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UNIVERSIDAD POLITECNICA

DE GUANAJUATO NOMBRE DE LA ASIGNATURA:

AUTOMATIZACION

38° CUATRIMESTRE

Nombre de la prdactica: Infroduccion al PLC SIEMENS S7-1500 y programas con
operaciones “O” e “Y" para PLC.

No. de prdctica: 1 Duracion de la practica: 1.4 hrs.

Objetivo de la prdactica:

El alumno conocerd la estructura y funcionamiento de un PLC S7-1500 y
realizard programas con operaciones “O" e “Y" para diversas aplicacio-
nes.

Planteamiento del problema:

Las operaciones logicas son base para la programacion de un PLc por lo
que si no son aplicadas de forma correcta puede ocasionar un mal fun-
cionamiento del programa.

Resultados de aprendizgje:

Al término de esta practica, el alumno serd capaz de realizar de mane-
ra correcta diversos programas d%%pllccaon con operaciones AND Y



Marco teorico

Un PLC es basicamente un computador y
por lo tanto posee la estructura interna
tipica del mismo, conformada por tres ele-
mentos principales, tal como se muestra
en la figura 1.

SENSORES

CIRCUITOS
DE ENTRADA

| CPU

s dll B

MEMORIA DE || MEMORIA DE [ ]

CIRCUITOS |

TRABAJO PROGRANMA DE SALIDA

FUENTE DE
FODER

ACTUADORES

Figura 1. Estructura de un PLC.

El PLC por sus especiales caracteristicas
de diseno tiene un campo de aplicacion
muy extenso. La constante evolucion del
hardware y software amplia constante-
mente este campo para poder satisfacer
las necesidades que se detectan en el es-
pectro de sus posibilidades reales.

Su utilizacién se da fundamentalmente

en aquellas instalaciones en donde es ne-
cesario un proceso de maniobra, control,

sefalizacion, etc., por tanto, su aplicacién
abarca desde procesos de fabricacién in-

dustriales de cualquier tipo a transforma-
ciones industriales, control de instalacio-

nes, etc.

Sus reducidas dimensiones, la extremada
facilidad de su montaje, la posibilidad de
almacenar los programas para su poste-
rior y rapida utilizacion, la modificacion o
alteracion de los mismos, etc., hace que
su eficacia se aprecie fundamentalmente
en procesos en que se producen necesi-
dades tales como:

00 Espacio reducido

[J Procesos de produccion periédica-
mente cambiantes

Procesos secuenciales
Maquinaria de procesos variables

[] Instalaciones de procesos complejos
y amplios

Chequeo de programacién centralizada de
las partes del proceso.

Operaciones légicas con bits

Las operaciones légicas con bits operan
con dos digitos, 1 y 0. Estos dos digitos
constituyen la base de un sistema numé-
rico denominado sistema binario. Los dos
digitos 1 y O se denominan digitos bina-
rios o bits. En el ambito de los contactos
y bobinas, un 1 significa activado (”con-
ductor”) y un O significa desactivado ("no
conductor”).

Las operaciones logicas con bits interpre-
tan los estados de sefial 1 y 0, y los com-
binan de acuerdo con la légica de Boole.
Estas combinaciones producenun 1 6un O
como resultado y se denominan “resultado
l6gico” (RLO). Las operaciones légicas con
bits permiten ejecutar las mas diversas
funciones.



Se dispone de las operaciones l6gicas con bits siguientes:

[] ---I I--- Contacto normalmente abierto

---| / |--- Contacto normalmente cerrado

---(SAVE) Cargar resultado l6gico (RLO) en registro RB
XOR O-exclusiva

---( ) Bobina de relé, salida

---( # )--- Conector

---INOTI--- Invertir resultado légico (RLO)

I s [ s R s s [

Las siguientes operaciones reaccionan ante un RLO de 1:

---( S ) Activar salida
---( R') Desactivar salida

SR Desactivar flip-flop de activacién

O O &g &8

RS Activar flip-flop de desactivacion

Otras operaciones reaccionan ante un cambio de flanco positivo o negativo para eje-
cutar las siguientes funciones:

---(N)--- Detectar flanco 1 --> 0
---(P)--- Detectar flanco O --> 1
NEG Detectar flanco de sefial negativo (1 --> 0)
POS Detectar flanco de sefal positivo (O --> 1)

Leer directamente de periferia

O &8O O &8a &8a .3

Escribir directamente en periferia

La primera funcion légica binaria que programaremos mas tarde es la funcién Y (AND).
La figura siguiente ilustra esta funcion mediante un circuito eléctrico con dos pulsado-
res.



