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1. INTRODUCCION Y OBJETIVOS

El uso de motores y de microcontroladores produce muchas
interferencias electromagnéticas que dan lugar a numerosos problemas en la instalacion.
Con el fin de reducir estas interferencias, se ha apostado en la automatizacion mediante
el uso de automatas programables ya que tienen una serie de ventajas como mayor
rapidez de respuesta, reducen las interferencias, son faciles de programar y lo mas

importante es que son muy robustos.

Hoy en dia existen en el mercado una gran variedad de fabricantes destinados al
mundo de la automatizacion industrial que ofertan entre sus productos diferentes tipos
de automatas programables. A nivel internacional destacan marcas como Schneider
Electric, Rockwell Automation o Siemens entre muchas otras. Cada una de estas marcas
a su vez fabrica diferentes tipos de PLC de mayor o menor capacidad dependiendo de la

aplicacion a la que sean destinados.

Para la realizacion de la automatizacion de nuestra fabrica hemos utilizado
automatas de la marca Siemens de modelo 300. La programacion de estos automatas se
realiza mediante el uso de un software especifico del fabricante denominado TIA
PORTAL. Este software es de gran tamafio y nos permite programar autdmatas con un

lenguaje de programaciéon muy féacil de programar, el lenguaje KOP.

El objetivo de este proyecto es automatizar el comportamiento de una fabrica
mediante programacion de PLCs con el software TIA PORTAL V13, con el fin de

reducir esas interferencias que se producen con el uso de motores y microcontroladores.



2. AUTOMATAS PROGRAMABLES

2.1 DEFINICION

Un automata es un equipo electronico programable en lenguaje no informatico y

disefiado para controlar en tiempo real y en ambiente industrial, procesos secuenciales.

2.2 AUTOMATA SIMATIC S7-300 DE SIEMENS

En nuestro proyecto hemos utilizado el automata S7-300 de la marca Siemens, un
automata de gama media- alta muy utilizado por las empresas para la automatizacion de

las industrias.

2.2.1. PARTES DEL AUTOMATA S7-300

Fuente de CPU con entradas/salids Modulo de
alimentacion integradas comunicacion

LM NS

Figura 1: automata Simatic S7-300 de Siemens

Como podemos ver el autdmata esta formado por 3 modulos.

e Fuente de alimentacion de 24V



e CPU: Es el automata programable. Ademds de la CPU, el mddulo integra

entradas/ salidas digitales adicionales no conectado al bastidor

Las caracteristicas principales de las entradas y salidas del autémata son:

e 24 entradas digitales(DI) de tipo estandar etiquetadas como:
-E124.0 AE124.7
-E 125.0 aE125.7
-E126.0 a E126.7
Niveles logicos 0: [-3V, 5V], 1: [11V:30V]

El PLC lee como 0 en una entrada fisica si esta desconectada. Las entradas estan

conectadas a interruptores situados en la parte baja del bastidor.

e 16 salidas digitales(DO)
-A124.0 a A124.7
-A125.0aA125.7
Niveles logicos 0: 0V, 1:24V
e 8 de las salidas (A124.0 a A124.7) estan conectadas a bornes situadas en el

bastidor por encima de las bornes de entrada digitales E124.0 a E124.7

e 4 entradas analdgicas aisladas galvanicamente entre si.

e 1 salida analdgica (AO)

Para la programacion a realizar el conmutador de estado de la CPU debe estar en la

posicion RUN



3. PROGRAMACION EN TIA PORTAL

3.1. INTRODUCCION

El software TIA Portal es una herramienta destinada a la programacion de automatas.
Tiene la parte de configuracion y programacion de automatas, donde, como ocurre en
STEP 7, se puede configurar los elementos que tienen los hardwares del PLC, las
variadas funciones y variables que componen el programa para el correcto
funcionamiento del autdmata. En este proyecto utilizaremos TIA PORTAL ya que es el

software que dispone nuestro autémata Simatic S7-300

3.2 DESCRIPCION DEL ENTORNO

La figura siguiente muestra el aspecto de la pantalla inicial del programa TIA Portal

V13:

T4 Siemens - Proyecto2 —_mX

Totally Integrated Automation

Iniciar Primeros pasos

b Abrir proyecto existente El proyecto: "Proyecto2" se ha abierto correctamente. Seleccione el ...

b Crear proyecto
Y I \\..\\
b Migrar proyecto
Cerrar proyecto
Q o Configurar un dispositivo
b Welcome Tour
Q&é Escribir programa PLC
Primeros pasos
Configurar
objetos tecnolégicos
b Software instalado ) )
l _J Configurar una imagen HMI
Ayuda -
LErnE2 (D Qe Abrir la vista del proyecto
[ i [2]

P Vista del proyecto Proyecto abierto: C:\Users\Equipo\Documents\Automation\Proyecto2\Proyecto2

Figura2: Pantalla inicial de TIA PORTAL V13



A continuacioén vamos a describir los pasos a seguir para programar el automata:

Paso 1. Creacion de un proyecto: En la ventana inicial pulsaremos en la opcion "Crear

proyecto" del panel central, lo cual nos permitira en el panel de la derecha introducir las

propiedades basicas del proyecto (nombre, ruta, autor y comentarios), como se observa

en la figura siguiente.

