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INTRODUCCION

El avance de la tecnologia, hace que sistemas como las tarjetas con memoria no
programable utilizadas en maquinas de descarga y transporte de baldosas
ceramicas en la empresa Colceramica Planta Girardota se hagan obsoletas e

incompetentes.

La tecnologia, apoyada en las necesidades diarias de eficiencia y competencia
brinda nuevas herramientas para el aprovechamiento de la maquinaria y los

requerimientos del personal humano.

Con el presente se muestra la actualizacion de una maquina de descarga y
transporte de baldosas cerdmicas. Ademés del cambio de mandos
electromecanicos. Para este caso se utilizara un PLC de marca OMRON, una
consola de dialogo hombre-maquina y un tablero de control eléctrico de fabricacion

local.



1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Colceramica es una empresa de la organizacion Corona, una multinacional
colombiana con mas de 130 afios de historia empresarial. Es lider en el sector de
la remodelacion y la construccién en Colombia y un solido competidor en otros
paises. Corona estd compuesta por seis unidades estratégicas de negocio
dedicadas a la manufactura y comercializacion de productos para el hogar y la
construccion, unidades de negocio de manufactura, unidades de negocio de retail,

unidades de negocio de servicio.

En la década de los 60 en el municipio de Girardota se crea Mancesa, dedicada a
la produccion de sanitarios, luego se inicia con azulejos, hoy baldosa ceramica; este
proceso utiliza diferentes maquinas: molinos, atomizador, prensas hidraulicas,
lineas de esmaltado, maquinas de decorado, maquinas de cargue y descargue box,
hornos, empaque manual y automatico para la transformacion de arcillas en

productos ceramicos.

La maquina de descarga y transporte de baldosas ceramicas en su ciclo automatico
realiza la funcién de extraer las piezas de un carro llamado box el cual consta de
20 rulos metalicos dispuestos en forma horizontal que forman un piso de un total
40 que consta el box, donde previamente fueron cargados las baldosas ceramicas
por otra maquina en forma de filas y que de acuerdo al formato de las baldosas
tienen una disposicién, también el box paso por un secadero para la extraccion de
humedad de las baldosas, al extraer una fila es transportada por unos rodillos hasta
alcanzar unas bandas las cuales son levantadas para separar las piezas de los
rodillos y transportarlas hacia otro grupo de bandas que las llevan hasta llegar a
una maquina encargada de alinearlas e introducirlas al horno donde finalmente

seran cocidas.


http://www.corona.com.co/web/Corporativo/Pages/Perfil-Colceramica
http://www.corona.com.co/web/Corporativo/Pages/Perfil-Almacenes
http://www.corona.com.co/web/Corporativo/Pages/Servicios-compartidos

La méquina de descarga y transporte de baldosas ceramicas en Colceramica planta
Girardota presenta constantes anomalias en sus ciclos de funcionamiento
obligando a su atencion por parte de personal técnico en la solucién o despeje de
alarmas y/o bloqueos que el operario no tiene competencias para corregir. El
problema descrito es el control electrénico de la maquina que se realiza desde una

tarjeta CPU con memoria 2650 no programable.
1.1 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢,Con el cambio de control actual de la maquina por un PLC se deben reducir los

tiempos perdidos de la maquina y aumentar su eficiencia?



2. JUSTIFICACION

Este proyecto tiene como finalidad sustituir el control de la maquina de descargue
y transporte de baldosas ceramicas, que permitirda mejorar la eficiencia de la
maquina, su importancia radica en que permitira la actualizacion tecnolégica en el

control de la maquina.

Se reduciran los tiempos perdidos, reduccion de tiempos de mantenimiento y
aumento de la confiabilidad de la maquina disminuyendo los paros que generan
vacios al horno disminuyendo con ello su eficiencia, se reducird en un alto
porcentaje la atencion por parte por personal técnico en la solucion y/o despeje de
anomalias. Ademas el operador tendra herramientas para identificar e interpretar

un problema que lo guiara de forma rapida en el despeje de una anomalia.

Este cambio tendra un impacto tecnoldgico ya que se utilizara elementos mas

avanzados y de facil reemplazo o actualizacién.



OBJETIVOS
3.1 OBJETIVO GENERAL

Automatizar por medio de PLC una maquina de descarga box en Colceramica, que

permita mejor calidad de los productos y aumento de eficiencia de la maquina.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Definir el plano eléctrico de la maquina para obtener las variables a controlar por el
PLC.

