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Abstract

This paper describes the automation of the air station F00-B§ the Allen Bradley Com-
pactLogix platform; it is an integral part of the Laboratdnglustrial Control, Department
of Electrical and Electronics of the Polytechnic School Ar(BSPE), called C.I.M.2000.
AIR station PN-2800, meets with the primary role of provgliraw material in order to
implementation of various CIM2000 processes within, foiahtit maintains a fully auto-
nomous in relation to the implementation of the steps neéalexklease of raw materials
requested. Updating AIR station PN-2800, supports maiimgioperation’s multiple mo-
des, with an HMI that allows the user to understand and matheggeontrol at station pro-
viding easy and convenient way to understanding this waxeldpment and functionality
of industrial processes found in many businesses.

For this project was made migration MODICON platform, witB49PLC COMPACT
A130, to the platform with the PLC COMPACTLOGIX 1768 - L43A ALLEN BRAD-
LEY, and there was a wide optimization of the air stationedily related to time optimiza-
tion, flexibility in the processes are carried out as mixetkos of raw materials, as well as
reduced wiring. Through a single network cable and usindethernet network infrastruc-
ture, the transfer was made information and communicatiith @ther stations and CIM
Lab especially with the Central Station, thus improving Wigng used before with PLC
984 COMPACT A130 on the platform MODBUS.

Keywords. Air Station PN-2800, Allen Bradley CompactLogix platforiraboratory In-
dustrial Control, C.I.M.2000

Resumen

El presente articulo describe la automatizacion de laiéstaeumatica PN-2800 mediante
la plataforma Compactlogix de Allen Bradley, misma que etepategral del Laboratorio
de Control Industrial del Departamento de Eléctrica y Etetta de la Escuela Politécnica

deI Ejército(ESPE), denominado C.1.M.2000. La estaciortUNBTICA PN- 2800, cum-

ple con la funcion primordial de proporcionar la materian@ipara la ejecucion de los
diversos procesos dentro del C.1.M.2000, para lo cual reaatiin sistema completamente
auténomo, en relacion a la ejecucion de los pasos neceparimel despacho de la materia

prima solicitada. La actualizacion de la estacion NEUMAKIRN-2800, admite mantener
varios modos de operacién, con una HMI que permite al uswniender y manejar el
control de la estacién de una manera facil y adecuada aportésmesta manera al enten-
dimiento, desarrollo y funcionalidad de los procesos iftriales encontrados en muchas
empresas.

Para éste proyecto se efectud la migracion de la platafor@®I@ON, con el PLC 984
COMPACT A130, a la plataforma COMPACTLOGIX con el PLC 17683A de ALLEN
BRADLEY; y se observé una amplia optimizacion de la estaciénmatica, directamente
relacionada con tiempos de optimizacion, flexibilidad endmcesos realizados como son
pedidos mixtos de materia prima, asi como también la rednaig cableado. A través de
un Unico Cable de red y aprovechando la infraestructuradi&tteernet, se hizo la trans-
ferencia de informacién y comunicacion con las otras estes del Laboratorio CIMy en
especial con la estacion Central, logrando asi mejorarbdéado utilizado anteriormente
con el PLC 984 COMPACT A130 en la plataforma MODBUS.

Palabras Clave.Estacion Neumatica PN-2800, Plataforma CompactLogix denrad-
ley, Laboratorio de Control Industrial, C.1.M.2000
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Introduccién

NIVEL
ESTRATEGICO

El sistema de Manufactura Asistido por Computadora,
(Computer Integrated Manufacturing-C.1.M.), se intro-
dujo, como término, a inicios de los afios 70, en donde
se comenzé a hablar de la integracion de computado-
ras para realizar procesos industriales. Con el transcur-
so de los afios y el avance de la tecnologia, hoy en dia
se cuenta con computadoras muy poderosasy eficientes
las cuales permiten realizar procesos cada vez mas com-
plejos y por lo tanto productos de mayor calidad. Es por
ello que dentro del entorno econémico e industrial de la
dltima década se ha reconocido el efecto de internacio- Figura 1: Piramide de Automatizacion Industrial

nalizacién de las actividades empresariales, la evolucion comunicacion para el control de procesos industriales y

tnigﬂ(t)(l)oc?:; Z:;(;d?szr??gg':%asrjsgs'mEpllgréta:r?;rxefg{odesarrollen capacidades utiles para mejorar sistemas di-
o gia et P ' epart versos durante su vida profesional. En la industria actual
de Eléctrica y Electronica de la Escuela Politécnica del

