, es necesario realizar primero la configuracién antes
de establecer la comunicacion y cargar el programa de control, entonces se
usa el PLC. Se ingresa en Configurator, que se encuentra en la barra principal
del Concept, una vez en este archivo se debe saber que tipo de CPU es el que
se configura, ya que para cada tipo se debe cargar archivos propios
denominados cargables (elementos del programa). Estos archivos conforman
las posibilidades con las que va a trabajar el CPU, ademas de ser usados para

el intercambio de datos de acuerdo con el lenguaje de programacién, en el
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caso presente con el lenguaje genérico IEC. Todos los archivos cargables
estan disponibles en un archivo .DAT. En la Tabla 3.6 se presenta una guia
del tipo de configuraciéon que se puede realizar. La del tipo stripped es aquelia
configuraciéon en la que se ofrece una mayor cantidad de memoria para la

programacion.

CPU —Tipo Memoria Cargable Cargable Logica RAM
"Normal Exec”| “STRIPPED | Max. palabras
EXEC”
113 02 256kB - 120kB 8k
113 03 512kB 130kB 379kB 16k
213 04 768kB 140kB - 32k 0 64k
213 04 768kB 300kB 619kB 48k o0 32k
424 02 2MB 465kB - 64k
Tabla 3.6 Tipos de configuracion.
3.43.3. Parametros de configuracion.

¢ Mode: Modbus Plus

e Routing Path: (Direccion del nodo: CPU: 02)
« Adapter# 0 Software Interrupt:  5C

e Target Path: 0

3.4.3.3.1 Eleccidn del archivo a cargar

« CPU_LMS.BIN para un normal EXEC.

e @3E_LMS.BIN Stripped Exec para CPU sin procesador matematico
e (140 CPU 113 02S).

e @37_LMS:BIN Stripped Exec para CPU con procesador matematico.
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« LMS_882.BIN Para CPU del tipo 424 02,
« CARGAR EL ARCHIVO AL CPU

« CARGA COMPLETA (SUCCESSFUL, THEN .....)
« SALIR DEL PROGRAMA

« INICIAR CONCEPT, PLC CONFIGURADOR

Posteriormente, para crear la configuracion, en el caso de que se disponga del
PLC fisico, se puede conectar y trabajar directamente con él. Si no se dispone
se procede a trabajar con el simulador. Para cualquiera de los dos casos los

pasos a seguir son los siguientes (Figura 3.33).

Y

Y

Declaracion de
Variables, Insertar 4
Légica Project
—>
' Configurator
Crear:; 4
Configuracion Configure
Project -
i s CPU Type
Save Configurator
o y
Save as v Configure
Configure —>
v — Loadables
Ingresar CPU Type
Nombre del /
Proyecto Configure
—>
v /O map...
Fin
Y y

Figura 3.33. Diagrama de flujo para la configuracidon del PLC.
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La configuracién del PLC es la que se muestra en la Figura 3.34. Para cargar
la configuracion y el programa al CPU del PLC se debe conectarlo mediante el
protocolo de comunicacion Modbus o Modbus Plus al nodo que corresponda el
CPU (nodo 2).

o Concept-{CAJSOP} --[PLE Configuratien] -

Configure

-=- I e ‘

5 Project Online Options MWindow Help
[D=zhalEaEEE ] =] S]] [FaEg =B [2]
PLC
Type: 140 CPU 113 02S Full Logic Area: 6949
Exec ld: 872 Extended Memory: —
Memory Size: 8K
Ranges Loadables
Coils: 0:00001 - 0:01536 Number installed: 1
Biscrete Inputs: 1:00081 ~1:00512
Input Registers: 3:00001 - 3:00048

Holding Registers:  4:00001 - 4:01872

Specials Segment Scheduler
Battery Coil: 0:00100 Segments: 32
Timer Register: 4:01700 ‘
Time of Day: 4:01710 - A:01 717

Figura 3.34. Pantalla de configuracion del PLC.

La pantalla para la conexion es la que se muestra en la Figura 3.35.

: Connect 1o PLC [
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Figura 3.35. Pantalla de conexién al PLC.

Para cargar la configuracion al PLC Unicamente se realiza si el nivel de acceso
del programador lo permite. En caso de permitirlo la comunicacién se puede
realizar por cualquiera de los dos puertos disponibles MB o MB+ siguiendo los

siguientes pasos (Figura 3.36).

Nivel de acceso
Change
Configuration

MB MB/MB+ MB+
| ' |
4 \ 4
Seleccione Seleccione
el puerto COMM el puerto MB+
y parametros
\ 4 \ 4
Seleccione Seleccione
el nodo del el nodo del
PLC PLC

v

=> QOnline => Download

Y
Start ? Yes

i
)

Figura 3.36. Diagrama de flujo para cargar € iniciar un programa.
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Para probar un programa se puede conectar al PLC en linea observar el
funcionamiento de las secciones que se desee, animar la seccion completa,
parte de la seccién o animar Unicamente las variables de tipo boleano. Para la
prueba es necesario que la unidad programadora (PC) se encuentre conectada
al PLC o al programa simulador. La operaciéon de prueba se muestra a

continuacién en el diagrama de flujo (Figura 3.37).

{  Prueba )

Y Y
Aninrats Booleans > Ontine = Edit
(Ginfcamenta Bits) &> Animats Boolans = Selec all
Animate Sefected I—" |
(Bits, Words, etz.) 0y v
= Online
> Animatn Selacted
Online Esta Caja de D3} ostra los objetos
Cajfa de Didlogo mu: o
A .C> . ’ usados an ol PLC y su estade.
Object information
y
Online La Caja de Didlogo muestra un resumeon de fa
= —_> localizacién de memotia y el Gempo actual del
Memory statics muestreo,
4 El Editor de Datos an Referencia ofrecs fas
Onli siguientes opciones para mostrar, forzary
niine controlar variables en modo ON-LINE:
=4 —> Predermins valores para jas variables.
Reference Data Editor Mastrar el estado do las varisbles.
Varias sentencizs da formato.
Separar la varrable del proceso,
Y
Online
= —> Esta Caja de Didlogo muestra los mensajes de
Online events s{Tofes que ocuren durants fa ejecucion.
y
Online
>
Controller Status

=)

Figura 3.37. Diagrama de flujo para probar un programa.
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Las posibilidades que se dispone dentro del modo de prueba son:

» Parametros de los blogues de funciones.
» Mostrar, modificar, cargar valores iniciales y mostrar valores actuales.

» Doble clic en los FFB’s - Advanced - FFB parameter.

3.4.3.4. Editor de variables

Para el intercambio de datos entre las secciones de un mismo programa se
usan variables declaradas en el editor de variables, como se muestra en la
Figura 3.38.

Seccibén A Seccién A

Y
FF.X Variable X FF_

Figura 3.38. Intercambio de datos entre secciones a través de variables.

Si la variable declarada tiene una direccién se denomina como variable local y

si no se asigna una direccién se denomina como variable no local.

Cada variable debe ser declarada antes de ser usada en el programa. La
declaracién se puede hacer de dos maneras, la primera es entrando
directamente al editor de variables por Project 2 Variable declaration o la
segunda mediante un doble clic en los pines de entrada o salida del bloque de

funcion y luego eligiendo Var Declaration (Figura 3.39).

Necesariamente cada variable tiene que ser asignada a un tipo de dato,
Concept provee tipos de datos elementales y derivados tales como: BOOL,
BYTE, WORD, INT, DINT, UINT, UDINT, REAL, ANY, ANY_BIT, ANY_INT, etc.
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~{Exp| Variable:Name Data Typi Address nit¥alug Us
ST Al """4:[][]6[}[] 106.0 i1 TI PID prccalentador H1 H2 | =
T4 T2 7 4:00602.85.0 FTI PID poscalentador H1-H2 .
o TH2T T 400604650 | 2. Ti PID humedad H1-H2- H3 |
TP TREAL 40060650 [ 1 TiPID presion HIH2H3 ||
" 1 TDT2 L 4:00610:0.05 _F_de PID precalentador H1-H2
1 TOT22 : ("2 Td PID poscalentador H1-H2
1 TDH1 |7Td PID humedad H1-H2-H3
& TDP21 [ 1. Td Pld presion H1-H2-H3
tC‘AlNT21 | s Gananma PID precal H1 H2~
N Ganancw P|D poscal H1 H2

Figura 3.39. Pantalla del Editor de variables.
Dentro de una seccion, las variables seleccionadas pueden ser reemplazadas y
todas las variables reemplazadas (nuevo nombre de variable) deben ser
declaradas antes de reemplazarse. Para el direccionamiento, se dispone de los
siguientes tipos:

Variables: Tienen una longitud maxima de 32 caracteres, y pueden ser:

o No localizadas.
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Es creada en el editor de variables o con declaracion de variables,
es una etiqueta sin direccidn fisica, esta implementada en el

cddigo, por lo tanto es mas rapida que una localizada.

e Localizada. _
Es creada en el editor de variables o con declaracion de variables,
es una etiqueta con direccidn fisica. No estd implementada en el

cddigo y por tanto no es tan réapida como una no localizada.

» Entrada/ Salida.
' Son usadas Unicamente para definir pines internos de un DFB
(Bloque de funcion derivado). Son asignados a direcciones de

referencia.

e Constantes.
Son para asignar un valor a una etiqueta, por ejemplo: n = 3.74,

no son asignados a direcciones de referencia.

e Literales:

2, 8, 16, t, int, real, real + exp.

2 —literal: 2#0000000000000000 a 2#1111111111111111

8 — literal: 8#0000 a 8#7777

16 — literal: 16#0000 a 16#FFFF

int — literal: -32768 a 32767

real — lietral: 12.0, +10.0, 0.0; 3.4x10exp(-38) a 3.4x10exp(38)

real + exp — literal: -12.0E-12, 10.0 E12; 3.4x10exp(-38) a
3.4x10exp(38)

bool: falso, verdadero, 0, 1

Time: H#d5h3m10s3.6ms; 1ms a 24d20h31m23s647ms.

Tabla3.7. Valores literales tipicos,
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Dependiendo del tipo de dato 2-, 8-, 16- e int-literales pueden tener una

longitud de 16 o 32 bits. Los valores literales pueden ser cambiados en modo
ON LINE.

Direccidn directa: Referencias 0X, 1X, 3X, 4X.

Cada direccion directa tiene una referencia que indica el rango del valor.

Si esta es una direccion de entrada (read only) o una direcciéon de salida
(read/write) de un bloque de funcién:

Area 0X = bits de salida (discreta), por ejemplo 000001 es la salida
discreta 1.

Area 1X = bits de entrada (discreta), por ejemplo 100001 es la entrada
discreta 1.

Area 3X = registros de entrada, por ejemplo 300001 es el registro de
entrada 1.

Area 4X = registros de salida, por ejemplo 400001 es el registro de salida 1.

3.43.5. Fechay hora

Para la fijacién de la fecha y Ila hora en el PLC se deben seguir los siguientes

pasos:

Debe estar en OFF LINE antes de fijar las variables para la fecha y la hora.
Luego ingresar a — Project — PLC — Configurations — Specials, y
activar la opcion — Time Of Day por seleccién, entonces ingrese la
direccion del registro, 8 registros para fecha y hora son reservados.

Para fijar la fecha y la hora, se debe arrancar el PLC.

Es decir, - Online — connect — Online control panel — Set clock.
Ahora se puede fijar la fecha y la hora.

El area Time Of Day muestra la fecha y la hora ingresada en Set clock. Si
no ingresa nada en la caja de dialogo Set Controller’s Time of Day Clock, el

texto “clock no congigured” aparecera en el campo.
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3.4.3.6.  Bloques de funcién derivado DFB.

Representa una invocacion de un tipo de bloque de funcidén derivada. Las
invocaciones de DFB se muestran graficamente con doble linea vertical. El
cuerpo de un DFB puede ser disefiado usando lenguajes FBD, LD, ST y/o IL.

Un DFB asigna el vaior inicial de 0 a ios pines no conectados.

Las variables son locales con respecto al DFB, mientras que los diagramas de
escalera (LD) pueden estar formados por FFBs y DFBs previamente creados.
Cada bloque creado consta de un nimero maximo de 32 entradas y 32
salidas, ademas de contar con el pin de polarizacion (EN) que ira conectado en

la parte superior izquierda.

Para crear un DFB se deben cumplir los pasos mostrados en el siguiente
diagrama de blogues (Figura 3.40).

y

micio | @

CERRAR New Save
CONCEPT Section °
! Save as
\ 4 Y
ARRANCAR INSERTAR
_ . NOMBRE DEL .-
CONCEPT DFB Section name ARCHIVO = NOMBRE
DEL PROYECTO
y y A 4
INSERTAR LOGICA SELECCIONAR EL
New CON PATH DE
P{ojeci ENTRADAS / ALMACENAMIENTO
SALIDAS LOCAL O GLLOBAL

T | |

@ % FIN

Figura 3.40. Diagrama de fiujo para crear un DFB.
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Y para insertario en el programa (Figura 3.41).

A ow Llway 126

Group EFB Type

e ADD_DINT

Bistable ADD_INT

Comparison ADD_REAL

Converter ADD_TIME

Counter ADD_UDINT

Logwc &5 |ADD_UINT

Numerical DIV_DINT

- DN_INETA.L
f DIV_R

| Librasy... ‘ |_ors ‘ DIY_UDINT

[ Help on Type | [ Clowe |

I [ [NOT CONNECTED | |

|
HAlnicio || € 21 & P || mMicrosott Word .| [BEVISIO - [Conept.. |[B3<3:&8 s08pu |

Figura 3.41. Diagrama de flujo para insertar un DFB en el proyecto.

Si se modifica un DFB se debe tener en cuenta que todas las invocaciones en
todos los proyectos usaran este DFB modificado, esto quiere decir que deberan

ser cargados, a menos que se lo almacene como un DFB local; entonces

solamente los de invocaciones locales seran cambiados.
En Concept se diferencian 4 clases de modificaciones:

» DFB no existe local, global o en el directorio del proyecto.

 DFB duplicados existe local, global o en el directorio del proyecto.

« DFB modificado internamente.

e DFB suinterfaz ha sido modificado.
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3.43.7. Modos de programacidn.

En el lenguaje de programacién de Diagrama de Escalera (LD), el editor grafico
usa una disposicién ordenada de elementos como son: funciones, bloques de
funciones fundamentales (FFBs), elementos de contacto, bobinas, senales
(variables) dentro de un diagrama de escalera que liegan a formar una unidad
|6gica entre enlazada. Los elementos dentro del programa son enlazados
mediante lineas distribuidas a criterio del programador de acuerdo al disefo y
no necesitan ser definidas. A los bloques de funciones FFBs, contactos,
bobinas, variables se les puede adjuntar un comentario. Para senalizacion e
identificacion, se puede situar texto en cualquier punto dentro del grafico. La
transferencia de datos entre diferentes secciones se realiza mediante variables

que son definidas en el editor de varables.

El disefio de una seccion con el editor en LD comprende los peldafios formados
por los switchs de relé o por FOBS (Figura 3.42). En el lado izquierdo se
encuentra situada la denominada “barra conductora”, esta barra corresponde al
conductor de poder de los peldanos. Los objetos son conectados directamente
o a traves de contactos a dicha barra. La barra conductora derecha
corresponde al conductor neutro y Oopticamente no esta disponible, pero
intemamente cada elemento esta conectado de tal manera que pueda

establecer el flujo de corriente.
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Figura 3.42. Programacion en Diagrama de Escalera LD.

Cada bloque de funcién FFB o DFB estd compuesto de una operacion, los

operadores que req

uieren la operacion y el nimero de instancia/nombre de la

funcién. Como se puede apreciar en la Figura 3.43, tomando como ejemplo el

blogue de funcién sumas, divisiones y restas.
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. NUMERO DE F;PERACION ’ ‘ OPERANDO
- INSTANCIA/ ;
 NOMBRE DE LA EJEMPLO: TON
" FUNCION
PARAMETRO PARAMETRO ACTUAL
FORMAL (VARIABLE, ELEMENTO O
UNA VARIABLE MULTI-

ELEMENTO, LITERAL,
DIRECCION DIRECTA

EJEMPLO: ENABLE, EXP.1,
TIME, ERROR, OUT O
%4:00001

~

FBI_2_22/(18)

v
TON
ENABLE |>——‘ EN ENO —— > ERROR
EXP. 1 [>— IN a —> our
TIME [>—— eT eET —{>>  %4:00001

Figura 3.43. Asignamiento de parametros tomando como ejemplo el blogque de funcidén TON.

Cada FFB tiene la capacidad de [lamada condicional o incondicional. La

condicién puede establecerse en el enlace de entrada EN.

« EN = ENABLE. Llamada condicional, el FFB puede estar listo
Unicamente cuando ENABLE es seteado en 1.
e EN Conectado a la linea de poder. Llamada incondicional, el FFB

siempre esté listo para trabajar.

Si la entrada EN no esta condicionada siempre se la debe conectar a la linea

de poder, de lo contrario el FFB nunca estara listo.

Para la programacién en LD se dispone de una serie de bibliotecas que

proporcionan FFB’s como se indica a continuacion:

e ANA-1O Libreria que contiene bloques para procesar valores

analdgicos.
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e CLC Libreria para control en lazo cerrado, dispone de controladores,
diferenciadores, integradores, etc.

« COMM Libreria usada para el intercambio de datos entre un PLC y
otra unidad, mediante los puertos de comunicacion Modbus o Modbus
Plus.

o DIAGNO Esta libreria se usa para diagnosticar el funcionamiento del
programa.

e EXPERTS Contiene blogues de funciones para el uso de mddulos
expertos.

« |EC Contiene FFB’s definidas por es Estandar Internacional IEC 1131
- 3 tales como operaciones matematicas, contadores, temporizadores,
comparadores, etc.

« SYSTEM  Contiene FFB’s para la utilizacion en el funcionamiento del
sistema; por ejemplo bloques para determinar el tiempo de escaneo,

generadores de ciclos de reloj, etc.

En el Editor de Variables se cuenta con algunos datos opcionales para la

identificacion y uso de Ias mismas, algunos de estos datos son:

e Tipo de variable (variables locales, variables no locales, etc.).
o Nombre simbdlico.
« Direccionamiento directo.

e Comentario.

Las variables pueden ser usadas en cualquier instancia del programa y dentro

de cualquier seccion.

El Editor de Datos de Referencia ofrece una serie de opciones tales como

mostrar, forzar y controlar variables en la conexién en modo de “en linea”,

ademas dispone de:

o Valores predeterminados de las variables.

e Muestra el estado de la variable.
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s Varios formatos del estado de {a varable.

» Separacion de la variable del proceso.

El editor de datos de referencia acepta los siguientes contextos desde el editor

de variables:

+« Nombre simbdlico de la variable
» Tipo de datos

¢ Direccion directa

Para procesar una gran cantidad de variables, dispone de una serie de ayudas

sencillas tales como:

e Clasificar
e Insertar
¢ Modificar

Todos los cambios pueden ser guardados en un archivo.

Despuées de la conexién de la unidad programadora con el PLC, una serie de
funciones “en linea” estan disponibles para correccion o mantenimiento del

programa, tales funciones son:

e Para la comunicacion entre el PC y el PLC y poder intercambiar
informacién, el programa en la unidad de programacién es comparado
con el programa en el PLC, en el caso de no haber compatibilidad no es
posible [a comunicacién.

¢ EI PLC puede ser arrancado o parado.

e Se puede mostrar el estado.de funcionamiento del PLC.
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» Se puede cargar programas, las secciones pueden ser cambiadas y

modificadas en linea.
e Puede mostrarse el programa en modo de animacion.
« Los valores de las variables pueden ser modificados en linea.

Para el desarrollo del programa se trabaja basicamente en tres campos que

son:

» Editor del tipo de datos
o Editor de variables

e Editor de datos de referencia.

En el Editor de tipo de datos se puede definir tipo de datos derivados. Para esto
se puede usar todos los bloques de funciones elementales o derivados que ya
existieren. La definicion de los tipos de datos es en forma textual, El texto es
editado usando todas las propiedades que ofrece Windows, y el procesamiento
de los datos se lo hace mediante algunos comandos que el editor dispone, se
cuenta también de la opcidén de supervision de errores en linea y mediante el

desarrollo del programa.

3.44 ALGORITMOS IMPLEMENTADOS EN EL CONCEPT DE LAS
ETAPAS MAS IMPORTANTES DEL PROCESO DE ENGOMADO.

A continuacion los siguientes diagramas de bloques explican los algoritmos

principales que se simulan en el Concept.

En el siguiente ejemplo se muestra el algoritmo en diagrama de blogues

(Figura 3.44) y su respectiva equivalencia en lenguaje ladder en el Concept.
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Maquina no encendida

I ¢

A o
Sefal del sensor de nivel S1

No
S1=OFF |
A 4
B1 v B2 no encienden
Si

Pulsar ARRAQ1

<

A

Se enciende B1

No
TIMER1 =10 min
v
— Apagado B2 v encendido B1

Si

y

Apago B1 y encender B2 durante 2 min

TIMER2 =2 min

¥

Apagado B1 vy encendido B2

. Apago B2

e

Figura 3.44. Algoritmo del llenado del encolante en la caja de goma y la cuba de

goma.
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La figura anterior representa el control automatico para llenar de goma la caja y
la cuba. La caja de goma se la llena por medio de la bomba1 la cual se activa
con el pulsador (ARRAQ1), la bomba1 se enciende por 10 minutos que es el
tiempo que demora en llenarse la caja de goma, luego se desactiva. La
bomba2 se activa por medio de un temporizador TIMER1, estad se enciende por
2 minutos que es el tiempo que se demora en llenarse la cuba de goma, luego
se desactiva automaticamente por medio del temporizador TIMER2. La senal
del sensor S1 condiciona el encendido de B1 y B2. Este proceso se realiza
antes de encender la maquina engomadora de hilos. A continuacion se

presenta el ejemplo anterior en lenguaje ladder (Figura 3.45).

= Concept [MENCOL) : [TESIS]

ES e E&t Vew Objects Prokct Onie. Upi'nns Window Heb

EVERGENCIA  FARO st TERMCO AN aolw‘,xz i
1/l | /1 | /1 |1
wdwwen ' e ' wem Zw U Vi O— . ...
EhY:E) .
AUX1 : AXRTZ BOMBA2
_, | I/I
A 1/ 1
™ER2
. L] :
BOMBAL i | NIRRT
_{ }7m ()}
R R>— T BT~ =

1 | I I NOTCONWECTED | ]

Figura 3.45. Programacion en Diagrama de Escalera LD del lienado del encolante

en la caja de goma y la cuba de goma.

Este algoritmo consta de las condiciones Iniciales necesarias para el

encendido de la maquina (Figura 3.46).
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Figura 3.46. Algoritmo principal del disefio para el funcionamiento de la maquina.
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La Figura 3.46 indica las condiciones que deben de cumplir la maquina antes

de encenderse;

<+ El sensor de nivel N1 debe de estar en ON, caja de goma y cuba de
goma llenas.

< El sensor de paso de hilos S1 debe de estar desactivado, no hay ruptura
de los hilos.

<+ El sensor de presién S2, debe estar seteado al valor que se necesita,

dependiendo del articulo que se va ha fabricar con los hilos.

Una vez cumplidas estas condiciones se enciende la maquina y se inicia el

monitoreo y control de las variables.

Para realizar el monitoreo y control de todas las variables que intervienen en el
proceso del engomado de los hilos, se detalla a continuacién en diagramas de

bloques las etapas mas importantes.

La Figura 3.47 explica las condiciones necesarias que se necesita cumplir para

realizar el control de la etapa de engomado.
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Maquina no encendida

| —

\al

Encender B1 durante 10 min.

|
4

Senal del sensor de Nivel (N1)

No
v
S0 No encender B2 ni B3

Encender B2 durante 2 min

v_

Encender maquina

P

A

Encender B2 durante 2 min v apagar durante 5 min

v_

Senal del sensor de temperatura (S1)

\ 4

Apagar B1

S1<65°C

Prende B3 v B1

o

rendc B1 y B3 durante 10 min y se apaga
durante 10 min.

Figura 3.47. Algoritmo del PLC para la etapa del engomado.

A continuacién se describe el diagrama de bloques de la etapa del engomado

de los hilos.
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Antes de encender la maquina primero se debe de llenar de encolante la caja
de goma encendiendo la bomba1 durante 10 minutos, que es el tiempo que
demora en llenarse. Si la sefial del sensor N1 = OFF, no se puede encender
B2 y B3, esto se debe a que la caja de goma no se ha llenado. Si la sefal del
sensor de nivel N1 = ON, entonces la caja de goma esta llena de encolante y
se enciende la bomba2 durante 2 minutos que es el tiempo que se demora en

llenarse la cuba con encolante.

Una vez llenada la cuba se enciende la maquina para que comience el
proceso. La bomba2 se enciende durante 2 minutos y se apaga durante 5

minutos para mantener la temperatura del encolante en rango de 70 °C.

Si la temperatura 'del encolante baja de los de los 65 °C se enciende B1 y B3,
la bomba1 lleva encolante caliente desde la cocina hasta Ia caja de goma y Ia
bomba3 lleva a calentar el encolante desde la caja de goma hasta la cocina.
Este proceso se mantiene hasta que el encolante adquiera la temperatura
deseada. Si la temperatura es mayor a 75 °C se apaga B1 para que baje la

temperatura del encolante.

Si la temperatura del sensor es igual 70 °C el proceso que se realiza en la
etapa del encolante es ciclico; es decir, se enciende B1 y B3 durante 10
minutos y se apaga durante 10 minutos mientras que B2 se enciende durante 2

minutos y se apaga 5 minutos.

Este proceso se realiza ciclicamente hasta que se termine de engomar todo el

hilo que se encuentra en el urdido.

En la Figura 3.48, donde se representa el algoritmo del PLC para la etapa de
secado por conveccion, se indica los rangos de temperatura, el cierre vy

apertura de las valvulas que controlan el ingreso del vapor.
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A

Sefial del sensor de temperatura (S3)

|
Si
i Cierra V4 vy abre V3.
No
Si
Cierra V3 y abre V4.
No

Cierra V3 vy V4

Y

\ 4

A

Sefal del sensor de temperatura (S4)

Cierra V2 y abre V1

Y.

S4 >230 °C

Abre V1 vy cierra V2 >

CierraV1iy V2

Figura 3.48. Algoritmo del PLC para la etapa del secado por conveccion.

A continuacién se describe el diagrama de blogues de la etapa de secado por
coveccion. Esta etapa posee dos camaras de secado, en cada camara se
encuentra un sensor de temperatura S3 y S4, los sensores controlan la

apertura y cierre de las electro valvulas en funcién de la temperatura.
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Si la senal de la temperatura del sensor S3 es menor a 265 °C se abre la
electrovalvula V3 y se cierra la electrovalvula V4, donde V3 es la electrovalvula
que permite el ingreso del vapor a la cdmara de secado por conveccion que
proviene del caldero y V4 es la electrovalvula que permite que el vapor regrese

al caldero.

Si la senal de la temperatura del sensor S3 es mayor a 275 °C se abre Ia
electrovélvula V4 y se cierra la electrovalvula V3, al cerrarse V3 no permite el
ingreso del vapor a la camara de secado por conveccion, al abrirse V4 permite
que parte del vapor caliente regrese al caldero y asi lograr enfriar para

mantener |la temperatura deseada.

Si la senal de la temperatura del sensor S3 es igual a 270 °C se cierran las

electrovalvulas V3 y V4.

El proceso que realiza el sensor de temperatura S4 es el mismo del sensor de

temperatura S3, por esta razon no se explica su funcionamiento.