Pulsadar 1 Pulsador 2

Si se oprime 2l pulsador 1 y el
+ pulsador 2, se enciende la

hombilla.

Figura 2. Operaciéon “AND”.

La segunda funcion logica binaria es la funcion O (OR). Esta funcion también se repre-
senta mediante un circuito eléctrico con dos pulsadores.

é Pulsadnr 3

+ Si se oprime el
pulsador 3 o el
Bulsador 4 m@ 3JI5.1:I0|_'4. s& enciends
- N a bombilla

Figura 3. Operacion “OR”.

Acceso a memoria
Existen 3 formas de accesar a la memoria de un PLC.
[] Acceso a bits

Para accesar a un bit haya g indicar la direccién del bit en cuestién. La direcciéon del bit
comprende un identificador de area, la direccion del byte y el nUmero de bit.

Bit Unidad basica de electroénica digital
Byte Conjunto de 8 bits
Word Conjunto de 16 bits

Double Word Conjunto de 32 bits

ENTRADA

E0.0 a EO.7

Ejemplo | 1.5

I Identificador de area



1 Numero de byte
5 NUmero de bit

MSB Bit mas significativo
LSB Bit menos significativo

MSB LSB

Figura 4. Acceso a memoria, dato de en-
trada

SALIDA
Q0.0 a Q0.7

Ejemplo Q 2.7
Q Identificador de area
2 Numero de byte

7 NUmero de bit

MSB Bit mas significativo
LSB Bit menos significativo

MSB LSB

Qo0
Q1
Q2

Q3
Q4
Q5
Q6
Q7
Q8

Figura 5. Acceso a memoria, dato de sali-
da.

MARCA

MO.0 a M0.7

Ejemplo M 2.7

M Identificador de area
2 Numero de byte

7 NUmero de bit

MSB Bit mas significativo
LSB Bit menos significativo

MSB LSB

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M6
M7
M8

Figura 6. Acceso a memoria, dato de mar-
ca.



Equipo y materiales requeridos

Material y equipo:

1 Computadoras con la licencia de TIA PORTAL

1 PLC S7-1500

1 Interface para PLC.

2 Juegos de Cables para la conexion de sistemas eléctricos 1 Médulo 1/0

1 Llave allen de 4 mm 1 Botonera 1. Configurar de manera correcta el PLC.

Equipo de seguridad

No aplica

Disposicion segura en residuos
(Liquidos / sélidos)

No aplica



Desarrollo de la practica
1. Configurar de manera correcta el PLC.  Productos en’rregqbles

2.

Del circuito de la figura 7: 1. Producto terminado (Conexion correcta
del PLC asi como las entradas y salidas.)
o2 3 4 5 2. Puesta en marcha.
Jed K 3. Reporte de practica
Ki K 7 a. Lista de cotejo para practica
o b. Formato de practica
E
c. Diagrama de escalera del cir-
cuito de la figura 7.
K1 ® .
d. Conclusiones
o
oo
|
3B Cuestionario individual (sera proporciona-
4 do por el docente al final de la practica).

Figura 7. Sistema de encendido y apagado.  Requisitos indispensables para realizar la

. Dar de alta las variables de entrada, sa-

practica
[0 Llevar impreso este formato.

lida y marca. [ Levar impreso el manual del PLC
S7 1500

. Realizar el programa en diagrama KOP

5. Guardar programa

6. Realizar la conexién fisica de las entra-

7.
8.
9.

das y salidas.
Compilar el programa.
Cargar el programa.

Pedir al docente revise la conexién.

10. Sila conexién es correcta ejecutar el

11.

programa.