Ejército (ESPE), en el area de Automatizacién y Con- se realiza el intercambio de informacion entre dispositi-
Jerctt ! ) Yt vos, considerando muchos factores, entre ellos comuni-
trol, dispone del laboratorio C.I.M. 2000, el cual fue ins-

talad | afio 1995 3 f d cacion en tiempo real, redundancia, accesibilidad desde
alado en €l ano y esta coniormado por un grupo i anteg puntos, etc, todos estos factores han sido im-
de estaciones, que mantienen una labor determinada. E

este laboratorio se emulan los procesos de Manufacturf:bortames para la eleccion de una nueva plataforma de
Int d C tad t'rl)' d | iad comunicaciones para el laboratorio C.I.M.2000 y la es-
ntegrada por Computadora, utilizados en la mayoriade _ .« . NEUMATICA PN-2800.

las Empresas y Fabricas de todo el Mundo. Una de las

estaciones que conforman al laboratorio C.I.M.-2000,

es la estacion NEUMATICA PN-2800, la cual despacha Metodologia

la materia prima a ser utilizada en los diferentes pro-

cesos industriales, mediante métodos y configuracionesDescripcion general de la estacion Neumatica PN-2800

computacionales concretos. La recoleccién de datos en . .
tiempo real en los diferentes procesos industriales, es Lgestaqon NEUMATICA P_N—2800,cump_le con lafun-
cion primordial de proporcionar la materia prima para

el reto que mantiene toda empresa en la actualidad. Es~ . . .
la ejecucion de los diversos procesos dentro del C.I1.M.-

por ello que debido a la adquisicion de equipos elec- _ ;
trénicos ALLEN BRADLEY con tecnologia de ultima 2000, para lo cual mantiene un sistema completamente
auténomo, en relacion a la ejecucion de los pasos nece-

generacion, por parte del Departamento de Eléctrica y sarios para el despacho de la materia orima solicitada
Electrénica, se ha visto la necesidad de mejorar el siste- 10S p N P it leria pri Icl X
La autonomia de la estacion radica en la robustez del

ma de comunicaciones ya existente en el C.I.M. - 2000, ~; . ;

mediante la migracion de la plataforma MODBUS de sistema de control implementado, mismo que cumple
MODICON a la plataforma ETHERNET/IP de ALLEN con la estructura primordial y basica de la piramide de
BRADLEY, ya que estos equipos permiten realizar de automatizacion, como se muestra en la Fig. 1.

forma mas facil y flexible el manejo de los diferentes E| proceso como tal dentro de la estacién Neumatica
procesos que se realizan en las estaciones inmersas epN-2800, permite realizar un conjunto de pasos o accio-
el laboratorio, de forma especial en la estacion NEU- nes dirigidas a la entrega de la materia prima solicitada
MATICA PN-2800. En relacion a las fallas ocasionadas en el proceso a ser ejecutado.

por el deterioro de dispositivos electrénicos en las esta- ) .

ciones del C.I.M 2000, el manejo de las sefiales de las Control de procesos / Nivel Operacional

diferentes estaciones se hace mas complejo, en la plata
forma hoy utilizada, por lo cual se hace imprescindible
realizar una actualizacion de las estaciones hacia la pla-
taforma de comunicacion ETHERNET/IP que utilizan
los equipos COMPACTLOGIX, pues ésta cuenta con un
sistema de mensajeria mas eficiente, consiguiendo un
sistema menos rigido y orientado con nuevas tecnolo-
gias existentes en la industria. De esta manera el C.I.M.
2000 podra emular de una forma mas real los procesos
en,con,trgdos en la industria y el manejo de fallas serz_él Bandeja de almacenamiento / despacho de prismas
mas facil de detectar al mantener una correcta supervi-

sion de todos los procesos inmersos, permitiendo que Esta bandeja es mejor conocida como alimentador des-
los estudiantes del Departamento se enfrenten bajo unalizante y esta equipada con un sensor de presencia, que
perspectiva tedrico-practica a una nueva tecnologia de en este caso es un fin de carrera normalmente abierto,