[

T4 Siemens - Proyecto2 =

Totally Integrated Automation

Iniciar Crear proyecto

Nombre proyecto: | RISTEEE]

|
Ruta: | C\Users\EquipolDocuments\Automation [l
|

Abrir proyecto existente

Crear proyecto Autor: | Equipe

. Comentario had
Migrar proyecto

b Cerrar proyecto

Crear

Welcome Tour

b Primeros pasos

b Software instalado

b Ayuda

Idioma de la interfaz

} Vista del proyecto Proyecto abierto: C:\Users\Equipo\Documents\Automation\Proyecto2\Proyecto2

Figura 3: Ventana para la Creacion del proyecto
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Pulsamos el boton "Crear" y después de unos segundos se habra creado el proyecto,

apareciendo la ventana de la figura siguiente (a esta ventana se le denomina "Vista del

portal™).

T Siemens — X

Totally Integrated Automation

Iniciar ]§ Abrir proyecto existente

Ultimos proyectos utilizados
Proyecto Ruta Ultima mo...
ClUserslEquipolDocurnentslAutomnationl.. 02/02i12017..

@ Abrir proyecto existente

@ Crear proyecto

Proyectol ClUsersiEquipolDocurnentslAutomationl.. 01/02/12017 ..

@ Migrar proyecto

Creando el proyecto...

Z Creando el proyecto...

Creando el proyecto
ClusersiEquipolDocumentslAutomation|Proyecto3\Proyecto3.ap13. Espere.

Examinar | | Abrir

® Software instalado

® Ayuda

.;:f Idioma de la interfaz

} Vista del proyecto

Figura 4: Procesando la creacién del proyecto
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Para realizar programas con mayor comodidad se recomienda, pasar a la "Vista del
proyecto". Para ello pulsaremos el boton "Vista del proyecto” que aparece en la esquina

inferior izquierda, mostrandose la ventana de la figura siguiente

T4 Siemens - Proyecto3 —_mX

Totally Integrated Automation

Iniciar Primeros pasos

Abrir proyecto existente El proyecto: "Proyecto3" se ha abierto correctamente. Seleccione el ...

Crear proyecto
proy | \\\

Migrar proyecto

Cerrar proyecto

q Q Configurar un dispositivo

Welcome Tour

\g}@é Escribir programa PLC
Primeros pasos

Configurar
objetos tecnologicos

Software instalado
l /J Configurar una imagen HMI

Ayuda

0 Idi de la interfz . .
\ COmalCelannie s Abrir la vista del proyecto

[ i [2]

Figura 5: Vista del proyecto
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Paso 2. Agregacion de un autémata al proyecto: Una vez que se ha creado un

proyecto nuevo, podemos observar que no existe ningin dispositivo asociado al mismo

(en el panel de la izquierda, en el "Arbol del proyecto”, no aparece ningun dispositivo).

Para agregar el autémata al proyecto, primero lo alimentaremos accionando el

interruptor correspondiente del entrenador sobre el que esta montado y, a continuacion,

haremos doble clic sobre la opcidon "Agregar dispositivo" del panel izquierdo. Una vez

hecho esto nos aparecera la ventana de la figura siguiente.

T4 Siemens - Proyecta

Froyecte  Edicién  Ver

[3F 3 Guardar proye|

Dispositivos
HOQ

~ [ ] Proyecto2
B Agregar disposil
By Dispasitivos yrd
» ﬁ Datos comunes)
» [ configuracién d
» [@ idiomas yrecur|
» i Accesos online
» [ Lector de tarjetas!

(<] [

v |Vi5ta detallada

Nombre

4 Vista del portal

Agregar dispositivo

Nombre del dispositiv

Controladores

3
=

Sisternas PC

fas Vidia goHTial

~ [ Controladores
» [ SIMATIC 57-1200
» [ SIMATIC 57-1500
<IMATIC 57-300
» [l SIMATIC 57400
» [l SIMATIC ET200 CFU
» [, Device Proxy

Dispositivo:

Referencia: | |

Versién: [ -] -

Descripcian:

Figura 6: Agregar el autdmata correspondiente

rated Automation

TAL

ones

uscarfreemplazar

jm

seate] il

se|aIq] E”

i i i it Cancelar =
e T— o
GYECTo FIOyectoZ abierto.
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Como estamos trabajando con el automata S7-300, hemos seleccionado

tendremos que seleccionar la CPU asociada a este automata.

T4 Siemens -
Froyecto  Edicién  Ver

j" 3 E Guardar proyec|

Proyecto;
Agregar dispositivo

Dis positivos
CiQ@O

~ ] Proyecto?
‘LAgregar disposi
iy Dispositivos yr
» [ Datos comunes|
] Eﬂ] Configuracién d
» r‘-_m Idiornas y recur
» (i Accesos online
» [ Lector de tarjetasi

< il

- ‘ Vista detallada

Mombre

4 Vista del portal

Nombre del dispositiv

Controladeores

3
=

Sisternas PC

~ [ Controladares

» [ SIMATIC 571200

» [ sIMaTIC 571500

~ [ simamc 7300

~ [ cru
» [ cPU312
» [ cPU312C
» (W cPU313C
» [ CPU313C2 DP
» [l cPU313C2 PP
» [ CPU314
» [l cPU 314C2 DF
Rl Cru S14C2 PHIDP
[l sE57 314-6EHO4-0AB0