Limpiar el area de trabajo.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA

DE GUANAJUATO NOMBRE DE LA ASIGNATURA:
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38° CUATRIMESTRE

Nombre de la prdctica: Conexion fisica de entradas y salidas para el
control de cilindros.

No. de prdctica: 2 Duracion de la practica: 1.4 hrs.

Objetivo de la prdactica:

El alumno conocerd la forma de conectar entradas en salidas en el PLC
salidas para el control de cilindros

Planteamiento del problema:

Una conexidn erronea de entradas y salidas puede causar un mal fun-
cionamiento del sistema incluso un dano permanente en los componen-
tes.

Resultados de aprendizgje:

Al término de esta prdctica, el alumno serd capaz de realizar la cone-,
xion de entfradas y salidas asi como poner en marcha el programa reali-
zado salidas para el control de cilindros.



Marco teorico

Conexidn de entradas y salidas en un PLC

El sistema de entradas y salidas, esta dividido en dos, entradas y salidas digitales y entradas y salidas analégicas. Las
entradas y salidas digitales presentan una compleja electrénica para acondicionamiento y adquisicién de datos, en casi
todos estos dispositivos, mientras que las entradas y salidas digitales explotan en manejo de interruptores.

Conectores y conexiones de sensores y actuadores.

Existe una completa gana de cables moldeados con conectores en sus extremas para la conexién rapida de instrumen-
tacion. Este rango de cables incluye conectores, M8, combinados M12 y M23, conectores de rosca para interruptores y
conectores para valvulas de diferentes formas.

Como se observa en la siguiente tabla la variedad de conectores que se pueden utilizar a un lado y otro de los sensores es
muy extensa.

M5 and M8 flush-type plug-in connectors

8

i / M12 flush-type plug-in connector

K%

/ 7/8" flush-type plug-in connectors

e o

11
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A7 to F3E plugE-in commeEchors for signals and power

wahee plag-in connectors

P20 FUSS pluz-im connectors

' RAimizbure Thermoozupls Connector

Ty PAimimbure Thres Fin Thermooouple Conresctor
e g
g
RAinizbure Thermooosupde Connector Duglex
R Universal Female Thermocouple Conresctor bt with Stancsrd Rownd Pin

P =il or Submindsthore Flat Fin Make Connechors

- 3-Frong Standarnd Size Round Fin Comnector for Thermooouple, RTD amd 3-
"M Wire Thermistor

Chorman® - Barcmetric Pressure SEnsor Conmechsr

F5R comnectors

Tabla 1. Conectores

Considerando esta situacion, los controladores entre ellos los PLCs deben permitir los
bornes necesarios para efectivizar la conexion. La siguiente figura ilustra algunos de los
conectores que utilizan los PLC y/0 sus mddulos:



] Squeeze Tab

f

Remavable

D-shell Removable Cover 1o minal Block

Connector

Figura 8. Conectores que utilizan los PLC
y/0 sus moédulos

Sin embargo, el tipo de borne mas comun
en los PLCs es el de suil_leuon é)or tornillo,
gura 9:

como se observa en la

Figura 9. Sujecién por tornillo.

Asi como es muy comun que el extremo
de conexion a los controladores los sen-
sores, transductores y transmisores pre-
senten como conectores cable desnudo
como se observa en este transmisor de
presion:

Figura 10. Cable desnudo.

glasiﬁcacién de PLCs por entradas y sali-
as.

En términos del nUmero de entrada y sali-
da, los PLCs se clasifican en micro, peque-
fio, mediano y grande. Los margenes para
determinar esta catalogacion se indican
en la tabla

1024+

1024

256

Numero de E/S

32

Micro Pequefio Mediano Grande

Tabla 2. Clasificacion de PLCs por entra-
das y salidas.

Conexiones en un PLC MODULAR

13
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«——INPUT
MODULE

LIS

DO DR

NS

OUTPUT,
MODULE

[Sool]S) izlolsnlolslN

®
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=
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21510

11O Interfaces

Figura 11. PLC Modular.

Conexiones en un PLC COMPACTO

L1 L2

PLC
) Power L1

AC Power

Common For Inputs

Figura 12. PLC Compacto.