Disefiar el tablero eléctrico para la instalacion del PLC y los componentes

necesarios.

Hacer la programacion del PLC que permita automatizar la maquina.

Realizar el cambio de sistema de control en la maquina de descarga y transporte
de baldosas en colceramica Girardota.

10



4. REFERENTE TEORICO

Para la ejecucion de este proyecto se utilizan diferentes componentes, entre ellos

se tienen:

4.1 PLC

El término PLC proviene de las siglas en inglés para Programmable Logic Controler,
que traducido al espafiol se entiende como “Controlador Logico Programable”. Se
trata de un equipo electronico, que, tal como su mismo nombre lo indica, se ha
disefiado para programar y controlar procesos secuenciales en tiempo real, por lo

general, es posible encontrar este tipo de equipos en ambientes industriales.

Para que un PLC logre cumplir con su funcién de controlar, es necesario
programarlo con informacion acerca de los procesos que se quiere secuenciar. Esta
informacion es recibida por captadores, que gracias al programa légico, logran

implementarla a través de los accionadores de la instalacion.

Un PLC es un equipo comunmente utilizado en maquinarias industriales de
fabricacion de plastico, en maquinas de embalajes, entre otras; en fin, son posibles
de encontrar en todas aquellas maquinarias que necesitan controlar procesos
secuenciales, asi como también, en aquellas que realizan maniobras de instalacion,

sefalizacion y control.

Como caracteristica los PLC tienen la gran ventaja de que permiten modificar un
sistema de control sin tener que volver a alambrar las conexiones de los dispositivos
de entrada y salida; basta con que el operador digite en un teclado las instrucciones
correspondientes, cuentan con caracteristicas especificas que los diferencian de

las computadoras y microcontroladores: son robustos y estan disefiados para
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resistir vibraciones, temperaturas, humedad y ruido, la interfaz para las entradas y
las salidas esta dentro del controlador.

Es muy sencilla tanto la programacion como el entendimiento del lenguaje de
programacion que implementan, el cual se basa en operaciones de logica y

conmutacion.

Dentro de las funciones que un PLC puede cumplir se encuentran operaciones
como las de deteccion y de mando, en las que se elaboran y envian datos de accion
a los preaccionadores y accionadores. Ademas cumplen la importante funcion de

programacion, pudiendo introducir, crear y modificar las aplicaciones del programa.

Dentro de las ventajas que estos equipos poseen se encuentra que, gracias a ellos,
es posible ahorrar tiempo en la elaboracion de proyectos, pudiendo realizar
modificaciones sin costos adicionales. Por otra parte, son de tamafio reducido y
mantenimiento de bajo costo, ademas permiten ahorrar dinero en mano de obra y
la posibilidad de controlar mas de una maquina con el mismo equipo. Sin embargo,
y como sucede en todos los casos, los controladores l6gicos programables, o PLCs,
presentan ciertas desventajas como es la necesidad de contar con técnicos
calificados y adiestrados especificamente para ocuparse de su buen
funcionamiento. PLC tipo compactos: Estos PLC tienen incorporado la Fuente de
Alimentacion, su CPU y mddulos de I/O en un solo médulo principal y permiten
manejar desde unas pocas I/O hasta varios cientos ( alrededor de 500 1/O ) , su
tamafio es superior a los Nano PLC y soportan una gran variedad de médulos
especiales, tales como: entradas y salidas analogas, modulos contadores rapidos,

modulos de comunicaciones, interfaces de operador, expansiones de i/o.

PLC tipo modular: se componen de un conjunto de elementos que conforman el

controlador final, estos son: rack, fuente de alimentacién, CPU, mdédulos de 1/O.
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De estos tipos existen desde los denominados MicroPLC que soportan gran
cantidad de 1/O, hasta los PLC de grandes prestaciones que permiten manejar miles
de /0.

4.2 LENGUAJE DE PROGRAMACION

Se puede definir como un conjunto de instrucciones, oOrdenes y simbolos
reconocibles por el PLC, a través de su unidad de programacion, que le permite
ejecutar una secuencia de control deseada, permite al usuario ingresar un

programa de control en la memoria del PLC, usando una sintaxis establecida.