» [ CPU 314C2 PP
» (@ CPU3152DP
» [ CPU 3152 FNIDF
» (W cPU3172 0P
» [ CPU 3172 PNIDP
» [l CPU 3193 FNIDF
» [ CPU315F2 DP
» [l CPU 315F-2 PNIDP

[2]

» [l CPU 317F-2 DF

» E. CPU 317F-2 PNIDP
» El CPU 319F-3 PNIDP
3 T]]CPU 300 sin especificar

.
< ]

[+ Abrir I3 vista de dispositivos

E-2 Visia gercial

Dispositivo:

Referencia: |

Version:

Descripcidn:

I 2

rated Automation
P

TAL

ones

=

seaJe ] kil

uscar/reemplazar

sepalq & H

culasimindsculas

Abajo

remplazr ‘ | Reempl. o

liomas y recursos

Figura7: Agregacion de la CPU correspondiente al automata S7-300

éste y

El modelo concreto de CPU puede leerse en el lateral derecho del propio autémata. En
nuestro ejemplo, el modelo de CPU es "CPU 314C-2 PN/DP ", con c6digo de modelo
"6ES7 314-6EHO4-0ABO0". Seleccionamos esta CPU en el listado, como se observa en

la figura siguiente.
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Proyecto  Edicién i
’iyec ° iclan - ver ated Automation
[ (% [ Gusrdar proyec| Mombre del dispositiv PORTAL
[PLc_1
-~ ones
~ [ Controladares ||  Dispositivo: = =
» [ siMaTIC 57-1200 =
» [l SIMATIC 57-1500 uscar/freemplazar a
~ | Proyecto2 Controladores « [ 5/MATIC 57300 !
B Agregar dispos| ~ [ cru ca [
Dis positivos y rd » [ cPU 312 <
EE‘? B Y a CPU 314C-2 PNIDP E
+ (g Datos comunes » (i cPU312C 2
Configuracién d D » [ cPU313C 3
DI e yman] » (g CPU 31302 0P Referencia: | 6ES7 314-6EH04-0AB0 |
» (i Accesos online HM » (@ cPu313C2 PEP e [v33 =] |
» & Lector de tarjetasi » [ cPU 314
» [l cPU 312C2 DF Descripeion:
- rj. CPU 314C-2 PNIDP Memoria de trabajo 192KB; 0,06ms /1000
[l 146EH instrucciones; DI24iD016; AISIAD2 integradas; 4
b salidas de impulso (2,5 kHz); 4 canales de
X b L CPU 374C2 PP contaje y medicién con encéders incrementales
0 Sistemas PC » [ CPU 3152 DP 24V (60 kH2); funcién de posicionamiento
< I I Y 1 integrada; interfaz PROFINET, 2 puertos; MRF;
- b r-{l GOSN FROFINET CEA; proxy de FROFINET CBA; protocalo
v ‘Vlsta detallada » LW CPU 317-2 DP de transporte TCPIF; interfaz MPIDP combinada
» [l CPU 317-2 PNIDP (maestro MPl o DP o esclavo DF); configuracién
[ . en varias filas hasta 31 modulos; capacidad de
Nombre » @ CFU 313-3 FNIDF transmisién y recepcién para la comunicacién
y [l CPU315F2 DF directa; equidistancia; routing; firmware V3.3
3 F"_[. CPU 315F-2 PNIDP
» [l cPu317F2 DP I
3 Efl CPU 317F-2 PNIDP
> ’-_f. CPU 319F-3 PNIDP
3 r"_]] CPU 300 sin especificar

.
<] il ]

[
[+ Abrir |a vista de dispositivos liomas y recursos

ar iconos ocultos

Figura 8: Agregacion del modelo concreto de la CPU

En la siguiente figura mostramos la agregacion del automata:

Proyecto  Edicion  Ver Insertar Dn\.mE Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuds Totally Integrated Automation
4 (% ] Guardarproyecto 5b M X D g MG & & Establecer conexién online * PORTAL
Proyecto2 » PLC 1 [CPU 314C-2 PN/DP]
|; Vista topolégica Hﬁg-h Vista de redes ”—[l'f Vista de dispositivos | Opciones 23]
T fa)
- | TS B £ @efwee  [] H || vista =l
E 'ﬂ ~ | Catalogo g
- EE H
JIY Configuraciénd._. r -
% Online ydiagnés... E:!“’D o
2
» ol Bloques de progra... » i Rack =
F : y WP =
» L% Objetos tecnold_.. 1 5 6 7 8 ] = E
» Fuentes externas rte_0 : » b ’_‘E. &
i
» [3 Variables PLC i e & L =
= 5 » @D Rl
» [ Tipos de datos PLC = i - =
» ablas de observa... E - 4 ’_‘E.DO ]
» rj:, Backups online » Lm bibo 5
— » A =
» i Datos de proxyde E -u o
= — » [ A0 2
Informacién del pr... — P o
7 Avisas de PLC v = » il Allko o
(<] ] » [l W6dulos de comu.. |2
= S5
v |Vista detallada b ’_-E. M g
» Ll IQ-SENSE
< Jl > » [ Especial
i e |Q. Propiedades HE.‘. Informacién y"ﬂ Diagnéstico ‘ » [l Modulos de interfaz | 2
EkBlcques de programa - ]
(% Objetos tecnolégicos ‘ Informacién de dis positivos || Informacién de la conexién Visor de g
Fuentes externas
@ Variables PLC E
(& Tipos de datos PLC &
) Toblas de observacién yfor._ ! g
(&) Backups online =
¥
Informacién del programa g
Datos de proxy de dispositi... [<] [ Bl
< [T [2] > | Informacién