Las demas etapas de la maquina engomadora de hilos no se explican porque
su control y monitoreo es mucho mas simple y su funcionamiento en el caso de

la etapa de secado por contacto es igual a la etapa de secado por conveccion.
3.45 DISENO DE LA BMI EN INTOUCH.

Para la integracion de la Interfaz Hombre-Maquina en Intouch es necesario el
manejo y la administracion de distintos tipos de variables los mismos que pueden
ser asignados a cualquier objeto, sea la imagen de una bomba, una valvula o un

cursor de desplazamiento (Figura 3.49).
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Figura 3.49 Asignacion de una variable discreta a un objeto.

Una variable que es asignada es necesaria que sea reconocida en la aplicacion.
Cuando se asigna a un objeto una variable que no es reconocida, se inicia el
denominado Tagname Dictionary (Figura 3.50), que es el encargado de Ia
administracién organizacion y manipulacion de todas las variables denominadas
Tagnames. Para la adquisicion del programa InTouch, el costo se clasifica de
acuerdo a la cantidad de Tagnames que se vaya a manipular, es por esto que el
desarrolio de la aplicacion debe ser optimizada para utilizar la menor cantidad de

variables.

Tagname:Diclionasy S
Cr Main & Details & slarms

Cr Details & Alarms O Members

{ Nen. H B_estorel Q_eletel I Save I ‘ =< ” g_[,;t;._._._| %> | ‘Cancel' Close ‘

Tagname: Ibuttor{ : H Type: ... ||/O Discrete

Group: ... |$System " & Readonly (& ReadWrite

Comment: \AccessLevd ’

I1 LogData T.J LogEvents Il Retentive Value
Initial Value | L C 1
‘— - Vv nput Conversion On Meg: l !
Cs» On & OK =+ Direct - Reverse
i —cve ‘Off Msg: | _ |
[ Access Name: ... ‘ Unassigned

T..i Use Tagname as Item Name

Figura 3.50 Tagname Dictionary
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Dentro del Tagname Dictionary se puede declarar el tipo de variable (Figura
3.51), puede ser discreta, analoga, o que no pertenezca a la aplicacion, es decir
que su contenido provenga de un servidor de datos, tales variables tienen el
identificador “I/O”.

(] Memory Discrete
[ indirect Discrete
Mermory Integer
1/0 Integer

) Memory Real
1170 Redl

[ Indirect &nalog
[ Memory Message
1170 Message

b Indirect Message
[ Group Var

[ Hist Trend
[(1TaglD

0K || Concel || Desk || &

Figura 3.51 Tipos de variables

Cuando la variable a tratarse es del tipo “I/O” se expande las opciones de
configuracion que es necesario especificar y deciden como va acceder Intouch a

la variable mencionada (Figura 3.52).
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Figura 3.52. Asignacion de variable del tipo 1/0 Real.

Estas opciones adicionales comprenden el Access Name, que corresponde a un
grupo de variables de datos que accedan a un mismo tipo de comunicacion, es
decir, si se posee un servidor de datos que administra la comunicaciéon con un
solo dispositivo, entonces se tendra un Access Name. Si se tienen mas de un

dispositivo, es necesario configurar tantos Access Name como tépicos se posea.

En el presente trabajo se ha habilitado un Access Name como se muestra en la
Figura 3.53, denominado MICROLOGIX1200 que esta encargado de habilitar la

comunicacion con el servidor de datos que administra las variables del PLC.
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Figura 3.53. Access Name configurado para la aplicacion de supervision.

Cada Access Name tiene parametros diferentes, como el Node Name que es

utilizado para aplicaciones distribuidas que emplean NetDDE.

La opcion Aplication Name es la que identifica al servidor de datos, en la mayoria
de los casos el nombre de la aplicacion es el mismo nombre del servidor de

datos, pero esto no es una regla (Figura 3.54).
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Access Mame: [MICROLOGEAT 2!]!]% T

Node Mame; Cancel ’

Application Mame;
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Topic Mame:
4Bpld |

="which protocal to use

. DDE - s Suitelink

="wher to advise server

(r Sdvise all tems (& Advise anly active items

Figura 3.54. Access Name para la comunicacion con el servidor DDE ABKF2.

Para la comunicacion con ABKF2, se utiliza el nombre de la aplicacion como
Aplication Name y el nombre del topico con el que ha sido configurado el servidor
DDE, en este caso ABPLC. El tépico debe ser el mismo en las dos aplicaciones,

InTouch y su I/O Server.

Todas las variables o Tagname utilizadas pueden ser ordenadas en grupos para
su mejor administracidon, facilidad en la modificacion de la aplicacién
desarrollada, asi como también para la mejor optimizacion en el uso de los
Tagname, que como ya se habia explicado son de gran importancia a la hora de
adquisicion del software.

Los grupos de alarmas que se crean para este disefio son: ELECTRICAS vy
MECANICAS, como se muestra en la Figura 3.55.
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larm Groups

FLECTRICAS
MECANICAS

Figura 3.55. Grupos de Tagnames o variables del sistema.

El $System es un grupo por defecto donde se encuentran organizadas las
variables del sistema, mientras que los grupos restantes son creados por el

usuario.

Con estas consideraciones presentadas, se ha desarrollado la aplicacion de
administracion que hace la funcién de un sistema HMI encargado de supervisar

las variables consideradas en la maquina engomadora de hilos.
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INICIO

A

REGISTRO DE USUARIOS

NIVEL DE
ACCESIBILIDAD >= 1000

No

PANTALLA PRINCIPAL

Figura 3.56 Diagrama de flujc del registro de usuarios en la HML.

La Figura 3.56 explica en forma de diagrama de flujo la l6gica del programa para
acceder a la pantalia principal del HMI. Ademas se observa que solo las
personas que estén autorizadas pueden ingresar al sistema. El nivel de acceso
esta dado entre 0 y 9999, siendo 9999 el usuario que posee la mayor jerarquia

para manipular el sistema.

La pantalla de registro de usuarios se despliega al iniciar la aplicacion, ademas
puede ser accedido desde la pantalla principal. En esta pantalla es necesario
ingresar el nombre del usuario con su respectiva contrasefia. El sistema verifica
los datos ingresados y permitird observar el nivel de accesibilidad que tiene el

mismo.

La Figura 3.57, indica la pantalia para ingresar los datos del operador o del

administrador con su respectiva contrasena.
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Figura 3.57 Pantalla para ingresos de usuarios.

Si se registra un usuario con nivel de accesibilidad menor a 1000, este no tiene
acceso a la pantalla principal del operador. En el caso que la persona que se
registra tiene un nivel de accesibilidad igual a 1000, este accede a la pantalla del

operador (Figura 3.58).
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Figura 3.58. Pantalla del operador de la maquina engomadora de hilos.

Mediante un diagrama de bloques se explica que es lo que puede observar el

operador en la pantalla principal (Figura 3.59).
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INICIO

r

RECIBIR DATOS DEL OPERADOR

y

ENVIAR DATOS AL PLC

Y

PRESENTAR DATOS EN PANTALLA

Y

SELECCION DEL OPERADOR

MOSTRAR MOSTRAR MOSTRAR MOSTRAR
PLANTA ACCESO VALORES AYUDA
> N\t———

Figura 3.58. Diagrama de bloques desarrollado para la pantalla principal del operador.

Dentro de la pantalla principal del operador, el puede acceder a pantallas
internas como el esquema general de |la planta, la visualizacidn de los valores de
temperatura, presion, tensién y velocidad del proceso, a la pantalla de registro

de usuarios y a una ayuda para el manejo del programa.

En el caso que se registre un usuario con nivel de accesibilidad mayor a 3000,

este tiene acceso a la pantalla principal del administrador (Figura 3.60).
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Figura 3.60. Pantalla del administrador.

Mediante un diagrama de blogues se explica que es lo que puede observar el

administrador en |la pantalla principal (Figura 3.61).

Dentro de la pantalla principal del administrador, el puede acceder a pantallas
internas como el esquema general de la planta, la visualizacion de los valores de
temperatura, presién, tension y velocidad del proceso, a la pantalla de registro
de usuarios, la visualizacion de los datos histéricos y tendencias, alarmas con

estados de las variables y a una ayuda para el manejo del programa.
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Figura 3.61. Diagrama de blogques desarroilado para Ia pantalla principal del administrador.

El sistema HMI cuenta con opciones para generar reportes de tipo histoérico lo

que permite analizar las tendencias de las variables a lo largo del tiempo y poder

analizar su comportamiento si alguna condicién lo amerita.

De la forma en que esta implementado el sistema, este permite comparar con un

nivel fijado o establecido como set-point a lo largo de todo el intervalo de tiempo,

pudiendo notar que la diferencia no rebase los limites establecidos. Ademas se

implementa las opciones de Zoom-in y Zoorﬁ—out, con el objeto de finalizar con

gran detalle un dato especifico en una condicién determinada (Figura 3.62).
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Figura 3.62. Pantalla de registros histéricos.

La Figura 3.63, muestra el reporte de alarmas implementadas, las mismas que

son generadas cuando una variable sale de un estado normal de operacion y

entra a un nivel considerable de riesgo para la operaciéon de la maquina. Las

alarmas son tanto visibles como de tipo audible, con el objeto de que sean faciles

de identificar y se pueda tomar acciones oportunas.
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Figura 3.63. Pantalla de visualizacidn de alarmas y eventos.

Esta pantaila, Gnicamente realiza la funcion de supervision ya que si en esta se
muestra que se produjo una alarma, esta es registrada por el PLC; en la
aplicacion desarroliada se pueden cambiar los valores a los que se producira la

alarma.

Con el propdsito de brindar un soporte para la operacion del interfaz, se ha
implementado una ventana de ayuda, que en forma clara explica la funcioén de

cada etapa asi como la funcion que desempena cada pantalla (Figura 3.64).
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Figura 3.64. Pantalla de ayuda acerca del HMI.

La informacion concerniente a los diferentes programas desarrollados se

muestra en el Anexo C de este trabajo.
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3.4.6 CONFIGURACION DE SERVIDOR DDE ALLEN BRADLEY.

El servidor de datos ABKF2 necesita ciertos parametros de operacion tanto para
la comunicaciéon con el dispositivo fisico, como para la comunicacién con la

aplicacion de supervisién y control.

Para la comunicacion con el PLC, es necesario configurar el puerto de
comunicacion por medio del cual se maneja la informacion desde o hacia el
PLC. Esta opcidn esta disponible como “Com Port Setting” del menu Configure

de la aplicacion en mencion (Figura 3.65).

Confique  Information  Help

Figura 3.65 Menu para acceder a la configuracion del puerto serial.

Las opciones posibles de configuracion se muestran en la Figura 3.66, donde
constan principalmente el puerto de comunicacién, el modo de protocolo de
comunicacion (Full Duplex o Master Slave), la velocidad de transmisién con la

que se vaya a operar.
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Figura 3.66 Opciones de configuracién del puerto serial.

Para establecer comunicacion con la aplicacion de soporte por medio de un
enlace DDE es necesario configurar el Tépico en la ventana correspondiente
(Figura 3.67). En este mismo punto se tiene la opcion de configuracion del tipo o
familia de PLCs vy la interfaz (un dispositivo de hardware adicional) por el que se

va a acceder al PLC.

Es importante también configurar el intervalo de tiempo para que la aplicacion
actualice los datos y el tamafo del bloque de lectura de datos. Un tiempo de
actualizacion muy grande dependiendo de la aplicacion, resultara en un sistema

que no maneja datos reales.
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=Metwork Addressing = Palling

Discrete Read Block Size:

320 |

W

Register Read Blopk Size:
40
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Update |nterval:

1000 mSec

Figura 3.67. Configuracion del tépico y conexién al PLC en forma directa.

Se puede configurar mas de un tépico, de acuerdo a la capacidad del

computador, y puntos de red en conexion multipunto.

En el siguiente capitulo se realiza el presupuesto y cronograma de trabajo. Se
tomara en cuenta tanto los costos unitarios de los dispositivos y materiales a
utilizar, como también los costos por mano de obra e ingenieria. El cronograma
de actividades se realizard de acuerdo al criterio de los que realizan este

trabajo.
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CAPITULO 4

ANALISIS DEL PRESUPUESTO Y CRONOGRAMA DE
ACTIVIDADES.

En este capitulo se realiza el presupuesto, en el cual se incluye costo del
diseno y costo del equipo que se utiliza para su implementacion. Con este
presupuesto la empresa SINTOFIL podra realizar la respectiva revision para
verificar si es conveniente implementar el SCADA, que aqui se propone, en la
Maquina Engomadora de hilos. Al final y mediante un analisis costo-beneficio

se determinara cual de |as alternativas seria la recomendada.

4.1 ANALISIS DE PRECIOS UNITARIOS.

El presente proyecto ha sido elaborado con veracidad y la suficiente claridad,
de manera que cualquier empresa que posee una maquina engomadora de
hilos y esté dispuesta a realizar la automatizacion, esta en capacidad de
realizar los trémites para sacar |a licitacion o concurso de ofertas y tomar como

base el presupuesto del sistema que se seleccione.

Los valores estimados para la ejecucion de este proyecto estan desglosados
en el analisis de precios unitarios que se presentan en las respectivas tablas.
Los precios han sido obtenidos en base a investigacion presupuestaria del

mercado local a octubre del 2003.

Para realizar la evaluacion econdmica fue necesario recurrir a varias empresas
suministradoras locales, las mismas que, por medio de proformas, indicaron el

costo de los equipos solicitados.

En el Capitulo 3 se menciond la necesidad de adquirir varios instrumentos de
medicion (temperatura, presién, tensidn, etc.) para realizar el control de cada

una de las etapas que intervienen en el proceso de engomado de los hilos; al
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respecto se deben puntualizar los siguientes parametros generales de

seleccion de los equipos:

v Con el objeto de reducir el nimero de suministradores una
recomendacion general es que los sensores de presion, temperatura,
desplazamiento y velocidad, en lo posible provengan del mismo
fabricante. Esta medida hace mas dinamico el trabajo de

mantenimiento, reparacién, intercambio e inventario de equipos.

v Para la automatizacion de la maquina engomadora de hilos se usaran
algunos equipos especificos de determinado fabricante con el fin de
anadir alguna caracteristica especial al equipo ya existente y con ello

mantener el servicio, tal es el caso de:

< Electro-valvulas.

<+ Detector de ruptura de hilos.

<+ Sensor de velocidad del motor DC.

Para facilitar el analisis de los costos de las distintas alternativas se considera

por separado las tres areas criticas del proyecto, de cada etapa:

1. Instrumentacion de medicion y actuadores de valvulas.

2. Equipo de control y adquisicidn de datos.

4.1.1 INSTRUMENTACION DE MEDICION Y ACTUADORES DE
VALVULAS.

Bajo el marco preestablecido anteriormente, el listado general de la
instrumentacién requerida para la maquina se resume a continuaciéon en la
Tabla 4.1. '
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LUGAR CANTIDAD DENOMINACION
Urdido de entrega de hilos 2 Sensores de desplazamiento
1 Sensor de temperatura
Etapa de Engomado de 1 Transmisor de temperatura
los hilos 1 Interruptor eléctrico control de nivel
1 Sensor de presién
Etapa de exprimido 1 Transmisor de presién
2 Sensores de temperatura.
Etapa de secado por 1 Transmisor de temperatura.
conveccion
2 Sensores de temperatura.
Etapa de secado por 1 Transmisor de temperatura.
contacto
1 Sensores de temperatura.
Etapa de encerado 1 Transmisor de temperatura.
1 Sensores de temperatura.
Etapa de refrigeracion 1 Transmisor de temperatura.
1 Sensor de velocidad.
Urdido receptor de los 1 Transmisor de velocidad
hilos

Tabla 4.1. Listado general de la instrumentacion requerida en todo el proceso.

Los costos referenciales al momento, en el mercado local, para los

transmisores de nivel, presion y temperatura se muestran en [a Tabla 4.2.

CONCEPTO SIEMENS OMRON ALLEN BRADLEY |
TRANSMISOR DE PRESION 290 386 285
TRANSMISOR DE 185 260 177.63
TEMPERATURA
SENSOR DE TENSION — 97 —

SENSOR DE PRESION — 300 —

Tabla 4.2. Costos referenciales del mercado local para transmisores y sensores.
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Todos estos transmisores pueden utilizarse en la automatizacion de la
méaquina; sin embargo, algunas propiedades adicionales en los transmisores

digitales de las marcas anteriores explican el mas alto costo de estos.

Una de las principales razones para el uso de transmisores digitales es Ia
facilidad para manejar mayor informacion: variables medidas, datos de rangos
y span, informacion del elemento y diagnostico del mismo, entre lo mas
importante. Esta informaciéon puede ser obtenida en todo instante de la
instalacién, calibracion, mantenimiento y operacidon del equipo. Este tipo de
caracteristicas que ofrecen los transmisores digitales resultan impreécindibles
en aplicaciones de alta precision como refinerias o plantas de procesamiento
de quimicos; sin embargo, para aplicaciones de mediana complejidad como la
maquina engomadora de hilos, seria suficiente disponer de transmisores

electronicos con salida4 —20 mA o de 0—-10 V.

Si se usa estos transmisores digitales en un sistema no integrado como por
ejemplo con PLCs, las comunicaciones entre los distintos dispositivos suelen
resultar un problema. Por [o tanto, se recomienda el uso de transmisores con
salida estandar de 4 — 20mA o 0 — 10V.

En conclusion, por las caracteristicas de funcionamiento, sencillez, garantia a
menor costo y por la aplicacion se recomiendan los transmisores de presion, de
temperatura y nivel de la marca ALLEN BRADLEY, para realizar la integracion
de los equipos y de esta forma hacer mas dinamico y eficiente el trabajo de

mantenimiento, reparacion, intercambio e inventario de equipos.

4.1.2 EQUIPO DE CONTROL Y ADQUISICION DE DATOS.

Para resolver el problema de control y de adquisicién de datos se presentan

tres alternativas técnicas las cuales son:

1.- Utilizacion del PLC OMRON tanto para las tareas de control como de

adquisicion de datos.
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2.- El PLC MICROLOGIX 1200 para las tareas de control como de adquisicion

de datos.

3.- El PLC SIEMEMS para las tareas de control como de adquisicién de datos.

A continuacion se detallan los costos para cada una de las alternativas:

4.1.2.1 Alternativa 1:

Utilizacion del PLC OMRON tanto para las tareas de control como de
adquisicion de datos. En esta alternativa el costo del equipo se muestra a

continuacion en la siguiente Tabla 4.3.

CANT ITEM PRECIO U. PRECIOT.

1 PLC OMRON, CPU 592.5 592.5
1 FUENTE DE PODER 94,5 94.5
4 MODULO PARA TERMOCUPLAS 382.5 1530
1 MODULO PARA ENTRADAS ANALOGAS 562.5 562.5
1 MODULO PARA SALIDAS DE RELE 307.5 307.5
1 CONECTOR RS8232 93 93
1 CABLE DE CONEXION 141.75 141.75
1 SOFTWARE PROGRAMACION 450 450

3771.75

Tabla 4.3 Costo de |a alternativa de control 1.

4.1.2.2 Alternativa 2;

Utilizacion del PLC MICROLOGIX 1200, tanto para las tareas de control como
de adquisicidon de datos. En esta alternativa el costo del equipo se muestra a

continuacion en la siguiente Tabla 4.4
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122

Tabla 4.4 Costo de la altemativa de contro] 2.

4.1.2.3 Alternativa 3:

Utilizacién del PLC SIEMENS,

CANT ITEM PRECIO U. PRECIO T.

1 PLC MICROLOGIX-1200, CPU 450 450
2 MODULO PARA TERMOCUPLAS 400 800
i MODULO PARA ENTRADAS ANALOGAS 285 285
1 MODULO DE MEMORIA Y RELOJ a5 85
1 | SOFTWARE RSLOGIX500 1100 1100
1 CABLE DE PROGRAMACION RS-232 68.11 68.11

2798.11

tanto para las tareas de control como de

adquisicion de datos. En esta alternativa el costo del equipo se muestra a

continuacion en la siguiente Tabla 4.5.

SIEMENS
CANT ITEM PRECIO U. PRECIO T.
1 PLC SIMATIC S7-200 CPU 226 700 700
4 MODULO DE 2 ENTRADAS TIPO TERMOCUPLA 290 1160
1 MODULO DE ENTRADAS/SALIDAS ANALOGAS 280 280
1 CABLE DE INTERFAZ PPI 110 110
1 | SOFTWARE DE PROGRAMACION 900 900
L 1 MANUAL HARDWARE Y SOFTWARE STEP 7 30 30
3180 |

Tabla 4.5. Costo de la alternativa de control 3.

La alternativa 2 constituye la mas conveniente de las opciones

que el costo es minimo y ademas:

presentadas ya

<+ La capacidad del PLC queda integrada para posibles tareas futuras.

realizar.

» La versatilidad se

programables.

incrementa mediante

» El sistema de control es muy sencillo y practico.

los moddulos de

La comunicacién del PLC con el software (Intouch) es muy facil de

interfaz
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Esta alternativa ademas permite la utilizacién de 2 médulos de termocuplas de
4 entradas, que ayudan a economizar el costo de la automatizacidn. Por esta
razén no se utilizan los transmisores de temperatura. En la Tabla 4.6 se da a
conocer el costo de los modulos para entradas de termocuplas y el costo de los-

transmisores.

DESCRIPCION CANTIDAD MARCA VALOR
Transmisor de
7 ALLEN BRADLEY | 1243.41
temperatura

Modulos de 4 entradas

2 ALLEN BRADLEY 800
para termocuplas

Tabla 4.6. Costos de transmisores de temperatura y del médulo de termocuplas.

En la Tabla 4.6 se observa una diferencia de costos considerable, con lo que
se puede conciuir que usando los modulos de entradas de termocuplas, se
logra un ahorro para la empresa en un porcentaje del 55 % del costo de los
transmisores, al implementar el disefio con estos. Ademas no se gastaria en

los cables para la comunicacion entre los transmisores y el PLC.

42 DETERMINACION DE LA ALTERNATIVA
RECOMENDADA PARA TA IMPLEMENTACION EN LA
MAQUINA ENGOMADORA DE HILOS

Resumiendo, el equipo recomendado para la automatizacion de la maguina
engomadora de hilos se debe realizar con la instrumentacion ALLEN
BRADLEY. En lo que se refiere al transmisor de presion, este es de la marca
ASCO, que se puede adquirir por medio de los importadores de ALLEN
BRADLEY, este transmisor se utiliza en la medicion de la presién en los rodillos
exprimidores. Ademas se debe realizar una instrumentacion especial para los
equipos actualmente instalados en la maquina como son el detector de ruptura

de hilos, las electrovalvulas, el sensor de velocidad y el sensor de nivel.
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Para el control de adquisicién de datos se recomienda el PLC de la marca
ALLEN BRADLEY, micrologix 1200, modelo 1762-L24AWA con méddulcs de
expansion (moédulos de entradas para termocuplas, moédulos de entradas
analogas, moédulos de memoria y reloj) y finalmente el empleo del InTouch

como software de visualizacion y control del proceso.

En la Tabla 4.7 se resume en forma detallada el equipo que se recomienda
para la automatizacion de la maquina engomadora de hilos. Cada uno de los
elementos considerados en la Tabla 4.7 ha sido indicado tanto en el estudio
técnico como en la evaluacion econémica. Mayor informacion de cada uno de
los elementos puede observarse en el Anexo B. El costo total de los elementos

mencionados en |la Tabla 4.7 es de 12597.11 dblares.

EQUIPO FABRICANTE CANTIDAD | COSTO
UsD

Transmisor de presion ASCO 1 285

Sensor de tension OMRON 2 194

Sensor de presion OMRON 1 300
. . ‘ ALLEN BRADLEY 1

PLC micrologix-1200 450
) ALLEN BRADLEY 2

Maodulo para termocuplas 800
. ALLEN BRADLEY 1

Maodulo para entradas andlogas 285
. ALLEN BRADLEY 1

Médulo de memoria y reloj 95
ALLEN BRADLEY 1

Software RSLOGIX500 1100
ALLEN BRADLEY 1

Cable de programacion RS-232 68.11
INTOUCH 1

Software de visualizacion 7920
i COMPAQ 1

Computador Pentium !!| 600
. EPSON 1

impresora Matricial 200

TOTAL
12597.11

Tabla 4.7. Resumen de la evaluacion total del equipo recomendado para la instalacion.
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A continuacion se detalla en la Tabla 4.8, el presupuesto total incluyendo

equipo, mano de obra, direccién técnica, diseno, utilidades e imprevistos.

PRESUPUESTO TOTAL COSTO %
Materiales 12597.11
Mano de obra 2520
Diseno 2000
Transporte 630
Utilidades e improvistos 1000

TOTAL 18747.11

Tabla 4.8.Presupuesto total de |a automatizacion.

43 CRONOGRAMA DE CONSTRUCCION.

Para el disefio y construccion de este proyecto esta estimado un tiempo de 133
dias (5 meses aproximadamente) esto se debe a que la mayoria de equipos
deberan ser importados. De acuerdo al cronograma de actividades, se puede

establecer su tiempo de ejecucion bajo cuatro grupos principales:

<+ Diseno del software.
«+ Contratacién de suministros de equipos y materiales.
<+ Instalacion de equipos y conductores.

<+ Pruebas y puestas en servicio.

En la siguiente Tabla 4.9 se puede visualizar los tiempos de cada grupo de

actividades.
ACTIVIDAD ASIGNACION TIEMPO (SEMANAS)

Disefo 1 4
Contratacion de suministros de equipos
y materiales 2 7
Instalacion de equipo y conductores 3 8
Pruebas y puesta en servicio 4 2

TOTAL 21

Tabla 4.9.Presupuesto total de la automatizacion.
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Para tener una mayor visualizacién de las actividades de trabajo se presenta

un grafico en barras de Gantt en la Figura 4.1.

CRONOGRAMA DE CONSTRUCCION

TIEMPO {3
(SEMANAS) 8

1 2 3 4 TOTAL
ASIGNACION

Figura 4.1. Grafico de Gantt del cronograma de construccion.

En el siguiente capitulo se da a conocer las conclusiones y recomendaciones
que se obtienen después de haber realizado el disefio de la automatizacion de
la maquina engomadora de hilos, asi como el presupuesto referencial de su

implementacién.
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CAPITULO 5

5.1 CONCLUSIONES.

> La automatizacién de procesos ha evolucionado hasta el punto de
llegar a integrar la parte operativa (control de maquinas) con la parte
administrativa, esto se logra por medio de una bien disefiada HMI.
Por esta razén, las empresas se ven obligadas a realizar la
automatizaciéon de toda la maquinaria, con el propdsito de producir
en mayor escala y tener un control directo sobre la produccién. Asi
los productos podran competir en el mercado a bajos precios vy

siendo un producto de calidad.

> La HMI desarrollada es un interfaz del operador de un sistema
SCADA, el cual contribuira al mejor desempeno de la méaquina
engomadora de hilos. El sistema SCADA es la forma dominante de
instrumentacion usada para control de procesos industriales por la
alta conflabilidad que demuestra. Si se monitorean y controlan las
distintas etapas de la maquina, el proceso se mantendra bajo control
tanto como los controladores estén funcionando, aldn si el

computador central o la red de comunicaciones fallen.

> Un HMI debe caracterizarse por ser de facil acceso y operacion, una
caracteristica fundamental para que el operador se sienta atraido
hacia la computadora. La HMI del disefio consta de una pantalia de
inicio, pasando por configuraciones propias de parametros del

sistema incluida, calibraciones de facil operacion.
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> Al observar la importancia que tiene la automatizacion en la industria
textil y los resultados que se obtiene con su implementacion, se
justifica el disefio de la automatizacién de la maquina engomadora de
hilos, con lo cual la empresa SINTOFIL obtendra una mayor

produccién, mejor calidad y alta rentabilidad.