Existen diferentes tipos de programacion de PLC entre ellos: LADDER (también
denominado lenguaje de contactos o escalera), Booleano, diagrama de bloques,
texto estructurado.

El diagrama de contactos (ladder diagram LD) es un lenguaje que utiliza un juego
estandarizado de simbolos de programacion. En el estandar IEC los simbolos han

sido racionalizados (se ha reducido su nimero).

El lenguaje Booleano utiliza la sintaxis del algebra de BOOL para ingresar y explicar
la 16gica de control, consistente en elaborar una lista de instrucciones o nemonicos,
haciendo uso de operadores booleanos (AND, OR, NOT, etc.) para implementar el

circuito de control.

El diagrama de funciones (function block diagram o FBD) es un lenguaje grafico
que permite programar elementos que aparecen como bloques para ser cableados
entre si de forma anéloga al esquema de un circuito, es adecuado para muchas
aplicaciones que involucren el flujo de informacion o datos entre componentes de

control. El grafico secuencial de funciones (SFC o Grafcet) es un lenguaje grafico

13



que proporciona una representacion en forma de diagrama de las secuencias del
programa. Soporta selecciones alternativas de secuencia y secuencias paralelas.
Los elementos basicos son pasos y transiciones. Los pasos consisten de piezas de
programa que son inhibidas hasta que una condicion especificada por las
transiciones es conocida. Como consecuencia de que las aplicaciones industriales
funcionan en forma de pasos, el SFC es la forma logica de especificar y programar

el més alto nivel de un programa para PLC.

También denominado lenguaje de contactos o de escalera, es un lenguaje de
programacion grafico muy popular dentro de los Controladores Légicos
Programables (PLC), debido a que esta basado en los esquemas eléctricos de
control clasicos, de este modo, con los conocimientos que todo técnico eléctrico
posee, es muy facil adaptarse a la programacién en este tipo de lenguaje, su
principal ventaja es que los simbolos basicos estan normalizados segin normas

NEMA y son empleados por todos los fabricantes.

4.3 PLANOS ELECTRICOS

Los planos eléctricos son la carta de navegacion empleada en el montaje de
instalaciones eléctricas, es la compilaciéon del disefio de la obra teniendo en cuanta

todos los pardmetros que ella implica.

Dependiendo a quien vaya dirigido el esquema se tiene una clase u otra, pues bien,
no es lo mismo que lo interprete un ingeniero que un técnico; para empezar, los
esquemas que interpreta un ingeniero estan mas enfocados al disefio, ya sea de la
instalacion o de la maquinaria; en cambio, los esquemas para el técnico se enfocan

con perspectiva de montaje, mantenimiento preventivo.
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De este modo, se pueden encontrar varios tipos de esquemas, el ingeniero, se
encontrara bésicamente un esquema de emplazamiento de los diferentes
componentes o dispositivos eléctricos, aunque también tendra un esquema donde
se representen las funciones de dichos componentes y dispositivos, el técnico, se

encontrara lo que se suele llamar los esquemas de conexiones.

Teniendo en cuenta que algunas instalaciones o0 circuitos son realmente
complicados de representar esquematicamente, tanto el ingeniero como el técnico

pueden encontrarse con dos tipos de esquemas.

Unifilar: son los que representan en un solo trazo las distintas fases o conductores.

Multifilar: son los esquemas que representan todos los trazos correspondientes a
las distintas fases o conductores.

4.4 AUTOMATIZACION

La automatizacion es un sistema donde se trasfieren tareas de produccion,
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos

tecnoldgicos, consta de dos partes principales:

La parte operativa: es la parte que actlia directamente sobre la maquina, son los
elementos que hacen que la maquina se mueva y realice la operacién deseada, los
elementos que forman la parte operativa son los accionadores de las maquinas
como motores, cilindros, compresores y los captadores como fotodiodos, finales de

carrera.

La parte de mando: suele ser un autbmata programable (tecnologia programada),

aunque hasta hace bien poco se utilizaban relés electromagnéticos, tarjetas
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electronicas o modulos l6gicos neumaticos (tecnologia cableada). En un sistema
de fabricacion automatizado el automata programable esté en el centro del sistema,
este debe ser capaz de comunicarse con todos los constituyentes de sistema

automatizado.