Vista general i PLC 1

Figura 9: Agregacion del automata S7-300
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Ahora agregamos la fuente de alimentacion por lo tanto tenemos que hacer clic en PS

en nuestro automata S7-300 aparece que es la PS 307- SA(fuente de potencia)

Siemens - Proyecto2

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Herramientas Ventana Ayuda Totally Integrated Automation

f (% [ Guardarproyecto 5, 3 = X D@z g 5 ME R ﬁ Establecer conexién online * PORTAL
Provecto P P 4C-2 PN/DP
Dispositivos |,5_5 Vista topologica ”ﬁg‘h Vista de redes ||f|1‘ Vista de dispositivos | Opciones (S
m o
ER-N-) @i -] H vista =11
E 9 hd | Catalogo E
ane o, 5o 1
IIY configuraciénd... 3 ]
; =
W online y diagnés... o EE"D a
» [l Blogues de progra... R 4 ’_-EI Rack £
» [ Objetos tecnalé... 7 2 i 5 6 7 L H

» [l Ps 307 2A

» @} Fuentes externas
» EM 307 543

+ [ Varisbles PLC

Perfil soporte_0

. — " L
= ; - &
» [ Tipos de datos PLC = 1, ’_: HB Ps 307 104 =
» |5 Tablas de observa... N = b ’_-\!_lCPU g
» [ Backups online bmM g
I » (ol =
¥ i, Datos de proxyde ... - ®
. » (W oo z
=55 Informacin del pr... - g
Auisos de FLC 4 r{l Dipo 5
< ,—:—‘H" Y i s S R » (@A £l
ol » [ A0 H
e
|V|5ta detallada » [ Atk
[<] n B3 T Mo
» L Médulos de comu__
biom: s — |Q Propiedades ||*_1.'. Informacién yH % Diagnéstico ‘ » [ FM i
!—ﬂkalnques de programa - — = — — — = » ;—j. 1Q-SENSE E]
% Objetos tecnolégicos = | Informacién de dispositivos || Informacién de la conexion Visor de » [ Especil g
EHeniesiexle oy » [ Médulos de interfaz
& Varisbles PLC E
[ Tipos de datos PLC =
:c,l Tablas de observacion yfor... 5
& Backups online El
@

‘_‘“'i Informacién del programa
[i§ Datos de proxyde dispositi... Iz‘ m L] m

< [T [2] » | Informacién

Vista general h-h pLC_1 oro 2 abierto.
&

Figura 10: seleccion de la fuente de alimentacion PS 307 5A
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Proyecto2
Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda
it (3 B Guerdar proyecto HEEX 9 5 2l
» PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP]
|E'? Vista topolégica Hﬁﬂ-h Vista de redes ‘m‘f Vista de dispositivos Opciones

00 Bldr e 00 FEH 2

Totally Integrated Automation
I} 5 Estsblecer conexién online * PORTAL

Proyecto:

atempiey ap obojeie) (§

E d | Catalogo
-lanc ez, [
Configuracién d... 1
oy 9 - [MFiltra
%) Online ydiagnés... =
+ [ Blogues de progra._ >l Rack
~(mrs

» [ Objetos tecnolé...

» [} Fuentes externas

» [ Variables PLC

» [ Tipes de datos PLC
» [z Tablas de observa...
» [ Backups online

» [l PS 307 24

~ [ PS 307 5A
I 6E57 307-1EA.
[l 5E57 307-1EA01-0/
W 6E57 307-1EA.

» (8 Ps 307 104

perfil soporte_0

» [§} Datos de proxyde ...

aujjuo se;ua!mm% 5=

=
Infarmacién del pr... » m cPU

Avisos de PLC » [

< Il v @l
» (@ 0o

V|Vi5ta detallada =
» [ Do
o R

s 8, Propiedades i} Informacién i) | % Diagnéstico » [ A0 —
=
o Blogues de programa ~ e st ]
o= 5 = ‘ Informacién de dispositivos H Informacién de la conexién or de avisos > mAURO 4
(3 Objetos tecnolégicos = » [ Modulos de comu_. |3
Fuentes externas v (@ P | |
Fid Variables PLC » [l 1Q-SENSE (i)
FU Tipos de datos PLC » [ Especial =
5 Tablas de observacién y for.. » [l Médulos de interfaz |3
(& Backups online Bl
a

Informacién del programa

(G Dstos de prowy de dispositi. [ | [<] [T [¥]

3 i [5] » |Informaci6n

el porta 3 vista general | b PLCY royecto P 2 abierto.