> En un proceso, como es el de engomado de hilos, existen muchas
variables, las cuales pueden ser manipuladas a criterio personal del
operador, pero, como en cualquier sistema, no siempre se mantiene
estable, razon por la cual es necesario estar en un constante chequeo
de las mismas ya que estan interrelacionadas. El momento que
alguna de ellas no esta siguiendo determinado patron, causa una
diferencia en el producto final, obligando a que exista un sistema que
gobierne todas las variables y que corrija las variaciones que puedan
existir para con ello lograr una mayor eficiencia y uniformidad en la

produccion.

> La automatizacidén en general se aplica a un sistema con el fin de
lograr una buena estabilidad, regulacion y confiabilidad del mismo,
sin importar cuales sean las deficiencias y perturbaciones a las que

puede estar expuesto dicho sistema.

> Alcanzar una calidad excelente de los hilos, con el minimo de
desperdicio y mantener una productividad 6ptima de la mano de obra y
de la méquina a fin de maximizar los beneficios, son objetivos que

seran alcanzados si se implementa el disefio aqui propuesto.

> Reducir las roturas que se produzcan en el hilo durante la etapa de
engomado, es un objetivo importante a lograrse por que éstas

reducen la productividad y pueden causar roturas vy fallas en la tela.



129

> Mediante el control de temperatura en el encolado se lograra cubrir el
hilado con una capa protectora homogénea que aumentara la solidez
del hilo y su resistencia a la abrasién, sin que por ello disminuya

considerablemente la extensibilidad del hilado.

> Es importante recalcar la importancia en la programacion de los
dispositivos de control ya que si ésta es inadecuada, por elevada que
sea |la capacidad del PLC, el sistema sera vulnerable. En definitiva, en
la actualidad, el poder de un controlador viene determinado por lo

practico, seguro y flexible del programa cargado en su memoria.

> La solucién més confiable para el control de casi todo proceso,
consiste en la utilizaciéon de PLCs asociados a etapas individuales, con
la posibilidad de que todos los PLCs se conecten entre si con un
sistema de red en el cual uno de ellos es el “maestro”. Todo este
sistema se puede enlazar con un computador para supervision vy
control vy, finalmente, con programas informaticos llegan a un sistema

de monitoreo y control desde un computador central.

> El mercado local ofrece al momento amplia gama de posibilidades
para instrumentacién y control, aplicados especialmente a toda clase
de industrias. La mayoria de informacion relativa a estos equipos se
ofrece mediante catadlogos dirigidos al cliente o mediante boletines
especiales que reciben los suministradores en el pais. Las empresas
suministradoras de estos equipos generalmente disponen de
ingenieros, con amplia experiencia, que asesoran al cliente en la
busqueda de una solucion adecuada para un trabajo en particular. Nc

obstante, la informacién de costos es restringida celosamente.

> El trabajo aqui realizado, se puede concluir, es un aporte significativo
para la Empresa duena de la engomadora, y se espera que sea una
contribucién a la formacion del lector interesado en este tipo de

trabajos.
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> La programacion del PLC es un tépico de gran importancia que incidira
en el rendimiento del sistema de control. Para la realizaciéon adecuada
de la programacion es necesario un conocimiento cabal de las
capacidades tanto en software como en hardware de los equipos
disponibles. En general se busca que la programacion sea sencilla,
practica y objetiva, con estos argumentos el sistema puede lograr gran
confiabilidad. Por lo tanto se deberia procurar que el personal
encargado de la maquina ya automatizada, desarrolle con anterioridad

estas habilidades.

> Es este el preciso momentoc en el que el reemplazo de la
instrumentacioén lograria excelentes resultados tanto técnicos como
economicos. Entre los efectos positivos que resultarian de este
progreso tecnolégico esta la motivacion que generaria en el personal
la utilizacién de estos equipos lo que redunda en un mejor ambiente de
trabajo. Por tal motivo se recomienda iniciar desde ahora cursos de
capacitacion a todo nivel que permitan la mejor aceptacién por parte

del personal.

> Se debe tener un control automatico para regular la presidén que
deben ejercer los rodillos exprimidores sobre el hilo, para que este no
causa gue el mismo tenga una mayor o menor cantidad de encolante.
El resultado de tener un correcto exprimido se vera reﬂejédo en el
momento de fabricar la tela, obteniendo telas de calidad y sin

imperfecciones.

> Se recomienda implantar el disefo para garantizar un programa
permanente de control para la administracién, visualizacién y
monitoreo del proceso, con el cual se mejorara el control estadistico de

calidad y el control del desperdicio.
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> En la actualidad los equipos de la maquina engomadora de hilos de
alguna forma trabajan, sin embargo, se encuentran desvalorizados por
el extenso periodo de servicio prestado; en estas circunstancias, una
inversion en nueva tecnologia generara un atractivo de las
instalaciones hacia nuevos inversionistas o compradores. En una
eventual venta de la maquina la inversién en nueva tecnologia seria un
factor determinante al momento de establecer los costos de esta.
Evidentemente con la automatizacion se revalorizara la maqguina, por
lo tanto, se recomienda que SINTOFIL se mantenga al nivel de los

adelantos tecnologicos.
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ANEXO A:

En este anexo se da conocer al lector un pequefio diccionario textil en el cual
se encuentran palabras que se utilizan en la industria textil. El diccionario
ayudara a entender frases y palabra que se utilizan en el desarrollo de esta

tesis.

ANEXO B:

En este anexo se presentan las especificaciones técnicas asi como las
caracteristicas, de cada uno de los sensores que se escogio en el diseno de la
automatizacion de la maquina. Los sensores que se dan a conocer en este

anexo son:

<+ Presion.

<+ Proximidad.

ANEXO C:

En este anexo se presenta las pantallas que se disenaron para la Interfaz
Hombre-Maquina (HM!).

ANEXO D:

En este anexo se da conocer las especificaciones técnicas del PLC Micrologix
1200 que se escogid para el disefio, con su médulo de entradas para
termocuplds, ademas se da una introduccién a la programacion del RslLogix-
500.
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DICCIONARIO TEXTIL

A

ACABADO Proceso textil, en el cudl se ennoblece el tejido mejorando la
apariencia y propiedades superficiales.

ACETATO Fibra textil, regenerada de la sal o éter del acido aceético.

ACROCEL Marca pionera de telas de guardapolvo, la cual llego a ser simbolo o
nombre genérico del producto.

ALEMANEZCO Labrado a estilo de Alemania, que hace cuadros, el cual se
usa mucho en manteleria.

ALGODON CARDADO Tela de algodén, después de la limpieza definitiva y
una primera paralelizacion de inferior regularidad que el algoddn peinado.

ALGODON PEINADO A diferencia del cardado se tiene un mayor grado de
parelelizacién y regularidad, en definitiva posee una mejor preparacidon de las
fibras.

ANTIFLAMA Proceso textil, mediante el cual se logra la repelencia a las llamas.

B

BATISTA  Tela muy fina de lino, o algodoén y poliéster.

BENGLINA Tejido compuesto de urdiembre de sedas o acrilico, las primeras se
usan para ropa de dama, las ultimas a partir de la década del 80, para cortineria y

tapiceria.

BLACK DENIM Tela de jean, cuya caracteristica principal es ser en una de
sus caras de color negro.

BOMBER Tela de nylon, pesada, una cuyas caras es arrasada.
BOTONE  Se obtiene de la retorsion de dos hilos con colores distintos.
BRIN Tela ordinaria y gruesa los hay de lino y puro algodén.

BRODERI| Batista de algodén, bordada con distintos relieves, en hilos de
poliéster (brillantes) o de algodén (opacos).

BROKEN TWIL Nombre que recibe el tipo de sarga interrumpida.

BUCLE Tela cuya terminacion asemeja al rizo de cabello ondulado.



BULL Lona o gabardina de mas de 11 onzas, similar a un jean pero tejido de un
solo color.

C

CANVAS  Tejido de algodon, que entrecruza hilos, pero de fantasia mas
delgada que el panama,

CASHMILON Se denomina habituaimente, a aquellas telas de acrilico, comn
una terminacion suave, producida por el esmerilado de su superficie.

CIRE Tela de nylon, usada habitualmente para rompevientos o camperas,
revoluciond los sesenta, surgiendo el famoso anorak.

CONFECCION Es el nombre del proceso, por el cuél se procede a la unién de
todas las partes que componen la prenda por medios de costuras.

CREEP Tejido del algoddn, algodon poliéster, o poliéster 100%, que
presenta relieve en su superficie.

CREEP SATEN Tela sintética y reversible, una superficie es lisa y brillosa, y la
otra texturada y opaca.

CRUDO Se denomina asi a la tela tal cual sale del telar.

CUERINA  Tela sintética, que tiene un acabado y vista, muy similar al cuero,
hay imitaciones de las més diversas variedades.

CUERO Pellejo del buey y otros animales, después de curtido y preparado
para otros usos.

D

DENIM Es aquel tejido plano, que a diferencia de la gabardina, su
curtiembre es tefiida antes de la tejeduria (y no se tejen crudos como en la
gabardina).

DENSIDAD Es la cantidad de hilos por cm, cuya medida, se la suele denominar
pasadas/cm.

DESMOTADORA Maquina utilizada en la primera etapa de fabricacidn textil, la
cual recibe el algoddn en bruto, y realiza la separacién de impurezas.

DRIL Tela fuerte de hilo o algodén de color crudo.

E

ELASTOMETRO Fibra que tiene propiedades elasticas similares a las del
caucho, de las cuales la lycra es la marca mas popular.



ENCAJE Tejido de mallas, lazadas o calados con labores, los hay de algoddn
y de poliéster.

ENGOMADORA Maquina en la cudl se hace el encolado con el fin de aumentar
la resistencia de la urdiembre, para que soporte la friccion y tension en el telar.

ENTRETELA Lienzo que como refuerzo se pone entre la tela y el forro de
una prenda de vestir, a partir de la década del 50, surgen las entretelas sintéticas
o de papel.

ENZIMATICO Denominacion revolucionaria de los lavados que entran en
auge a comienzos de 1980, con el cudl se logra que un elemento soluble de
naturaleza compleja, actle sobre las distintas telas provocando efectos, que antes
(nicamente se lograba a través de la friccion con piedras.

ESMERILADO Efecto logrado sobre |a tela similar al esmeril, el cual levanta
sobre la tela, una superficie frizada, sobre una o ambas caras.

F 1
FIBRAS ANIMALES Aquellas e origen animal. Ejemplos: lana, seda.

FIBRAS QUIMICAS Aquellas obtenidas de una base natural celulosa
modificada por procesos fisicoquimicos. Ejemplos: viscosa, acetato, tencel.

FIBRAS VEGETALES  Aquellas de origen vegetal. Ejemplos: algoddn, lino,
yute.

FLAMEE Se obtiene de |a retorsién de dos hilos con grosores distintos.
FRISA Telas con algun tipo de pilo o felpa, de distintos grosores.

G

GABARDINA Tela de tejido diagonal, las hay de poliéster, algoddén y
mezcla.

GAMUZA  Tejido de lana o sintético, que imita a la piel del animal que lleva el
mismo nombre.

GASA Tela muy fina y sutil, que se emplea para ropa de fiesta, adornos y
accesorios, normalmente es de poliéster. La de puro algoddn se emplea para
mosquiteros.

GASA HIDROFILA Es de puro algoddn, y se emplea para cirugia.
GASA TORNASOL Tela fina y sutil, que se emplea para ropa de fiesta y

accesorios, que posee un reflejo o viso de luz, que le da dlstmtos efectos de
colores, segun como se la mire.



GRANITE Tradicional tela de mantel, cuya caracteristica principal, es un tacto
granulado.

GUATA Relleno sintético usado habitualmente para matelasear y para filtro
de las mas diversas industrias.

GUATA Manta sintética aireada, que se usa habitualmente, para relleno de
acolchados o abrigo de camperas.

GUIPUR Encaje de mallas gruesas y rebordeadas, tiene su origen en Francia.

H

HIDROFILIDAD  Propiedad de las prendas terminadas que representan el
confort de las mismas para la absorcién del sudor y su capacidad de eliminarlo
rapidamente. Las mismas para la absorcién del sudor y su capacidad de
eliminarlo rapidamente.

IMPERMEABILIZADO  Proceso que se le realiza a los tejidos, para que
puedan repeler el agua.

INDIGO Proceso de tefido, en el cual se sumergen una gran cantidad de
cuerdas a la vez, en un colorante solubilizado, y una vez que salen del bano vy
entran en contacto con el aire, el colorante se oxida, consiguiéndose el efecto de
un hilo tefnido en la superficie con su.ndcleo blanco.

INDIGO BLUE Colorante utilizado para el tenido de la tela de jean.

INFIDIO Hilado de iguales caracteristicas que el indigo blue, pero adecuado a
las exigencias inherentes del proceso de fabricacion de tejidos de punto.

INTERLOCKTejido de jersey pesado, muy utilizado, para camisetas y remeria.

J

JERSEY 20/1 Tejido de punto tipo malla que posee 20 pasadas....etc, los
hay de poliéster, de algodon, de seda, de algoddn y lycra y de viscosa.

JERSEY 24/1 Tejido de punto tipo malla que posee 24 pasadas....etc, los
hay de poliéster, de algoddn, de seda, de algodoén y lycra y de viscosa.

JERSEY 30/1 Tejido de punto tipo malla que posee 30 pasadas....etc, los
hay de poliéster, de algodon, de seda, de aigodén y lycra y de viscosa.

JOGUING Habitualmente se denomina asi la tela para confeccionar buzos vy
pantalones deportivos, cuyo interior es frisado.



L

LIENZO Se llama asi a todas las telas crudas, tal cual salen del telar.

LINON Tela de lino, algoddn o algoddn poliéster, mas fina que la batista.
LONATela fuerte de algoddn o canamo, usada para velas, toldos, etc.

LUSTRINA Simil percalina.

LYCRA Marca registrada de Dupont Internacional, se trata de un tejido
sintético elastico, que revoluciond el mercado de los trajes de bafio y la lenceria
fina.

M

MERCERIZADO Proceso a base de soda caustica, con temperatura y tension,
que da a la fibra de algoddn un mayor brillo, resistencia y elasticidad.

METRO Unidad de longitud, equivale a la diez millonésima parte del
cuadrante del meridiano terrestre que pasa por Paris. Es la base del sistema
métrico decimal.

MICROESMERILADO Efecto similar al esmerilado, pero mas perfeccionado, y
cuyo tacto frisado, es practicamente imperceptible a la vista humana, solo lo
detectamos a traves del tacto.

MICROFIBRA Seda con tacto gamuzado

MIL RAYAS Fantasia en rayas que por su cercania simil a a 1000 rayas un al
lado de la otra.

MOLDERIA Son los papeles en donde se traslada el disefio de Ia prenda a una
guia de corte.

MONOCABO Hilos individuales que salen de la continua.

N

NIDO DE ABEJA Tela cuyo nombre se debe justamente por su similitud a los
nidos de las abejas, muy usada en cubrecamas para uso sanitario (Hospitales,
sanatorios, clinicas, etc.)

O

ONZAS Peso equivalente a 28.70 G. unidad que se emplea usualmente para
cuantificar el peso de tejidos de jean, o algoddn tipo gabardinas.



OPEND-END Hilado que se obtiene a través de un enmarafado de fibras
que se produce dentro de un rotor de alta velocidad, por fuerza centrifuga.

OXFORD Tela camisera, la cual denuncia relieve, produciendo un efecto
. bicolor.

b
PANAMINA Tela usada habitualmente para manualidades y bordados.

PANO LENCI Pafio sintético usado habitualmente para la fabricacion de
mufiecos y para realizar manualidades.

PIE DE POULE Fantasia que imita un ojito de perdiz, existe en las mas
diversas bases.

PIEL DE DURAZNO Proceso de acabado mediante el cual se ennoblece la
base , proporcionandole un tacto gamuzado.

PLUSH Tela con pelo corto, cuyo tacto imita un terciopelo, pero siempre
realizada en tela de punto.

R

RASOTela de seda lustrosa, de cuerpo entre el tafetan y el terciopelo los hay de
varios tipos.

RAYA AMERICANA Fantasia rayada, que se caracteriza, por ser raya de
color alternada con una blanca del mismo ancho, a partir de 1/2 centimetro en
adelante.

RAYON Fibra regenerada de origen celuloso absoluto, incluye las fibras de
viscosa, acetato y otras.

RESILENCIA Propiedad de determinadas telas, que consiste en su
capacidad de no arrugarse.

RETORCIDO Es el hilo resultante de la unién de dos o mas hilos salidos de
la continua (monocabos) De gran resistencia y flexibilidad.

RETORCIDO Es el hilo resultante de Ila unién de dos o mas hilos salidos de
la continua (monocabos) De gran resistencia y flexibilidad.

RING Recibe este nombre el jean ideal, el auténtico u original cjue se caracteriza
por su grosor y rusticidad.

RING Recibe este nombre el jean ideal, el auténtico u original que se caracteriza
por su grosor y rusticidad.



RODHIA Titulo de hilado, el cual deriva del raydn, con el cuél se hacen las
tafetas y los rasos, dichas telas pasando determinado peso, pueden llevar el
aditamento rodhia.

RUSTICO Recibe este nombre la tela de joging de verano o sin frisa del lado
interno.

RUSTICO De similar construccién que el joging, pero no lleva frisa por el lado
del revés.

S
SARGA Tela de lana o algodén, cuyo tejido forma lineas diagonales.
SATEN Simil al raso.

SATIN Tipo de tela que se caracteriza, por pocos entrelazamientos, mucha
flexibilidad, y brillo.

SEDA Designaciéon vulgar del rayon.

SEDA ARTIFICIAL Seda proveniente de elementos o subproductos derivados del
petréleo.

SEDA NATURAL Seda proveniente de elementos naturales.

SILICONADO Proceso de acabado mediante el cual se ennoblece la base,
proporcionandole un tacto gomoso. '

SILVER Tejido sintético, simil al cire, pero en una de sus caras recubierta por
color plateado, de alli su nombre en ingiés.

SOLIDEZ Forma por la cual se mide la calidad del tefido, respecto a la luz, al
cloro y al frote. '

STONE WASH Lavado que se realiza a las prendas, logrando un efecto
similar al desgaste producido por el roce de piedras.

SUAVIZADO Proceso de acabado mediante el cual se ennoblece la base
proporcionandole un tacto mucho mas suave.

SUILENE Reciben este nombre las mas diversas entretelas sintéticas en los
mas diversos grosores.

T

TACTEL Poplin sintético, usado habituaimente para shorts de bano, de
secado superrapido.



TAFETINA Tafeta liviana, muy usada en la antigliedad para vestidos y enaguas.

TENCEL Fibra de laboratoric o sintética, de suavidad incomparable.
Revolucioné los fines del siglo XX.

TENIDO Proceso por el cual una fibra o una tela o una prenda cambia su
color.

TUSSOR  Tejido mas grueso que el brin, que denuncia la trama, los hay de los
mas diversos pesos.

U

URDIDORA Maguina cuya funcion es la de preparar rollos con hilos dispuestos
paralelamente, que alimentaran la maguina engomadora.

URDIEMBRE Conjunto de hilos paralelos, entre los que pasa la trama para
formar la tela.

Vv
VOILE O VUAL  Tejido liviano de seda o rayén.

Y

YARDAS  Medida inglesa de longitud, equivalente a 91.44 cms. muy usada en
el mercado textil internacional.

YUTE Fibra textil que se obtiene de planta tropical.
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OmRon > Sensors - Pressure

- Close This Window When Finished -

Dimensions Pressure Sensing Digttal Analog Supply Operating
MODEL mm (inch)  Descripion Range medium Ouiput  Output Voltage Modes Approvals
40dlax70D  Dual 0-490 kPa Non- — 420mA  12to — Confarms to
mm (1.57 % diaphrams (071 psi) corrosive 24VDC IEC IP65
2,76 In) consisting of gas, non-
\\\ SUS316L SS corrosive
- and silicon liquids,
. kPa .
™~ diaphragms 0-980 inert gases
that are (0-142ps)

applicable to a
variety of gases

& liquids
View
POF File
E8CB / E8CC EBCB-26.8Hx Flat-pack, DIN  Positive Non- On/Off NPN 1-5V 12t — —
1SW x5250 rail mount, Pressure - corntosive open Linear 24V0C
mm (3.06 x.59  withstands 0-98kPa (0- gas, non-  collector
x2.07 in) pressures upto 14,2 psi) flammable

490 kPa (71 O-1 kgflem? gas
psi), Red LED  (0-14.2 psi)

On, Linear 0-10 kgffem?
fgfvcfsgszgx analog out put (0-142 psi)
mm (116 % 59 as well as 0-980 kPa
4 digital on/off,
x2.24 in) Easy to satwith (0-142.1 psi)
a two tum
pressure Negative
' adjuster, Pressure -
View 0Oto-101kPa
POF File (0t0-14.6

E8CC model psi)
has 212 digit  Oto-76
digital display emHg (Qto -

14,6 psi)
ESEB 30Wx44Hx  general Positive Non- On/Off NPN  1-5V 24VDC - Conforms to
209D (1.18%x  purpose Pressure - corosive open Linear IEC1P54
1.73x1.17in)  pressure 0-98kPa (0- gas, non-  _y(jactor
sensor, 0142 14.2 psi) flammable
psi models 0-980 kPa gas
perfect for
workplece (0-142.1 psi) Do;gﬁprqp
position collector
g checking, 0- Megative
142 pst deal Pe" )
for original ressure -
0te-98 kPa
pressure to-14.2
checking (0to 14,
psi)
E8F2 104.5Hx 42,0 Smallest& Positive Non- NPN open 1-5V 121 Hysteresis CE
Wx44 D mm lightest model Pressure - comosive collector 24VDC Mode,
(4.11x1.65x in the industry, 0-100 kPa gas, non-  (two window
1.731n) Displays both (0-145ps))  flammable Independent mode, and
Analog bar & O-{MPa (0-  gas outputs) auto-teach
digital values, 45
b 145 psi)
independent
outputs plus Negitive
one analog P
, output m&surkeP -
View available Py
PDF File psi)
EBM-A1-19H Smaliest 4 EBM-Al - Non- — 1SV 12vDC — .
x26 W x 42.9 channel sensor  Differential corrosive Linear
D mm (1.02 in the industry,  Pressure gas, non-
: detects minute  from 01000  flammable
5%,
E8M X 75x1.69 in) pressure iPa (0-145 gas

differences, psi) between



View
BOF File

EBM-10-27.5
dia,x37.50D
mm (1.08 x
1.48 In)

E8M-NO - 275
dia, x31 D mm
(1.08 x1.22In)

99.5Hx40W
X 43 D mm
(3.92x1.57 x
1.89in)

requires no
witing conduit
& can be
located in small
places, simple
display panel
saves space
but offers large
LEDs, easy
adjustment
using the taach
function and
channel to
channel copy
mode, optional
copntroller also
shown at left

Mini-cube type
differential
prassure with
aasy lo read,
red LEDs,
digital & analog
outputs
avallable, flow
sensing type
availabls also,
PHP output &
PSlorin/H,0
types avalilable
on special
tequest

pos. & neg.
ports

E8M-10 -
Positive
Pressura - 0-
1MPa (0
145 psi)

E8M-NO -
Negitive
Pressure - 0-
-101 kPa (0
to +14.6 psi)

Differential Non-
Pressure cofrasive
Sensor - 0as, norn-
0-2kPa (0-  flammable
0.29 psl) gas

0-5 kPa (0-

0.73 psi)

NPN open
collector
{(NO/NC)

4-20mA 12to
onsome  24VDC
models

Flow sensor
0.33.0
litet/min
{0.07-0.68
gal/min)
2.0-20
litet/min
{0.454,54
gal/min)

UL, CE,
JEC60529,
P40



omRron.

Pressure Sensor ESAA

Stainless Steel Pressure Sensor
ldeal for a Wide Range of
Applications

® |ncorporates double diaphragms
consisting of SUS316L stainless steel
and silicone diaphragms that are
applicable to a variety of gases and
liquids

®m Available pressure sensing range of 0 to
71 psior 0 to 142 psi

B Two models are available, based on
application

B [inear output of 4 to 20 mA Y

® Conforms to IEC IP66; water-washable B ey

Ordering Information

B SENSOR

Pressure range Output configuration Part number
0to 71 psi (0 to 430 kPa) 4 to 20 mA linear output EBAA-MO5
0 to 142 psi (0 to 980 kPa) EBAA-M10

Construction

H CONFIGURATION

O-ring (fluarocarbon rubber) Pressuire-sensitive element (sllicone dlaphragm)
Case (SUS316) ‘

Stainless steel dlaphragm (SUS316L}



ESAA OMRON EBAA

Application Examples

+ Samiconductor Manufacturing Equipment: Pressure monitoring and control
+ Automatic Assembly Equipment: Pneumatic pressure control

Robots: Pneumatic pressure control

« Production Lines: Pneumatic pressure control

« Tank Level Control

Industrial Material Pneumatic Transportation Systems
e Pressure Tank: Pressure control

H ULTRASONIC CLEANING SYSTEM

Ultrasonic Cleaning System

|

Pressure

o
o Ej
41020 mA

Tiree

Workplece
o= [ ]
L _ 0g
Ultrasonlc 1_, oa
oscillator

The K3TX Intelligent Signal Processor will be in muiti-step
output control with the analog output of the EBAA, and the

Specifications

peripheral devices will be in multi-step feedback control with
the CQM1 Programmable Controller.

B RATINGS

iterm/Model EBAA-MOS | EBAA-M10

Supply voltage 12 to 24 VOC £10%, ripple (p-p): 5% max.

Current consumption 40 mA max. (standard value including 20-mA output current) at rated pressure

Pressure type

Gauge pressure

Pressure range

0 to 71.0 psi (0 to 490 kPa) 0 to 142.1 psi (0 to 980 kPa)

Withstand pressure

142.1 psi (980 kPa) 290 pst (2.0 MPa)

Applicable material

Non-corrosive gasses, non-corrosive liquids, Inert gasses

Accuracy (linear output)

+1% FS max. with a resistive load of 150 Q at 73.4°F (23°C})

Hysteresls (linear output)

+0.5% FS max.

Linearity (linear output)

+1% FS max.

Response time 100 ms max.

Linear output 4 to 20 mA with a pemmissible resistive load of 300 Q max.
Amblent Operating —10°C to 60°C (14°F to 140°F) with no icing

temperature Storage —25°C to 70°C (—13°F to 158°F) with no icing

Ambient humidity 35% to 95% (with no condensation)

Pressure leading part

R(PT) 1/4
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B CHARACTERISTICS

Item/Mcdel

E8AA-MO5

| EBAA-M10

Temperature influence

£0.16% fS/°F (£0.09% FS/°C) max. between —10°C and 60°C (14°F and 140°F)

Voltage Influence

ripple of 5%

Max. output current fluctuation of £0.5% FS at 12 VDC +10% or 24 VOC £10% with a

Insulation resistance

100 MQ min. {at 500 VOC) between current carry parts and case

Dielectric strength

1,000 VAC, 1 min

Vibration resistance

10 to 500 Hz, 1.5-mm double amplitude or 3280 f/s2 (100 m/s? (approx. 10G) for 2
hours each in X, Y, and Z directions

Ehock resistance 3280 ft/s2 (1,000 m/sZ (approx. 100G) 3 times each In X, Y, and Z directions
| Degree of protection IEC60529 IP67
Material Pressure port and casing: SUS3186
Diaphragm: SUS316L
O-ring: Fluorocarbon rubber
Cable Vinyl-insulated round cable, 6 dia. with 3 cores
Standard length: 2 m (78.74 in.)
Weight Approx. 250 g {8.80z) —!

