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PLC’s : TECNOLOGIA PARA LA AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

Hilmar Hinojosa L.*

INTRODUCCION

En las actuales circunstancias la industria nacional
compite en el mercado loca!l contra productos de
fas mas diversas procedencias.

La mayoria de industrizs peruanas nc estaran en
condiciones de sostener esta competencia sin an-
tes tomar medidas urgentes que abarcan diversos
campos, siendo indudablemente la automatizacidn
de los sistemas productivos uno de ellos.

La automatizacion industrial ha alcanzado un desa-
rrollo sorprendende en fos ditimos afios convirtiéndo-
s& en una herramienia que permite ganar ferreno en
diverses aspectos de la compelitividad tales como:

- Costo : Mediante la reduccidn de mano de
obra , aharro de energia , disminucion de
fallas y pérdidas, reduccidn del iempo de
produccion, optimizacion de stocks, etc.

- Calidad : Mediante el logro de una regulari-
dad y mejora en la misma.

- Disponibilidad: Mediante la optimizacion de
los sistemas de distribucién vy
comercializacidn de los producios,

El Ingeniero industrial es un profesional que tene
que ver directamente con el quehacer productive.
Es por esta razdn que sin pretender que se convier-
ta en un experto en aulomatizacidn ¢ slectrénics,
debe peseer sdlidos conocimientos de 1as tecnolo-
gias que se aplican en este campo para poder estar
e la capacidad de recomendar y evaluar solucio-
nes que apunten a una mejora sustancial del proce-
s0 de produccion.

Cuando se habla de automatizacion, no $6lo s re-
fiere al hecho de usar maquinas que trabajen solas
reemplazando al ser humano para producir mas en
menor tiempo, sinc también a gue estas maquinas
puedan ser susceptibles de ser controladas vy su-
pervisadas mediante dispositivos inteligentes que
son programados por et hombre .

* ingeniero Electrinico. Departamento de Ingenizria de
Sistemas e informatica. Facuitad de ingenieria Industial.
LINMSH

£-mail | hhinojosa_lazo@hotmail.com

ESQUEMA GENERAL DE UN
AUTOMATISMO

A continuacion se muestra la estructura general
de un autematisma (Figura 1).
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Figura 1. Esquema general de un Automatismo

Distribucion de Energia

Todo automatismo requiers de una o vatias formas
de energia para operar. Estas formas ¢ energla son
proporcionadas por fuentes apropiadas y distribuidas
hacia los elementos que las requieran. Ejemplos
tipicos de tales energias podrian ser la energla eléc-
trica, el alre comprimido, sic.

Maquina o Proceso

Constituye el elermento a gobemnar autematicamenta.
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Adquisicion de Datos

Es ia etapa constituida por los elementos sensores
los cuales miden vanables fisicas o detectan even-
fos { adquieren datos) refacionados con el proce-
so. Existen infinidad de sensores los cuales usan
diversos principios parza evaluar diversas magnitu-
des fisizas. Muchas veces el sensado de una mag-
nitud se realiza indirectamente, mediante ia evalua-
cién de otra magnitud relacionada. Un ejempio de lo
dicho es la medicidn indirecta de temperatura me-
diante ia medicion de una resistencia cuyo comporta-
miento, en funcidn de la temperatura, s conocido,

La razdn de adquirir datos del proceso es la de in-
formar a ia unidad de tratamiente sobre las magni-
tudes del proceso, para esto se cuenta con trans-
misores que envian sefiaies eléctricas de tipo conti-
nua o analdgica. Estas sefiales eléctricas son de
tipos estandarizados. Gengralments se prefieren las
sefiales de corriente ya que las de tension presen-
tan los inconvenientas del ruido sléclrico v la calda
de tension.

Los estandares mas utilizados son los siguientes:

Sefiales de corriente; 4 - 20 mA.
Sedales de tension: 0- 10w

Unidad de Tratamiento

Es la encargada de procesar la informacion prave-
niente de i3 etapa de adquisicion de datos y de co-
mandar a jos actuadores medianie {0s elementos
de mando de potencia.