Figura 11: agregacion de la fuente de alimentacion

Para establecer conexion con el autdmata pulsaremos el botdon establecer conexion

online

Proyecto  Edicién Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda

Totally Integrated Automation
T 5 0D B B Esteblecer conexién online * PORTAL
Establecer conexidn online

[*f [% [ Gusrdar proyecta M OB B X s

Arbol del proyecto

Dispositivos

Lo

~ [ PLC_1 [CPU 314C2 P.
Y cenfiguracian d...
%/ online ydiagnés

» [} Fuentes externas

» [ Variables PLC

» [ Tipes de datos PLC
» [Z Teblas de observa...
» [ Backups online
Datos de proxyde

Informacién del pr.

A Avisos de PLC
(<] [T

leista detallada

Nombre

4

4 COMPLETE RESTART

& Main oB1
4 Cinta Trasportadora FC3
4@ Control llenado reactor FC1
4 Etapa Faro FC5
48 Limpiade del Reactor FC2
4 Nivel del Reactar FC4
58 Blogues de sistema

<]

Figural2: establecimiento de la conexion online
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Después, pasamos a compilar para ello hacemos clic con el boton izquierdo en el plc

Selector materiales

Proyecto Edicién Ver Insermar Online Opciones Heramientas Ventana  Ayuda Totally Integrated Automation
CF (Wb Guadsrproyecto 5, M 2 Ty X @ G 5 [0 B [ 9 eseblecer conesion online @¥ Deshacer conexién online  fo [ B 3¢ - ] PORTAL

Dispositivos

EHQOQ

~ [ Blogues de programa
B Agregar nueve blegue
48 COMPLETE RESTART[0B100]
4 Main [OB1]
4 Canalimdor + Carga [FC3]
4 Canalimdor + Carga Actus ..
4 Cinta_1 [FC1]
4 Cinta_1_Actuadores [FC4]
4 Cinta_2 [FC2]
4 Cinta_2_aActuadores [FC5]
48 Temporizdores [FB1]
@ Temporizdores_DB [DB2]

000000000 o

» Elogues de sistema

<] ]
v |Vi5tﬂ di llad:

Nombre | ’Q,.’"—“H"_i.‘.lnf Z y"ﬂf‘—u‘

') i Online ydiagnéstico

g Blogues de programa | General g” Referencias cruzadas || Compilar

% Objetos tecnaldgicos Compilacién finalimda (errores: 0; advertencias: 0)

Fuentes externas 1 Rua Descripcion Fallos  Adverten_. Hora

g variables PLC O - 0 0 18:30:27
[i&) Tipos de datos PLC @  ~ Blogues de programa 0 183027
&) Tablas de observacién yfor... i} No se ha cempilado ningdn blogue. Todos los bloques estén ac 0 183028
& Backups online Compilacién finalimda (errores: 0; advertencias: 0) 0 18:30:28

[ informacién del programa
[ Datos de proxy de dispositi._.

4 Vista del portal Vista general

Figural3: compilacion del programa

Vemos que ha funcionado ya que sale todo en verde
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4. PROGRAMACION EN KOP

Este tipo de programacion permite la definicion del funcionamiento del automata de
una manera visual. Asi, el programa obtenido siguiendo este método tendra apariencia
de circuito. En este habra dos elementos importantes: los contactos y las bobinas. Los
contactos son los elementos que representan una entrada del autdmata; cuando ésta se
active se cerrard en contacto y fluird la corriente por él. Las bobinas representan las
salidas del autdbmata de manera que cuando llegue corriente hacia una de ellas, se
activara la salida correspondiente. Ademas de estos elementos existen otros (que
comentaremos mas adelante) que nos sirven para conectar las bobinas y los conectores

de manera que podamos generar programas tan complejos como queramos.

A continuacion mostramos una imagen mostrando que todos los bloques se programan

en lenguaje KOP

T4 Siemens - Proyecto2 _m X

Proyecto  Edicién  Ver Insertar Onhne— Opciones  Herramientas Venmna Ayuda Totally Integrated Automation

f (% [l Guardarproyectn =L W = T % Mh+ cie G 5L N MG O P S Fuablecer cancxitn anline " PORTAL

= Agregar nuevo bloque [%
Arbol del proyecto
Dispositivos Nombre: ciones

Blogue_1|
GO m s
Lenguaje: KOF Ea Favaritos

[t configuracian ﬁ N l:lz‘ Instrucciones basicas

%/ Online y diagy| OB . hbre
v [l Blogues de pi Bloque de O manual || General [~]

‘:'- organizcién . = . S

g (® automético ii] Operaciones lagica E

4 Main [OB1

B] Temporizmdores
» [ Objetos tecne

o [1] Contadores
] Fuentes exter|

#

s Descripcidn: €] Comparacién
w L Variables PLC ) £ 3 =
R Bloque Las funciones son blogues logicos sin memoria. E] Funciones matemati v |
. de funcién o ’
E ~gregarta :
S blad Instrucciones avanz...
Tebladewvi) ———
= | hbre

» (i) Tipos de dato
» |5 Tablas de obs|

#

|| Fecha yhora n
] String + Char E

| seuaIqr EH seaJelk\ul” s8] EH sauopINysu| 2 ;|’—|

B n
~ |Vista detallada Funcisn p L I d?
] Periferia descentraliz
'] FROFlenergy
Membre ] Parametrizmcién del
F 0
BB Tecnologia
Blogue
de datos bre
més_ || PID Control

