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Historia

° El control automatico, tiene su primer
antecedente en el Regulador de Watt, en el
1774

e El primer intento de reemplazar al hombre en
las tareas de control se realiz6 a través de
elementos mecanicos

e« Mecanismos como las valvulas de control, de
nivel a flotante, permitieron al hombre
dedicarse a estas tareas

See all governor GIFs
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https://gifer.com/
https://gifer.com/gifs/governor
https://gifer.com/7TB8

¢Qué es un PLC?

e Programable Logic Controller
(Controlador Logico Programable) es un
dispositivo digital electronico, con una
memoria programable para el
almacenamiento de instrucciones

e Implementa funciones logicas,
secuenciales, temporizadas, de conteo y
aritmeéticas

o Utilizados en ambientes industriales
donde la decision y la accion deben ser
tomadas en tiempo real

e Son tanto controles l6gicos como
secuenciales o ambos a la vez

e Ejemplo de datasheet



https://support.industry.siemens.com/cs/mdm/91696622?c=60466593291&lc=en-AF

Funcionamiento de un PL.C

Revisar Entradas

e Consta basicamente de un CPU,

espacios de memoria y circuitos de l
entrada y salida de senales.
e Internamente, el PLC corre 1 EjCCthi':‘tl’ PI‘Ogl':':‘LIllﬂ-
programa a la vez, de forma ciclica.
Este ciclo consta de los siguientes 3 l
pasos

Actualizar Salidas




Funcionamiento de un PL.C

e En el primer paso, el PLC toma los valores de cada una de las entradas (sensores) y
los almacena en memoria
» En el segundo paso, ejecuta el programa (una instruccion a la vez) donde

dependiendo de la logica indicada, y de los valores de las entradas almacenados;
decide y calcula qué salidas activar 6 apagar almacenando estos resultados en los

espacios de memoria destinados para las salidas

e En el tercer paso, es donde luego de los calculos, el PLC toma los valores
almacenados para las salidas, y activa 0 apaga las salidas (actuadores) segun

corresponda.
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Caracteristicas

e Espacios reducidos

e Procesos de produccion

peridodicamente cambiantes
e Procesos secuenciales
e Maquinaria de procesos variables o
« Instalaciones de procesos | Nz “"“ © 1000 2
complejos y amplios V) AR .

e Chequeo de programacion

centralizada de las partes del
proceso
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 Menor tiempo empleado en la elaboracion de proyectos

e |La lista de materiales queda sensiblemente reducida y economia del presupuesto
e Posibilidad de introducir modificaciones sin cambiar el cableado ni anadir aparatos
e Minimo espacio del tablero

e Economia de mantenimiento

e Posibilidad de gobernar varias maguinas con un mismo automata

e Menor tiempo para la puesta en funcionamiento

e Si por alguna razén la maquina queda fuera de servicio, el automata sigue siendo
util
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Requiere un programador (alguien que sepa) para el PLC
e Costo Inicial elevado
e Tener cuidado con Casarse con una marca

e Sensores especializados requieren modulos aparte
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Estructura basica

MP!and Profinet-

Mains power Interface
selectorswitch Memory Card

CPU 314

Power Supply | CPU -Central Input Signal Qutput Signal
ProcessingUnit Module Module
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Estructura basica: Procesador

Cerebro del sistema

e Ejecutar el programa realizado por
el usuario 1 Powersupply
o Administracion de la comunicacion st N 1 e e o'
] i il | processing | _ Output
e Ejecutar los programas de pat —alominoli,] umcew) LIS ®— oad
: , .- devices o (P |l Memo L p u_O_ devices
u 1 Y i -
autodiagnosticos (e | | A
1 I e
El procesador necesita un programa optical/ I .
. . Isolation E i : Isolation
escrito por el fabricante, llamado e
sistema operativo, cominmente no e eeariing e

accesible por el
usuario, grabado en una memoria ROM.
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Estructura basica: Memoria

Capaz de almacenar y retirar informacion. Almacenan:
Datos del proceso:

e Sefnales de entradas y salidas
e Variables internas, de bit y de palabra.

e Datos alfanumeéricos y constantes.
Datos del control:

e |nstrucciones de usuario, programa

e Configuracion del automata.
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Estructura basica: Memoria de datos de proceso

Capaz de guardar informacion originada en el microprocesador incluyendo: tiempos, unidades de conteo y

relés internos
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Estructura basica: Memoria de datos de control

Utilizada para guardar el programa

Sefales que entran Senales que salen
al PLC del PLC
gz ?;%x;;r:::?uc:a — Electrovalvulas
de Presion m’::;?imes
de Luz  Interlase T procesador | Interfase  Lamparas
Interruptores —f} de de B Embragues
Pulsadores 1 entradas | ; Frenos
Fines de Carrera | ~Memorias ‘ salidas Valvulas
E%Osdefs Proporcionales
Trenes de Pulsos
etc. elc
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PL.C: Senales digitales

Senales Digitales Binarias On-Off

X' 124 vee

Il1ll / ON
11 Vce

5Vcc

“0" / OFF

“0” Vcc
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PL.C: Senales analogicas

Ip A Sefiales Analégicas

20 mA _
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PL.C: tipos

e Compacto

e Modular




Diagrama escalera (Ladder)

El Diagrama de Escalera, utilizado en automatizacion industrial para circuitos l6gicos de

control. Es uno de los métodos basicos y mas utilizados para programar PLCs, ya que es
una programacion mucho mas visual que los lenguajes de texto como C, BASIC, y otros.