Los objetivos es mejorar la productividad de la empresa, reduciendo los costos de
la producciéon y mejorando la calidad de la misma, las condiciones de trabajo del
personal, suprimiendo los trabajos penosos e incrementando la seguridad, realizar
las operaciones imposibles de controlar intelectual o manualmente, mejorar la
disponibilidad de los productos, pudiendo proveer las cantidades necesarias en el
momento preciso, simplificar el mantenimiento de forma que el operario no requiera
grandes conocimientos para la manipulacion del proceso productivo, integrar la

gestién y produccion.

4.5 PANTALLA TACTIL (PANTALLA HMI)

La pantalla gréfica es un depésito tipico de HMI (Human Machine Interface) y
rapidamente reemplaza varios dispositivos de control de un solo propdésito. Estos
depdsitos robustos son empacados (hardware, software y comunicacion) y
probados para el funcionamiento HMI. Simplemente descargue configurando su
expediente de solicitud, establezca los parametros de comunicacién adecuados y
conecte el cable de comunicacion, es la solucion ideal para simplificar su

complicado sistema de control.

La familia HMI tactil dispone de una completa gama de tamafios de pantalla
monocromo y en colores. Los terminales tactiles estan disefiados para proporcionar
una solucién muy fiable y robusta, al mismo tiempo, resultan faciles de programar
e integrar en cualquier aplicacion de automatizacion industrial, su rentabilidad se

convierte en una alternativa atractiva en aplicaciones donde Unicamente se

16



utilizaban terminales basados en caracteres con teclados, una pantalla tactil se
pueden dividir en cuanto a los principios fisicos de sus puntos de contacto a:

Pantalla tactil resistiva: La cuota de mercado actual de pantallas tactiles resistivas
es de unos 80 ~ 90%, un panel de pantalla tactil resistiva esta compuesto por dos
capas conductoras. Cuando un objeto, como un dedo, lapiz, o un prensas de la
fuerza hacia abajo en un punto en el panel de la superficie de la dos capas se
conectan en ese momento el grupo se comporta como conectado. Esto provoca un
cambio en la corriente eléctrica y después de pasar por el extremo posterior de Cl,

es registrado como un evento de contacto.

La ocupacion del mercado actual de la superficie de pantallas tactiles capacitivas
es de unos 5 ~ 10%. Cuando entra en contacto con el cuerpo humano, que provoca
un cambio en el campo eléctrico, la posicion de contacto se puede determinar. Por
lo tanto, un panel capacitivo se basa en un cuerpo o0 un objeto conductor para

desencadenar una respuesta.

Otros como la Optica, electromagnética y acustica de superficie son raros en el
mercado de consumo en general, al entorno de aplicaciones, la demanda y las

consideraciones de costo.

Tablero eléctrico son equipos que contienen: barras de distribucién, elementos de
proteccion, elementos de sefializacién, elementos de control y comando y
eventualmente, instrumentos de medida, segun su ubicacion y funcién, tenemos los

siguientes tableros:

Tableros generales: Son los tableros principales de las instalaciones, en ellos

estaran montados los dispositivos de proteccion y maniobra que protegen los
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alimentadores y que permiten operar sobre toda la instalacién interior en forma

conjunta o fraccionada.

Tableros generales auxiliares: Son tableros que seran alimentados desde un
tablero general y desde ello se protegen y operan sub.-alimentadores que alimentan
tableros de distribucion, los cuales contienen dispositivos de proteccion y maniobra
que permiten proteger y operar directamente los circuitos en que esta dividida la
instalacion o una parte de ella, pueden ser alimentados desde un tablero general,

un tablero general auxiliar o directamente desde el empalme.

Los tableros de paso: contienen fusibles cuya finalidad es proteger derivaciones
que por su capacidad de transporte no pueden ser conectadas directamente al

alimentador, sub.-alimentador o linea de distribucién de la cual esta tomada.

Tableros de comando: contienen dispositivos de proteccibn y maniobra que
permiten proteger y operar en forma simultanea sobre artefactos individuales o

grupos de artefactos pertenecientes a un mismo circuito.

Tableros de centro de control: contienen dispositivos de proteccion y de maniobra
0 Unicamente dispositivos de maniobra y que permiten la operacion de grupos de
artefactos en forma individual, en conjunto, en sub.-grupos en forma programada o

no programada.
Los tableros de comando: contienen dispositivos de proteccion y maniobra que

permiten proteger y operar en forma simultanea sobre artefactos individuales o

grupos de artefactos pertenecientes a un mismao circuito.