'] Motion Control

> |NES informacién
] Médulos de funcién

[ Agregar yabrir r Aceptar 1 ‘ Cancelar | '] Funciones 300C
______________________________________________________________________________ |
: ~ I—‘ o [ s il
(<[ m] T » | Comunicacién

Figural4: Programaciéon KOP de todos los bloques del programa
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4.1 FUNCIONES LOGICAS PROGRAMADAS EN LEGUAJE KOP

Ahora vamos a mostrar la implementacion de las funciones logicas AND y OR,
Podemos observar que la funcion logica AND se corresponde con una configuracion de

contactos en serie, colocandose éstos en paralelo en el caso de la OR.
Q=A-B

win w g

] | ] L {4 ]

FiguralS: implementacion en KOP de la funcion logica AND

@F=A+HB

wy i
| | {1 |
[ L |

Figural6: implementaciéon en KOP de la funcién légica OR

A continuacion mostramos un trozo de nuestro programa programado en lenguaje KOP®

Wi61 050 WA 164
i1k “da" "db* B

| |
1T

[ prmmmt

|
I
|
162 0250 sz M16.1
Figura 17: trozo de c6digo en KOP
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5. GRAFCET
Para realizar la automatizacion de nuestra fabrica, hemos recurrido a la
metodologia del Grafcet, siendo este, un método grafico que nos permite representar el

comportamiento de todos los sistemas secuenciales.

5.1PRINCIPIOS GENERALES DEL GRAFCET
Un Grafcet es una sucesion de etapas que tienen acciones asociadas de forma que
cuando una etapa esta activa se realizan las correspondientes acciones. Por otro lado

estas acciones no podran ejecutarse nunca si la etapa no esta activa.

Kl
ETAPA _:—F’ulsadur -L_\;‘
N 2 N Avance
—— Fin avance
l 3 M | Retroceso l

+ Fin retroceso

Entre dos etapas hay una transicion y a cada una le corresponde una receptividad,
que se trata de una condicion que se ha de cumplir para poder pasar la transicion. Una
transicion es valida cuando la etapa inmediatamente anterior a ella estd activa. Si una
transicion es valida y su receptividad asociada se cumple se dice que la transicion es

franqueable.
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[

Fulsadaor

N
|

S 2-—|N| Avance ‘

—— Fin avance

:_3 H N‘ Retroceso -

—— Fin refraceso

Al franquear una transicion se desactivan sus etapas anteriores y se activan las

posteriores.

5.2 ELEMENTOS DEL GRAFCET

Etapas: Una etapa en el Grafcet la vemos representada mediante un cuadrado
identificado por un nimero. No pueden existir dos etapas con el numero igual, ademas
hay que afiadir que la entrada a una ésta es siempre por la parte superior y la salida por

la parte inferior. Por otro lado las etapas pueden estar en dos estados activas ¢ inactivas.

3

Es muy importante notar que la etapa inicial del Grafcet se representa con un cuadrado
doble. Las etapas iniciales son las que se activan al inicializar el Grafcet. Una vez se ha
inicializado el Grafcet, las etapas iniciales actian como etapas normales. Puede haber
tantas etapas iniciales como se desee pero como minimo una, ademas pueden estar

situadas en cualquier lugar dentro del Grafcet.
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Transiciones: Las transiciones son las que permiten la posibilidad de evolucion de una
etapa a la siguiente; esta evolucion se produce si se cumple la transicion. El
cumplimiento de una transicion implica un cambio en la situacion de actividad de las
etapas. Las transiciones se representan con un trazo perpendicular a la linea que une dos
etapas consecutivas. Una transicion estd validada cuando todas las etapas

inmediatamente anteriores estan activas.

5.3 ESTRUCTURAS BASICAS DE PROGRAMACION EN GRAFCET

Eleccion condicionada entre varias secuencias

Suele ocurrir que en un proceso se llegue a un punto del ciclo en el que hay que efectuar
una eleccion entre varias secuencias posible, en funcién de las variables que intervienen

en el proceso

JFA

—
x|
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Partiendo de la etapa 4 activada, se pueden realizar solamente una de las dos secuencias.
- Si se cumple la transicion A se activara la etapa 5.
- Si se cumple la transicion A negada, se activara la etapa 6.

La transicion condicional implica que sélo una de las etapas posteriores se activara. Por
lo tanto, la condicidn de transicion asociada a la etapa 4 tiene que ser opuesta a la
condicidn de transicion asociada a la etapa 5.

La primera de las condiciones de transicion que se cumpla desactivara la etapa 3.

El final de dos secuencias condicionadas se produce cuando una de las dos condiciones

de transicion asociadas a la etapa siguiente se cumple.

Por ejemplo en la imagen siguiente si la etapa 7 esta activada y se cumple la condicion

de transicion A, la etapa 9 se activara.