NIVEL

£
N
g
H
g
S s | TACTICO
]
9
©

L NIVEL
Adguisicidnde datos / autonomialocal OPERACIONAL
Fontrol deivoasos sensores, iransmisoresy aciuadores,

PLCy RTU

La estacion PN-2800 se embarca dentro del nivel ope-
racional en la pirdmide de automatizacion, ya que en
la Fig. 1 la estacion Neumatica basa su funcionamiento
en la adquisicion de datos con autonomia local, a través
de sensores, actuadoresy su correspondientes Controla-
dores de Automatizacién Programables (PAC). La esta-
cion Neumatica PN-2800 Fig. 2 esta constituida por las
siguientes partes principales:
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Figura 3: Almacén de prismas ST-01

mismo que envia una sefal de 24 Vdc si esta lleno y
0Vdc cuando ya no existen prismas, a mas de ello ésta
bandeja de almacenamiento cuenta con un piston hori-
zontal, que es el encargado de localizar el prisma en su
paleta correspondiente, tal como podemos verlo en la
Fig. 3.

Bandeja de almacenamiento y despacho de paletas

Este alimentador deslizante es el encargado de propor- : —
cionar al sistema de las paletas correspondientes, consta

a su vez de un sensor inductivo, con la finalidad de de-

tectar la presencia de las paletas y un pistén horizontal —— [ ]
de doble accién, mismo que a ubica las paletas en el -
sistema. Como extensidn a esta bandeja existe una pla- =" g
taforma de alimentacion, la cual actuard como un buffer
e informara que hay materia prima para ser despachada,
dependiendo del pedido recibido, tal como podemos ver
en la Fig. 4.

Plataforma o buffer de alimentacion

Es la encargada de la recepcién progresiva de la materia
prima correspondiente, y su despacho al proceso inte-
grado del C.1.M.-2000.

Bandeja de alimentacién de cilindros o alimentador de
pendiente

Figura 6: Plataforma receptora LS-03

Es una bandeja inclinada que provee al proceso de dosPlataforma receptora de cilindros

tipos de cilindros. Esta bandeja estad compuesta por dos ) )

rampas, cada una de las rampas esta dedicada a provedgS Un receptor horizontal en forma de V, mismo que
un tipo de cilindro, para lo cual esta equipada de un par consta de un pistén de doble accion que es el encargado
de pistones por rampa, con la finalidad de proveer al d& empujar o colocar el cilindro en el lugar asignado
proceso de un cilindro a la vez. A mas de ello cada ram- Para que el manipulador lo coloque en la bandeja de
pa tiene un sensor inductivo para asegurar la presenciatraslado. Para efectuar esta operacion existe un sensor

de los cilindros respectivos, tal como podemos verlo en inductivo al final de la plataforma receptora que asegura
la Fig. 5. la presencia de un cilindro y asi da la sefial de activacion

al manipulador correspondiente (Fig. 6).
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Figura 7: Manipulador de cilindros MC-01

— W

Figura 9: Electrovalulas

Figura 8: Manipulador de despacho MD-01

Manipulador de cilindros

Esta compuesto especificamente por un cilindro Axial
de doble accidn, un cilindro de Eje Giratorio y un Grip-
per Neumatico. Los cilindros del manipulador cuentan
con sensores inductivos tipo switch magnético de 2 hi-
los de posicién de vastago, los cuales censan la carrera
del vastago durante la ejecucion de un proceso, lo que
permite emitir una sefial de 24 Vdc al PAC, para que
este envie una sefial de activacion de 24 Vdc a las elec-
trovalvulas y asi lograr una correcta distribuciéon en la
alimentacion de aire en el cilindro de doble accién y de
eje giratorio, logrando asi una secuencia ordenada de
eventos, tal como podemos ver en la Fig. 7.