18



5. METODOLOGIA

5.1 TIPO DE PROYECTO

Redisefio, porque se trata de un mejoramiento o el complementar la automatizacion
de la maquina de descarga y transporte de baldosas ceramicas, se le reemplazara
la etapa de control por una de mayor tecnologia con la que cuenta actualmente.

5.2 METODO

Inductivo, ya que se parte de un problema y necesidad presentes en una maquina,

y Su mejoramiento permitira elaborar una teoria.

5.3 TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION

5.3.1 Fuentes primarias: con los conocimientos de la maquina, se evidencio la
necesidad de mejoramiento para alcanzar una mayor eficiencia del equipo y con

ello aportar para la reduccion de tiempos perdidos.

5.3.2 Fuentes secundarias: para complementar la investigacion se utilizé catalogos

de la maquina, en Internet, conocimientos propios.
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6. RESULTADOS DEL PROYECTO

El funcionamiento de la maquina no cambia como tal ya que esta construida para
un proposito cual es la descarga y transporte de baldosas, con una serie de
parametros que permiten ajustarla para diferentes formatos con los cuales trabaja
este tipo de industria.

Después de realizar la automatizacion de la maquina por medio de un PLC se
obtiene un equipo mas dindmico, ya que se controlaran mayor niumero de variables
permitiendo una mejor precision, la interaccibn hombre-maquina se realiza desde
una consola de dialogo tactil que permite ingresar a los ajustes, y reemplaza los
conmutadores, swiches, pulsadores, pilotos que tiene la maquina, ademas sera
mas gréafica y en ella se aprecia las diferentes alarmas del sistema, también se
puede monitorear todas las entradas y salidas del PLC lo que facilita identificar el
funcionamiento de los elementos eléctricos y electronicos, permite que la maquina
pueda ser ajustada a otras necesidades y la implementacion de elementos de

mayor precision, y con ello aumentar la seguridad del equipo.

Para esta automatizacion se utiliza un PLC marca OMRON serie CJ2M CPUL11,
este ofrece caracteristicas de alto rendimiento en el control de la maquina y el
procesamiento de la informacion, la conectividad esta asegurada a través de su
puerto USB y puerto serial RS-232C, capacidad de programacion hasta 60 Kpasos
y capacidad de memoria de datos de hasta 160 K palabras, permite la configuracion
de hasta 2560 1/0O maximo.

Después de seleccionar el PLC y la HMI se trabaja en la elaboracién de los planos
eléctricos a partir de los planos existentes de la maquina, cuidando de no perder la
l6gica de disefio que cuidadosamente realizo el fabricante de ella, estos planos se

realizan tomando como datos primarios las entradas de los elementos como
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sensores, fotoceldas, micros, y pulsadores. Para la segunda parte se determinan
las salidas que normalmente son contactores para el comando de los diferentes
motores de la maquina, y también unos variadores de velocidad. Como ella
presenta algunas mejoras en esta parte que consiste en reemplazo de contactores
por variadores de velocidad, esto se ha realizado con el fin de mejorar algunos

sistemas como son:

El motor elevador de correas que era un motor autofrenante y fue reemplazado por
un motor normal y el variador de velocidad suministra una frecuencia menor y la
frenada inyecta un voltaje DC por un espacio de tiempo para asegurar una buena
parada, ello reduce costos de mantenimiento que demanda un motor autofrenante,

ademas se cambi6 de alimentacioén de 440Vac a 220Vac.

Motor de rodillos, presentaba un motor-variador sobre-dimensionado pues la carga
es pequefia y su sistema de transmisién de potencia era complejo, se reemplaza
por un motor-reductor menor y también su transmisién, comandado por variador de
velocidad haciendo un sistema facil para el mantenimiento de bajos costos,

igualmente se cambio de alimentacion.

Con el anterior también se cambid un sistema de transmision de potencia para los
rulos de los brazos que estaba aliado a los rodillos de la maquina por medio de un
sistema de friccion, se independiza y se colocdé un motor-reductor y también

comandado por un variador de velocidad para hacer el sistema independiente.