Secuencias simultaneas

Puede darse el caso de que sea necesario el desarrollo de mas de una secuencia a la vez,
cuyas etapas no tengan ninguna interrelacion. Para poder representar este
funcionamiento simultaneo, se utilizan un par de trazos paralelos que indican el

principio y final de esta secuencia.
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Salto condicional a otra etapa
El salto condicional a otra etapa permite pasar de una etapa a otra sin activar las
intermedias. El salto condicional se puede hacer tanto en el sentido de evolucion del

grafcet como en el sentido inverso. El sentido del salto viene indicado por las flechas.

F5
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6. DESCRICION DE NUESTRA FABRICA

Figura 18: ilustracién de la fabrica que va a automatizar

Tenemos un sistema de seleccion de material dosificacion y carga automatizada
cuyo objeto es seleccionar las mezclas de materiales AB, AC, BC, DE, DF, o FE.
La seleccion se realiza mediante la activacion de los pulsadores pl, p2, p3, p4, pS o p6
pasando a una operacion secuencial de las tolvas correspondientes que dura hasta que
los sensores de dosificacion da,db,dc,dd,de,o df se activan, el material se descarga sobre
la cinta correspondiente C1 o C2. El material se canaliza hasta un contenedor / gria
que se desplaza por railes, la descarga se podra realizar siempre que el contenedor gria
se halle colocado en el puesto de carga donde iniciara las operaciones de descarga. La
operacion de descarga sobre la unidad de transporte contempla las siguientes sub-
operaciones, desplazamiento al extremo del rail, bajada del contenedor hasta alcanzar la
altura conveniente, la griia posee sensores que advierten el final de subida y el final de

bajada.
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6.1 GRAFCET PERTENECIENTE A NUESTRA FABRICA

A continuacion, mostramos el grafcet realizado para la automatizacion de esta fabrica.

= T1-MTI-f2-TLE

— FL-2ATL - 2 SnmL ~Fa SuTt — 4l F5 ST - ¢ <2m2 - TL-MTL-g2-TIE
T T E ) E S G EE ) e mode=
e dy P Az ede  TEE-dEs g = &f 1 af2ds
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6.2 PROGRAMACION DEL PLC

La programacion del PLC se ha realizado mediante el lenguaje de contactos o0 KOP,
en el que se han utilizado variables de entradas y salidas y memorias.
A continuacién se muestra la tabla con las entradas y salidas y memorias utilizadas en

la elaboracion del programa.

Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Variables PLC
Tabla de variables estandar [58]
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Visible Accesi- Comentario
nencia en HMI ble

desde

HMI
g Tolva A Bool %0Q124.0 True  [True  |Aperturatolva A
<] Tolva B Bool %Q124.1 True True Apertura tolva B
g Tolva C Bool %Q124.2 True  [True  Aperturatolva C
<qq Tolva D Bool %Q124.3 True True Apertura tolva D
g Tolva E Bool %Q124.4 True  [True  AperturatolvaE
o (] Bool %0Q124.6 True True Funcionamiento Cinta 1
@ 2 Bool %Q124.7 True  [True  [funcionamiento Cinta 2
¥ L Bool %Q125.0 True  [True  |Apertura trampilla T1
T2 Bool %Q125.1 True  [True  |Apertura trampilla T2
<@ Contenedor Arriba Bool %Q125.2 True  [True Movimiento contenedor arriba
< Contenedor Abajo Bool %0Q125.3 True True Movimiento contenedor abajo
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[ .- - P, - - e e ey