Engineering Data

B TEMPERATURE VS. OUTPUT CURRENT
FLUCTUATION (TYPICAL)

EBAA-M10
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2 |
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Temperature (°C)
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B LINEARITY (TYPICAL)

EBAA-M05
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L
&
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Linearity deviation (%FS)

-0

0 1 2 k} 4 [
Pressure Pa (kgf/cm?)
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B VOLTAGE VS. OUTPUT CURRENT M PRESSURE VS. O
. OUTPUT CURRENT
FLUCTUATION (TYPICAL) (TYPICAL)

EBAA-M10 ESAA-MO5 (EBAA-M10)

+02[ r 2
. N * o
.
= 20
S +0.1 X
S <
.
g \_EJB /
= =
) c
= 9 S Z
E g //E
45 )
3 7
5 —0.1 - Q :.
2 ) '
o i
P . v ‘
25

.8 H ! f : ;
108 12 132 21 64 288 © 2 3 8 10

Voltage (V) Pressure Pa (kgflem?)

L

w»

B LOAD VS OUTPUT CURRENT

B LOAD VS OUTPUT CURRENT (TYPICAL)

(TYPICAL)
EBAA-MOS EBAA-M10

)

T i T

— %)
2 I g
= Sl = TtkgH/en
5 | g >
= | T
m |
% bl / ! \ ?” q |
= — x
= ckgtfen® \ B E e
5 (=9
S 1] £
3 -1
o ! J i ©
2 100 20 300 ’ ” dZ 300
Load (Q) Load (2)
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Operation
N CIRCUIT DIAGRAM
Browm E8BAA-M05 EBAA-M10
‘ H—0C —OQ +V
] Z
et Black § 5
Output ‘8— §
L = 2
A Load 2 3
O QO v 3 S
Blue
0 142 pst
Dimensions
Unit: mm (inch)
B EBAA-MO05
EBAA-M10
PT1M4 N |
a8 NOI 43‘}?)‘
~ = |
yja! —
(o.:n{J
021325 ._LL‘ 4 (147?7) 8
©29 Yubca (2798) (o.':fa)
2.5 (0.10) )

Note: Vinyl-insulated round cable, 6 dia. with 3 cores

Standard length: 2 m

Precautions

B MOUNTING

The mounting screw for the pressure leading partis a PT1/4
taper screw. Do not use any other type of screw.

Apply sealing tape to the PT1/4 screw part so that there will be no
pressure leakage.

The most suitable wrench Is 22 mm (0.866 In.) in size.
Make sure that the maximum tightening torque applied to mount
the EBAA [s 36.14 ft « Ibf (49 N - m).

Do not use the EBAA for applications in which the EBAA comes
into direct contact with medical or food products.

Diaphragms

If the diaphragms are damaged, the Unit will not operate properly.
Do not insert a screwdriver or steel wire into the interior of the
pressure-sensitive parts.

The characteristics of the Unit will change if foreign material Is
stuck to the stainless steel diaphragm.

B CORRECT USE

Hollow Pipe

The cable has a hollow pipe in order to keep the pressure inside
the Sensor the same as the atrnospheric pressure. If the pipe is
clogged, the accuracy of the Sensor may be lowered.

Do not bend or impose a heavy weight on the output cable.

Make sure that the tip of the output cable is open and not clogged
with dust or water.

If it is necessary to cut the output cable, make sure that the tip of
the holtow pipe is not clogged.
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[ NOTE: DIMENSIONS SHOWN ARE IN MILLIMETERS. To convert millimeters to inches divide by 25.4.

OMRON.

OMRON ELECTRONICS, INC. OMRON CANADA, INC.
One East Commerce Drive 885 Milner Avenue
Schaumburg, IL 60173 Scarborough, Ontarioc M1B 5v8
1-800-55-OMRON 416-286-6465

Cat. No. CEDSAX3 10/99 Specffications subject to change without notice. Printed in U.S.A.



Omnon > Sensors - Proximity - Minature Inductive

- Close This Window When Finished -

@ Proximity - Cylindrical Inductive

Dimensions
MOBEL mm (in)
-Amp, Minature
20,7 Wx272
Hx3550
-Amp, 1116
DIN Socket
Mount
48Wx445H
x84.70D
-Amp, Track
Mount

E2C

225Wx75H
x80D

-Sensors:

Dia 2 x 15mm
(0.08 x 0.59)
Dia2 3.5 x
15mm (0.14 x
0.39)
Dia3.8x15
(0.14 x 0,59)
M5x18mm
(020x0.71)
Dia 5.4 x
18mm (0.21 x
a.71)

M8 x 18mm
(0.31 x 0.71)
M12x18mm
(0.47x 0.71)
M18 x 30mm
(0.71 x1.18)
M30 x 40mm
(118x1.57)
Dia 40 x 50mm
(1.57 x 1.97)

-Amp:70x 10
X325 (2.78 x
0.39x 1.28)

-Sensors:

Qia 2 x 15mm
(0.08 x 0.59)
Dia3.5x
1Smm (0.14 x
0.59)

MSx 18mm
(020x0.71)
Dia 5.4 x
18mm (021 x
0.71)

M8 x18mm
(0.31 x 0,71}

3x12mm
(0.12x0.47 in)
headS.4x 18
mm (0.21 x
0.71 In) head8
x18 mm (0.31
X 0.71 In) head
12x18 mm
(0.47 x 0.71 in)
head

E2EC-D

View i
POF File ¢

Description

-Detects
metallic
objects
~Separate amp
allows sansor
to fitin
confined
spaces &
remote
adjustment
-Detecting
distance &
ditferential
travel can be
adjusted foc
specific needs

-Mini
cylindrical
inductive with
saparate
-Self- teaching
amplifier

-3 teach
modes

-Uses many
different
sansors from
the E2C family

~Shielded two-
wire samsors
with In-line
amplifier for
robotic and
space-
confined
applications
-Robot cable
lasts ten times
longer than
standard cable

-Operation
and stability
Indicators on
in-lina
amplifier
allows easy
sat-up and
monitedng

Proximity - Rectangular Block Inductive @

Detecting Distance

DC

NPN/PNP-
NO, NPN-
NO, PNP-

NO

200mA
max.

NPN-
NOINC

100 mA
max,

NO open
collector
(E2EC-
D1), NC
open

Body Type Output
Supply

Shielded Unshielded Voltage AC

0.5mm (0.02) 20mm (0.79) 101630  SPDT

0.8mm (0.03) voe relay,

1mm (0.04) 2A

1.5mm (0.06) max.

2mm (0.08)

Smm (020) s

10mm (0.39) NPN-
NO,
S0mA
max.

0.5mm (0.02) —_ 12t —

0.8mm (0.03) 24VDC

1mm (0.04)

1.5mm (0.06)

Sensing head — 10to 30 —_

diametes/Distance: vbe

3 mm/0.8 mm

5.4 mm1.5 mm

8 mmv3 mm

12 mm/4 mm

collector
(E2EC-
D2)

Response

Frequency Matenrals

SCHzto 1kHz —

800Hz to —

1kHz

15kHz, 1 Metal

iHz Amplifier;
Plastic
Heavy duty
flaxible
plastic
cable
sheath

Er
Re

NE
3,¢

13

1P

IEC
U]
am



cods

POFf File

55Wx55H
x14.90 (0.2
x 022 x 0,59)

Dimensions
mm (in)

TTHXx17Wx
320 mm
(0.67 x0.67 x
126 in)

-World's
smallest
square sensof
with a built-in
amplifier
-High
frequency

response
(1kHz) for fast
machine
procassas
-Different
frequencys
avail, io
reduce mutual
interferences

Description

-Minkature OC
block style
sensof fits
small spaces
-Watertight to
P67
standards
tion
indicator, all
modefs
-Reverse
polaty
protection,
standard

—_ 1.8mm 12to —
2.5mm 24VDC:

Detecting Distance

2 Wite
OcC:
NO,NC
SOmA

3 Wire

NPN-NO,
NPN-NC,
PNP-NO,
PNP-NC

Body Type Output

Supply
Shielded Unshielded Voltage AC

-— Smm{0.20in) 10to 30
vDC

NPN-NO
(TL-
QgqMC1)
NPN-NC
(-
QqqMC2)
200 mA

1kHz

Response

Frequency Materals

S00Hz

Polyailylate
houslng

Plastc
housing

L]

Er
Re

NE
6,1
IP6



OMRON.

Miniature Inductive Prox E2C-T

Proximity Sensor with Separate
Amplifier for Detecting All Metals

B [ncorporates Easy-to-Use Teaching
Function for Simple Setup and
Accurate, Reliable Sensing

B Three teaching modes allow easy setup
and precise detection ability for all metal
targets

® Slim, 10-mm wide, amplifier unit allows
superior mounting flexibility

m Can be used with many existing sensor
heads in the E2C family

Ordering Information

B SENSOR HEADS

Type Size Sensing distance Part number
All temperature ranges 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Un-shielded (See Note.) 2da. | 05 mm i 07mm | e2ccrsB2
Shielded 3.5 dia. h 0.8 m:rn : j 12 mm : E2C-CRBA
% 3.8 dia. _ 0.8 m:m : s h 1 I2mm E l: E2C-CR8B
: M5 ' 1 m:m ; E . ‘1.:5 mm ‘: E E2C-X1A
5.4 dia. ' 1 m:m l: E . 1.%5 mm E E E2C-C1A
M8 1.5 mm j 2om /| E26-X1R5A

Note: The E2C-CRS5B2 with shielded construction cannot be embedded in metal.

B AMPLIFIER UNIT

tem Part number

Amplifier E2C-T11

Amplifier with built-in connection (for CompoBus/S) E2C-T16
E2C-T11 E2C-T16

Mounts to the Sensor Terminals easily for CompoBus/S use.




E2C-T

OMRON E2C-T

Specifications

B E2C-T1[J AMPLIFIER UNITS

Item Sensor head
E2C-CR5B2 E2C-CRBA E2C-X1A E2C-X1R5A
E2C-CR8B E2C-C1A
Supply voltage 12 to 24 VDC £ 10% (operation: 10 to 26.4 VDC), ripple (p-p): £10% max.
Current consumption 50 mA max.
Sensing Setting distance for teachlng without | 0.4 mm min. 0.72 mm min. 0.9 mm min. 1.35 mm min.
distance sensing target
adjustment | (See Note 2.)
Lantge1(8ee Selting distance for | 0°C to 40°C 0.1t0 0.7 mm 0.16 to 1.2 mm 0.2to 1.5 mm 0.3to2mm
ote 1.) teaching withand | (32°F to 104°F)
without target
object or 0°C to 55°C 0.1 to 0.5 mm 0.16t00.8mm | 0.2to1.0m 0.3to 1.5 mm
positioning (32°F to 131°F)
teaching
Temperature Influence +25% max. of 1+10% max. of sensing distance at 23°C In the
sensing distance at | temperature range of 0°C to 55°C (32°F to 131°F)
23°Cin the
temperature range
of 0°C to 55°C

(32°F to 131°F)

Ambient temperature

Operaling

0°C to 55°C (32°F to 131°F) with no icing

Ambient humidity

Operating

35% to 95%

Differential trave|

15% max. of

10% max. of sensing distance
sensing distance

Response time

Refer to the response frequency of the Sensor Heads (next page).

Control output

NPN open collector output of 100 mA max. at 26.4 V with a residual voltage of
1V max.
NO/NC selectable

Cable length compensation

3m ‘ 1, 2, or 3 m selectable

Indicators

Operation indicator (orange} and stability Indlcator (green)

Voltage influence

+1% max. of sensing distance within a range of 80% to 110% of the rated
power supply voltage

Insulation resistance

50 MQ min. at 500 VDC between current carrying parts and case

Dielectric strength

1,000 VAC (50/60 Hz) for 1 min between current carrying parts and case

Vibration resistance

Destruction: 10 to 55 Hz, 1.5-mm double amplitude for 2 hours each in X, Y,
and Z directlons

Enclosure rating IEC, IP50
Welght Approx. 70 g
Note: 1.

Perform positloning teaching within the stable sensing distance, or reset failures may result when the £2C-T Is In operation. If a

fine-difference teaching Is performed with and without a target object, reset fallures may result when the E2C-T Is in operation —
even if teaching is successful,

2. The above distances for teaching without a target object were measured without surmounding metal or background.
3. E2C-T16 can only be used with CompoBus/S system.




E2C-T OoMmRron E2C-T
B E2C-[] SENSOR HEADS
ltem Sensor head
E2C-CR5B2 E2C-CR8A E2C-X1A E2C-X1R5A
E2C-CR8B E2C-C1A
Target object Ferrous metal (Refer to Engineering Data for non-ferrous metal as target objects)

Standard target object

Iron; 5x5%1mm

Iron: B x 8 X 1 mm

Stable sensing range (withinwhole | 0to 0.5 mm 0to 0.8 mm “1oto1mm 0to1.5 mm

rated temperature range) (0 t0 0.02 in) (0 to 0.03 in) {0 to 0.04 in) (0 to 0.06 in)

Stable sensing range at 0°C to 40°C | 0 to 0.7 mm 0to1.2mm 0to1.5mm 0to2mm
{0't0 0.03 In) {0 t0 0.05 in) {0 to 0.06 in) {0 to 0.08 In)

Response frequency (See Note 1.) 1 kHz 800 Hz

Ambient temperature Operating: —10°C to Operating: ~25°C to 70°C (—13°F to 158°F) with no icing
55°C (14°F to 131°F)

Ambient humidity

Operating: 35% to 95%

Temperature influence

+25% max. of sensing
distance at 23°C In the
temperature range of
~10°C to 55°C

(14°F to 131°F)

+15% max. of sensing distance at 23°C in the temperature range of
—25°C to 70°C (—13°F to 158°F)

Vibration resistance

Destruction: 10 to 55 Hz,

1.5-mm double amplitude for 2 hours each in X, Y, and Z directions

Shock reslstance

Destruction: 500 m/s2 (approx. 50G) three times each in X, Y, Z directions

Enclosure rating

IEC80528 1P64
JEM P64 (drip-proof)

IEC, IP67 (JEM IP67g, waterproof and oil-proof)

Connection cable length

3-m shielded cable

3-m coaxial cable (standard length)

(See Note 2.)
Weight with 3-m cable Approx. 10 g Approx. 40 g Approx. 45 g Approx. 50 g
Material Case Stainless steel Brass
Sensing surface | ABS resin
Cable Polyethylene
Note: 1.

The response frequency was measured by using standard target objects under the condition that the space between each pair

of adjacent target objects is double the width of a single target object and the setting distance is half the maximum sensing

distance.

2. The characteristic impedance of the coaxial cable for high-frequency use is 50 Q.
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Operation

Hl CONNECTION

Proximity Sensor

OFF

g 1210 24 VDC
Shlelded wire
B - . Bla
"n - - NPN open collector output
Bt
- ov
B OUTPUT CIRCUIT
-= - 121024 VODC
1<
X \erwn
d
. L
Maln /’\ output
dreuit YElac«K 100 mA max,
A
i x :
/LDV
- PY Ysiue
B TIMING CHARTS
1
Sensing distance
Approx. 107 % --x‘--""------------"""'"""./ ““““““
' 1
Sensing distance —— 100 % : +
Vo o
o [
Approx. 93 % e i "t Al Sk A
H i
H '
1 [}
. H
’ [}
T '
! !
Time
NO Setﬁng :, :. ! ! :‘
1
]
Control output i
:
1
ON
Output Indicator (orange) %W Zﬂ 2
I

Z:F@ NS X\\\\@\ N

STB (stahility) Indicator (green)

NC Setting o :

Control output 55 :
Qutput Indicator {orange) Z:F m i E W‘ /%/%/%
memmees N MM
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W INDICATORS

The OUT indicator indicates the status of the control output transistor. The indicator will be ON when the transistor has control output (i.e.,
NPN open collector output).

If the operation selector Is set to NO, the Indicator will be ON when the target object Is in the sensing dlstance range. If the operation se-
lector Is set to NC, the indicator will be ON when the target object is not in the sensing distance range.

The STB (stability) indicator Indlcates the excess gain of object detection or non-detection. The indicator will be ON when the target obfect
is within approximately 93% of the sensing distance or at approximately 107% of the sensing distance or beyond.

OUT Indicator (orange)
r \ STB (stability)
Setto NC Setto NO indicator (green)

.................. PRGN 24 Approx, 107% of sensing dlstance

Stable no-sensing area

Sensing distance

Apprax, 93% of sensing distance

Stable sensing atea

Nomenclature

B SWITCHES AND FUNCTIONS

Front side
6 Sensor Connection
~ Teminal (shieided ground)
Sensor Connection Terminal (conductor)
Operation Indicator
{Orange)
STB (Stabllity) Indicator (Green)
Also used for teachlng monitor purposes.
Mode Selector
T: Teaching mode is sel, The output feor TEAGH Bution
transkstor Is tumed OFF, T
RUN: RUN mode |s set. M App|c3 e Sett] Cable lenath
Sensor Head eting te lengt
e Lo o wor |E2C-CR5B2 | 3m 3m
ladepomrnd S e B o tebta| E2C-CRBA
| shown In the tabla
(NPN open coltector) ;;'“‘gm s o E2G-GREB im Qto1m
NC: Nomally closed E2C-X1A 2m 1t02Zm
NO: Normally open E2C-C1A 2103
E2C-X1R5A 3m 03m
Cable (connector) side
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E2C-T

Engineering Data

M OPERATING RANGE (TYPICAL)

E2C-CR5B2 E2C-CR8(
0BT T T T [ T T T T 16 —
~ T T T T T Yarget object: T
u.7—m 14l TXL _Igznrgxﬁdg mm T
D—l'x' - ing ance
. ! - §Y (variabla): 0.16 to
04 E 12 0.8 mm T
s o <
™~ L <18
N 1 g hoow
04 % o8
/ g
03 / ) gn.s
P e ] \ //} z)siu.l. SOF
01 1 = = 0.2 5( 2%
. ™~ ] L~ l |
—1@ —08 —02 0 02 0406 08

1.0 -30 =-20 -10 o 10 20 30
|—08  —04

|
" 2-dia. Sensing Head E2C-CR80 Sensing Head

Y (mm) Y (mm)
E2C-X1A/-C1A E2C-X1R5A
25 —
YT T 1 T Torgetobjec - r1 1_] Targat cbject:
il xi . loniSx5x1mm __| iron. 8.x 8 x 1 mm
: a&—ﬁ Sensing distance 20f Y| Sensing distance _ |
i {varlable): 0.2 to {variable): 0.3 to
T 1.2 1mm 1 3 1.5 mm |
E f1oo% E i 100%
= 18 / Po3 15 1
8 @
CARRRRNN é X
® 2w
R 5o%| f;,. > 5%
£ —— e =
g o4 A ] £ os :
0z /'ﬁ = I
\NIA ) === 2
~38 =20 =10 05 1.0 1.5 20 25 2.0

| | b escxirsa —
—— E2C-X1A Sensing Head

Senslng Head
E2C-C1A Sensing Head reing ea
¥ {mm) Y (mm)

M SENSING DISTANCE VS. TARGET OBJECT SIZE AND MATERIAL (TYPICAL)

E2C-CRSB2 - E2C-CR8(]

a8 T 1 7 T 1.8 T T T T
[EURVEVSSREY Xyt Yo
0.7 i - L= Ty
(wi}
—_ —c—— | (3¢ 7
E osf- £ 12
= lron =
X 55 ! X 1a
8 3
g & Iron
2 04 5 08 —
] o
2 oa 2os
@ G
(=] ] 5
S o2 ! 0 04
(A 02
[\ a 30 12 14 16 18 D [ x & 10 12 14 16 18 20 2
Side of targel cbject ¢ (mm) Side of target oblect ¢ {mm)
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E2C-X1AJ-C1A E2C-X1R5A
T ST T 1]
1R 0t Nyt
20| u@ Eﬂ(
- 12 —
E 1.0 Iﬁrm E_ Iren
> I | x 15 e l
8 w / Stoindess 'stee] (SUS304) 4 8 Stainless steel (SUS304)
= / — 11 | Brass 3 1/— 1
5 as L 5 0
2 ] P Alurinum 2 / —~ gra..s
d o4 7 2 4 ; ]
& &SI 11
a2 R
Aluminum
0 "] 1
2 R} 6 A 10 12 4 18 ja 20 L] o 12 {4 16 {8 20
Side of target object ¢ (mm) Sida of target oblect ¢ (mm)
Dimensions
Unit: mm (inch)
B AMPLIFIER UNITS
E2C-T11 ] STAIndicalor (Sea Nols.)
OUT indicator / /A
1 [
T = e (©28)
. 10 0.5 .
a0 [ 2 . :
X T(B:e) (0.89) .08y Note: The mounting bracket can also be mounted to side A.
2
l(o.oa) ' 20 e
| (2.76) (024
T — )
|| Vinyl-insutated round cable with 4 dia_,
th 0.12 dfa. x 18,
BECEr = EEmeRmon
216 (.22 TP—A Mounting Holes
(0.85) ﬁ—‘ 106 Two, M3
N : gJiad o4 >
4.1 il 24 4
) (0.16) 335 i/ 0153?\ _I: !‘0'. 04y L@,ea)
L— 2 (139 % 348 N (018
0.54) (1.37) Mounting bracket {removable, provided
Two, 3202 mourting holes  witn the Proximity Sensor)
K8 : ATl
iy b L=
34 44 [N
(0.13) (0.17) | Two, mounting holes
P 334 ——
(1.31) (0.83)
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E2C-T

E2C-T16 OUY indicatoy _STB Indicator

L
_t'—' fe=rf—— "'“[ “ “ ,(0.728)

10 o
~(0.39) 4 {0.02)
e N UY 2
! (O%B) (0.89) (0.08)
—] o
. 70 -
! %/Rz (2.76)
-l — | T
i ] 7
7] 0.88) w5 F—
(28 — = —
™ |
. 55
(0?94) (:1‘.64'3) (.22

B SENSOR HEADS

E2C-CR58B2

. [o— 15—
i (0.59)
2dia. g

1.2-dia shielded cable
Standard [ength: 3 m

E2C-CR8A
E2C-CR8B

15 ==

l | 10.59)
G & -
' 2,5-dia. coaxal cable
Standard length: 3 m

Note: 3.8-dia. coaxlal cable Is used for the E2C-CR88.

E2C-X1A

8 18

@31 0.71§
15

o5 & -

' M5X0.5 L 2.5-dia, coaxlal cable

(uj'a) Standard length: 3 m

E2C-C1A

5.4
.2

2.5-dia. coaxlal cable
Standard length: 3 m

E2C-X1R5A
18

. iy
1 Lag=
l—("'.“) (0.59) (0.:32)
i ane—— L S

M85 | 2.5-dia. coaxdal cable
—4

Standard length: 3 m
(0.16)
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Installation

B AUTOMATIC TEACHING

The E2C-T Is used for object detection, level difference detection, and positioning, and the sensitivity of the E2C-T must be set according
to the application. The following description provides Information on the automatic teaching of the E2C-T for sensttivity adjustment.

Teaching Proximity Sensor with Separate Amplifier

T
Teaching with no | 1 12
sensing target | i
{Used for normal 1
object detection) :
'
. )
Sel the mode 1 H
Set the mode '
selector lo T, seledor 1o RUN, '
(See Note 5.) !
1 .
Without sensing target ! ON point
1
* » 1
TEACH ' Tha ON point Is automatically adjusted In the
RUN Press the TEAGH bution once. RUN 1 vicinity of the maximum stable sensing range.
'
13
1 I
Teaching with 1 v 2 .3
and without , X
sensing target ' !
(See Note 3.) ‘ !
(Used for level : I
difference detec- . 1
tion and plate ! !
overapping , :
detection) 3 ' i
] 1 i
Set the mode - ) ! ON point
oot [EEESE M | Spremese, ! = o
(See Nole 5,772/ 777:777 ///// // 722 : N : IR 1T Io VI DL LA 70 A P LT
Wit lower-side level detected | with upper-side level detected , TheON pointfs setIn the
middle of the levels.
- ‘ TEACH —| =) ‘ TEACH T - !
N ' Be sure to take steps 1 and 2 In
Press tha TEACH button once. 'I Press the TEACH button once. (2nd time) : numerical order.
. . ) (]
Positioning 1 v 2 v 3
teaching [ t
(See Note 4.) ! '
(Used for detec- , ! III. !
tion of objects ! | 2
too close to the ! . =
Sensor with ON \ \ Set the mode
. . m
point specified) ff,LiL‘;’?;’#e X X selector to RUN.
esties) : :
wi rget ob . . With target oblect focaled In
ithout target object , Whh Largel object located In ON pasttion the same position.
= < TEACH 4 TEACH = TEACH RUN
RUN | Press the TEACH bution once. Press the TEACH buttoa once. (2nd time) 1 Press the TEACH bution onca. (3rd tme)
4
:m:D - The ON point Is sel to the teaching position,
i Ba sute to take steps 1 and 2 and 3
¢ In numerical order,
ON point
Note: 1. Refer to detalls in the Sensitivity Setting (Automatic Teaching) section of this data sheet.

2. Before use, be sure to perform the teaching of the E2C-T.

3. If a fine-difference teaching Is performed, reset failures may result when the E2C-T Is in operation even if the teaching Is suc-
cessful. Make sure that the E2C-T resets smoothly after the teaching.

Be sure o perform positioning teaching within the stable sensing distance range, or reset failures may resutt — even if teaching

Is successful. Be sure to check that the E2C-T can be reset after teaching. Refer to Ratings for the stability sensing range.

5. No transistor output will be ON if the mode selector is set to T, and a wrong signal may be output. The utmost attention Is re-
quired for positioning teaching.
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Sensitivity Setting (Automatic Teaching) in Detail

Type of teaching

Procedure

Teaching without
a target object

1. Locate the Sensor Head in sensing distance range.
2. Set the mode selectorto T.
3. Press the TEACH button once without a target object.

v Waitfor1s
‘ Teaching Is OK ‘ Orange teaching Indicatoris ON. ‘
1
4. Set the mode selector to RUN to complete the teaching operation.
%k | Teaching is not OK \ Orange teaching Indicator flashes. ‘
'
Check the connection of the sensor cable and make sure that there is no target object. Then repeat
steps 3 and 4.

Teaching with and
without a target
object

-

. Locate the Sensor Head in sensing distance range.

2. Set the mode selector to T.

3. Move the target object to the posltion where the output should tum OFF. Then press the TEACH button once,
(First time)

¥ Waitfor1s
L Teaching is OK L Orange teaching indicator is ON.

4. Move the target object to the position where the output should tumm ON. Then press the TEACH buiton once.
(Second time)

¥ Waitfor1s
\ Teaching is OK | Orange indicator Is ON, then the green indicator Is ON. |

5. Set the mode selector to RUN to complete the teaching operation.

B3 ‘ Teaching is not OK ‘ Orange teaching indicator flashes. |

1

Check the connection of the sensor cable and change the position of the target object and the set
distance. Then repeat steps 3 through 5.