Ademas, en los anos 70’s cuando se incorporaron los PLC, ya se acostumbraba trabajar
con diagramas de conexion de relés, los cuales son parecidos a un diagrama de escalera.
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Rung 1

Rung 2

Rung 3

Comments for Rung 1

Tag Name Tag Name Tag Name
Address Address Address
N/
Comments for Rung 2
Tag Name Tag Name Tag Name
Address Address Address
G
\ /
Comments for Rung 3
Tag Name Tag Name Tag Name
Address Address Address
N/
Y Y
Inputs & Logic Expressions Qutputs




INPUT OUTPUT
A Y

IF 1 THEN /
|| \)

A

A= FALSE AI I—(
A= TRUE —| I ( )—

INPUT I OUTPUT I




| HF -
| | A




I.adder: AND

IF | | AND | | THEN /N
I I N
INPUTS OUTPUT
A B Y

A=FALSE
B=FALSE —| I I I ( )—
Y=FALSE I I I
A=FALSE /
B= TRUE ( )—
Y=FALSE
A= TRUE /
B=FALSE \ )—
Y=FALSE
A= TRUE /
B= TRUE \ )—
Y= TRUE
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IL.adder: OR

Y
INPUT {
A \
A= FALSE
B= FALSE
Y= FALSE
INPUT
B
INPUT OUTPUT 'N':‘"T { )_
A Y
A= FALSE
IF | | THEN r o\ B= TRUE
Y= TRUE
|| N/ INPUT
OR B
INPUT
B8 INPUT /
| | A \
I I A= TRUE
B=FALSE
¥= TRUE
INPUT
B
INPUT /
A \
A= TRUE
B= TRUE
¥= TRUE
INPUT
B
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Ladder: ejemplo

START STOP MOTOR

MOTOR




Ladder: ejemplo 2

Feed
Magazine

PAINT
STATION

Valve 1

START

STOP Valve 3




Simulador: PL.C Fiddle

| Code School PLC Fiddle

[ Contacts = Coils Math Compare Time/Count Other

Variable Variable Variable

[ N IR]
@ Start Button

Start Button v Stop Button v Vot "
@ Stop Button art buiton op Button otor
1 N o

@ Motor IOFF Motor v

 Join our community on Discord!

Enlace al simulador: PLC Fiddle
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https://www.plcfiddle.com/
https://www.plcfiddle.com/code-school
https://discord.com/invite/eVtYDJ32B5
https://www.plcfiddle.com/

Ejemplo: Nivel de tanque

2240

Inlet

Lewvel High Switc h
1:1/0

20

Lewe]l Low Switc i Outlet

1:1/1
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Ejemplo: Nivel de tanque

L1414 L1515 B=:0s50
ooo 4 B ) S
Start Stop Ma=ter Coil
B=:000
. | —
I
KMa=ster Coil
B3040 140 I: 141 e T |
alely = = 4 E = e .
Ma=ster Coil LH= LL= Cutlet Wabkee
[ [ |
| —
1 =
Cutlet Wabkee
B3:050 1141 o W ] 250
ooz = = 4 E e -
KMa=ster Coil LLS= LHS Inlet Wwahre
i e
| —
R
Inlet »ahse
L1414
| —
[
Start
oo T END T

29/29



	Page 1
	Unidad 8: Automatización

	Page 2
	Agenda

	Page 3
	Historia

	Page 4
	¿Qué es un PLC?

	Page 5
	Funcionamiento de un PLC

	Page 6
	Funcionamiento de un PLC

	Page 7
	Características

	Page 8
	Ventajas

	Page 9
	Desventajas

	Page 10
	Estructura básica

	Page 11
	Estructura básica

	Page 12
	Estructura básica: Procesador

	Page 13
	Estructura básica: Memoria

	Page 14
	Estructura básica: Memoria de datos de proceso

	Page 15
	Estructura básica: Memoria de datos de control

	Page 16
	PLC: Señales digitales

	Page 17
	PLC: Señales analógicas

	Page 18
	PLC: tipos

	Page 19
	Diagrama escalera (Ladder)

	Page 20
	Ladder

	Page 21
	Ladder

	Page 22
	Ladder: NOT

	Page 23
	Ladder: AND

	Page 24
	Ladder: OR

	Page 25
	Ladder: ejemplo

	Page 26
	Ladder: ejemplo 2

	Page 27
	Simulador: PLC Fiddle

	Page 28
	Ejemplo: Nivel de tanque

	Page 29
	Ejemplo: Nivel de tanque