Equipo y materiales requeridos

Material y equipo:

1 Computadoras con la licencia de TIA PORTAL.
1 PLC S7-1500.

1 Interface para PLC S7-1500.

3 Juegos de Cables para la conexion de sistemas eléctricos.

1 Médulo 1/0.

1 Llave allen de 4 mm.

1 Botonera.

2 Cilindros de doble efecto.

2 Electrovalvulas 5/2 pilotadas de doble bobina.
2 Finales de carrera electromecanicos.

2 Sensores magnéticos.

1 Unidad de mantenimiento.

1 Distribuidor de aire.

Equipo de seguridad

No aplica

Disposicidn segura en residuos
(Liquidos / sélidos)

No aplica

195
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Desarrollo de la Prdctica:

1. Configurar de manera correcta el PLC.

2. Los paquetes que llegan sobre un tren

de rodillos han de quedar levantados
por un cilindro neumatico y empujado
sobre otro tren mediante un segundo
cilindro. El retorno del cilindro B no
debe de realizarse hasta que el cilindro
A haya alcanzado la posicién de final
de carrera. La sefal de arranque ha

de ser emitida por un pulsador manual
para cada ciclo de trabajo.

Disposiciétn

Cilindro B

Cilindro A

Figura 13. Traslado de cajas.

a. Dar de alta las variables de entra-
da, salida y marca.

b. Realizar el programa en diagrama
KOP

c. Guardar programa

d. Realizar la conexion fisica de las
entradas y salidas.

e. Compilar el programa.

f. Cargar el programa.

3. Pedir al docente revise la conexion.

. Si la conexién es correcta poner ejecu-

tar el programa

5. Limpiar el area de trabajo.
6. Entregar a tiempo la practica.

7. Entregar el reporte la practica con or-

den limpieza y ortografia.

Productos entregables

1. Producto terminado (Conexién co-
rrecta del PLC asi como las entradas
y salidas.)

2. Puesta en marcha.

3. Reporte de practica
a. Lista de cotejo para practica
b. Formato de practica

c. Diagrama de escalera del cir-
cuito de la figura 6.

d. Conclusiones

Cuestionario individual (sera proporciona-
do por el docente al final de la practica).

Requisitos indispensables para realizar la
practica

[0 Llevar impreso este formato.

[0 Levar impreso el manual del PLC
S7 1500
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Nombre de la practica: Contadores, temporizadores y comparadores.

No. de prdctica: 3 Duracion de la practica: 1.4 hrs.

Objetivo de la prdactica:

El alumno realizard programas utilizando contadores y temporizadores
para diversas aplicaciones.

Planteamiento del problema:

El conteo y la temporizacion son dos operaciones de gran utilidad en el
desarrollo de programas en PLC para la automatizacion de procesos.

Resultados de aprendizgje:

Al término de esta prdactica, el alumno serd capaz de realizar de manera
correcta diversos programas de aplicacion utilizando contadores y tem-
porizadores.

17
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Marco teorico

Temporizadores

Las instrucciones con temporizadores se
utilizan para crear retardos programados:

TP: El temporizador Impulso genera un im-
pulso con una duraciéon predeterminada.

TON: La salida Q del temporizador de re-
tardo al conectar se activa al cabo de un
tiempo de retardo predeterminado.

TOF: La salida Q del temporizador de retar-
do al desconectar se desactiva al cabo de
un tiempo de retardo predeterminado.

TONR: La salida Q del acumulador de tiem-
po se activa al cabo de un tiempo de retar-
do predeterminado. El tiempo transcurrido
se acumula a lo largo de varios periodos
de temporizacidén hasta que la entrada R
inicializa el tiempo transcurrido.

RT: Inicializa un temporizador borrando los
datos de tiempo almacenados en el bloque
de datos instancia del temporizador indi-
cado.

Todos los temporizadores utilizan una es-
tructura almacenada en un bloque de da-
tos para mantener los datos. El bloque de
datos se asigna al colocar la instruccién de
temporizacion en el editor.