Figura 10: Gabinete eléctrico

Manipulador de despacho . S
Gabinete eléctrico

Esta compuesto especificamente por un cilindro Axial . . o .
de doble accién, un cilindro de Eje Giratorio y un Grip- La alimentacion de toda la estacién llega a este gabine-

per Neumatico. Los cilindros del manipulador cuentan tei que d|spor_1|_dradde (Ija energla} necesqfladpor todos los
con sensores inductivos tipo switch magnético de 2 hi- €/émentos utilizados dentro de la estacion de neumatica

los de posicion de vastago, los cuales censan la carreraPN-2800. Este armario cuenta con los elementos indis-

del vastago durante la ejecucion de un proceso, lo que pen'sables para la distribuci_Qn de energiagléctrica atqdo
permite emitir una sefial de 24 Vdc al PAC, para que el sistema, asi como también de las debidas prqtecmo-
éste envie una sefial de activacion de 24 Vdc a las elec-N€S dél caso, como son contactores por cada linea de
trovalvulas y asf lograr una correcta distribucion en la &limentacion, un fusible en una de las lineas de alimen-

alimentacion de aire en el cilindro de doble accién y de tacion, diodos en las borneras, tal como podemos ver en
eje giratorio, logrando asf una secuencia ordenada de!2 Fi9- 10

eventos. Este manipulador es el encargado del despachgpc'g

de la materia prima hacia el proceso general, por lo que

para la activacion del mismo se necesita cumplir eventos La estacion neumatica PN-2800 utilizara en CompactLo-
determinados, tal como podemos ver en la Fig. 8. gix 5000 de Allen Bradley y seré el encargado de mane-

. jar la logica de control de la estacion PN-2800.
Electrovalvulas

. . . Plataforma CompactLogix de Allen Bradle
Son las encargadas del accionamiento de los diferentes P g y

pistones y manipuladores de la estacion, segun la légicaLa plataforma CompactLogix de Allen Bradley, presen-
de control establecida, como se ve en la Fig. 9. ta una gran variedad de soluciones de control a nivel
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prifntia Modelo de comunicacién

PAC ESTACION
PN-2800

T La plataforma logix maneja un modelo de comunicacio-
S rEEEE nes en base a mensajes, es decir, mediante mensajes se

:iﬂ_: | — a0, transmiten toda la informacién necesaria para una ac-

681120, cion, donde cada nodo utiliza la misma segun sus nece-
—L sidades. Los mensajes son del tipo no deterministico, y

:|_ permiten realizar tareas de comunicacion entre contro-

M=1] ladores, entre servidor/controlador, permitiendo de es-
SERVIDOR ESTACION ta manera la actualizacion, descarga de los programas

alojados en la memoria del controlador. Los modos de

Figura 11: Topologia de la red Ethernet comunicacién y transferencia de variables de la familia

Logix 5000 son los siguientes:
de maquina haciendo uso de modulos 1/O, recoleccidn
y transmision de datos a través de sus modulos de co- | productor/Consumidor: Semejante al modo Maes-

municaciones, movimiento y requerimientos de red, es tro/Esclavo de Modbus, con la diferencia que en
!a razén de haber _5|do escog_lda para conformar pa_\rte este modo, el productor genera la informacién ne-
integral de la estacion neumatica PN-2800. La estacion cesaria y mediante broadcast la pone sobre la red y
Neumatica PN-2800 integrara los PAC’s logix de la fa- el consumidor que la necesite la utiliza, sin opcién
milia 5000, ya que comparten una plataforma que fun- de modificarla.

ciona de forma general de la siguiente manera:
= Mensajeria: Se genera mediante un unicast entre

. ., . ) i controladores.
Alta velocidad de operacion para instrucciones 16-

gicas, algebraicas.

El software utilizado para las tareas de control es el RS-
Maneja palabras de 32 bits. Logix 5000, que es el encargado de la configuracion
del PAC a utilizar, mediante este software se realiza la
programacion de la légica a utilizar en el proceso den-
tro de la estacion PN-2800; y el Factory Talk View que
nos servira como IHM (Interfaz Humano Maquina) de
las tareas de control a realizar, permitiendo asi alcanzar
el nivel de supervision dentro de la piramide de con-
trol con todas las caracteristicas de este nivel, como son
alarmas, presentacién de informes, histéricos, eventos,
seguridad, etc. La plataforma Compact Logix de Allen

Estas ventajas permiten que la estacién PN-2800 pued . T
jas p d P aBradIey nos permite llevar a cabo la comunicacién con

mejorar el proceso gue lieva acabo, como es el OIeSpa_una amplia capacidad de memoria, alta tasa de transfe
cho de materia prima al sistema central, con una mayor amp P PR i >
rencia de datos, logrando asi verificar que la migracion

flexibilidad y en menor tiempo de ejecucion por cada . L
y P ) b de plataformas traera una mayor flexibilidad a la esta-

;a(t)rﬁ?(.)ngisngggtzzde programacion de la familia Logix cién PN-2800 y por ende al C.I.M.2000. La topologia

' de red del C.1.M.2000 debido a la migracion de plata-
formas se verifica en la figura 1.11. la cual nos mues-
tra la interaccion del estacion PN-2800 con la estacién
Central, montada sobre la red Ethernet/IP.