Positioning
teaching

1. Locate the Sensor Head in sensing distance range.
2. Set the mode selector to T. .
3. Press the TEACH button once without a target object. (First time)
* Waitfor1s
| Teaching is OK | Orange teaching indlcator is ON.
f
4. Move the target object to the position where the output should tum ON. Then press the TEACH button once.
(Second time)
f Watt for 1 s
| Teaching Is OK | Orange indicator Is ON, then the green indicator is ON. |
Y
5. Press the teaching button once without changing the position of the target object. (Third time)
{ Waitfor1s :
Teaching is OK Green indicator is ON, then both the orange and green
indicators are ON.
'
6. Set the mode selector to RUN to complete the teaching operation.
% ‘ Teaching is not OK Orange teaching Iindicator flashes. ]
'

Check the connection of the sensor cable and change the position of the target object and the set

distance. Then repeat steps 3 through 6.

Note: Be sure to perform the teaching of the E2C-T before use. Once the teaching of the E2C-T Is performed, the teaching data set In
the E2C-T will be retained even after tuming OFF the E2C-T.

10
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Precautions

B POWER SUPPLY VOLTAGE

Do not impose voltage exceeding the rated voltage range or
100 VAC on the E2C-T, to avold damaging the E2C-T.

B LOAD SHORT-CIRCUITING

Do not short-circuit the load, or the E2C-T may be damaged.

The load short-circuit protection function Is triggered provided
that power within the rated voltage range is supplied to the
E2C-T without a mistake in polarity. .

S80SO Black {Load shortdruj'm'ng)-.-"
Blue
B MOUNTING

Do not tighten the nut of the E2C-] excessively. Tighten the nut
with a toothed washer to the following torque.

@?l

Part number Torque

E2C-X1A 0,98 N « m (10 kgf « cm)

E2C-X1R5A 2.0 N - m (20 kgf + cm)

Note: The above applies to a nut used with a toothed washer.

H INCORRECT WIRING

To avoid damaging the E2C-T, observe the correct polarity.when
connecting the power supply and the load to the E2C-T.

=
Browry
Sensor Dlack
Blue

Black

If 3 set screw is used for mounting a screwless, column model,
make sure that the tightening torque does not exceed 0.2 N « m
(2 kgf « cm).

M3 selscrewend 710 11.5Irrrn

t..—_

Y92E-F3RS Brackat
(3.5-dla. dedicaled bracket
sold separately)

Y92E-FSR4 (5.4 dla,)
Is sold separately.

Dimensions

Y92E-F3R5 Y92E-F5R4

R18 | 6
3 5.3
' ! o o 11 ¢ 02
L] ! 7
4.2 €

14
32 32
r-_«: ! ‘ (0.13) ¢ |5 5 -*1 {0.13)
NE LT I
1
@' €3 (0.39)
} —r (0.39) i ; ! » *}_ ;
' 42 ' 42
” - ©.17) - ©.17)
{0.83) {0.87)

11
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B PROCESSING THE SENSOR CABLE
ENDS

Because of the Amplifier Unit's slim construction, the end of the
sensor cable connected to the E2C-{] must be processed as
shown In the following lliustration.

Sensor cable

See Note 1.

14 max

Note: 1. Be sure to turn over the braided shleld, so that none of
its thin wires are left.

2. Make sure that the insulation distance of at least
2.5 mm is maintained.

W INFLUENCE OF SURROUNDING METAL

If the Sensor is embedded, be sure to separate the Sensor from
surrounding metal objects, as shown in the following Hllustration.

—-f-i
d dia,
-
% 7/
{mm)
Part number [4 d D m
£2C-CR5B2 2 6 2 1.5
E2C-CR8( 0 (3.5) 0 24
E2C-X1A 0 (5) 0 3
E2C-C1A 0 (5.4) 0 3
E2C-X1R5A 0 (8) 0 4.5

Note: Figures In parentheses indicate outer diameters of
shielded models.
Although the E2C-CR5B2 is a shielded model, this model
cannot be embedded in metal.

B MUTUAL INTERFERENCE

If more than one Sensor is located face-to-face or in parallel, be
sure to maintain enough space, (as provided in the following
diagram), between adjacent Sensors, to suppress mutual
interference.

The mutual interference of the Sensors can be prevented by
cable length selector settings. However, the result Is a change in
the coil characteristics of the Sensors, and the specified ratings
may not be satisfied in all permissible temperature or sensing
distance ranges. Test the operation of the Sensors before using
them in an actual application,

Note: The cable length of E2C-CR5B2 cannot be adjusted, so
mutual interference cannot be manipulated for this sensor
using cable length selector settings.

~E - -1 E
L_ 2 (0.59. =§==

(0.79)

| NOTE: DIMENSIONS SHOWN ARE IN MILLIMETERS. To convert millimeters to inches divide by 25.ﬂ

OMRON.

OMRON ELECTRONICS, INC.
One East Commerce Drive
Schaumburg, IL 60173

1-800-55-OMRON

Cat. No. CEDSAX3 10/99

Specifications subject to change without notice.

OMRON CANADA, INC.
885 Milner Avenue
Scarborough, Ontario M18 5v8

416-286-6465

Printed in U.S.A.
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Ventana "PRESENTACION”.

La ventana de “presentacion” es la primera interfaz que aparece cuando se
ingresa al sistema de monitoreo y control de la maquina engomadora de hilos.

Esta ventana de presentacion contiene:

v" El nombre de la Universidad porque es la institucion duena de la patente de

este proyecto.

v" El tema del proceso que se va a realizar para la empresa duefa de la

maquina.

v" Un botdn para continuar a la ventana de acceso del registro de usuarios.



Ventana “ACCESQ”

En esta ventana el operador o el administrador puede hacer uso de su clave e
ingresar a la ventana principal. Al operador se le presentan 2 botones de ingreso
para el nombre y la clave, en cambio al administrador se le presentan 3 botones
de ingreso para el nombre, la clave y cambio de clave. Ademas contiene botones
de ingreso a la ventana de ayuda, regresar a la pagina anterior y continuar a la

pagina principal del operador o administrador respectivamente.



Pantalla “PRINCIPAL ADMINISTRADOR”

SRS :
%‘ﬁi‘?’rm
ENDIDO

En esta ventana el administrador puede ingresar a la ventana de acceso del
registro de usuarios, a la ventana de valores donde se puede visualizar las
variables de control de cada una de las etapas, a la ventana de alarmas donde se
encuentra un registro de los cambios que sufren las variables que se estan
controlando, a la ventana de tendencias histéricas que lleva el registro en forma
grafica de las variaciones de las variables que se controlan y a la ventana de
ayuda del usuario. Ademas contiene un botén de arranque de la maquina que

permite visualizar el funcionamiento del proceso.



Pantalla "PRINCIPAL OPERADOR”

el
Ly
i vty
TR 7
i UL
WAt b St o

VBN

En esta ventana el operador ingresar a la ventana de acceso del registro de
usuarios, a la ventana de valores donde se puede visualizar las variables de
control de cada una de las etapas y a la ventana de ayuda del usuario. Ademas
contiene un botén de arranque de la mé&quina que permite visualizar el

funcionamiento del proceso.



Ventana “VALORES"

En esta ventana el administrador y el operador pueden visualizar las variables de

control de cada una de las etapas.



Ventana "ALARMAS”

18:19:51
18:19:51
18:19:51
18:19:52
18:19:52
18:19:53 AL
18:19:54
18:19:54 E
18:19:54

SET_POINT
SET_POINT
SET_POINT
£T_POINT
SET_POINT
SET_POINT
SET_POINT ILECTRICLS
SET_POINT FLECTRICAS
SET_POINT ELECTRICAS
SET_POINT ELECTRICAS
SET_POINT ELECTRICS
SET_POINT ILECTRICAS
SET_POINT ILECTRICLS
SET_POINT ELECTRICAS

18:19:54
18:19:54
18:19:55
18:19:55
18:19:55
18:20:00
18:20:00

HoH O H e M e H O R e e B

En esta ventana el administrador puede visualizar y setear los valores donde se

quiere que se produzcan las alarmas, por default el valor de las alarmas que se

producen son:

v" Muy Alta en +5% del valor ideal de la variable que se controla.
v" Alta en +2.5% del valor ideal de la variable que se controla.
v" Baja en -2.5% del valor ideal de la variable que se controla.

v Muy Baja en -5% del valor ideal de la variable que se controla.

Esta ventana se debe crear para cada variable a controlar.



Ventana “TENDENCIAS”

En esta ventana el administrador puede visualizar las tendencias histdricas que
llevan el registro en forma grafica de las variaciones de las variables que se

controlan. Permite observar hasta 8 variables a controlarse.

Para una mejor visualizacién de las variables se tiene botones de Zoom y de
movimiento en toda la escala. Estos registros se guardan en archivos .csv que

pueden ser impresos.



Ventana “AYUDA”

v

TEMAS DE AYUDA

.COMO UTILIZAR EL PROGRAMA?

¢(CUALES SON LAS ETAPAS DEL PROCESO?

(COMO INGRESAR LOS VALORES DE LAS VARIABLES?

En esta ventana el administrador y el operador pueden ingresar a temas de

ayuda, los cuales son:

v ¢,Cémo utilizar el programa?
v ¢ Cuales son las etapas del proceso?

v" ¢ Cémo ingresar los valores de las variables?
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Sistema Micrologix 1200

Sistema MicroLogix 1200

Los controladores MicroLogix 1200 proporcionan potencia de
cémputo y flexibilidad para resolver una serie de aplicaciones
utilizando la arquitectura probada de las familias MicroLogix y SLC.

Disponibles en versiones de 24 y 40 puntos, el conteo de E/S se
puede expandir usando médulos de E/S sin rack, lo cual resulta en un
menor costo del sistema y en un inventario reducido.

El sistema operativo flash actualizable en el campo asegura que usted
siempre estard actualizado con las mds recientes funciones, sin tener
que reemplazar el hardware. El controlador se puede actualizar
facilmente con la ultima version de firmware mediante una descarga
desde el sitio web.

El controlador MicroLogix 1200 utiliza el software de programacion
RSLogix 500 de Rockwell Software y comparte un conjunto de
instrucciones comunes con las familias de controladores
MicroLogix 1000, MicroLogix 1500 y SLC.

Ventajas
* Memoria de 6 K de gran capacidad para resolver una variedad de
aplicaciones
» Sistema operativo flash actualizable en el campo

¢ Opciones de E/S de expansién de alto rendimiento (hasta
6 mdédulos, dependiendo de la capacidad de alimentacion
eléctrica)

» Opciones de comunicaciones avanzadas, incluyendo mensajes
entre dispositivos similares y redes SCADA/RTU, DH-485,
DeviceNet y Ethernet

¢ Botén pulsador conmutador de comunicaciones

* La proteccién de las descargas de los archivos de datos evita la
alteracion de datos criticos del usuario mediante las
comunicaciones

¢ Dos potenciémetros de ajuste analégico incorporados

» Reloj en tiempo real opcional

¢ Médulo de memoria opcional

* Contador de alta velocidad de 20 kHz con 8 modos de operacién

* Una salida de alta velocidad que puede configurarse para salida
PTO (salida de tren de pulsos) de 20 kHz o para salida PWM
(ancho de pulso modulado)

* Cuatro entradas de enclavamiento (enclavamiento de pulso) de
alta velocidad

» Matemitica de enteros con signo de 32 bits

» Archivo de datos de punto flotante (coma flotante)

» Capacidades PID incorporadas

 Capacidad de lectura/escritura ASCII

¢ Cuatro entradas de interrupcién de evento (EII)

» Temporizadores de alta resolucién de 1 ms

* Interrupcidn seleccionable temporizada de 1 ms (STI)

* Los bloques de terminales con proteccidn para los dedos cumplen
con estdndares de seguridad mundiales

* Los bloques de terminales extraibles en los controladores de
40 puntos permiten cableado previo

* Certificaciones reglamentarias para uso en todo el mundo (CE,
C-Tick, UL, c-UL. incluyendo lugares peligrosos Clase I Divisién 2)

Publicacién 1762-TDCOTA-ES-P - Marrn 20072
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Controladores Especificaciones del controlador

MicrolLogix 1200

Las siguientes tablas resumen las especificaciones de los controladores
MicroLogix 1200.

Tabla 1 Especificaciones generales del controlador

Todos los controladares 1762
6 K memoxia flash: 4 K programa de usuario, 2 K datos de usuario

Especificacion

Tamano y tipo de memoria

Elementos de datos configurable, estructura de archivos definida por ef usuario, tamafio max. de datos 2 K

Rendimiento efectivo

2 ms (para un programa de usuario tipico de 1 K paiabra)t!

(1) Un programa de usuario tipico contiene instrucciones de bit, temporizador, contador, matematicas y de archivo.
Figura 2 Detalle del niimero de catalogo

1762 - L24 AW A

Numero de boletin —‘
Base
Ntimero de E/S Fuente de alimentacién
eléctrica
Tipo de entrada: A =120/240 VCA
A=120VCA B=24VCC
B=24VCC Tipo de salida:
W =Relé

X = Relé/24 VCC FET

Tabla 3 Configuracién de E/S y alimentacién eléctrica del controlador

Alimentacidn de |Entradas Salidas E/S de alta velocidad | Nimero de catdlago
Ifnea
120/240 VCA (14) 120 VCA (10) rele n/a 1762-L24AWA
120/240VCA (24} 120 VCA (16) relé n/a 1762-L4DAWA
120/240 VCA (10) estdndar 24 VCC (10) relé (4) entradas de 20kHz | 1762-L24BWA
(4) rapidas de 24 VCC
120/240 VCA (20) estdndar 24 VCC (16) relé (4) entradas de 20kHz | 1762-L40BWA
: (4) rapidas de 24 VCC
24 VCC 10) estandar 24 VCC 5) relé 4) entradas de 20 kHz 1762-124BX8
4) répidas de 24 VCC 4) esténdar 24 VCC FET 1) salida de 20 kHz
(1) rdpida de 24 VCC FET
24VCC (20} estandar 24 VCC (8) relé {4) entradas de 20kHz | 1762-L40BXB
(4) répidas de 24 VCC (7) estandar 24 VCC FET (1) salida de 20 kHz
(1) répida de 24 VCC FET

Publicacion 1762-TD001A-ES-P - Marzo 2002
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Tabia 4 Especificaciones de fuente de alimentacién del controlador

Especificacidn 1762-

L24AWA L40AWA l 124BWA ‘ L40BWA {24BX8B L40BXB

Voltaje de la fuente de | 852265 VCA a 47 hasta 63 Hz 20.4 a2 26.4 VCC Clase 2 SELV
alimentacién

Consuma de potencia 68 VA ‘ 80 VA ‘ 70 VA 82 VA 21W 40W

Coiriente de entrada al 1720 VCA: 25 A durante 8 ms 24 VCC: 24 VCC:

momento del aranque de | 240 VCA: 40 A durante 4 ms 15 A durante 20 ms | 15 A durante 30 ms
fuente de alimentacién

(max.) ]

Méxima 5VCC |400mA 600 mA 400 mA 600 mA 400 mA 600 mA

corefie s [2avee [ss0ma 500 mA 350 mA 500 mA 350 mA 500 mA

Potencia de carga 104 W 15W 12w 16W 104 W 15W

maxima

Alimentacion de 24 VCC | n/a n/a 250 mA, 400 pF 400 mA, 400 pF n/a n/a

del detector capacitancia max. | capacitancia max.

(1) Vea Calculos de expansion del sistema en |a pagina 21 para obtener un ejemplo de hoja de trabajo de validacién del sistema para calcular el uso de alimentacion elécurica

de las E/S de expansion.

Figura 5 Requisitos de alimentacién de entrada de CC para unidades BXB

&

1762-1248X8 Typical Power Requirements

23
&

Inptt Powor Required at
24Vdc (Whalts)
1

o
=3
~

Calcutated Load Power (Watts)

Tabla 6 Especificaciones de entrada del controlador

n X ¥

1762-L40BXB Typical Power Requirements

7=
>

Joput Power Required al
24Vdc (Watts)

o
e

o
~
-~

Calculated Load Power (Wans)

6 ] 10 12 14

Especificacion 1762-124AWA 1762-L24BWA, -124BXB, -L40BWA, -L40BXB

1762-L40AWA

Entradas 0 hasta 3 Entradas 4 y mayores

Rango de voltaje de estado 792132 VCA a 47 hasta 63 Hz 14 hasta 26.4 VCCa 55°C (131 °F) |10 hasta 26.4 VCCa 55 °C (131 °F)
activado 14 hasta 30.0 VCC a 30 °C {86 °F) 10 hasta 30.0 VCC a 30 °C {86 °F)
Rango de voitaje de estado 0a20VCA gas5VCC
desactivado
Frecuencia de operacidn n/a OHza 20 kHz OHza1kHz

(depende del tiempo de escan)

Retardo de senal {max.)

Retardo a la activacion = 20 ms
Retardo a |a desactivacion = 20 ms

entradas estdndar: seleccionables desde 0.5 hasta 16 ms
entradas de alta velocidad: seleccionables desde 0.025 hasta 16 ms

Corriente de estado activado:

Minimo 5.0mA a 79 VCA 2.5mAa14VCC 20mA 210 VCC

nominal 12 mA 3 120 VCA 1.3mAa24 VCC 8.9mAa24VCC

Maximo: 16.0mA a132 VCA 12.0mA 230VCC 12.0 mA a 30 VCC

Corriente de fuga de estado 2.5 mA max. 1.5 mA min.

desactivado {max.)

impedancia nominal 12KQa50H:z J3KQ 2.1KQ
10KQab0Hz

Corriente méxima de entrada al | 250 mA a 120 VCA n/a

momento del arranque

DrikliracidAn T7R2.-TNNNTA_EC.D . AMarya 20NN
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Tabla 7 Especificaciones de salida digital del controlador

Especificacidn 1762-
L24AWA, 1 24BWA, 24BXB, 124BXB, -L40BXB
L40AWA, L4OBWA, L40BXB
Reté Operacién FET estdndar Operacion FET de alta
velocidad
(salida 2 solamente)
Rango de voltaje de operacion 5a125VCC 216a27.8VCC 2162276 VCC
53264 VCA
Corriente continua por punto (mdx,) Vea la Tabla 8, Capacidad nominal de | Vea la Figura 8, Corriente 100 mA
contactos de relé. continua de salidas estdndar FET
por punto {max.).
Corriente continua por comun (méx.) 80A 7.5A para 1248XB
8.0A para L40BXB
Cotriente continua por cantrofador (méx.) |30 A o el total de cargas por punto, |o que sea menar a 150 V max.
20 A o el total de cargas por punto, lo que sea menor a 240 V méx.
Carriente de estado activado (min.) 10.0 mA 1mA 10.0 mA
Corriente de fuga de estado desactivado |0 mA 1mA

{max.)

Retardo de sedal {max.) - carga resistiva

Retardo a la activacién = 10 ms
Retardo a la desactivacion = 10 ms

Retardo a I3 activacién = 0.1 ms | Retardo a 1a activacién = 6 ms
Retardo a la desactivacidn = Retardo a |a desactivacion =
1.0 ms 18 s

Corriente de sobretensidn por punto (pico)

n/a

4A durante 10 ms{!

(1) La capacidad de repeticion es una vex cada 2 sequndos a +55 °C {+131 “f), una vez cada 1 sequndo a +30 °C (:86 °F).
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Tabla 8 Capacidad nominal de contactos de relé

Voltaje Amperes Amperes Voltamperes

maximo Cierre Apertura continuos Cierre Apertura
240 VCA 15A 0.715A 25A 1800 VA 180 VA
120 VCA 15A 15A

125 VCC 0.22 Al 1.0A 28 VA

24VCC 1,240 20A

(1) Para aplicaciones de voltaje de CC, la capacidad nominal de amperes de clee/apertira para contactos de relé
puede determinarse dividiendo 28 VA entre el voltaje de CC aplicada. Por efemplo, 28 VA/48 VCC = 0.58 A. Para
aplicaciones de voltaje de CC menores de 48 V, las capacidades nominales de cierre apertura para contactos de
relé no puede exceder 2 A. Para aplicaciones de voltaje de CC mayores de 48 V, las capacidades nominales de
cierre apertura para contactos de refé ro puede exceder 1 A,

Figura 8 Corriente continua de salidas estandar FET por punto (méx.)

Corriente FET por punto Corriente FET por comtin
(1762-L24BXB y L40BXB) (1762-L40BXB solamente)
90-
2T . 0_( BA, 30°C ©6'F)
1151 :
16 1.54.30°C [5'F)
‘| o) I
3 =3 5.5A, 55°C{131'F)
< . E
< 1.0A. 55°C(131°F) <
2 2 401 Rango
5 € 30+ valido
© S a0t
L i { 1 } } ] 1'0_-
0C  We  s%C ¢ i —y
(60F) @6 (2 (157 e 0C  0C  W0C
Temperatura (50 B6n (2= (1587
Temperatura



Controladores MicrolLogix 1200

Tabla 10 Especificaciones ambientales

Especificacién

Controladores 1762

Temperatura de operacion

0°Ca+55°C(+32°Fa+131°f)

Temperatura de almacenamiento

-40°Ca +85 °C(-40 °F a +185°F)

Humedad de operacion

5% a 95% sin condensacién

Vibracion

En operacion: 10 a 500 Hz, 5 G, 0.030 pulg. méx, pico a pico, 2 horas cada eje
Operacicn de relé: 1.5G

Choque

En operacion: 30 G; 3 pulsos en cada direccién, cada eje

Operacién de relé: 7 G

Fuera de operacidn: 50 G montado en panel {40 G montado en riel DIN); 3 pulsos en cada direccion,
cada eje

Centificaciones

Equipo de control industial en lista UL

¢ Us Equipo de control industrial en lista UL para uso en Canadd
Equipo de contral industrial en lista UL para uso en lugares peligrosos
Clase I, Divisidn 2, Grupos A, 8, C, D

C E Marcado para todas las directivas aplicables

0 Marcado para todas las leyes aplicables
N2Z3

Eléctricas/EMC

El controlador pasé las pruebas en los siguientes niveles:

o EN 61000-4-2: 4 kV contacto, 8 kV aire, 4 kV indirecto

« EN 61000-4-3: 10 V/m, 80 a 1000 MHz, 80% de modulacién de amplitud, portadora
codificada de +500 MHz

« EN 61000-4-4: 2 kV, 5 kHz; cable de comunicaciones: 1kV, 5 kHz

+ EN 61000-4-5: cable de comunicaciones 1 kV, tubo galvénico
E/S: 2XV CM (modao comin), 1 kV DM (modo diferencial)
Fuente de alimentacion de CA: 4 kV CM {modo comtin), 2 kV DM (moda diferencial)
Fuente de alimentacidn de CC: 500 V CM {mado comtn), 500 V DM (modo diferencial)

« EN 61000-4-6: 10V, cable de comunicaciones 3V




8 Controladores Micrologix 1200

Médulos de memoria y reloj en tiempo real

El controlador se envia con una cubierta para el puerto del médulo de
memoria colocada en su lugar. Usted puede pedir el médulo de
memoria, el médulo en tiempo real o un mddulo combinado segin

: sus necesidades.

i,

Relof de tiempo real (1762-RTC)

¢ Permite la programacién de hora y fecha

e La bateria auténoma proporciona una base de tiempo de largo
plazo

Mddulos de memoria (1762-MM1, 1762-MMIRTC)

» Copia de seguridad de programa y datos del usuario

o Comparacién de programa

* Proteccion del archivo de datos

» Proteccién contra escritura del médulo de memaria

» Desmontaje/insercién con la alimentacién eléctrica conectada

» Médulo de memoria de respaldo y reloj en tiempo real
combinados

Publicacién 1762-TD001A-ES-P - Marzo 2002



E/S de expansion

E/S de expansidn

Los modulos de expansion de E/S MicroLogix 1200 proporcionan una
funcionalidad superior a bajo costo. Con una variedad de mddulos,
éstos complementan y amplian las capacidades de los controladores
MicroLogix 1200 maximizando la flexibilidad del conteo y tipo de E/S.

El disefio del sistema MicroLogix 1200 permite montar los médulos en
un riel DIN o en panel. Los seguros DIN y los agujeros de montaje de
tornillo son parte integral del disefio del paquete.

Las E/S del controlador se pueden expandir usando 6 médulos de
expansién por controlador (dependiendo de la capacidad de
alimentacién eléctrica).

Ventajas

» Diseio sin rack que elimina requisitos de inventario y costos
agregados del sistema

» Compacto con E/S de alta densidad, requiere espacio de panel
reducido

 Bus de E/S integrado de alto rendimiento

» Codificacion de software para evitar el posicionamiento
incorrecto dentro del sistema

» Multiples funciones de E/S para solucionar una amplia gama de
aplicaciones

 Relé de CA/CC, voltajes de 24 VCC, 120 VCA y 240 VCA

Madulos disponibles

Tabla 11 Médulos de E/S de expansién 1762

Nimero de catdlogo Descripciones

1762-1A8 Entrada de 120 VCA de 8 puntos

1762-108 Entrada de 24 VCC drenador/surtidor de 8 puntos

1762-1Q16 Entrada de 24 VCC drenador/surtider de 16 puntos

1762-0A8 Salida triac de CA de 8 puntos

1762-088 Salida de 24 VCC surtidor de 8 puntos

1762-0B16 Salida de 24 VCC surtidor de 16 puntos

1762-0W8 Salida de relé de CA/CC de 8 puntos

1762-0W16 Salida de relé de CA/CC de 16 puntos

1762-1F4 Entrada analdgica de voltaje/corriente de 4 canales

1762-IF20F2 Entrada analdgica de voltaje/corriente de 2 canales
Salida analdgica de voltaje/corriente de 2 canales

Nk anafle 10 TAAATA FO N Lio . AAAA
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E/S de expansicn

Especificaciones de E/S digitales

Tabla 12 Especificaciones de médulos de entradas digitales de expansidn

Especificacidn

1762-1A8

1762-1Q8

1762-1Q16

Categorfa de voltaje

100/120 VCA

24 VCC {drenador/surtidor)t"

24 VCC (drenador/surtidor)(!

Rango de voltaje de 79 VCA hasta 132 VCA a 47 Hz hasta 10 hasta 26.4 VCC a 55 °C (131 °F) 10 hasta 26.4 VCC a 55 °C (131 °F)
aperacion 63Hz 10 hasta 30 VCC a 30 °C (86 °F) 10 hasta 30 VCC a 30 °C (86 °F)
Numero de entradas 8 8 16

Numero de comunes 1 1 2

Consumo de corriente de | S0 mA a 5 VCC {0.25 W) 50 mA a5 VCC (0.25 W) 60 mAa 5VCC (0.25 W)

bus (méx.)

Disipacidn de calor (max.) | 2.0 Watts en total 3.7 Watts en total 5.3 Watts en total 2 30V

4.2 Wattsentotal 2 26.4 V

Retardo de senal (max.)

Retardo a [a activacion: 20.0 ms
Retardo a |a desactivacicn: 20.0 ms

Retardo a la activacidn; 8.0 ms
Retardo a la desactivacion: 8.0 ms

Retardo a la activacién: 8.0 ms
Retardo a la desactivacin: 8.0 ms

Voltaje de estado
desactivado {max.)