Para la elaboracion de los planos se toman los datos de la distribucion original de
los pines en los conectores ILME que son la forma de conexion que hay entre la
maquina y el tablero de control, por ellos viajan las sefiales tanto de control como
de potencia, hay un conector de 10 pines dedicado para un motor llamado elevador,

el cual es autofrenate y ademas es de dos velocidades, también cambia de giro.
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Otro conector es de 32 pines por el cual estan las sefiales de micros, sensores,
fotoceldas, voltajes de alimentacién de estos, un conector de 24 pines que es
destinado a la interconexion de la potencia de cada uno de los motores, un ultimo
conector de 16 pines por el cual ingresan a la maquina las sefiales de unos
pulsadores con los se realizan movimientos de motor brazos y motor elevador
desde una funcion llamada manutencion, este conector desaparece para la reforma

ya que sus sefales van directamente a una bornera.

Figura 1. Vista posterior conectores ILME.

Luego se concierta en la distribucion que tendran los transformadores, fuentes,
guarda motores, contactores, variadores de velocidad, relés de control, PLC con
sus modulos, HMI, ventilador extractor de calor, y otros accesorios. Para la interface
de PLC y salidas fisicas se instalan relés tipo bornera, con estos parametros se

realiza la fabricacion, ensamble y cableado del nuevo tablero.

Paralelo se realiza el trabajo del programa para el PLC, teniendo en cuenta toda la
parte de seguridad tanto para las personas como para la maquina misma, también
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el trabajo de disefio de la consola o HMI, estos se envian al taller que esta
ejecutando la tarea del tablero de control.

Figura 2. Tablero de control y panel de pulsadores y pilotos (antes)

Figura 3. PLC Y modulos OMRON
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Figura 4. Nuevo tablero vista exterior e interior
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Después de tener el tablero de control en la planta se procede a chequear cada
una de las entradas y salidas del PLC, también las conexiones de los distintos
elementos comparados mediante plano concertado anteriormente, en esta etapa

se corrigen las diferencias encontradas.

Se asigna la fecha para realizar el cambio de tablero a la maquina, para ello se
realiza un plan para el desmontaje de la cabina existente, que consiste en
cumplimiento con las normas para la ejecucion del trabajo, se hace un mapa de
riesgos y las contramedidas, previamente se levant6 informacion del estado de las
conexiones que tiene la maquina actualmente, y se procede en la desconexién, en
la maquina es necesario el cambio de l6gica de los micros ya que para el control es
PNP, y con el nuevo PLC estas serdn NPN como estan configurados los sensores

y fotoceldas.
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Luego de realizar los cambios en maquina, y el nuevo tablero estar instalado se
continua con la verificacion de cada una de las conexiones tanto al PLC como en
las borneras, ademas el correcto orden de la potencias para los motores, siendo

esta la parte mas delicada pues un error puede acarrearnos problemas.

Cuando las conexiones estan en condiciones satisfactorias y cada uno de los
motores tiene el giro correcto se procede a realizar movimientos manuales a la
maquina, con el programa instalado previamente en el PLC se ingresan parametros
de configuracion y parametros de funcionamiento a través de la HMI y con ello
probar de manera automética la maquina, con el arranque se realizan los ajustes

para llevar la maquina a un ciclo de trabajo continuo, llenando las expectativas.

Figura 5. HMI (consola de dialogo hombre-maquina)
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Desde la consola se activan las diferentes funciones de la maquina, siendo esta

muy amigable para su trabajo.
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Figura 6. HMI como monitor
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Ingresando a la funcién de monitor se pueden visualizar las entradas y salidas en

el PLC, siendo de gran ayuda ante un problema o seguimiento de una sefal.
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Tabla 1. Caracteristicas de PLC CJ2M-CPU11

I

CPUT1ZH | CRUM2a2 | CRUY CRUTLI

CPIHEES

Execution Moda

Maormal Mads

Programming Languages

Ledder Logic {LD),

Saquantal Function Cnarts (FC),
Struciured Text (5T), and
Insiruction Lists {IL)

Function | MEXImUm number of definitions

256 2,048

Blocks | Marimum number of Instances

256 2,048

FB Program Area

20K staps

Type of Tasks

Cyoilc tasks

Intermupt tagke (Power OFF Intermupt sk, schaduled Inbamupt tasks, U0 Intammupt (2sks, and axtemal intemupt

{essi, & Input Intarmupt 1834 #2)

Tagks
Humber of Tesks

Tyl fasks: 123
Iniermupt tEsks: 256

{Imbamupt tesks can be dafined &3 cyciic tasks bo craata extre cycllc tasks. Thersfor, the total numder of cycic

tasits Is achually 304 max)

Type of Symbois

« Local symbals: Can ba usad only winin  single task In tha PLE:
« Glohal symbols: Can ba used In al fasks In the PLE.