Al colocar instrucciones de temporizacion
en un bloque de funcién es posible selec-
cionar la opcién de bloque de datos mul-
tiinstancia. Los nombres de estructura de
los temporizadores pueden diferir en las
distintas estructuras, pero los datos de los
temporizadores se encuentran en un blo-

que de datos individual y no requieren un
bloque de datos propio para cada tempo-
rizador. Esto reduce el tiempo de proce-
samiento y la memoria de datos necesaria
para gestionar los temporizadores. No hay
interaccion entre las estructuras de datos
de los temporizadores en el bloque de da-
tos multiinstancia compartido.

Los temporizadores TP, TON y TOF tienen
los mismos parametros de entrada y salida
(Figura 1).

"IEC_Timer_0"
TE
Time
= Il 0 |-
FT ET

Figura 14. Parametros de los temporiza-
dores TP, TON y TOF

El temporizador TONR dispone adicional-
mente de la entrada de reset R.

Cree un “Nombre de temporizador” propio
para designar el bloque de datos tempori-
zador y describir el objetivo de este tem-
porizador en el proceso.

T et raaimes”

 TONR
T
= I
=R
1P

0
ET|

Figura 15. Parametros del temporizador
TONR.



Parametro Tipo de datos Descripcion

IN Bool Habilitar entrada del temporizador

R Bool Poner a cero el tiempo transcurrido de TONR
PT Bool Entrada qgue indica el tiempo predeterminado

Q Bool Salida del temponzador

ET Time Salida que indica el tiempo transcurrido

Bloque de datos DB Indica qué temporizador debe inicializarse con la
temporizador instruccion RT

Tabla 3. Tabla de parametros.

El parametro IN inicia y detiene los temporizadores:

[0 Un cambio de O a 1 del parametro IN inicia los temporizadores TP, TON y TONR.

0 Un cambio de 1 a O del parametro IN inicia el temporizador TOF.

La tabla 2 muestra el efecto de los cambios de valores en los parametros PT e IN.

Temporiza
dor

Cambios de los parametros PT e IN

TP

Un cambio de PT no tiene efecto alguno durante el funcionamiento del
temporizador.

Un cambio de IN no tiene efecto alguno durante el funcionamiento del temporizador.

TON

Un cambio de PT no tiene efecto alguno durante el funcionamiento del
temponzador.

+ 5iIN cambia a FALSE durante el funcionamiento del temporizador, éste se

inicializara y se detendra.

TOF

Un cambio de PT no tiene efecto alguno durante el funcionamiento del
temporizador.

Si IN cambia a TRUE durante el funcionamiento del temporizador, éste se
inicializara y se detendra.

TONR

Un cambic de PT no tiene efecto alguno durante el funcionamiento del
temponzador, pero si cuando reanuda el contaje.

+  SilIN cambia a FALSE durante el funcionamiento del temporizador, éste se

detendra pero no se inicializara. Si IN vuelve a cambiar a TRUE, el temporizador
comenzara a contar desde el valor de tiempo acumulado.

Tabla 4. Efecto de los cambios de valores en los parametros PT e IN.

[] Contadores

Las instrucciones con contadores se utilizan para contar eventos del programa internos

y eventos del proceso externos:

[] CTU es un contador ascendente.

[] CTD es un contador descendente.




[] CTUD es un contador ascendente/
descendente.

Todo contador utiliza una estructura alma-
cenada en un bloque de datos para con-
servar sus datos. El bloque de datos se
asigna al colocar la instruccién de conta-
je en el editor. Estas instrucciones utilizan
contadores por software cuya frecuencia
de contaje maxima esta limitada por la fre-
cuencia de ejecucion del OB en el que es-
tan contenidas. El OB en el que se deposi-
tan las instrucciones debe ejecutarse con
suficiente frecuencia para detectar todas
las transiciones de las entradas CU o CD.
Para operaciones de contaje rapido, con-
sulte la instruccion CTRL_HSC.