Mando de Polencia

Esta constituido por elementos que controlan el flu-
jo de potencia hacia los actuadores finales, Existen
de tipos tanto discrelo como analdgico, Los ejemen-
tos de mando de potencia mas comunes son:

+ Eléctricos : Contactor electromagnético
Variador de vetocidad
Arrancador electrénica

+  Neumaticos:Distribuidores

»  Hidraulicos: Electrovélvulas hidraulicas

Actuadores

Son los elementos encargados de actuar sobre el
proceso. También existen de tipo discreto ( pistdn
neurmnatico), y analdgico { valvula proporcional}. Pue-
den ser: .

+« Eléctricos ;. Motores
Valvulas eléctricas de flujo
Resistencias de calentamiento
Electroimanes. Etc.

¢« Neumdaticos: Cilindros neumaticos

« Hidrauwlicos: Cilindros hidraulicos
Motores hidraulicos

Ei Dialogo Hombre - Maquina

Engloba las herramientas que ofrece el automatis-
mo para e! dialogo ( bidireccional } con el operador
humano. En los sisiemas clasicos ( tableros a rejés
} esta etapa viene implementada con elementos de
mando { pulsadores. selectores, conmutadores,
swiiches, elc. | y elementos de sefializacion { iam-
paras piloto, sirenas,.etc). &n los automatismos
modernos Ja implementacion es mediante displays,
pantallas , teclados, imprasoras, etc.

Basados en los elementos antes descritos, se con-
ceptia un automatismo dividido en dos partes, la
parte operativa y la de mando.

La parte operativa es la que opera sobre la maquina y
el producto. Comprende lo siguiente:

¢ Los itiles y medios diversos que se aplican en
el proceso de elaboracion | tales como moldes,
utiles de estampar, herramientas de corte, bom-
has, cabezas de soldadura, de marcadoe, etc.

+ Los actuadores o accicnadores, destinados a
maover el proceso automatizado, tales como un
motor eléctrico o cilindro hidraulico.

La parte de mando estd basada en fa unidad de
tratamiento 1a cual implementa tres niveles de inter
cambio de informacion.

« Dialogo con la magquina Adguisicion de las se-
fiales provenigries de los sensares y mando
de los actuadotes.

» Dialogo hombre maquina: Para aperar |, sjustar
y diagnosticar la méquina.

« Dialogo con olras maguinas: Para inlegrar bajo
un mismo concepto diversas maquinas consti-
tuyentes de un auytomatismo mayor.

En este punio s inevitable dejar de hablar de los
controladores programabies © PLC's, que se han
constituido en el corazén de las unidades de trata-
miento de datos modernas.

Un controlader programable { PLC } es un equipo
alectronico de control basado en microprocesador.
incorpora interfases electronicas que le permiten
recibir informacion proveniente de sensores y de-
tectores ( detector foloeléctrico, interruptor de posi-
citn, termocupia, etc), y comandar actuadoras {
contactores, electrovalvulas, variadores de velocidad,
valvulas proporcionales . etc),
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La filosofia de control se define mediante ¢l progra-
ma de aplicacion, el cual se desarrolia usando un
ienguale de programacion de allo nivel
especificamente concebido para aplicaciones de
canirol industriai,

El PLC es el sistema inteligente que adquiere ia
data, proveniente de sensores y detectores | 1g pro-
cesa, y en funcién a los resultados comanda a los
diversos actuadores. Todo esto en cuestion de
milisegundos.

El PLC recibe la informacion acerca del proceso,
proveniente de sensores y detectores los cuales le
transmiten sefiales eléctricas que pueden ser tanto
de tipo discreto como analégico. Estas sefiales se
denominan sefales de entrada, ya gue mediante
ellas ingresa informacion al PLC.

Las sefiales de entrada ingresan al hardware del
PLC através de interfases elecironicas, denomi-
nadas interfases de enirada, las cuales acondi-
cionan ias sefiales. Hablamos entonces, segin
el caso, de interfases de entrada discretas o
interfases de entrada analogicas. Estas inferfases
de entrada forman parte constituyente de los PLC
y generalmente se presentan en grupos de varias
unidades semejantes denominandese Médulos de
Entrada.