20VCA

5VCC

SVCC

Coriente de fuga de 2.5mA 1.5 mA 1.5 mA
estado desactivado (max.)
Voltaje de estado activado. | 79 VCA {min.) 132 VCA {méax.) iovee i0VvCe
(m(nj
Corfriente de estado
activado
minimo 5.0mA (min.)a 79 VCA 47 Hz 2.0 mA min. a 10 VCC 2.0mA min. a 10 VCC
nominal 12.0 mA {nominal) 2 120 VCA 60 Hz 8.0 mA nominal a 24 VCC 8.0 mA nominal a 24 VCC
maximo 16.0 mA (mdx.) a 132 VCA 63 Hz 12.0 mA méx. a 30 VCC 12.0 mA méx. a 30 VCC
Corriente de entrada al 250 mA n/a n/a
momento del arranque
{max.)
Impedancia nominal 12KQa 50 Hz JKQ 3KQ
10KQ a 60 Hz

Grupos aislados

Grupo 1: entradas 0 a 7 (comunes
conectados intemamente)

Grupo 1: entradas 0 a 7 (comunes
conectados intemamente)

Grupo 1: entradas 0 a 7; Grupo 2:
entradas8a 15

Grupo de entradas a
aislamiento de backplane

Verificado por tna de [as siguientes
pruebas dieléctricas: 1517 VCA durante
1 seg. 0 2145 VCC durante 1 seq.,
valtaje de funcionamiento 132 VCA
(pislamiento reforzado IEC Clase 2)

Verificado

una de |as siguientes pruebas dieléctricas: 1200 VCA durante 1 seg.

01697 VCC durante 1 seg.. voltaje de funcionamiento 75 VCC (gislamiento

reforzado IEC Clase 2)

(1) Entradas drenador/surtidor - Surtidor/drenador describe el flujo de comiente entre el modulo de E/S y el dispositivo de campo. Los circuitos de E/S surtidoras suministran
(proporcionan) corriente a los dispositivos de campo drenadores, Los circuitos de £/S drenadores son controlados por un dispasitivo de campo surtidor de corriente, Los
dispositivas de campo conectados al lado negativo {comin de CC) de la fueme de alimentacion eféctrica de campo son dispositivos de campo drenadores. Los dispositivos
de campo conectados al Jado positivo (+V) de la fuente de alimentacion eléctrica de campo son dispositivos de campo surtidores.

Publicacidén 1762-TDC01TA-ES-P - Marzo 2002



£/S de expansidn

n

Tabla 13 Especificaciones de médulos de salidas digitales de expansién

Especificacién 1762-0A8 1762-0B8 1762-0B16 1762-0W8 1762-0W16

Categorfa de voltaje | 100 a 240 VCA 24VCC 24VCC Relé normalmente Relé normalmente
abierto de CA/CC abierto de CA/CC

Rango de voltaje de | 85 VCA hasta 265 VCAa | 20.4 VCC a 26.4 VCC 20.4 VCCa 26.4 VCC 52265 VCA 5a 265 VCA

operacién 47363 Hz 5a125VCC 5a125VCC

Numero de salidas |8 8 16 8 16

Ntimero de 2 1 1 2 2

comunes

Consumo de 115mAa 5VCC 115mAa5VCC 175mAa 5VCC 80mA a5 VCC (0.40W) |120mA a5 VCC

corriente de bus (0,575 W) (0.575W) 0.88 W) 90 mA a 24 VCC (0.80

(méax.) 216 W) 140 mA a 24 VCC

(3.36W)
Disipacién de calor | 2.9 Watts en total 1.61 Watts en total 2.9 Watts en total a 2.9 Watts en total 5.6 Wats

(max.)

30°C (86 °F)
2.1 Watts en total a
55°C (131 °F)

Retardo de sefal Retardo a la conexién: | Retardo a la conexién: | Conexidn: 0.1 ms Retardo a Ia conexién: | Retardo a Ia conexion:

(max.) - carga 1/2 ciclo 0.1 ms Descenexion: 1.0 ms 10 ms 10 ms

resistiva Retardo a la Retardo a la Retardo a la Retardo a la
desconexidn; 1/2 ciclo | desconexidn: 1.0 ms desconexién: 10 ms desconexidn: 10 ms

Fuga de estado 2mAal132Vv 1.0mA 1.0mA 0mA 0mA

desactivado (médx.} |25mAa265V

Cofriente de estado | 10 mA 1.0mA 1.0mA 10mA a5 VCe 10 mA

activado (min.)

Caida de tensionen [1.5Va0.5A 1.0VCC 1.0vVDC n/a n/a

estado activado

(max.)

Corriente continua  [0.25Aa55°C(131°F) [05Aa55°C{131°F) |0.5Aa55°C{131°f) |25 A, vea también la Tabla 8, Capacidad nominal

por punto {méx.) 0.5A230°C (86 °F) 1.0Aa30°C(86 °F) 1.0A330°C {86 °F) de contactos de relé

Corriente continua | 1.0 A a55° {131 °F) 40Aa55°C{131°F |40Aa55°C(131°F) |BA 8A

por comtin {méx.) 20Aa30°C(86°F) 8.0 Aa30°C (86 °F) 80Aa30°C(86 °F)

Corriente continua  [20Aa55°C(131°F) |4.0Aa55°C(131°F) {4.0Aa55°C(131°F) 16 A 16 A

por médulo {méx.) | 4.0 Aa30°C (86 °F) 8.0Aa30°C(86°F) 80Aa30°C(86°F)

Corriente de 5.0 Al 2048 20 vea la Tabla B, Capacidad nominal de contactos de

sobretension (max.) relé, en la pagina 6

(1) Capacidad de repeticidn una vez cada 2 sequndos por una duracion de 25 ms,

() Lacapacidad de repeticion es una vez cada 2 sequrdos a 55 °C (131 °F), una vez cada sequnda a 30 °C (86 °F) por una duracion de 10 ms).

Nddionls 490 TRANTA FCE N L daea ANAA
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£/S de expansion

Especificaciones de los mddulos analdgicos

Tabla 14 Especificaciones de los comunes de los médulos de expansién analégicos

Especificacidn

1762-1F4

1762-1F20F2

Consumo de corriente de bus
{max.)

40mA a5 VCC, 50 mA a 24 VCC

40 mA a 5 VCC, 105 mA a 24 VCC

Rango de operacién analégica
normal

Voltaje: =10 a +10 VCC, Corriente: 4 a 20 mA

Voltaje: 0 a 10 VCC, Carriente: 4 a 20 mA

Rangos analdgicos de Escala
totatt¥

Voltaje: -10.5 a +10.5 VCC, Corriente: 21 a +21 mA

Voltaje: 0 a 10.5 VCC, Corriente: 0 a 21 mA

Resolucidn

15 bits

12 bits {unipolar)

Capacidad de repeticién®

=0.1%

=0.1%

Grupo de entradas y salidas a
aislamiento del sisiema

Voltaje de funcionamiento nominal 30 VCA/30 VCCH! (N E.C. Clase 2 requerido)
(Aislamiento reforzado |EC Clase 2) tipo de prueba: 500 VCA o 707 VCC durante 1 minuto

(1) Elindicador de sobrerrango 0 bajo rango se establece cuando se excede el rango normal de operacion. El module continda convirtiendo la entrada anatagica al maximo

rango de la escala total.

(2) La capacidad de repeticion es la capacidad del modulo de entrada de registrar la misma lectura en mediciones sucesivas para la misma sedal de entrada.
(3) Elvoltaje de trabajo nominal es el maximo voliaje continuo que puede aplicarse en los terminales con respecto a I2 conexidn a tierra,

Tabla 15 Especificaciones de médulos de entradas analégicas de expansién

Especificacién 1762-1F4 1762-1F20F2

Ntimero de entradas 4 diferenciales (bipolar) 2 diferenciales {unipoar)
Tiempo de actualizacién (tlpica} 130, 250, 290, 450, 530 ms (seleccionable) 2.5ms

Tipo de convertidor A/D Aproximacion sucesiva Aproximacién sucesiva
Rango de voltaje del modo com unt | =27V =21V

Rechazo del modo comun® >55d8a 50y 60 Hz >55dBa50y60Hz

Sin linealidad (en porcentaje de =0.1% =0.1%

escala total)

Precision general tipical®

=0.3% escala total a 0 hasta 55 °C (0 hasta 131 °F)
+0,24% escala total a 25 °C (77 °F)

=0.5% escala total a 0 hasta 55 °C (0 hasta 131 °F)
+0.3% escala total a 25 °C (77 °F)

Impedancia de entrada

Terminal de voltaje: 200 K €, Terminal de corriente:

Terminal de vaitaje: 200 K , Terminal de corriente: 250 Q

2150
Proteccidn de entrada de corriente | 32 mA =32 mA
Proteccidn de entrada de voltaje | 30V =30V

Diagnésticos de canal

Condicidn de sobrerrango y bajo rango o circuito abierto mediante informe de bit para entradas analdgicas.

(1) Para una eperacion apropiada, los terminales pasitivo y negativo deben estar dentro del margen de =27 V del comudn analdgico,

(0 Von="1Vpipk CA

{3} Vem =0 (incluye términos de error de repeticicn, sin linealidad, offset y ganancia)
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E/S de expansidn

Tabla 16 Especificaciones del médulo de salidas analégicas de expansién

Especificacion 1762-1F20F2
Ntmero de salidas 2 unipolares
Tiempo de actualizacién (t{pico) 4.5ms

Tipo de convertidor D/A Cadena de resistencia

Carga resistiva en salida de corriente 02 500 Q (incluye resistencia de cable)
Rango de carga en salida de voltaje >1KQ

Carga reactiva, salida de corriente <0.1mH

Carga reactiva, salida de voltaje <1pf

Precision general tipical!)

=1% escala total a 0 hasta 55 °C (0 hasta 131 °F), 20.5% escala total a
25°C(77°F)

Fluctuacién de salida, rango 0 a 500 Hz (en referencia al rango de salida) | < =0.1%
Sin linealidad (en porcentaje de escala total) <20.5%
Prateccidn contra circuito abierto Y cortocircuito Continuos
Proteccién de salida =32 mA

(1) Incluye términos de offset, ganancia, sin linealidad y eror de repeticion.



Comunicaciones

Comunicaciones

VentajaS de las comunicaciones del MicroLogix 1200

e Puerto RS-232 mejorado (incluye alimentacién de 24 VCC para
dispositivos de interface de red)

» 300; 600; 1200; 4800; 9600; 19,200 y 38,400 baudios
¢ Senales de handshake de hardware RTS/CTS

» Conexiodn a las redes DH-485, DeviceNet y Ethernet a través de
los médulos de interface 1761-NET-AIC, 1761-NET-DNI y
1761-NET-ENI

» Conexion a mddems para comunicaciones remotas

» Los mensajes ASCII proporcionan capacidad para hacer llamadas
telefénicas

El software MicroLogix 1200 le permite seleccionar la red que mejor
satisface sus necesidades.

Tabla 17 Opciones de red del Micrologix 1200

Si su aplicacién requiere: Use esta red:
» Conexién a mddems telefénicos para mantenimiento de programas o recaleccién de datos remotos OF1 Full-Duplex
» Conexidn a mddems de linea dedicada o de radio para uso en los sistemas SCADA OF1 Half-Duplex esclavo
« Funciones de unidad terminal remata (RTU)
« Comparticién con el programa de mantenimiento a nivel de la planta y celdas DH-485 mediante el
« Comparticién de datos entre 32 controladores 1761-NET-AIC
« Carga, descarga y monitoreo del programa a todos los controladores

Compatibilidad con multiples dispositivos HMI de Allen-Bradley

» Conexidn de dispositivos de bajo nivel de muftiples suministradores directamente a los controladores de la DeviceNet mediante

planta

« Comparticidn de datos entre 64 dispositivas
* Mejores diagndsticos para ofrecer mejor recoleccidn de datos y deteccidn de fallos
+ Menos cableado y tiempo de puesta en marcha reducido comparado con los sistemas cableados tradicionales

1761-NET-DNI

EtherNel/IP mediante el

« Carga/descarga del programa

« Comunicacidn entre dispositivos similares 1761-NET-ENI

+ Comunicacidn de correo electrénico

* Puerto 10Base-T con indicadores LED incorporados

« Conexién a médems para [a recoleccion de datos remotos en un sistema SCADA Modbus RTU esclavo

+ Funciones de unidad terminal remota (RTU)

Publicacion 1762, TDOOTA-ES-P - Marzo 2002

La siguiente seccién proporciona informacién acerca de los
dispositivos de interface de red:

» Especificaciones del convertidor de interface avanzado
(176 1-NET-AIC)

» Interface DNI DeviceNet (1761-NET-DNI)
» Interface ENI Ethernet (1761-NET-ENI)
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Dispositivos de interface de red

Los dispositivos de interface de red pueden montarse en un panel o
riel DIN. Los dibujos de los dispositivos se muestran en la Figura 24
en la pdgina 18.

Especificaciones del convertidor de interface avanzado (1761-NET-AIC)

El AIC+ proporciona una interface con las redes DH-485 desde un
puerto RS-232. Puede usarse con todos los controladores MicroLogix,
SLC 5/03 y posteriores y varios terminales PanelView. Todos Jos
dispositivos que se comunican en la red deben usar el protocolo
DH-485. No use el protocolo DH-485 para comunicarse con moderms.

El AIC+ también proporciona aislamiento entre todos los puertos,
ofreciendo una red mds estable y proteccidn para los dispositivos

conectados.

Tabia 18 Especificaciones de la red DH-485("

Especificacién 1761-NET-AIC

Numero maximo de nodos 32 por red de derivaciones multples

Longitud méxima 1219 m {4000 pies) por red de derivaciones
mdltiples

(1) Veala Tabla 21, Especificaciones de los médulos de red, para obtener mas especificaciones del 1761-NET-AIC.

Interface DNI DeviceNet (1761-NET-DN)

Capacidades del DNI:

» Mensajes entre controladores similares de Allen-Bradley y otros
dispositivos usando el protocolo de DF1 full-duplex

¢ Programacion y monitoreo en linea mediante la red DeviceNet

e Con un DNI conectado a un médem, se puede obtener acceso
telefonico a otras combinaciones del controlador DNI en la red
DeviceNet

¢ Otros productos DeviceNet pueden enviar mensajes explicitos
(obtener o establecer) con el DNI en cualquier momento.

¢ Bl controlador puede iniciar un mensaje explicito a un

dispositivo UCMM (administrador de mensajes desconectado)
compatible en la red DeviceNet

Tabla 19 Especificaciones de DeviceNet (!

Especificacion : 1767-NET-DNI

Ntimera méximo de nodas 54

Longitud méxima 500 m a 125 K baudios 0 100 m a 500 K baudios
Certificaciones de DeviceNet Cumplimiento de 2.0-A12 de ODVA

(1) Veala Tabla 21, Especificaciones de fos medutes de red, para obtener mas especificaciones def 1761-NET-DNI.
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Interface EN/ Ethernet (1761-NET-ENJ)

El ENI proporciona conectividad Ethernet/IP para todos los
controladores MicroLogix y otros dispositivos DF1 full-duplex. El ENI
permite conectar facilmente un controlador MicroLogix a una red
Ethernet nueva o existente para actualizar/descargar programas,
comunicarse entre controladores y generar mensajes de correo
electrénico mediante SMTP (protocolo simple de transporte por
correo electrénico).

Tabla 20 “)Especiﬁcaciones de Ethernet

Especificacidn 1761-NET-ENi
Velocidad de comunicacién 10 MHz
Conector 10Base-T (RJ45)

(1) Vea la Tabla 21, Especificaciones de los modulos de red, para obtener mas especificaciones del 1761-NET-ENI.

Especificaciones del AlC+, DNI'y ENI

Tabla 21 Especificaciones de los médulos de red

Especificacidn 1761-NET-AIC 1761-NET-DN1 1761-NET-ENI
Requisitos de fuente de 20.4228.8VCC 11a25VCC 20.4 2 26.4 VCC
alimentacién eléctrica de

24 vecl

Consumo de corriente de 120 mA 200 mA 100 mA
24VCC

Corriente de entrada al 200 mA 400 mA 200 mA

momento del arranque
{max)

Aislamiento interno

500 VCC durante 1 minuto

500 VCC durante un minuto

710 VCC durante un minuto

Temperatura de operacidn

0°Ca+60°C(+32°F a +140 °F)

0°Ca+55°C(+32 °F a +131 °f)

Temperatura de
almacenamiento

—40° C a +85 °C (-40 °F a +185 °F)

Humedad 5% a 95% sin condensacién
Vibracidn en operacion: 10 a 500 Hz, 5.0 g, en operacién: 53 2000 Hz 2.5 g, en operacidn: 10 a 500 Hz, 5.0 g,
0.030 pulg. pico a pico, 2 horas cada eje | 0.015 pulg. pico a pico, 1 hora cada eje | 0.030 pulg. pico a pico, 2 horas cada eje
fuera de operacidn: 58 2000 H 5.0 g,
0.030 pulg. pico a pico, 1 hora cada eje
Choque en operacién: 30 g, =3 veces cada eje | en operacion; 30 g, =3 veces cada eje | en operacion: 30 g, =3 veces cada eje

fuera de aperacicn: 50 g, =3 veces cada
eje

fuera de operacion: 50 g, =3 veces cada
ge

fuera de operacidn: 35 g (montado en
riel DIN) 50 g {montado en panel)
=3 veces cada eje

Certificaciones

@

Equipo de control industrial en fista UL
Equipo de control industrial en lista UL para uso en Canadd

Equipo de control industrial en lista UL para uso en lugares peligrosos Clase |,
Division 2, Grupos A, B, C, D

C€
C

Lr7A]

Marcado para todas [as directivas aplicables

Marcado para todas las leyes aplicables

{1) Cuando el dispositiva esta conectado a w1 controlador Micrelogix, el puerto de comunicacion del controtador Micrologix proporciona |2 alimentacion eléctrica.
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Instrucciones de programacién 17

Instrucciones de El MicroLogix 1200 tiene el rango de funcionalidad necesario para
programacién Fiiversas. apIic.aciones. El controlador usa los siguientes tipos de
instrucciones:

¢ Instrucciones bésicas

¢ Instrucciones de comparacion

« Instrucciones de datos

¢ Instrucciones de comunicacién, inclusive ASCIL

¢ Instrucciones matematicas

¢ Instrucciones de control de flujo del programa
o Instrucciones especificas de la aplicacion

* Instruccion de contador de alta velocidad

¢ Instrucciones de PTO (salida de tren de pulsos) de alta
velocidad y PWM (ancho de pulso modulado)

Software de pmgramacidn El paquete de programacién de ldgica de escalera RSLogix 500 le
ayuda a maximizar el rendimiento, reducir el tiempo necesario para

desarrollar un proyecto y mejorar la productividad. Este producto se
ha desarrollado para funcionar en los sistemas operativos Windows®.
RSLogix 500 se puede usar para programar las familias de
controladores SLC 500 y MicroLogix.

Tabla 22 Tabla de seleccién de RSLogix 500

Nimero de catdloge | Descripcidn

9324-RLO3COENE Software de programacion RSLogix 500 Standard Edition para las familias
de controladores SLC 500 y MicroLogix. {CD-ROM)
9324-RLOT00ENE Software de programacién RSLogix 500 Starter Edition para Ias familias

de controladores Micrologix. (CD-ROM)

9324-RLOT0ONXENE RSLogix 500 Professional Edition. £l CD-ROM también incluye RSLogix
Emulate 500, RSNetworx para DeviceNet y RSNetworx para ControlNet.
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Cables de red y programacion

Cablesderedy

programacion

Use los cables de comunicacién siguientes con los controladores
MicroLogix 1200. Los cables vienen en varias longitudes y tipos de
conector para proporcionar conectividad entre los controladores
MicroLogix y otros dispositivos.

Los controladores MicroLogix 1200 requieren las versiones C de todos

los cables.

Tabla 23 ldentificacién de puerto de controlador y PC

Dispositivo

Puerto

Puerto de comunicacidn del controlador Microl.ogix 1200

Mini Din de 8 pines

Puerto de comunicaciones de computadora personal

Tipo O de 9 pines

Figura 24 Identificacién de puerto de comunicacién de dispositivos de interface de red

ENI

RS-232
Mini Din de 8 pines

AlC+
DeviceNet
DH-485 — |
a/l| RS-232 o
8 5| MiniDinde || =P © Ethernet
o 8 pines —
:_Q— due B
RS-232 ] B J
Tipo D de B 5 Ny
9 pines = RS2

Mini Din de 8 pines

NOTA: E] AIC+ se recomienda para fines
de aislamiento cuando e controlador y
un dispasitivo de Interface de operador
no estdn usando [a misma fuente de
alimentacion eléctrica,

Tabla 25 Tabla de seleccién de cables de red

Conectores Longitud | Nimero de Conectores Longitud | Nimero de
catdlogo catdlogo

mini DIN de 8 pines a Mini DIN de 8 pines | 0.5 m 1761-CBL-AMOO mini DIN de 8 pines a tipo D de 9 pines |0.5m 1761-CBL-APCO
(1.5 ples) (1.5 pies)

min} DIN de 8 pines a Mini DIN de 8 pines | 2m 1761-CBL-HMO02 mini DIN de 8 pines a tipo D de 3 pines |2m 1761-CBL-PM02
(6.5 pies) (6.5 pies)

mini OIN de 8 pines a Mini DIN de 8 pines |5 m 2711-CBL-HMOS mini DIN de 8 pines a tipo D de 9 pines |5m 2711-CBL-PMOS
{16 pies) (16 pies)

mini DIN de 8 pines a Mini DIN de 8 pines |10 m 2711-CBL-HM10 mini DIN de 8 pines a tipo D de 9 pines | 10m 2711-CBL-PM10
(32 pies) {32 pies)

tipo D de 9 pines a tipo D de 9 pines 0.5m 1761-CBL-AC00 Phoenix de 6 pines a RJ45 {DH-485) Im 1761-CBL-AS0O3
(1.5 pies) {10 pies)

tipo D de 9 pines a tipo D de 9 pines 3m 1747-CP3 Phoenix de 6 pines a RJ45 (DH-485) 9m 1761-CBL-AS03
{10 pies) (30 pies)

Tabla 26 Tabla de seleccion de cables de programacion

MicrolLogix 1000, 1200 y 1500 Microtogix 1500 con procesador 1764-LRP Dispositivo de programacidn

Canal 0 (Mini Din de 8 pines) Canal 1 (RS-232 de 9 pines)

Ndmero de catdlogo Longitud Nimero de catdlogo Longitud

1761-CBL-PM02 2m (6.5 pies) 1747-CP3 3 m (10 pies) Computadora personal (tipo D de
9 pines)

1761-CBL-HMO02 2m (6.5 pies}) nla Programador de mario (HHP)
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Dimensiones

Dimensiones Las dimensiones se proporcionan en mm (pulgadas).

Figura 27 Dibujo de dimensiones del controlador Micrologix 1200

1762-L24AWA, 1762-124BWA, 1762-124BXB 1762-L40AWA, 1762-L40BWA, 1762-L408XB

espacios para el controlador = 50 mm {2 puig.) a todos los lados para permitir una ventilacidén adecuada
1

Tabla 28 Dimensiones del controlador

Dimensidn 1762-1.24AWA | 1762-L24BWA ‘ 1?62-L24BXB 1762-LACAWA |]762-L408WA jTHEZ-HOBXB
A 90 mm (3.5 pulg,) 90 mm (3.5 pulg.}

B 110 mm (4.33 pulg.) 160 mm (6.30 pulg.)

C 87 mm (3.43 pulg.) 87 mm (3.43 pulg,)

Figura 29 Dimensiones del sistema de E/S de expansion

Dimensién Médulo de E/S de expansién
A 90 mm (3.5 pulg.)

B 40 mm (1.57 pulg.) I
¢ 87 mm (3.43 pulg.) \
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Dimensiones

Figura 30 Dimensiones de montaje del sistema Micrologix 1200
Para mas de 2 modulos: (ndmero de médulos - 1) x 40 mm (1.58 pulg.)

404
4.5 .59

057y

A =95.86 mm (3.774 pulg.)

1762-124AWA, 1762-124BWA. 1762-124BXB

B = 145.8 mm (5.739 pulg.)

1762-L40AWA, 1762-L40BWA, 1762-L40BXB

Figura 31 Dimensiones de dispositivos de interface de red

118 mm
(4.64 pulg))

Deje 15 mm (0.6 pulg.) para el movimiento del
seguro del riel DIN durante la instalacidn y des-
montaje.
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100 90 | MicrolLogix
B3935 1200

4
vy

Zls
BF

52.07 mm
{2.05 pulg.)
PN
&
107 mm
(4.20 pulg)
&
=
27.7mm
(1.09 pulg,)

6.6 mm
(0.26 pulg.)
AlC+
solamente

J

NOTA: Todas las dimensiones se
proporcionan en mm {pulgadas).
Tolerancia de espacio entre agujeros:
=0.4 mm (0.016 pulg.).

—

64.8 mm

{2.55 pulg))
71.4 mm
(2.81 pulg.) AlC+ solamente



Célculos de expansidn del sistema
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Célculos de expansion del

sistema

También hay una descarga disponible para la validacién del sistema.

En la Internet, vaya a hitp://www.ab.com/micrologix y navegue a

MicroLogix 1200.

Para tener un sistema valido, deben satisfacerse los requisitos de
corriente y alimentacién eléctrica. Use las siguiente hojas de trabajo
para hacer sus cédlculos.

Tabla 32 Carga de fuente de alimentacién de MicroLogix 1200 - Calculo de corriente del sistema

Numero de catdlogo Especificacién de consumo de Corriente calculada para ef sistema
corriente de bus
a5 VCC (mA) a2 24 VCC (mA) a5 VCC (mA) a 24 VCC (mA)
1761-NET-AICTY 0 1200
1761-NET-ENITY 0 1001
2707-MVH232 6 2707-Mvp232¢0) 0 8ot
Ntmero de n = Ntimero de mddulos A B nxA nxB
catdlogo
(6 maximao)
1762-1A8 50 0
1762-0A8 115 0
1762-088 115 0
1762-0B16 175 0
1762-0W8 80 30
1762-0W16 120 140
1762-108 50 0
1762-1Q16 60 0
1762-IF4 40 50
1762-1F20F2 40 105
TOTAL DE CORRIENTE TOTAL CALCULADA: © (D)
MODULOS:

Para el 1762-124BWA y 1762-L40BWA solamente, agregue [a suma de cualquier corriente
de detector de 24 VCC de usuario

®

(1) La coriente para el AIC+ puede suministraria el puerto de comunicaciones de! controlador, o una fuente de 24 VCC externa, No se consume corriente desde el controlador
cuando se usa una fuente externa. La corriente para una interface de operador 2707-MVH232 6 2707-MVP232 MicraView se suministra mediante el puerto de
comunicacién del controlador, si esta conectada directamente.

Tabla 33 Corriente de carga maxima del Micrologix 1200

Numero de catdlogo Carriente de carga 5VCcC 24VCC Corrierte de detector de
24 VCC de usuario

1762-L24AWA Valor calaulado (C) (D) nfa

17621248X8 LIMITE MAXIMO 400 mA 350 mA

1762-L24BWA Valor calculado (© (D) (B)
LIMITE MAXIMO 400 mA 350 mA 250 mA

1762-L40AWA Valor calaulado {C) (D) nla

1762:L40BX8 LIMITE MAXIMO 600 mA 500 mA

1762-L40BWA Valor calculado (© (D) (B)
LIMITE MAXIMO 600 mA 500 mA 400 mA
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22 Céleulos de expansién del sistema

Para verificar la carga de la fuente de alimentacion de la unidad base:

1. Use la Tabla 32 para seleccionar los componentes de su sistema.
No exceda el LIMITE MAXIMO de médulos de E/S.

2. Anote las cantidades de corriente y sume el TOTAL DE
CORRIENTE CALCULADO.

3. Usando la Tabla 33, verifique que los rubros (C), (D) y (E) no
excedan los LIMITES MAXIMOS. Si se excede el LIMITE
MAXIMO, tendra que ajustar sus selecciones.

4. Use la Tabla 34 para verificar que el sistema esté dentro de los
limites de carga de alimentacién eléctrica del controlador.