Realizan aplicaciones de control Secuencial, Con-
trol de movimiento, Control de procesos, etc.

La memoria del controlador combina informacién,
I6gica y direccionamiento de bases de datos.

= Programacion en modo Ladder (escalera).

= Programacion en lenguaje estructurado.
Caracteristicas de la plataforma CompactLogix

= Programacion por bloques. - I
9 P q Las caracteristicas principales de la plataforma Com-

pactLogix son las siguientes:

Estos modos de programacién, dentro de los procesos
realizados por la estacion Neumética PN-2800 permiten = Es una plataforma modular y autonoma.

manejar de mejor manera las variables a ser utilizadas, ) ) )

nos permiten una mayor flexibilidad en la I6gica de pro- ~ ® Permite realizar varios procesos a la vez.
gramacion ya que podemos combinar todos los modos
de programacion en un mismo programa, rutina o su-
brutina, para ello cada modo de programacion tiene sus

instrucciones especificas. = Puede crecer horizontalmente como verticalmente,
hasta 16 médulos I/0.

Se instala en espacios reducidos, debido a su orien-
tacion hacia aplicaciones auténomas.
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Figura 12: Diagrama de flujo del programa principal

>

st

= Manejo de hasta 16 tareas, de las cuales una deElementos funcionales y actuadores neumaticos de la
ellas es se la conoce como tarea continua. estacion neumatica PN-2800

= Cada tarea puede contener hasta 32 programas, calos elementos neumaticos de la estacién PN-2800 se
da uno con sus propias rutinas y variables internas. resumen en la Tabla 1.

= Manejo de eventos a través de instrucciones.
= Memoria del controlador 1768-L43: 2Mbytes.
= Tipo de memoria No volatil: CompactFlash.
= Puerto de comunicacion integrado: RS-232.

= Tipo de Comunicacién serial: ASCII, DF1 (full /
halfduplex), DF1 radio modem DH-485 Y MOD-
BUS.

= Tipos de comunicacion opcional: Ethernet, Con-

Elemento
Actuador
Neumatico
Manipulador
Neumatico
Gripper
Neumatico
Valvulas 4/2
Valvulas 3/2
Sensores
magnéticos
Regulador de
presién
Preséstato de
seguridad

Cantidad Observaciones
9 Pistones

2
2
13
2
16
1 0-10 bares

1

trolNet, DeviceNet, mediante médulos de comuni-
caciones o scanner.

Tabla 1: Elementos de la estacién neumatica PN-2800
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Y
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TODAS LAS
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Figura 13: Diagrama de flujo de la HMI para la estaciéon neuméatta PN-2800

de producto a entregar, una vez que la peticién es ingre-
sada ya sea mediante mensajes o de forma manual se
entrega el producto hasta realizar la entrega de todo el
numero de pedidos y al final se resetearan todas las va-
En el programa principal se consideran todos los proce- lables del programa para esperar el pedido de otro lote
sos que realiza la estacion para la entrega del producto,ya sea por la estacion central o la estacion neumatica.
!os cuales seran separados en subru.ti,nas, y seran manénisefio de la HMI para la estacién neumatica PN-
jados en todos los modos de operacion tanto por la es- 5g

tacién central como por la estacion neumatica. Una vez

activada la estacién se realizara la comunicacién me- Para el disefio de la HMI se han tomado en cuenta todas
diante mensajes con la estacion central si se eligio el las tareas, objetivos y color necesarios para obtener una
modo de operacién automatico y con la estacién neu- interfaz claray eficiente, ya que al tener una interfaz po-
matica si se eligié el modo de operacion manual o se- bre se tiene como consecuencia que el usuario cometa
miautomatico, después se procede a esperar la peticiénerrores al no obtener una idea clara del proceso dentro