« Network symbals {Iagp: VO memory In the CPU Unk can be eviemally accessad using symbals,

gapending on paremeter satings.
# Supported only by the CIM-CPUAI

Data Type of Symbols

Symbols
[Varizbles)

« BOOL [tit)
« UINT fone-word unaigned binary)

« UIDINT {two-word unsignad binary)

& UILINT {Tour-word unsignad binary)

« INT {one-ward signid binery)

« DINT two-word slgried binary]

« LINT {four-word sigpied binary]

« UINT BCD jane-ward unsipned BCD) 43
« UDINT BCD) {two-word unsigned BCO) #3
« ULINT BCD four-word unsigned BCD) #3
* REAL {two-ward foaing-paint)

« LREAL {four-ward oating-poirt)

« CHANNEL [word) #3

« NUMBER, {constant or number) #2

« WORD {one-word hexadecimal

« DWORD) {two-Wword Mexaacimal)

« LWORD (four-won hexasacimal)

« STAING {1 10 255 ASC characiers|

« TIMER (timer) #4

« COUNTER {counter) 44

» Uiser daflned dzfa fypes jdat structures)

Maximum 3ize of Symiol

32K wors

Amay Symbals (Array Varlabies)

Orne-timensional armays

Number of Array Elements

2,000 elements max.

Humber of Regisirable Metwork
Symbols (Tags) #5

2,000 max.

Length of Network Symbal (Tag)
Nem# %5

255 bytes ma.

Encoding of Network Symbols (Tags) #5

UTF-8
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Memary Capachy

B,000 worts {Lp o 22K warts & berks when EM Is spaciied In C-Programmen

Number of Samplings B = 31, one-4W0re dta =18, hwo-Wword data = 8, four-word data = 4
gampling Cycle 1 10 2,550 ms (Unit: 1 mj
Data ONIDFF of speciied bt
Tracing Dita compartson of specifiad word
Trigger Conditions Dl slzec 1 Word, 2 Wards, 4 Words
Comperson Metod: Equals (), Graater Than {), Greatar Then or Equals (»), Lass Than (<), Lass Than or
Equais <), Not Equal {4
Delay Vaiug 30,768 10-+32,767 ms
e Mamary Card (128, 256, o 512 Moyis) (Use the Memory Cards providad by OMADN,

EM flle memoary (Part of the EM Area can ba convertad for us2 &3 flle memary)

Sourca/ | Funclion block program memory,

Comment | comment flle, program Index flle, | Capachy: 1 Mbytas
Memory | symbol tables
Logical Ports | & ports {Used for SEND, RECV, CMIND, PMCR, TXDU, and RXDU Insinuclions.)
Logical Porta for =
Communizatians pamm edLogical | g, pars {Usad for SEND2, RECY2, CMNDZ, and PMCR2 Insiuctions.)
: Class 3
nications Number af connections: 64
CIp MDET O CONNECUONE:
onnection T
Communications |- IPe)
specifiation | UCHM (Non- | Msimum numier of clents that can commuricate at he same tme: 32

connection Type)

Bkalmum number of senvers that can communicate &f he same time: 40

#2. Supporied only by CJ2M CPU Units with unit version 2.0 or later. A Pulss 10 Module must be mountsd.

#J. Cannot be used in Funcfion blocks.
#4. Can ba used only in Function blocks.
#5. Supported anly by the CJM-CPUATL
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7. CONCLUSIONES

La utilizacion de la electronica en la parte de control (PLC), en la maquina lleva a

poder utilizar tiempos en unidades mucho menores, contrario a la electromecanica.

Los ciclos de lectura de un programa en un PLC son demasiado cortos, y en

comparacion con la electronica anterior la diferencia es muy superior.
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8. RECOMENDACIONES

Con el cambio de control de la maquina se evidencia el mejor desempefio del

equipo ya que se reducen tiempos en el despeje de alarmas o bloqueos.

Con la utilizacién del PLC en la parte de control se evidencia que la parte mecénica
puede ser lenta en cuanto a respuestas se refiere, pues hay que ajustar la

electrénica a la maquina para no generar problemas.
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