Para usar la Tabla 34, llene los valores de (C), (D) y (E) donde
se indica. Luego calcule el valor de Watts y sume el Total del
Watts. Verifique que el Total de Watts no exceda el LIMITE
MAXIMO DE ALIMENTACION ELECTRICA. Si se excede el
LIMITE MAXIMO DE ALIMENTACION ELECTRICA, tendra que

ajustar sus selecciones.

Tabla 34 Alimentacién de carga maxima del Micrologix 1200

Nimerode | Consumo de alimentacidnde 5V Consumo de alimentacidn de 24 V Célculo de Watts | LIMITE MAX. DE
catdlogo Calculo de Watts Cédlculo de Watts (suma de 5V y 24V} [ ALIMENTACION
1762-L24AWA ©J x5V -w )] x 24V =W W[104W
1762-L24BXB ©] x5V -w D) [x24V W w104 wW
1762-124BWA C)| x5V =W D)+(E) | x 24V =W wi12w
1762-L40AWA ©[x5v -w D) | x 24V =W W15 W
1762-L40BYB © ] x5V W D) | x24V W W sW
1762-L40BWA €] x5v -W (D)+E) [ x 24V =W W16 W
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Para obtener mas
informacion

Documentacion disponible

Los documentos del usuario del MicroLogix 1200 presentan
informacién segun las tareas realizadas y los entomos de
programacion usados. Consulte la siguiente tabla para obtener
informacion sobre las publicaciones del MicroLogix 1200.

Tabla 35 Publicaciones relacionadas con los controladores Micrologix 1200

Tiwlo Nimero de publicacién

Manual del usuario de los controladores programables Micrologix™ 1762-UMCO1
1200

Manual de referencia del conjunto de instrucciones del Micrologix™ | 1762-RMCO1
1200y el MicroLogix™ 1500

Manual del usuario del convertidor de interface avanzado AlC+ 1761-6.4
DeviceNet™ Interface User Manual 1761-6.5
Ethernet Interface User Manual 1761-UMC06
Pautas de conexicn a tierra y cableado de los contraladores 1770-4.1

programables Allen-Bradley

Si desea obtener datos técnicos sobre los controladores MicroLogix
1200 6 MicroLogix 1500, vea la tabla siguiente.

Tabla 36 Publicaciones de datos técnicos del MicroLogix 1000 y 1500

Vea este documento Numero de publicacion
Micralogix™ 1000 Technical Data 1761-TD0O1
Micralogix™ 1500 Technical Data 1764-TDCO1

Descargas de MicroLogix

Visite el sitio web de MicroLogix en hitp://www.ab.com/micrologix
para obtener mas informacién sobre los productos MicroLogix y
descargar manuales y utilidades de software MicroLogix. Las utilidades
de software estdn disponibles para configurar los dispositivos de
interface de red DNI y ENI. Las hojas de trabajo para validacién del
sistema estan disponibles para determinar el uso de alimentacién
eléctrica de las E/S.

Los manuales estan disponibles en formato PDF. Para comprar un
manual impreso o descargar una versidn electrénica gratis, visitenos

en http://www.theautomationbookstore.com. Para obtener acceso

rapido a publicaciones relacionadas, visite el sitio web de MicroLogix:

hitp://www.ab.com/micrologix. Usted puede buscar nuestros

manuales electrénicos disponibles y descargarlos.

Sitio web de Rockwell Software

Para obtener miés informacién sobre productos de Rockwell Software,
tales como RSLogix 500, por favor visite su sitio web en
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Allen-Bradley, SLC, MicroLogix, RSLogix, RSNetworx, ConralNet, MicroView y PanelView son marcas comerciales de Rockwell Automation.
DeviceNet es una marca comercial de Open DeviceNet Vendors Association (ODVA).

www.rockwellsutomation.com

Oficinas Corporativas
Rockwell Automation, 777 East 'Wisconsin Avenue, Suite 1400, Milwatkee, Wi, 53202-5202 USA, Tel: (1) 414.212.5200, Fax: {1} 414.212.5201

Oficinas Corporativas para Productos Allen-Bradlay, Rockwell Software y Global Manufacnxing Sohsions
Americas Rockwell Attomation, 1201 South Second Sueet, Mitwaukess, W1 53204-2496 USA, Tel: (1) 414 382 2000, Fax: [1) 414 382.4444
Eucopa/Orients Medio/Alrica: Rockwell Autornation SA/NV, Verstlaan/Boulevard du Souverain 36, 1170 Brussels, Belgium, Tel: {32) 2 663 0600. Fax: (32) 2 663 0640

Oficinas Corparativas para Productos Dodge y Relianca Electric
Americas: Rockwell Automarion, 6340 Penders Court, Greeaville, SC 296154617 USA, Tet: {1] 854,287 4800, Fax: {1) £64.281,2433
Europa/Oriente Medio/Africa: Rockwell Automation, Brihistrale 22, 3-74834 Elzal-Dallau, Germany, Tel, {49) 6261 9410, Fax: {49) 6261 17741

Espana: Rockwell Automation S.A., Doctor Trueta 113-113, 88005 Barcelona, Tel: {34) 832 853 000, Fax: {34] 932 959 001, wwav.rockwellautomation.es

Argentina: Bockwell Automation SA., Av. Cordoba 4970, 1414 Buenos Alces, Tel: (S4) 11.4778.4000, Fax: (54} 11,4779.4040, www.rockwellautomaton.com.ar

Chile: Rockwelt Automation S.A., Av. Americo Vespucia 100 Local 103, Las Condes, Sanliago, Tel: (56) 2.290.0700, Fax: (55) 2.290.0707, www.rockwellautomation.cl

Colombia: Rockwell Automation S.A., Cr, 38 No. 42A -41, Bodega 4, Santa Fé de Bogotad D.C,, Tel: [57)1.422.3822, Fax: {S7) 1.418.3145, wwwi.rockwellautomation.com.ca

Mexica: Rockwell Automation S.A. de CV, Bosque de Cicuelos 180, Cal, Bosque de Las Lomas 11700, DF, Tel: {52} 55.5.246.2000, Fax: [52) 55.5.251.8944, vavw.rockwellautomation.com.mx
Venezuela: Rockwell Automation CA, Av. Gonzilez Rincones, La Trinidad, Caracas 1080, Tel: (58] 212.843.2311, Fax: {58} 212.943.1079 www.rockwellautomation.com.ve
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@ Instrucciones de instalacion

Méadulo de entrada de termopares/mV
MicroLogix™ 1200

(Numero de catalogo 1762-T4)
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2 MGddulo de entrada de termapares/mV MicroLogix™ 1200

Descripcidn general del médulo

El médulo de termopares/mV recibe y almacena datos analégicos de termopares o
milivoltios (mV) convertidos a datos digitales procedentes de cualquier combinacién
de hasta cuatro sensores analégicos de termopares o milivoltios. Cada canal de
entrada puede configurarse individualmente mediante software para un dispositivo
de entrada determinado y proporciona deteccién e indicacién de circuito abierto,
sobrerrango y bajo rango. El médulo recibe toda su alimentacion eléctrica de +5 VCC
y +24 VCC desde el bus de E/S de expansion 1762. El mddulo incluye un bloque de

terminales con un sensor de compensacién para juntas frias (CJC).

Entradas aceptadas Rango

Termopar tipo J de -210 a +1200°C (de -346 a +2192°F)
Termopar tipo K de -270 a +1370°C {de -454 a +2498°F)
Termogpar tipo T de -270 a +400°C (de 454 a +752°F)
Termopar tipo £ de -270 a +1000°C (de -454 a +1832°F)
Termopar tipo R de 0a+1768°C (de +32 2 +3214°F)
Termopar tipo S de 0a +1768°C (de +32 a +3214°F)
Termepar tipo B de +300 a +1820°C (de +572 a +3308°F)
Termopar tipo N de -210 a #1300°C (de -346 a +2372°F)
Termopar tipo C de 0a+2315°C (de +32 a + 4199°F)

entradas de milivoltios

de -50 a +50 mV

de -100 a +#100 mV
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Mddulo de entrada de termopares/mV MicroLogix™ 1200 3

Descripcion

BN Ty

B——>all b

N* | Descripcién N*  |Descripcisn
la |lenglleta superior para montaje en panel 5 Cubierta de conector de bus
1b | tengdeta inferior para montaje en panel 6 Cable plano con canector de bus (hembra)
2 Indicador LED de diagndstico de alimentacion |7 Bloque de terminales
3 Puerta del mddulo con etiqueta identificadora |8 Seguro de rief DIN
de terminales
4 Conectar de bus con pines macha 9 Lazo de extraccidn

Instalacion del modulo

El médulo de E/S 1762 puede aplicarse en un entormo industrial siempre que se

instale siguiendo estas instrucciones. Especificamente, este equipo estd concebido
para ser empleado en entornos limpios y secos (Grado de contaminacién 2(1)), (g
para ser conectado en circuitos que no excedan la Categoria de sobretensién II )
(IEC 60664-1).¢)

(1) El grado de contaminacion 2 es un emoma en el que, normalmente, sdlo se prodice una cortaminacidn na conductora,
exceptuando el caso en que se pueda producir ocasionalmente tna conductividad temporal causada por condensacion,

@

<]

La Categoda de Sabretension Il es el margen del nivel de carga que tiene el sistemna de disribucion de electricidad. Eneste
nivel los voltajes ansitorios permanecen baja contral, y no exceden la maxima tensién de choque que puede saportar el

aislamierta del producto.

Grado de conaminacién 2 y Categorfa de Sobretension Il son deraminacianes de la Camision Electratecnica Internacional

(fEC).
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4 Mdduio de entrada de termopares/mV Micrologix™ 1200

Prevencion de descargas electrostaticas

Si toca los pines del conector de bus, las descargas
electrostdticas pueden dafiar los circuitos integrados o los
semiconductores. Siempre que manipule el mddulo, siga las
instrucciones que se enumeran a continuacion:

» Antes de tocar el mddulo, toque un objeto que esté
conectado a tierra para descargar el potencial
electroestatico de su cuerpo.

 lleve puesta una munequera de puesta a tierra.
* No toque el conector de bus ni los pines del conector.
* No toque ningtin componente de los circuitos del médulo.

+ Siempre que sea posible, utilice un equipo de trabajo a
prueba de cargas electrostdticas.

* Cuando no esté en uso, conserve el mddulo dentro de su
caja antiestatica.

Corte de la alimentacidn eléctrica

Corte la alimentacicén eléctrica antes de extraer o instalar el
mddulo. Si se extrae o instala un mddulo estando conectada la
alimentacidn eléctrica, se puede generar un arco eléctrico. Un

.arco eléctrico puede provocar danos personales y materiales de

los siguientes modos:

» Enviando una sefial errdnea a alguno de los dispositivos del
sisterna que ponga en funcionamiento involuntariamente la
maquina

» Causando una explosién en un entorno peligroso

» Provocando dafios permanentes en los circuitos del médulo
La formacién de arcos eléctricos desgasta excesivamente los
contactos, tanto en el médulo como en su respectivo conector.
Los contactos desgastados pueden generar resistencia eléctrica.
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Mdédulo de entrada de termcpares/mV MicroLogix™ 1200 5

Ensamblaje del sistema

El médulo de E/S de expansidn se conecta al controlador o a oro médulo de E/S a
través de un cable plano una vez realizado el montaje que aparece a continuacion,

m Use el lazo de extraccién en el conector para desconectar
madulos. No tire del cable plano.

PELIGRO DE EXPLOSION
ADVERTENCIA
« En aplicaciones de Clase I, Divisién 2, el conector de bus
debe estar correctamente ajustado y la cubierta del
conector de bus debidamente encajada en su sitio.

» En aplicaciones de Clase 1, Divisién 2, todos los médulos
deben estar montados en contacto directo uno con otro
tal como se muestra en la pagina 7. Si se usa un montaje
en riel DIN, deberd instalar un tope en el extremo antes
del controlador y tras el tltimo mdédulo de E/S 1762.
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6  Mddulo de entrada de termopares/mV MicroLogix™ 1200

Montaje

No retire las tiras protectoras de materias residuales hasta que el
madulo y el equipamiento que lo rodea esté montado y se haya
completado el cableado. Una vez haya concluido el cableado y
el médulo esté libre de materias residuales, retire
cuidadosamente la tira protectora. Si no quita la tira antes del
encendido, podria producirse un sobrecalentamiento.

Separacion minima
4\ Parte
Deje cierto espacio entre el ' § Soperior
: 4
equipo y las paredes del
envolvente, canaletas de Farte | Micrologc 1200 | o, | o | o | FoT&
. . lateral © & | o | laersl
cable, equipos contiguos, etc. =R =
Deje un espacio de 50.8 mm S 5|8

(2 pulgadas) para permitir

una ventilacién adecuada por A
todos los lados, tal como se [:;:.zr
muestra en la figura adjunta: Y

El médulo de E/S de expansion 1762 sélo se puede montar
horizontalmente.

A

Mientras esté montando todos los dispositivos del sisterna de
automatizacion, tanio en un riel DIN como en panel,
asegurese de que no caiga en el médulo ningin material
residual (virutas metalicas, hilos de los cables, etc.). Si cayesen
materias residuales en el modulo, podrian producirse dafios al
conectarlo a la alimentacién.
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Montaje en riel DiN

Puede montar el médulo en los siguientes rieles DIN: 35 x 7.5 mm

(EN 50 022 - 35 x 7.5) 6 35 x 15 mm (EN 50 022 - 35 x 15).

Antes de montar el médulo en un rel DIN, cierre el segurc del riel. Presione contra
el del DIN la superficie del médulo que tiene que quedar montada en el riel. El
seguro se abrird momentdneamente y volvera a encajarse en su sitio.

Use las fijaciones de exiremo de riel DIN (ntimeros de pieza 1492-EA35 6
1492-EAH35 de Allen-Bradley) para entornos en los que se puedan producir
vibraciones o golpes.

Fijacion def extiemo

Para entornos en los que puedan producirse altas vibraciones
CONSEJO . . .
o golpes, use el método de montaje en panel que se describe
% a continuacion, en lugar del montaje en riel DIN.
Montaje en panel

Use la plantilla de dimensiones que aparece a continuacién para montar el médulo.
El mejor método de montaje es utilizando dos tomillos de cabeza troncocénica n® §
0 M4 para cada médulo. También puede utilizar tornillos M3.5 o n° 6, pero puede
que necesite una arandela para garantizar una buena conexion a tierra. Necesitard
tornillos de montaje para cada maédulo.

Sl tiene mds de 2 médulas: {nomero de madulos - 1) x

=
25|
KD
ot

40.4 mm (1.59 puig) .
b 0504
‘ 8 |gg8/58/88
100 QOJ S zi|2sgs
X x| gx |8 x
RETTERT = gg 8558
i ST|8EI8E| No:
= = (LS |L<S | Tolerancia de espacio
LE b i entre agujeras: P
o ‘ T 04 mmfo.m& pulg).

Tl
B
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8  Mddulo de entrada de termopares/mV MicroLogix™ 1200

Conexiones de cableado

Puesta a tierra def modulo

Este producto estd concebido para montarlo en una superficie de montaje que
tenga una buena conexion a tierra, por ejemplo un panel metalico. No es necesario
realizar conexiones a tierra adicionales desde las lengtietas de montaje del mddulo,
ni desde el riel DIN (en caso de usario), 2 menos que no se pueda poner a terra la
superficie de montaje. Si desea obtener mds informacién, consulte Pautas de
cableado y conexidn a tierra de equipos de automatizacion industrial, publicacién
1770-4.1 de Allen-Bradley.

Pautas de cableado del sistema

Existe la posibilidad de que se produzca un cortocircuito en
AVENCION P aresep

termopares conectados a tierra o instalados al aire libre con un
potencial mayor que el del propio termopar. Puesto que existe
peligro de electrocucién, al cablear estos tipos de termopares
habrd que tomar las debidas precauciones. '

Al realizar el cableado del sistema, tenga en cuenta lo siguiente:

No manipule ni extraiga el sensor CJC del bloque de terminales. Si retira el
sensor perderd precision y establecerd el bit de circuito abierto para el
sensor CJC.

Para entradas de termopar, use siempre los cables de extensién de
alimentacién eléctrica de termopar de par trenzado y blindados especificados
por el fabricante del termopar para el tipo de termopar que esté utilizando. Si
no utiliza un tipo de cable de extension de termopar apropiado o no respeta
las normas de polaridad, obtendré lecturas incorrectas,

Mantenga la conexién a tierra del blindaje del cable lo més corta que sea
posible.

Para reducir el ruido, procure que los cables de las sefiales del termopar y
de milivoltios estén lo mds lejos posibie de las lineas de alimentacién y carga
eléctrica asi como de cualquier otra fuente de ruido, como motores
eléctricos, transformadores, contactores y dispositivos de CA.

Si el cableado tiene que cruzar cables de CA o de alimentacion eléctrica,
asegurese de que se crucen en dngulo recto.
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« Para entradas de milivoltios, use siempre cable Belden™ 8761 (blindado y
de par trenzado) o alguno equivalente, para garantizar el funcionamiento
correcto y una alta inmunidad al ruido eléctrico.

« Si utiliza varias fuentes de alimentacion con enmradas analdgicas de
milivoltios, deberd conectar los terminales comunes de esas fuentes,

» Ponga a tierra el cable blindado de tierra sélo por un extremo. La ubicacién
tipica es el mismo punto que la referencia de tierra del sensor.

— Para sensares de termopares o milivoltios con toma de tierra, este punto
estd en el extremo del sensor.

— Para termopares aislados/sin toma de tierra, este punto estd en el
extremo del mddulo. Para obtener mds informacion al respecto, pdngase
en contacto con el fabricante del sensor.

Si es necesario conectar el cable de tierra blindado en el extremo del

mddulo, conéctelo a Herra usando un tornillo de montaje en panel o en riel

DIN. ‘

Conducir los cables por una canalizacién con toma de tierra puede reducir

atin mas el ruido eléctrico.

Diseno del bloque de terminales

<A
N0+
] 0
cuc [ M
IN1+
g2
N2+ lN1-
we-[[R) ==
w3+ | ()
IN3 - @

Etiquetado de los terminales

El médulo viene acompaiiado de una etiqueta en la que puede escribir. Marque la
identificacién de cada terminal con boligrafo de tinta permanente y vuelva a
deslizar |a etiqueta por la puerta.
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Cableado del bloque de terminales con proteccion para los dedos

Tenga cuidado al pelar los cables; si se cae algin fragmenio
de los cables dentro del mddulo, éste puede resultar dafiado
al conectar el aparato a la corriente. Una vez que se haya
completado el cableado, asegiirese de que el médulo no tiene
ningiin fragmento metdlico.

Cuando esté cableando el bloque de terminales, deje montada en su sitio la
cubierta para proteccién de los dedas.

1. Encamine el cable por debajo de la placa de presion del terminal. Puede
usar el extremo pelado del cable o un conector de espada. Los terminales
aceptan conectores de espada de 6.35 mm.

2. Apriete el tomillo del terminal asegurdndose de que la placa de presién fija
el cable. El par recomendado para apretar los tornillos de los terminales es
de 0.904 Nm (8 pulg.-Ibs.).

3. Cuando haya concluido el cableado, retire la proteccién contra materiales

residuales.

Si necesita retirar la cubierta protectora de los dedos, introduzca
un destornillador en uno de los orificios de cableado cuadrados
para quitarla haciendo palanca. Si lleva a cabo el cableado del
bloque de terminales con la cubierta protectora quitada,
después no podré volver a colocar la cubierta en el bloque de
terminales, porque los cables estaran interpuestos.
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Calibre de los cables y par de apriete de los tomillos

Cada terminal acepta hasta dos cables con las restricciones siguientes:

Tipo de cable Calibre del cable Par de apriete, tomillos de los
temminales

Macio Cu-90°C (194°F) de #14 a #22 AWG 0.904 Nm (8 pulg.-bs)

Trenzado Cu-90°C (134°F) de 1162 #22 AWG 0.804 Nm (8 pulg.-lbs.)

Cableado de dispositivos de entrada al 1762-1T4

Tenga cuidado al pelar los cables; si se cae algin fragmento
de los cables dentro del mdédulo, éste puede resultar dafado

al encender el aparato. Una vez que se haya completado el
cableado, asegirese de que el médulo no tiene ninglin
fragmento metalico,

Una vez que el médulo del termopar esta correctamente instalado, siga el
procedimiento de cableado que se indica a continuacidn, usando el cable de
extensién blindado de termopar recomendado para el tipo de termopar de que se

trate, o Belden 8761 para aplicaciones sin termopar.

cable de senal

cable de senal

cable de terra

blindaje

Corte el blindafe y
el cable de tlerra

cable de

cable de senal

Para instalar el cable entre el sensor y el médulo, siga los pasos que se indican a
continuacion:

1. Pele un poco el cable por ambos extremos para que los hilos individuales
queden sin forro.

2. Corte los hilos de sefial en longitudes de 50.8 mm (2 pulgadas). Pele el cable
unos 5 mm (3/16 pulgadas) para dejar el extremo de los hilos sin aislamiento.

3. Enun extremo del cable, trence el hilo de tierra y el blindaje conjuntamente,
déblelo para alejarlo del cable y aplique recubrimiento termoplastico. A
continuacion, instale la toma de tierra en el lugar mas conveniente segtn el
tipo de sensor de que se trate.
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4. En el otro extremo del cable, corte el hilo de derra y el blindaje al nive! del
cable y aplique recubrimijento termoplastico.

($]]

Conecte los cables de sefial al bloque de terminales y a la entrada del
maodulo.

6. Repita los pasos del | al 5 para cada canal del médulo.

Bloque de terminales con sensor CJC y juntas de termopar

IN G+ — + tefmapar con toma de tierra
INO- i A

N1+ | |
——  maximode 10VCC

L

termopar con toma de tlesra

sensor CJC cICH

termapar sin toma
de tiera

1@@@1@1@@7—

m Cuando se usa un termopar sin toma de tierra, el blindaje debe
conectarse a tierra en el extremo del médulo.,

IMPORTANTE Cuando se usan termopares con toma de tierra y/o instalados

al aire libre que estdn en contacto con materiales conductores
eléctricos, el potencial de tierra entre cualesquiera dos canales
no puede exceder los =10 YCC; en caso contrario, las lecturas
de temperatura pueden ser inexactas y ocasionarse danos en
el modulo.
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Compensacion de juntas frias (CJC)

Para obtener una lectura precisa de cada canal, hay que compensar la temperatura
de la junta del terminal entre el cable de termopar y el canal de entrada. Se ha
integrado un termistor de compensacién de junta fria en el bloque de terminales,
tal como se muestra en la pagina 12,

ATENCION No desmonte ni afloje los termistores de compensacion de la
junta fria que hay en el bloque de terminales. El termistor tiene

una importancia critica ya que garantiza la precisién de las
lecturas de entrada en cada canal. Si se retira el sensor CJC, se
establecen el bit de deteccién de circuito abierto (OC4) y el de
estado general (S4). El médulo seguird funcionando, pero con
menar precision.

Asignacion de memoria de E/S

Direccionamiento

A continuacién, se muestra el esquema de direccionamiento del médulo E/S de
expansion 1762.

Qrgt;lvn de datos Numem de ranura { )Pa!abra

Tipa de archivo = Entrada (I | ‘] X O /O‘/
Archlvo de datos n° 0 = Sallda

Acchiva de datos n’ 1 = Emtrada
Delimitadar de ranuras Dellmrmdorde palabras De]lrnnadorde bits

(1) La E/S ubicada el controlador (E/S Incarporada) esta en la ranwa 0. La E/S anadida al contralador (E/S de expansian)
comienza en la ranura 1.
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Archivo de datos de entrada

En cada mddulo, en la ranura x, las palabras entre 0 a 3 contienen los valores
analégicos de las entradas. Abajo se muestra el archivo de datos de entrada.

Palabra/| 15 | 14 | 13 | 12 1 10 9 8 7 6 | 5 4 3 2|1 0
Bit
0 = Canal de datos de entrada analdgica 0
3
1 = Canal de datos de entrada analdgica 1
a
2 = Canal de datos de entrada analdgica 2
2
3 = Canal de datos de entrada analégica 3
A
4 Resevado | 0C4 | 0C3 [ 0C2 [ OC1 | 0C0 | Reservado | S¢ | 53 ‘ 2 ‘ s1 ‘ S0
5 |uo ‘ 00 } ut [ o1 | uz|oz|us|o3|us ‘ 04 | Reservado

Los bits estdn definidos del siguiente modo:

+ Sx = Bits de estado general para los canales 0 a 3 (S0 a S3) y el sensor CJC
(S4). Este bit se establece (1) cuando existe un error (sobrerrango, bajo
rango, circuito abierto o se introducen datos no vélidos) para uno de esos
canales. La condicién de dato de entrada no valido es determinada por el
programa del usuaro. Si desea mds infarmacién, consulte el manual
Micrologix™ 1200 I/O Thermocouple/mV Input Module User Manual,
niimero de publicacién 1762-UM002.

¢ OCx = Indicacidn de circuito abierto para los canales 0 a 3 (OC0 a OC3) y el
sensor CJC (OC4).

+ Ox = Bits indicadores de sobrerrango para los canales 0 a 3 (00 a 03) y el
sensor CJC (O4). Estos bits se pueden usar en el programa de control para la
deteccién de errores.

¢ Ux = Bits indicadores de bajo rango para los canales 0 a 3 (U0 a U3) y el

sensor CJC (U4). Estos bits se pueden usar en el programa de control para la
deteccion de errores.

Archivo de datos de configuracion

El archivo de datos de configuracién incluye 5 palabras. Las palabras 0 a 3 del
archivo de configuracién le permiten cambiar las pardmetros de cada canal de
manera independiente. Por ejemplo, la palabra 0, corresponde al canal 0. Fijese en
la configuracién funcional de los bits para un dnico canal que se muestra en |a
tabla de la pagina 15. La palabra 4 es la palabra de configuracién del médulo y
aparece explicada en la pagina 16.
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Configure los bits del siguiente modo
5[14[3]12[n]w0][s[8[7]6[5]4]3

Para seleccionar

[

10Hz

60 Hz

50 Hz

250 Hz

500 Hz

1kHz

Parte superior de la escala
Parte inferior de a escala
Retener ditimo estado
Cero

Lol o|—=lolol =L
JOO P Y N Y = P

Circuito ablerto | Frecuencia de filto

Grados € D G A B ) 0

Unidades de
temperatura

Grados F E 7 1

Termapar J

Termopar K

Termopar T

Termopar E

Termopar R

Termopar S

Termapar B

Termopar N

Termopar C
de-50a+50mV

de-100 a2 +100 mV

Sin procesar/proporcional
Unidades de ingenierfa
Unidades de ingenierfax 10 | -
Escalado para PID e
Rango de porcentaje ‘
Inhabilitar i

Tipo de entrada

‘—";‘h—‘;oooc:-‘::czoo
J=| oo = oo == eole
;D—*O—'O—‘O—‘O—'OT

Formato de datos

Habilitar 1

Habilitar
canal

(1) Cualquler ircento de escribir ura configuracion de bits no valida (bits de reserva) en cuakyuier campo de seleccion dara
como resultado un error de configuracivn del madulo,

m Los valores predeterminados del programa se indican con el
valor cero (0). Por ejemplo, el termopar de tipo ] es el tipo de

termopar predeterminado (sin intervencién por parte del
% usuario).
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Palabra de configuracion del médulo

La palabra 4 del archivo de datos de configuracion contiene el bit de habilitar/

inhabilitar calibracién ciclica, como se muestra en la siguiente tabla.