Resultados y Discusién

Diagrama de flujo del programa principal
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76 CARATULA - JESTACION NELIMATCIA PN2B0O 2J/ (Display)

I SEMIAUTOMATICO - /ESTACION NEUMATCIA PN2800 2/4 (Display)

MATERIALES

2 PALLET VACIO

3 PALLET CON CILINDRG 1 N
4 PALLET CON CILINDRO 2

5 PALLET CON PRISMA

g : .
(F5)
CANTIDAD DEMATERIAL  ACTIVACION DE PROCESO.
INGRESAR N
CAMDADCESPACHADA 55555555

SEMIAUTOMATICO
BOTON START: Energiza modo semiautomatico
BOTON STOP: Desenergiza modo semiautomatico

SALIR
(F4)

Figura 14: Caratula HMI de estacion neumatica PN-2800 Figura 17: Pantalla modo semiautomatico HMI de estacién neu
matica PN-2800

£ MANUAL - /ESTACION NEUMATCIA PN280D 27/ (Display) FEx
£ VENTANA_PRINCIPAL - JESTACION NEUMATCIA PN2B00 211 (Display) BEE]

TIPO DE CICLO

SELECCIONA EL TIPO DE CICLO A EJECUTARSE EN LA ESTACION PN-2800
SALR
SALIR (F4)
(F4)

Figura 15: Pantalla principal HMI de estacion neumatica PN- Figura 18: Pantalla modo manual HMI de estacién neumatica
2800 PN-2800

Conclusiones

£ AUTOMATICO - JESTACION NEUMATCIA PN2BOD 2/7 (Display) FEX
La arquitectura NetLinx manejada por la familia Logix,

permite la transmisidn de datos en tiempo real a través
- MATERIALES de distintos métodos como puede ser frecuencias de ac-

N\ SPLETIONIFDT | ssssme tualizacién de E/S programadas, ciclicas y por cambio

| I 4. PALLET CON CILINDRO 2 .

© 5 PALET O PRSI de estado. Los controladores CompactLogix y Contro-

ILogix permiten manejar todos los dispositivos de red
szsseces desde una ubicacion centralizada, configurarlos durante
CHONLIE . la puesta en marcha o modificar parametros con el mou-

T —— se 0 mediante légica de controlador sin que el control

CANT NATERIA: e a6 ot Slctado se vea afectado. Esta plataforma NetLinx ofrece solu-

CANT. ENVIADA: Indica la cantidad de material entregada del lote pedido

ciones para la presentacién de HMI, analisis y tenden-
cias, tareas de mantenimiento y solucién de problemas
a intervalos regulares o a peticién sin necesidad que los
Figura 16: Pantalla modo automéatico HMI de estacién neumatia controladores deban regular el tréfico de red con pro-
PN-2800 gramacién adicional. El modelo productor- consumidor
permite gran eficiencia en transmisioén de datos y confi-
guracién de equipos similares, ya que los datos se pro-
de la interfaz, el siguiente diagrama de flujo nos indi- ducen una sola vez desde un productor y todos los con-
ca los niveles de prioridad manejados dentro de la HMI sumidores que lo necesiten lo toman. El cambio de pla-
de la estacién Neumatica PN-2800. Tomando en con- taforma de comunicacion dentro del CIM, de Modbus a
sideracion el diagrama de flujo, se generaron ventanasEthernet/IP es una solucién abierta estandar que apro-
de ayuda tanto para el operador como para el ingenie- vecha los medios fisicos y los chips de comunicaciones
ro. Los principales modos de operacién de la estacion Ethernet comerciales y permite el intercambio de men-
neumatica PN-2800 se presentan en las Figs. 14-18:  sajes mediante protocolos CIP, UDP, TCP,IP lo cual re-
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presenta una gran ventaja para el control de un proceso.de una mismared. No se debe cambiar el Firmeware del
controlador a una versién mas baja ya que el Software
RSLogix 5000 o Factory Talk View no reconoceran el

controlador o pueden existir problemas al momento de

La capacidad de memoria del controlador 1768-L43 su-
pera en demasia a la capacidad de memoria del contro-