Es usual hablar de médulos de entradas discretas

o de madulos de entradas analdgicas.

El comando de los actuadores, que también pue-
den ser de tipo discreto o analogico, se realiza me-
diante interfases electronicas denominadas
interfases de salida.

En forma semejante a lo dicho para jas interfases
de entrada , las interfases de saiida forman parle
constituyente de los PLC, ias hay tanto de tipo dis-
creto como analdgico y generalmente se presentan
agrupadas en conjuntos de varias unidades simila-
res denominados Mdduios de Salida.

APLICACION DE LOS PLC’s.

Una posible aplicacion de los PLC's &s un siste-
ma automatico de llenado de envases que corren
por un sistema de faja transportadora. Se debea
cantrolar el moter de la cinta transportadora, leer
un sensor que permita determinar que el envase
s& ancuentra posicionado y un sensor para de-
tectar el nivel del liquido.

£l sensor de posicidn puede ser un simple swit-
¢h o un mecanismo que gl pasar el recipients
dasplace un pequefio pistdn, el cual intercepte el
haz de luz infrarroja de un lector de ranura. Estos
optosenspres poseen un folo transmisor y un

fototransistor, el cual puede ser conectado direc-
tamente a una enirada de| PLC.

El sensor de nivel de iiquidos, consiste en un swit-
ch magnético detector de nivel de fluidos que puede
ser utilizado para indicar el ascenso o descensc de
jos mismos en un recipiente.

El programa a implementar en el PLC es sencille.
Se trata de un proceso secuencial que inicialmente
espera a que se aclive el sensor de posicidn, el
cual indicara que el envase se encuentra en ¢l lugar
correcto, detendra la cinta de transporte, activara el
mecanismo que posiciona el sensor de nivel de Ii-
quides, abrird la valvula de llenado y esperars a gue

el otro sensor se active para detectar que se ha
llegado al nivel de liquido deseado, luego cerrara la
valvuia y accionara nuevamente fa cinta mecanica.

Ademas a este sistema se puede incorporar dos
botones, uno de arrangue ¥ uno de parads, conec-
tados directamente a eniradas del PLC. De esta
manera cuande se oprime el botdn de Inicio ja ma-
quina entrara en funcionamiento y se desactivard al
oprimir &f botdn de Stop.

La pregramacion del PLC se realiza a través de una
computadora ( PC ). Su software de desarrolio per-
mitira dibujar el diagrama esquematico funcional del
sistema, utilizando en la programacion elementos
sencillos como son relés, timers, contactos, elc,

Lo bueno, del sistema de desarrollo es yue permite
simulacion y monitereo del PLC desde fa PC. Una
vez que se ha desarrollade el programa, este se
puede probar en la PC, simulando todos los even-
o5 que se generarfan en la realidad; de esta mane-
ra permiira chequear &l funcionamiento del siste-
ma, ya desde su pre-ingenieria.

Una vez bajado el programa al PLC, puede seguir
siende monitoreado desde Ia PC para verificar los
estados internos del mismo mientras esta funcio-
nandc. Ademas es posible forzar algunas entradas,
para ver como se compertaria €l sistema si por al-
gun motive se produjera ese evento durante el fun-
cionamiente normal.

CONCLUSIONES

El éxito de un confrol automdtico implementado de
esta manera depende en gran medida def progra-
ma de aplicacitn que para tal fin se haya desarroila-
do, pero fambién de otros aspecios imporiantes
como son la adecuada seleccidn de sensores y
actuadores, asi como del PLO tanto a nivel de
hardware como de software, y de Ia compatibilidad
enire todos los elementos mencionados,
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1.3 automatizacién de los sistermnas productivos en
nuestro pais es una necesidad impostergable para
poder ser competitives.

Ef industrial que ne esfé dispuesto a aceptar esta
realidad y hacer uso de techotogia, mas temprano
que tarda tendrd que cambtar de negocio

£s imprescindible que ¢l ingeniero industrial tenga
sdlida foermacion en tecnologias de Ia
automatizacion,
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