Para seleccionar

Configure los bits del siguiente modo

15

14

1312|1098 |7[6|5]4]3[2|1]0

Calibracién Habilitada

ciclica

Inhabilitada

1

(1) Cuanda esta habilitada, cada 5 minuros se lleva a cabo un ciclo de calibracion automatica en todas los canales habilitadas.

Especificaciones

Especificaciones generales

Especificacién

Valor

Oimensiones

S0 mm (altura) x 87 mm {profundidad) x 40 mm {ancha)

La altura incluyendo las lengiietas de montaje es 110 mm

3.54 pulg. (altura) x 3.43 pufg. (profundidad) x 1.58 pulg. (ancho)
12 altwa incluyendo las lengtietas de montaje es 4.33 pulg.

Peso de envio aproximado
{con embalaje de cartén)

2209 (0.53 Ibs.)

Temperatura de almacenamiento

de -40°C a +85°C (-40°F 2 + 185°F)

Temperatura de funcionamiento

de 0°C a +55°C (-32°F 2 +131°F)

Humedad de funcicnamiento

del 5 % al 95 %, sin condensacién

Altitud de funcionamiento

2000 metros

Vibracidén

€n funcionamiento: 10 2 500 Hz, 5 G, 0.030 pulg. méx. entre pico y
pico

Impacto

En funcionamiento: 30 G

Cadigo del proveedar

1

Cédigo del tipa del producto 10

Cddigo del producto 64

Certificaciones Certificacidn C-UL (bajo CSA €22.2 n° 142}
Listado en UL 508

Compatibilidad CE para todas las directivas relacionadas
Marca C-Tick para todas las leyes vigentes

Clase de entorno peligrasa

Clase |, Division 2, Entomo peligroso, Grupas A, B, C, D (UL 1604,
C-UL bajo CSA C22.2 n° 213)

Inmunidad a ruido

Esténdar de NEMA ICS 2-230

Emisiones radiadas y conducidas

EN50081-2 Clase A

Eléctricas/EMC:

£l modulo ha superado las pruebas en fos siguientes niveles:

Inmunidad a £SD (EN61000-4-2)

4 kV contacto, 8 kV aérea, 4 kV indirecta
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Especificacién

Valor

Inmunidad radiada (EN61000-4-3)

10 V/m, de 80 a 1000 MHz, 80% amplitud de modulacicn, +300
MHz pertador codificado

Rafagas rpidas transitorias (EN61000-4-4)

2kV, 5kHz

Inmunidad a sobretensiones (EN61000-4-5)

1kV tubo galvanico

Inmunidad conducida (EN61000-4-6)

10V, 0.15 a 80 MHY

{1} Elmargen de frecvencias de inmunidad conduxida puede ser de 150 kHz a 30 MHz sl e! margen de frecuencias de inmunidad

radlada es de 30 MHz a 1000 MHL

Especificaciones para las entradas

Especificacién 1762-IT4
Nomero de entradas 4 canales de entrada y un sensor CJC
Resolucién 15 bits més signo
Consumo de corriente del bus (méx.) 40mA a 5VCC
50mAa 24 VCC

Disipacicén del calor

1.5 vatios en total {los vatios por punto, més los vatios minimos, con
todos los puntas que reciben alimentacién eléctrica)

Tipo de convertidor Delta Sigma

Filro de entrada Filtro de muestra programable con frecuencias de 10, 50, 60, 250, 500
y1kHz

Tiempo de actualizacién de canales Dependiente del filtro de entrada y de la configuracidn. Consulte la
pagina 18.

Voltaje nominal operatival! 30 VEA/30 VCC

Rango de voltaje en el modo comin® | Maximo de £10V por canal

Rechazo del modo comtn 115dB Emlnimo) a 50 Hz (con un fiitro de 10 6 50 Hz)
115 dB (mlnimo) a 60 Hz {con un filtro de 10 6 60 Ha)

Proporcién de rechazo en el modo B5dB {m[nimo) a 50 Hz Econ un filtro de 10 6 50 H2)

normal 85 dB (minimo) a 60 Hz (con un filtro de 10 6 60 Hz)

Impedancia de cable (max) 250

Impedancia de entrada >IOMQ

Tiempo de deteccidn de circuito abierto
(méx.)

7 ms a1.515 sequndos?

Calibracidn

El médulo lleva a cabo una calibracién automdtica cuando se
enciende y cada vez que se habilita un canal. También se puede

ogramar el madulo para que se calibre cada cinco minutos usando

el bit de Habilitar/inhabilitar la calibracion ciclica.

U]

El voltaje nominal cperativo es el voltaje maximo continuo que puede aplicarse en el terminal de entrada, Inclufdes la senal

de entrada y el valor que oscila por encima del potencial de tierra (por ejemplo, senal de errada de 30 VCC y 20 VCC por

encima de tierra),

@
3

terminal comun analogico,

Para un funcloramiento adecuada, los terminales de entrada mas y menos deben terer Ln voltaje de 10 VCC respecta al

€l tiempo de deteccidn de circuito ablerto es Igual al tiempo de actualizacion del canal, el cual se basa en Ia frecuencia de

fikro, el ndmero de carales habilitadas y Sl 1a callbracion ciclica esta habilitada a no.
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Especificaciones para ias entradas

Especificacién

1762-1T4

Capacidad de repeticint”

Censulte “Capacidad de repeticién™ en la pagina 20.

Sobrecarga maxima en las
terminales de entrada

£35VCC continuos®

Error de mddulo por rango de
temperatura completo
(0 a +55°C [+32°F 3 +131°F|)

Consulte “Precisidn de las entradas” en [a pagina 19,

Precision CJC

£1.3°C (£2.34°F)

Especificacion de distancia respecto
a [a fuente de alimentacién

6 (El mddulo no puede estar a mas de 6 médulos de distancia respecto
de la fuente de alimentacién.)

Grupo de entradas a aislamiento del
bus

720 VCC par minuto (cualificacion)
Voltaje de 30 VCA/30 VCC (aislamiento reforzado clase 2 [EC)

Configuracidn de canales de entrada

Mediante pantalla de software de configuracién o programa de
usuario (escribiendo un patrdn de bits tnico en el archivo de
configuracion del modula).

Indicador LED OK del mddulo

Encendido: el médule recibe alimentacion eléctrica, ha pasado la
prueba de diagndstico interno y se esta comunicando a través del bus.
Apagado: cualquiera de las condicienes anteriores no es verdadera.

Diagndstico de canales

Sob[)grrango o bajo rango y circuito abierto mediante comunicacion
por bits

{1) Lacapacidad de repeticlon es la capacidad del madulo de entrada para registrar la misma lectura en mediciones sucesivas

para bna misma senal de entrada.

(2 12 entrada maxima de corriente esta fimitada por Ja impedancia de entrada.

Tiempo de actualizacion de canales

Seleccidn de frecuencia de filtro

Tiempo de actualizacién de canales

10H2 303 ms
50 Hz B3 ms
60 Hz 53ms
250 Hz 15 ms
500 Hz 9ms
1kHz 7ms

Publicacidn 1762-IN013A-ES-P - Abril 2002



Mddulo de entrada de termopares/mV MicroLogix™ 1200 19

Precision de las entradas

Tipo de entradal!) Precisién para filtros de 10 Hz, 50 Hz
y 60 H2® (max)
a 25°C [TT°H

Termopares J {de -210a 1200°C (de -346 2 2192°F] 10.6°C (£ 1.1°F]

Tesmopar N (de -200 a +1300°C [de -328 a 2372°F})

£1°C (£ 1.8°F]

Termopar N (de -210 a -200°C [de -346 a -328°F))

+1,2°C[£2.2°F)

Termapar T (de -230 a +400°C [de -382 a +752°F])

£1°C [+ 1.8°F)

Termopar T {de -270 a -230°C [de -454 2 -382°F})

£5.4°C [+ 9.7°F)

Termopar K (de -230 a #1370°C [de -282 a +2498°F})

£1°C[£ 1.8°F]

Termapar K (de 270 a -230°C [de -454 2 -382°F)

£1.5°C [+ 13.5°F]

Termopar £ {de -210 a +1000°C {de -346 a +1832°F])

£0,5°C [+ 0.9°F]

Termopar E (de -270 a -210°C [de -454°F a -346°F}

£4.2°C [£ 7.6°F)

Termopares SyR

£1.7°C (£ 3.1°F]

Termopar C +1,8°C [£3.2°F]
Termopar B +3.0°C [£5.4°F]
£50 mV £15V
£100 mV 20V

(1) Elmoduto cumple la narma [TS-90 del National Institute of Standards and Technology (NIST) en cuanto 2 Hneallzacion de

termopares.

(2} Laprecision depende de la selecclon de velocidad de salida del convenidor analogico/digital, del formato de los datas y del
ruido de entrada, Si desea mds informacion, consulte &f manual Micrologix 1200 Thermocouple/mVY Input Module User's

Manual, nimero de publicacion 1762-UMO02A.
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Capacidad de repeticidn

Tipo de entrada Capacidad de repeticién para
filtro de 10 Hxz a 25°C [77°F]

Termapar J 10.1°C (20.18°F)

Termopar N (de -110°C a +1300°C [de -166°F a +2372°Fj)

£0.1°C [:0.18°F)

Termopar N (de -210 a-110°C {de -346°F a -166°F])

£0.25°C (+0.45°F]

Termopar T (de -170 a2 +400°C {de -274 2 +752°F))

£0.1°C [£0.18°F)

Termopar T (de -270°C a -170°C [de -454°F a -274°F))

+1.5°C[2.7°F)

Termapar K (de -270 3 +1370°C {de -454°F a +2498°F))

$0.1°C (+0.18°F]

Termopar K (de -270°C a -170°C (de -454°F a -274°F)) +2.0°C [¢3.6°F]
Termopar E {de -220 a +1000°C [de -364°F a +1832°F] +0.1°C (20.18°F]
Termopar E (de -270 a -220°C (de -454°F a -364°F}) £1.0°C {£1.8°F)
Termopares SyR 30.4°C [£0.72°F]
Termogpar C 0.2°C [+0.36°F}
Termopar B £0.7°C [£1.26°F]
50 mV E

£100 mV BV
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Consideraciones sobre lugares peligrosos

Este equipo solamente es apropiado para uso en lugares Clase I, Divisién 2, Grupos
A, B, C, D o en lugares no peligrosos. La siguiente ADVERTENCIA se aplica para
uso en fugares peligrosos.

PELIGRO DE EXPLOSION
ADVERTENCIA 5

L

La susttucién de componentes puede menoscabar la
idoneidad para Clase I, Divisién 2.

No reemplace componentes ni desconecte el equipo a
menos que se haya cortado la alimentacién eléctrica.

No conecte ni desconecte componentes a menos que se
haya cortado la alimentacion eléctrica.

Este producto debe ser instalado dentro de un
envolvente.

En aplicaciones de Clase I, Divisidn 2, el conector de bus
debe estar correctamente ajustado y la cubierta del
canector de bus debidamente encajada en su sitio.

En aplicaciones de Clase I, Divisién 2, todos los médulos
deben estar montados en contacto directo uno con otro
tal como se muestra en la pagina 7. Si se usa un montaje
en riel DIN, deberd instalar un tope en el extremo antes
del controlador y tras el dltimo mddulo de E/S 1762.

El cableado debe cumplir el articulo N.E.C. 501-4(b).
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Hazardous Location Considerations

This equipment is suitable for use in Class I, Division 2, Groups A, B, C, D or
non-hazardous locations only. The following WARNING statement applies to use in

hazardous locations.

W EXPLOSION HAZARD

Substitution of components may impair suitability for
Class 1, Divisicn 2.

Do not replace components or disconnect equipment
unless power has been switched off.

Do not connect or disconnect components unless power
has been switched off.

This product must be installed in an enclosure.

In Class I, Division 2 applications, the bus connector must
be fully seated and the bus connector cover must be
snapped in place.

In Class ], Division 2 applications, all modules must be
mounted in direct contact with each other as shown on
page 7. If DIN rail mounting is used, an end stop must be
installed ahead of the controller and after the last 1762 I/
O module.

All wiring must comply with N.E.C. article 501-4(b).
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Environnements dangereux

Cet équipement est congu pour étre utilisé dans des environnements de Classe |,
Division 2, Groupes A, B, C, D ou non dangereux. La mise en garde suivante
s'applique & une utilisation dans des environnements dangereux.

m DANGER D'EXPLOSION

La substitution de composants peut rendre cet
équipement impropre a une utilisation en environnement
de Classe |, Division 2.

Ne pas remplacer de composanis ou déconnecter
I'équipement sans s'gtre assuré que l'alimentation est
coupée.

Ne pas connecter ou déconnecter des composants sans
s'étre assuré que lalimentation est coupée.

Ce produit doit étre installé dans une armoire.

Pour les applications de Classe I, Division 2, le
connecteur de bus doit étre correctement installé et son
couvercle enclenché.

Pour les applications de Classe 1, Division 2, tous les
modules doivent étre installés en contact direct les uns
avec les autres, comme indiqué 2 la page 7. Si on utilise le
montage sur rail DIN, une butée doit étre placée & I'avant
de l'automate et aprés la demniere unité d'E/S 1762,
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Si desea mds informacién

Sobre Consulte esta publicacidn N° de pub.
Informacidn acerca de la instalacidn, Manual del usuario de controladores 1762-UMO00T
cableado y funcionamiento de un programables MicraLogix 1200

controlador programable Micrologix 1200

Gufa de instalacién del controladar Micrologix 1200 Programmable Controllers 1762-(NOC6
pragramable Micrologix 1200 Installation Instructions

Gufa de instalacidn del reloj en tiempo rea Og Micrologix 1200 Memory Module and/or Real 1762-IN001
del médulo de memoria de Micrologix 1200 | Time Clock Installation Instructions

Gufa de instalacién del médulo 1762-1A8 de | 1762-1A8 120V ac Input Module Installation 1762-IN002
entradas discretas Instructions

Gufa de instalacidn det madulo 1762-0W8 | 1762-0W8 Relay Gutput Module Installation 1762-1N003
de salidas discretas Instructions

Guifa de instalacién del méduko 1762-1Q8 de | 1762-1Q8 DC Input Module Installation 1762-IN004
entradas discretas Instructions

Guia de instalacin del médulo 1762-1F20F2 | 1762-IF20F2 Analog Input/Output Medule 1762-1N005
de entradas/salidas analégicas Installaticn Instructions

Més informacidn sobre Jas técnicas de Pautas de cableado y conexién a tierra de 1770-4.1ES

cableado y puesta a tierra.

sistemas de automatizacién industrial

Si usted desea un manual, puede:

» descargar una version electronica gratis desde Intemet:
www.ab.com /micrologix 0 www.theautomationbookstore.com

* adquirir un manual impreso:
— contactando a su distribuidor local o al representante de Rockwell

Automation

~ visitando www.theantomatdonbookstore.com y haciendo su pedido

— llamando al 1.800.963.9548

(EE.UU./Canada)

o al 001,330.725.1574 (fuera de EE.UU./Canada)

Micrologix es una marca reglstrada de Rockwell Automadan,

Betden es una marea regiseada de Belden, Inc,

‘wwAn Tockw el autoneation core

Oficiae

Comparstivas
feorwes Aovanm, 777 Ex 'Mersen Asnus, Su 1910, Mdwviuion, YA, SRO2AX2 USA, Tk (14142125000 Fac 1] 434 712.520¢

Dficina Carpararivas pars Pracctos Allen-lirxibey, Reckwsl] Seiwars y Glofal Sobutions
Areriar R o el Ausmation, 1001 Suth Second St M e, "M 52042266 USA, Tl 1114 IR0 Far 1) 14 222 10U
By Crmren brie/Abc Richesd Aomarion SA/M.Vormtaryixus ot G S uaersin 33 117D b, v, W, (212 630 0301 Fx: [22 2551 5640

Aokaace Bacaric

ORcirum Carpormivis jara Prevnctoe Dodga |
Areiear Rm«iAmb}*l?mhl&m&mh&tﬁ!i—lﬁﬂmﬂ'lllmm@Fn’.lﬂi‘lﬂl @
£in pVComre MedeVAICY RCowent Arooricn, Brurisraa 2. 07423 Bzs-Dota Gomany, T 40 251 41 Fax: e 231 17741

Expaaxc R xya od Aucmxon SA. 0.0 Tt 13- 1L0DYS Rapekony, Tet [34) T2 E7D] Far: 301 22 EI NN, suaatw mervaclac L ansten as
Regastbng: Sc0vmt ARSTIEASS, A Cistons 976, 3410 buen « Aves, Tl 154 11 2779 110) Farisa 1. 173 2020 s ALk ws LT N LA X

Ohile R crwel Asoraaoon

SAL M. Amarcs Vraem 10T 1M, Lxs Condoes, Sorecgu, W;453 22910701 £ [S5 2291 FF, weww rociises

Calesslsia: B craed Autmation SA, €298 Ho. @A -41.B1kep 4, S5orwa 2 de bogd 02, T [S7) 1 22327, Fax 9] 1 18.TUS, s riciranchia ™50 EOMCY
Mezicac RB.cxid Mar=oo SA 2 (V. Ecxaa 3v Ciueics 150, €4, besya o Lot Loman {1900, 0F, 16,42 326520 Fox 1520 5 5251 2644, e o adoraoonium e
Yomurvelax: Soctaal Atavain CA, A, Gored'el Pre s, s Trimidad, Caracag 1081, T (5021280 23011, Faxe (52 212942 1029 awnie s ba tomat nar ve

Publicacidn 1762-IN0713A-ES-P - Abril 2002

D 2002 Rocwell Automation. Todes los derecnas reservados, lmpreso e EELAJ,



Software RSLogix 5000 Enterprise Series
Datos técnicos

Un software para moitiples aplicaciones

on el software RSLogix 5000™ Enterprise Series, séio
m necesita un paquete de software para la
programacién de control de movimiento, secuencial, de
procesos y variadores. El entorno RSLogix 5000 Enterprise
Series ofrece una Interface fécll de utilizar que cumple con la
especificacion [EC1131-3, programacién simbdlica con
estructuras y matrices y un conjunio de instrucciones que
sirve para muchos tipos de aplicaciones. Este entorno es
comtn a todas las plataformas Logix de Rockwell
Automation: ControlLogix™, FlexLogix™, CompactLogix™,
SoftLogix5800™ y Drivelogix™.

Anteriormente, se necesitaban sistemas DCS o controladores
de lazo Indlvidual para las aplicaciones de control de
proceses y sistemas servo o variadores dedicados de las
aplicaciones coordinadas de conirol de movimiento o
variadores. El software RSLogix 5000 Enterprise Series y las
plataformas Loglx integran esa capacidad en un sélo
entorno. Esto simplifica el mantenimiento en planta y las
necesidades de capacitacidn, porque sélo es necesario un
entomo de programacién para manejar de forma efectiva
todas las aplicaciones.

Editores flexibles y féciles de utilizar

Editores flexibles de 1gica de escalera de relé y de diagrama
de bloques de funciones que permiten crear programas de
aplicacidn con facllidad. Tanto en el editor de légica de
escalera como en el editor del diagrama de bloques de
funciones encontrard una interface de programacion
Intuitiva y facil de utilizar.

El editor de I6gica de escalera permite modificar varios
renglones de ldgica simultdneamente, asi como introducir
16gica tanto desde la interface de sefalar y hacer clic como a
través de una linea de comandos ASCII.

O

Las rutinas de bloques de funciones coexisten sin problemas
con las rutinas de ldgica de escalera en un mismo
controlador, de modo que se puede elegir el lenguaje mas
apropiado para programar cada componente de la aplicacién.
Tamblén se pueden pasar pardmetros entre rutinas del
dlagrama de bloques de funciones y de légica de escalera,

Ademis, se puede cargar I6gica de programas y definiciones
de tags directamente desde un controlador para simplificar
el mantenimiento, porque siempre es posible obtener la
fuente original directamente desde el controlador.

Al descargar una aplicacién en un controlador, el software
RSLogix 5000 determina st el firmware de!l controlador es
compatible. Si no lo es, el software le ayuda a buscar el
firmware correcio y actualiza el controlador como parte del
proceso de descarga.

Conjunto de instrucciones eficaces y especializadas

El software RSLogix 5000 Enterprise Series incluye
instrucciones de diagrama de bloques de funciones y I6gica
de escalera de relé. Ademds de las Instrucciones estdndar,
existen:

» [nstrucciones especificas de la industria para
aplicaciones de proceso, de variadores y de movimiento.

« Instrucciones ASCII que mejoran la capacidad de
manipular, almacenar y enviar datos de cadena.

« Instrucciones de mensaje para simplificar el envio y
recepcidn de datos a través de varios dispositivos
diferentes.

El software RSLOng 5000 Enterprise Serles incluye plantillas
de ActiveX® para las instrucciones de bloques de funciones
que comtnmente requieren pantallas de interface de
operador. Sitde las plantillas en cualquier contenedor de
ActiveX, como RSView32™ u otros productos de interface de
operador, para monitorear y configurar graficamente el
programa.

T —
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Una utilidad de autoajuste incorporada permite ajustar
automdticamente la instruccién PIDE desde su plantilla de
ActiveX, desde la pantalla de didlogo de propiedades o
desde una pantalla personalizada en la aplicacién de
Interface de operador.
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Alto grado de integracion en cuanto a posibilidades de
control de movimiento

El software RSLogix 5000 Enterprise Series incorpora
posibllidades de control de movimientc altamente
Integradas. Una dnica plataforma de hardware y software
cumple las necesidades combinadas de controlador
programable y de movimiento.

Eolm b
a

El asistente para la configuracién de movimiento optimniza
el proceso de instalacién guidndolo a través de los
pardmetros asociados con un eje de movimiento. Mientras
estd en linea con un controlador, utilice las funciones
incorporadas: prueba de marcador, prueba de direccién y
ajuste automatico para reducir el iempo de configuracion
del eje.

El editor de légica de escalera estdndar incluye una serie
de instrucciones especificas de movimiento. Programe
operaciones, como movimientos de eje, registro a alta
velocidad, disposicién de levaas basada en Hempo y
posicidn, y sincronismo digital de varios ejes, al igual que
otras instrucciones de logica de escalera de relé
convencional.

a1 2 2l
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El software RSLogix 5000 Enterprise Serles permite realizar

ediciones en tiempo de ejecucion en linea, de manera que

es posible modificar una aplicacién de control movimiento

mientras se eJecuta, con lo que se ahorra un valioso tiempo
de puesta en marcha y depuracién,

Entorno de programacidn intuitivo

El sistema operativo multitarea de un controlador Logix, de
conformidad con la especificacién IEC1131-3, se presenta en
un édrbol gréfico fécil de comprender, con tareas, programas
y rutinas agrupadas por operacion dentro de la aplicacién.

Edicién con operaciones de arrastrar y colocar para mover
rdpidamente instrucciones, renglones de 16gica, rutinas,
programas y tareas, tanto dentro de un sélo proyecto como
entre dos coplas del software RSLogix 5000 Entreprise Series
para crear bibliotecas de proyecto. Incluso puede mover
elementos de programa entre los paquetes de software
RSLogix 8™ y RSLogix 500™.

Se puede obtener rdpido acceso a los ments contextuales de
las herramientas comunes al hacer clic con el botén derecho
del mouse en direcciones, simbolos, bloques de
instrucciones u otros objetos de aplicacién. Esta prdctca
funcién permite realizar una tarea sin salir de un mend y
reduce la necesidad de memorizar las ubicaciones de las
funciones en la barra de mends.

Para un mayor ahorro de tiempo y mds comodidad se
incluye una funcién automndtica de escritura anticipada que
funciona con el conjunto de instrucciones y base de datos
de tag para acelerar la entrada de datos y la programacién.
El software RSLogix 5000 Enterprise Serles incluye la cldsica
funcién de btisqueda y sustitucion utilizada con el software
RSLogix 5 y RSLogix 500.

Capacidades de diagndstico superiores

El software RSLogix 5000 Enterprise Series utiliza el
componente TrendX™ , presente en otros productos de
Rockwell Software, como RSView32, para proporcionar
histogramas grdficos de datos en tiempo real de las
funciones de diagndéstico y monitoreo. Permite el cdlculo
simultdneo de tendencias de hasta ocho valores separados.

;oo Eftoml v

Para ayudar a ahorrar iempo en el desarrollo o la
realizacion de diagndsticos, los editores de diagrama de
16gica de escalera, tag y monitor de datos incluyen una
herramienta de referencias cruzadas que permite desplazarse
rdpidamente a tags partculares, texto descriptivo, ediciones
o instrucciones.



Fuerce valores para probar la logica. Se puede:

« establecer forzados en bits individuales y valores
enteros.

« monitorear forzados en el monitor de tag para tags,
bits individuales o valores enteros.

» monitorear forzados en el editor de légica de escalera
para instrucciones de bloques y de bits,

S e \Cr——— . i1] 'lj'

Varios usuarios pueden monitorear y editar simultineamente
el contenido de un controlador Logix en ejecucién.

Editor de datos de alto rendimiento

Los programas creados con el software RSLogix 5000
Enterprise Series utilizan direccionamiento de datos
simbdlicos de conformidad con IEC1131-3. Cree un tag
asignando un nombre y definiendo el tipo de datos. Los
nombres de tag se cargan con la aplicacién en el
controlador. Esto proporciona légica autodocumentada y
elimina la necesidad de memorizar el esquema de memoria
del controlador. Cada tag se almacena individualmente en el
controlador, con lo que puede crear nuevos tags mientras el
controlador estd en linea y en modo de marcha.

Se pueden crear:
* tags a los que pueda tener acceso una sola rutina o
todas las rutinas dentro de} controlador.
« tipos de datos personalizados combinando varios
elementos de datos en una estructura compuesta.

» matrices de cualquier tipo de datos o estructura de
datos.

El software RSLinx™ puede acceder a la lista de tags, tanto en
linea en el controlador o fuera de linea en el archivo de
software, y hacer que la lista de tags esté a disposicién de
ofros paquetes de software como RSView32 a través de un
componente de exploracién OLE for Process Control (OPC).
Esto reduce el tiempo de desarrollo, al evitar desigualdades
de tags entre aplicaciones relacionadas.

Proteja su aplicacion

El software RSLogix 5000 Enterprise Series se suministra con
una version auténoma del servidor de seguridad de
Rockwell Software que ofrece proteccién por contraseia de
multiusuarios y en varios niveles al controlador en linea y
fuera de linea. Usted asigna:

s acceso total al controlador
» acceso de sdélo lectura

« acceso de lectura al cédigo y de lectura y escritura de
los datos

F1 software RSLogix 5000 Enterprise Series también incluye
la funcionalidad de proteccion de fuente para rutinas
individuales. Puede restringir la vista, edicién, impresién y
exportacién de rutinas individuales.

Asistencia a pedido

Si no comprende alguna funcidn de software o tiene alguna
duda acerca de alguna instruccién o médulo de E/S, puede
consultar el complete sistema de ayuda en linea y referencia
de instrucciones. El sistema de ayuda incluye instrucciones
paso a paso que lo guian a través de numerosas actividades
comunes.

Ademis, el software RSLogix 5000 Enterprise Series incluye
un curso integrado en linea que proporciona una
introduccién a la familia de hardware ControlLogix, al
software RSLogix 5000 Enterprise Series y al software de
comunicaciones RSLinx.

Varios idiomas

El software RSLogix 5000 Enterprise Series est4 disponible en
inglés, francés, alemadn, italiano, portugués y espariol. Las
traducciones incluyen ayuda en linea, manuales de
hardware en formato PDF y todos los menis de software y
cuadros de didlogo.



