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Explicacion

Es primordial conocer el ciclo de scan de un PLC para poder evitar errores de programacion.

Este documento intenta clarificar el significado del ciclo de scan, ejecucion secuencial y de otros conceptos asociados
al ciclo de scan como son las interrupciones.

Componentes basicos de un PLC

Recordemos los componentes basicos de un PLC
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Ejecucién secuencial y Ciclo de scan del PLC

El autbmata programable realiza un proceso secuencial y ciclico dividido en 3 fases basicas:

Lectura de
las entradas
- Lecturay copia a imagen del estado de las entradas
- Ejecucion SECUENCIAL del programa del usuario
Ejecucion del - Activacion fisica de las salidas
Programa

Activacion
de las salidas

«— Ciclode Scan—»

El tiempo necesario para realizar las tareas anteriormente citadas es lo que se denomina tiempo de scan del PLC.
Como se trata de un proceso repetitivo y ciclico, este tiempo recibe el nombre de tiempo de ciclo de scan

El tiempo de ciclo de scan es variable dado que, segun las condiciones activadas en cada ciclo de scan, se ejecutaran
mas 0 menos instrucciones.

Comienzo de un nuevo ciclo
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Final del ciclo

El tiempo de perro guardian o Watchdog viene impuesto por las caracteristicas propias del microprocesador y es el
tiempo méaximo de ciclo de scan admisible. Si se supera dicho tiempo, se para la ejecucién del ciclo de scan
produciéndose un error en el PLC.

El desconocimiento de la ejecucion secuencial y ciclica del programa es uno de los motivos principales en los errores
de programacién en aplicaciones secuenciales.

A la hora de programar hemos de tener en cuenta las siguientes consideraciones:

1.- La marca de la entrada (gj.: X0) estara a ON o a OFF durante todo el ciclo de scan del PLC aunque fisicamente
la sefial haya cambiado de estado en medio de dicho ciclo.

2.- Las marcas de las salidas o de los relés internos (ej.: RO e Y0) cambian de estado en el momento en el que la

programacién escribe sobre ellas, sin embargo la salida no se pone fisicamente en el estado programado
hasta que no se finaliza el ciclo de scan.

Segun lo expuesto en los puntos 1y 2, si se tiene un pulsador y se quiere que al darle una vez, se encienda la luz y al
volver a pulsarlo se apague, el programa a realizar seria el siguiente:
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L A 1 [ R En el flanco de subida de la entrada X10, en la primera linea se pone
Il [} G - a ON la marca (que no la salida) Y10. En la siguiente linea, por estar
K0 - - - - Y0 - - - - ¥10- - a ON la marca Y10, se resetea por lo que la luz nunca se activa
Ip| 11 Ry - fisicamente.

En el caso de invertir ambas lineas:

'Xml' S 'le' Coo e En el primer flanco de subida de la X10, la salida Y10 pasara a ON 'y
el I} R nunca mas volvera a apagarse.

1 L T PRI AT/ B

Irl 1 >

Una forma de resolver el enuncia anterior seria mediante el apoyo de una relé interno auxiliar

-><1D|- SR -mﬂl- SRR AL En este caso, dado que R10 pasa a valer Y10 después del flanco de
Irl I/ (&> - subida de la entrada, se elude el efecto secuencial de los casos
Ir| I | R : o "
Otra forma mucho sencilla de resolver el ejercicio es utilizando la
Y- - - - - - - - - CRID- - instrucciéon ALT. Conocer las instrucciones nos ahorra cdédigo y
| ) - tiempo de programacién
| || ALT 10 -

3.- Las marcas internas de sistema (por ejemplo R901C) pueden cambiar de estado en cualquier punto del ciclo de
scan. Hay que tener muy presente este efecto en aplicaciones en las que se necesita utilizar dichos relés como
en posicionamientos (salida de pulsos finalizada) o comunicacién (caracter de fin de trama recibido).