Al colocar instrucciones con contadores en
un bloque de funcién es posible seleccio-
nar la opcién de bloque de datos multiins-
tancia. Los nombres de estructura de los
contadores pueden diferir en las distintas
estructuras, pero los datos de los contado-
res se encuentran en un blogue de datos
individual y no requieren un bloque de da-
tos propio para cada contador. Esto redu-
ce el tiempo de procesamiento y la memo-
ria de datos necesaria para los contadores.
No hay interaccién entre las estructuras
de datos de los contadores en el bloque de
datos multiinstancia compartido.

Seleccione el tipo de datos del valor de
contaje en la lista desplegable debajo del
nombre del cuadro.

Cree un “Nombre de contador” propio para
designar el bloque de datos contador y
describir el objetivo de este contador en

20 el proceso.

"Ciourber name’
[ cTu
Sint
= Q=
=H ')
Py

"Coirder e
CTD
Sinl
=D 0k
= LOAD v
W

Tonades rigmes
CTuD
Sint

= U U=
=D 0D
-f ov|
= L&D

(=Y

Figura 16. Tipos de contadores.

Parametro Tipo de datos Descripcidn
cu, ch Bool Contaje ascendente o descendente, en
incrementas de uno

R (CTU, CTUD) Bool Poner a cero el valor del contador

L OAD {CTD, CTUD) Rool Contral de carga del valor predetenminado

v Sint, Int. Dint, USInt, Ulnt, Valor de contaje predeterminado
UDint

Q, QU ool Fs vertdadera si CV - PV

Qo Hool Es verdadero st CV <=0

cv Sint, Int, Dint, USInt, Ulint, Valor de contaje actual
UDInt

Tabla 5. Parametros de contadores.

El rango numérico de valores de contaje
depende del tipo de datos seleccionado. Si
el valor de contaje es un entero sin signo,
es posible contar hacia atras hasta cero o
hacia delante hasta el limite del rango. Si
el valor de contaje es un entero con signo,
es posible contar hacia atras hasta el limite
de entero negativo y contar hacia delante
hasta el limite de entero positivo.

CTU: CTU se incrementa en 1 cuando el
valor del parametro CU cambiade O a 1. Si
el valor del parametro CV (valor de contaje
actual) es mayor o igual al valor del para-



metro PV (valor de contaje predetermina-
do), el parametro de salida del contador
Q = 1. Si el valor del parametro de reset
R cambia de O a 1, el valor de contaje ac-
tual se pone a 0. La figura 17 muestra un
cronograma de la instruccion CTU con un
valor de contaje de entero sin signo (don-
de PV = 3).

cuo 11 T1_T1

Figura 17. Contador CTU.

[] Comparacion

Las instrucciones de comparacion se utili-
zan para comparar dos valores de un mis-
mo tipo de datos. Si la comparacién de
contactos KOP es TRUE (verdadera), se
activa el contacto. Si la comparacion de
cuadros FUP es TRUE (verdadera), la salida
del cuadro es TRUE.

“INTT -

= e
4n - B

N iz =
KOP FUP

7

Figura 18. Comparador “=

Tras hacer clic en la instruccion en el editor
de programacion, es posible seleccionar el
tipo de comparacion y el tipo de datos en

las listas desplegables respectivas.

Tipo de relacién | La comparacién se cumple si:

== INT es igual a IN2
<> IN1 es diferente de IN?

IN1 o5 mayor o igual a IN2

< IN1 es menor o igual a IN2
> INT es mayor que IN2
<

IN1 e menor que IN?

Descripcion
Valores que deban
compararse

Parametro
1M1, IN2

Tipo de datos

Sint, Int, Dint, USInt, Ulnt, UDInt, Real, LReal,
String. Char, Time, DTL, constante

Tabla 6. Tipos de comparadores.

Las instrucciones IN_RANGE (Valor dentro
del rango) y OUT_RANGE (Valor fuera del
rango) permiten comprobar si un valor de
entrada esta dentro o fuera de un rango
de valores especificado. Si la comparacion
es TRUE (verdadera), la salida del cuadro
es TRUE.

Los parametros de entrada MIN, VAL y
MAX deben tener un mismo tipo de datos.
Tras hacer clic en la instruccion en el editor
de programacion, el tipo de datos se pue-
de seleccionar en las listas desplegables.