lador anterior de 16 Kbytes a 2Mbytes, lo cual genera I 3 ienda al t0d

gran flexibilidad en los procesos y gran velocidad en la ](c:_orrerT Pfog:jaflna-d ellrgcorlnlen_ aa lmometn c()j e con-

transferencia de datos, a mas de evitar solapamiento en lgurarios modulos de I/ seleccionarias entradas y sa-
lidas correctamente de lo contrario se puede exponer los

la informacién y desbordes en las diferentes operacio- Sdul eall ; 2 d \tai teceid
nes realizadas en la I6gica de control. Una de las venta- modulos a 1allas en referencia de voltajes y proteccion

jas principales entre el PAC 1768-L43 con el PLC 984- de los mismos. No se debe olvidar conectar la dongle a
130-COMPACT-A120, es la fuente de alimentacion, ya la PC para activar la licencia del software de Rockwell
que el PAC tiene su propia fuente de alimentacién y el Automation como Factory Talk View, RSLogix 5000,
PLC necesita una fuente externa para poder alimentar €¢: para reconocer el controlador y permitir la utili-

sus modulos, esta ventaja hizo que reduzca el cableado?acion de un mayor nNumero de pantz_zlllas y elementos
de la estacién PN-2800 de programacion al momento de realizar un programa

_ ) 0 una interfaz. Se recomienda antes de activar la esta-
La nueva plataforma al manejar palabras de 32 bits, fa- ¢ion verificar la entrada correcta de presion de aire a los

macién en una sola palabra de datos a través de un solopermita dar una alarma, evitando de esta manera fallas
mensaje, mientras que la palabra de datos de la anterioren g proceso.

plataforma era de 16 bits y para su transmision se debia
encapsular bit a bit, transmitir cada bit y posteriormente
realizar el desencapsulamiento de cada bit y formar la
palabra, todo este procedimiento ocupaba un tiempo deq) “power Supplies”. Publicacién 1768-INO01B-EN-P. 32.
transferencia de datos mayor al de la actual plataforma. [2] “CompactLogix Controllers, Series B". Catalog Numbers
El controlador 1768-L43 soporta tres modos de progra- ™ y7qg", 43 1768’1 45. Publicacion 1768-INOOAC-EN-P.
macion dentro de una misma subrutina, rutina o tarea 20,
principal, como son modo escalera, lenguaje estructu-
rado y por diagrama de bloques, lo cual da una mayor ? A
flexibilidad al programadory reduce de forma notable la i)%é\/_llo’\?géi:é&e}lsglgumber 1769-1Q16F. Publicacion
cantidad de cédigo a utilizar. Se verificé que al utilizar . T

un arreglo de subrutinas, se mejora la estructura del pro-[4] “Compact Solid State 24V dc Source Output Module” Ca-
grama principal, ya que podemos llamar a una misma @09 Number 1769-OB16, Series B. 20.

subrutina n-veces logrando asi una mayor flexibilidad [5] “Mdédulo de interface de comunicacion ControlLogix Et-
en el programay una mejora en la eficiencia en la uti- hernet” Cat. No. 1756-ENET. Publicacion 1756-6.5.1.ES.
lizacién del cédigo implementado. La red Ethernet/IP 42.

ha sido diseflada para gestionar grandes cantidades de

datos de transmisién de mensajes hasta 1500 bytes por

paquete ya que posee velocidades de 10/100 Mbps fa-

cilitando alin mas la transmision de datos caracteristica

esencial al momento de realizar monitoreo y control de

un proceso. La estructura de cableado de la estacién se

ha reducido notablemente, ya que para la transmision de

datos entre controladores y PC'’s solamente se tiene un

cable par trenzado por donde se envian palabras de 32

bits, eliminando el manejo de 8 o 10 bits y el barrido

de las sefales para conseguir la comunicacién, ademas

esta red permite manejar hasta 64 nodos de comunica-

cién que la hacen unared mas ampliay flexible. Estared

admite la conexién del sistema de produccién del CIM

al internet sin necesidad de equipos adicionales ya que

Rockwell Automation cuenta con software especializa-

do para el manejoy registro de la informacién dentro de

un servidor.
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Recomendaciones

Se recomienda tomar en cuenta la configuracion de la
direccion IP de un controlador, ya que pueden existir
problemas al momento de transmision de datos al en-
contrar dos equipos con la misma direccién IP dentro
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