Seleccion del orden de ejecucion de las POUs:

Como ya se ha visto, el programa de un PLC se ejecuta de forma secuencial. Cuando se dispone de un proyecto con
diferentes POUs es necesario asignar su orden de ejecucion en Navegador del Proyecto - Tareas = Programas

Elnj& Tareas
I ﬁi‘ﬁ Programas (Evento = TRLE, 3 Entradas)

Truco: Las partes de programa que se muestran en el apartado POUs apareceran siempre en orden alfabético. Para
evitar errores de programacion del tipo secuencial, se recomienda visualizar las POUs en el orden en el que se van a ir
ejecutando (tal y como se han llamado en Tareas). Para conseguir visualizarlas segin el orden de ejecucion, se puede
utilizar una nomenclatura numeérica inicial y que también sea el utilizado en “Tareas” tal y como se indica a
continuacion:
-5 POUs {93 pasos)

------ Oif  _000_Informacion (PRG, O pasos)

08" _100_Programa_CT_TM_COM_LD (PRG)

‘....0hg _100_Programa_tCT_TM_COM_ST (PRG, 93 pasos)

El orden de las tareas es establecido de forma automatica por el software a medida que se crean las POUs se puede
modificar de forma manual mediante la opcidon de Cortar/Pegar. Véase, el ejemplo:

G programas < [ | rovar> <
| Mombre de POL | | Mombre de POL |
] 000 _Infarmacion ] _100_Programa_CT_TM_COM_ST
100 _Programa T _TM COM LD 1 000 Infarmacion
2 _100_Programa_CT_TM_COM_ST }::—:::”_:] 100 _Programa CT_TM _COM LD |
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Nota: En tareas también se puede habilitar o deshabilitar las POU para que se compilen y sean o no descargadas al
PLC. Seleccione en tareas la POU y con el botén derecho del ratdn conmute entre habilitar o deshabilitarla:

& Desactivar/sctivar FOU

Contador de Alta Velocidad, Captura de Pulsos e Interrupciones:

Debido al efecto del ciclo de scan, es posible que una entrada muy rapida (ej.: los pulsos de un encoder) pase de ON a
OFF y de OFF a ON en el mismo ciclo de scan por lo que esa entrada es como si hunca se hubiese activado. Para
solucionar estos casos existen determinadas funciones que trabajan de forma independiente al ciclo de scan y nos
ayudan a evitar funcionamientos no deseados del PLC en la aplicacién.

Funciones de Contador de Alta Velocidad

La funcién de Contador de Alta Velocidad, como su nombre indica, cuenta el nimero de pulsos de una determinada
entrada digital. Se utiliza en aquellas aplicaciones en las que es posible perder pulsos porque el tiempo de ciclo de
scan es muy alto o porque el tren de pulsos es de una frecuencia elevada (pulsos por segundo).

Una aplicacion muy tipica es conectar las dos fases de un encoder al PLC (X0 y X1) y que el PLC realice una
determinada accion cuando se alcance un nimero determinado de pulsos o lo que es lo mismo, realizar una accion
cuando el elemento a controlar se haya desplazado una distancia conocida.

En ejercicios posteriores se vera un ejemplo de contador de alta velocidad

Funciones de Salida de Pulsos

Al igual que ocurre con la entrada de pulsos, se ha de indicar al PLC si se desea utilizar la funcién de salida de pulsos
(ej.: para controlar un servomotor). La frecuencia de la salida de pulsos se correspondera con la velocidad del
servomotor y la cantidad de pulsos con la distancia a recorrer.

En ejercicios posteriores se vera un ejemplo de las funciones de salida de pulsos.

Funcién de Captura de Pulsos

La funcion de captura de pulsos se utiliza en aquellos casos en los que no existen muchos pulsos seguidos, ni se
quieren contar los mismos, sino que el tiempo de ON o de OFF de dicha sefial es muy corto y se desea detectar su
cambio de estado.

La funcién de captura de pulsos “detecta” el flanco de la entrada seleccionada y lo alarga hasta el siguiente ciclo de
scan. Es como si mantuviera a ON o a OFF fisicamente la entrada para asegurarse que va a ser leida en el proximo
ciclo de scan.

Interrupciones Fisicas o Temporales

En determinadas aplicaciones no es posible permitir que la ejecucion del programa se realice en un tiempo aleatorio y
variable, o lo que es lo mismo, hay que realizar una determinada accion de forma inmediata. Las intenterrupciones
(fisicas o temporales) detienen la ejecucion del programa y transfieren el control al programa de interrupcion. Cuando
finaliza su ejecucion, se devuelve el control del proceso al punto desde donde se encontraba. Véase el esquema de la
pagina 2 de este documento.

La transferencia al programa de interrupcién se realiza en la transicién de la entrada seleccionada (interrupcion fisica)
o cada vez que se cumple el tiempo especificado (interrupcion periddica).

Sobre Este Documento

Este documento no tiene caracter oficial ni se podra responsabilizar a Panasonic Electric Works Espafia por las erratas

o informacién errénea contenida en el mismo, declinando toda responsabilidad por su utilizacion.
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