21
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Equipo y materiales requeridos

Material y equipo:

1 Computadoras con la licencia de TIA PORTAL.

1 PLC S7-1500.

1 Interface para PLC S7-1500.

3 Juegos de Cables para la conexion de sistemas eléctricos.

1 Modulo 1/0. 1769-IQ6X0W4 6-INPUNT 24 VDCC, 4-OUTPUT (RLY)

Equipo de seguridad

No aplica

Disposicion segura en residuos
(Liqguidos / solidos)

No aplica



Desarrollo de la prdctica:

1. Configurar de manera correcta el PLC.
2. Dar de alta las siguientes variables.

START 11.0
STOP 11.1
RESET 11.3
LAMPARA Q1.3
RES M 0.0
CRO M 0.1

10. En el bloque de datos OB1 seleccionar el contador CTU y nombrarlo como C1.
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Figura 19. Contador CTU.

11. Dar clic en el botdn de Aceptar.
12. Desarrollar el diagrama de la figura 20.
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Figura 20. Contador CTU.

13. Conectar el cable XMG1 del PLC en el primer slot de la parte trasera del médulo
1769-IQ6X0W4 6-INPUNT 24 VDCC, 4-OUTPUT (RLY).

Figura 21. Conexion del cable XMG1.

14. Guardar el programa.

15. Compilar el programa.

16. Cargar el programa.

17. Ejecutar el programa

18. Oprimir 3 veces el botén de Start.
19. Anotar que sucede con la lampara.
20. Oprimir el boton de Reset.

21. Anotar que sucede con la lampara.
22. Anotar que sucede con el contador.
23. Desarrollar el diagrama de la figura 22 en el segmento 1.

......

13

fed s

Figura 22. Contador CTU

24. En el segmento 2 agregar un comparador “==".
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Figura 23. Comparador “==".

25. _Enuna de las entradas introducir el nimero 4, en la entrada restante introducir
la sefial de salida del contador C1.CV.

26. Guardar el programa.

27. Compilar el programa.

28. Cargar el programa.

29. Ejecutar el programa

30. Oprimir 4 veces el boton de Start.
31. Anotar que sucede con la lampara.
32. Anotar que sucede con el comparador.
33. En el bloque de datos OB1 seleccionar el temporizador TON y nombrarlo como

.
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Figura 23. Operacion de llamada de datos del Temporizador TON.

34. Agregar los componentes de los parametros del temporizador como se muestra
en la figura 24.

Figura 24. Temporizador TON.

35. Guardar el programa.

36. Compilar el programa.

37. Cargar el programa.

38. Ejecutar el programa

39. Oprimir el botén de Start durante 1 seg.
40. Anotar que sucede con la lampara.
471. Anotar que sucede con el temporizador.
42. Oprimir el botén de Start durante 6 seg.
43. Anotar que sucede con la lampara.
44, Anotar que sucede con el temporizador.
45. Agregar el diagrama indicado en la figura 25.
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Figura 25. Sistema de encendido y apagado.

46. Realizar el cambio al temporizador indicado en la figura 26.
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Figura 26. Temporizador TON con sistema de encendido y apagado.

47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.

Guardar el programa.

Compilar el programa.

Cargar el programa.

Ejecutar el programa

Oprimir el bot6n de Start.

Anotar que sucede con la lampara.
Anotar que sucede con el temporizador.
Oprimir el botén de Start y antes de los 5s oprimir el botén de Stop.
Anotar que sucede con la lampara.
Anotar que sucede con el temporizador.
Limpiar el area de trabajo.

Entregar a tiempo la practica.

Entregar el reporte la practica con orden limpieza y ortografia.

Productos entregables

1. Producto terminado (Conexién correcta del PLC asi como las entradas y salidas.)
2. Puesta en marcha.

3. Reporte de practica

a. Lista de cotejo para practica
b. Formato de practica
c. Conclusiones

Cuestionario individual (sera proporcionado por el docente al final de la practica).

Requisitos indispensables para realizar |la practica

Llevar impreso este formato.
Levar impreso el manual del PLC S7 1500 927
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