<@ Contenedor lzq ‘Bool %0Q125.4 True True Movimiento contenedor iz-
quierda

-a Contenedor derecha Bool %0Q125.5 True True Movimiento contenedor dere-
cha

«|P1 |Bool %1241 True  [True Pulsador mezcla 1

ﬂ|P2 |Bool %I1124.2 True True Pulsador mezcla 2

q|P3 Bool %I1124.3 True True Pulsador mezcla 3

.ﬂ|P4 Bool %l124.4 True  [True Pulsador mezcla 4

ﬂ|P5 Bool %I1124.5 True True Pulsador mezcla 5

ﬂ|P6 |Bool %l124.6 True True Pulsador mezcla 6

<@ da Bool %I125.0 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva A

ﬂ‘db Bool %I1125.1 True True Sensor detector final de vacia-
dotolva B

<@ dc Bool %I125.2 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva C

«‘dd Bool %I125.3 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva D

@ de Bool %I1125.4 True True Sensor detector final de vacia-
dotolva E

q‘df Bool %I125.5 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva F

q|FC Derecha |Bool %I1126.0 True True Final de carrera derecha

«|FC lzquierda |Bool %l126.1 True  [True Final de carrera izquierda

«|FC Subida |Bool %1126.2 True  [True  [Final de carrera subida

«|FC Bajada |Bool %I1126.3 True True Final de carrera bajada

ﬂ|EOC1 |Bool %M16.0 True [True |FtapaOcinta 1

ﬂ|P2 |Bool %l124.2 True True Pulsador mezcla 2

q|P3 Bool %I1124.3 True True Pulsador mezcla 3

.ﬂ|P4 Bool %l124.4 True  [True Pulsador mezcla 4

ﬂ|P5 Bool %I124.5 True True Pulsador mezcla 5

ﬂ|P6 Bool %l124.6 True True Pulsador mezcla 6

g da Bool %I125.0 True  [True Sensor detector final de vacia-
do tolva A

.«‘db Bool %I125.1 True  [True Sensor detector final de vacia-
dotolva B

<@ (dc Bool %l125.2 True  [True Sensor detector final de vacia-
do tolva C

«‘dd Bool %I125.3 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva D

<@ de Bool %I125.4 True True Sensor detector final de vacia-
dotolva E

ﬂ‘df Bool %I125.5 True True Sensor detector final de vacia-
do tolva F

q|FC Derecha |Bool %I126.0 True True Final de carrera deracha

«|FC lzquierda |Bool %I126.1 True True Final de carrera izquierda

«|FC Subida |Bool %1126.2 True  [True  [Final de carrera subida

«|FC Bajada |Bool %l126.3 True  [True Final de carrera bajada

@FC [Bool %M 16.0 True  [True  |Etapa Ocinta 1

E1 Bool %M16.1 True True Etapa 1
al | P
ﬂ|E2 |B00I %M16.2 True  [True |[Etapa2

29



@ [E3 [Bool %M16.3 True [True  |Etapa 3
E4 Bool %M16.4 True  [True Etapa 4
a P
ES Bool %M16.5 True True Etapa 5
< P
afs [Bool %M16.6 True [True  |Etapa 6
ﬂ|E? Bool %M16.7 True True Etapa 7
«|E8 Bool %M17.0 True  [True Etapa 8
«|E9 Bool %M17.1 True True Etapa 9
«|E1O |Bool %M17.2 True  [True  |Etapa 10
«|E11 Bool %M17.3 True True Etapa 11
«|E12 |Bool %M 17.4 True  [True  [Etapa 12
.ﬂ|E13 |Bool %M17.5 True  [True  |Etapa 13
ﬂ|E14 |Bool %M 17.6 True [True  [Etapa 14
afs [Bool %M17.7 True  [True  [Etapa 15
q|E16 |Bool %M 18.0 True  [True  |Etapa 16
«|E1? |Bool %M18.1 True  [True  [Etapa 17
ﬂ|E18 Bool %M18.2 True True Etapa 13
g MT1 Bool %M18.3 True  [True Memoria almacenaje cinta 1
lleno
ﬂ‘MT2 Bool %M18.4 True  True Memoria almacenaje cinta 2
lleno
<@ Pulsador_T1 Bool %l125.6 True True Pulsador carga en contenedor
T
g [Pulsador_T2 Bool %I1125.7 True True Pulsador carga en contenador
T2
ﬂ|EOC2 Bool %M18.5 True True Etapa 0 Cinta 2
«|E0 Bool %M18.6 True  [True Etapa O
g (MT2 Bool %M18.4 True  [True Memoria almacenaje cinta 2
lleno
<@ Pulsador_T1 Bool %l125.6 True True Pulsador carga en contenador
T
g Pulsador_T2 Bool %I1125.7 True True Pulsador carga en contenador
T2
ﬂ|EOC2 Bool %M18.5 True  [True Etapa 0 Cinta 2
«|EO Bool %M18.6 True  [True Etapa O
<@ olva F Bool %0124.5 True True Apertura tolva F
«’ﬂ_Ejecucién Bool %M19.0 True True Memoria canalizador T1 en
uso
Q) [T2_Ejecucion Bool %M 19.1 True True Memoria canalizador T2 en
uso
L am|E0_Ejecucion |Bocl %M19.2 True  [True
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Para obtener una vision general del funcionamiento, a continuacion se presenta la

estructura de bloques que adopta el programa que

automatizacion de esta fabrica.

f % EJ Guardarproyecto 5, ¥ iz

TA Siemens - Selector materiales

»

Dispositivos
0O

~ gl Blogues de programa

ﬁf' Agregar nuevo bloque

3 COMPLETE RESTART [OB100]
| Main [OB1]

3 Canalizador + Carga [FC3]

3 Canaliador + Carga Actua...

48 Cinta_1 [FC1]

4 Cinta_1_Actuadores [FC4]

4 Cinta_2 [FC2]

2 Cinta_2_Actuadores [FC5]

3 Temporizadores [FB1]

@ Temporizadores_DB [DB2]
Blogues de sistema

Figura 19: bloques del proyecto

20000000000 ©

>

1]

%5

realizar el

control

de

la

A través de la estructura de bloques, se puede apreciar que se han utilizado diferentes

tipos. Se ha usado blogues de tipo organizacion [OB] cuyas caracteristicas son las

siguientes:

RUN vy ejecutarse ciclicamente.

hacer las llamadas al resto de bloques que componen el programa.

Main [OB1]: es el bloque gue contiene el programa principal y se encarga de

Puesta a cero [OB100]: es un blogue de tipo STARTUP que lo que hace es
inicializar el valor de variables internas del PLC y poner a cero todas las salidas
cuando se carga por primera vez el programa en el PLC, antes de pasar a modo

Canalizador + carga[FC3] :Es el bloque que contiene a las etapas 9, 10, 11,12,
14, 15, 16 y 0 y se encarga de iniciar el volcado de T1 y T2 del canalizador, la
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carga del contenedor, el movimiento del contenedor, el equilibrado del
contenedor , el movimiento hacia arriba y el retorno del contenedor hasta la
posicion inicial.

Cinta 1: Es el bloque que contiene las etapas 1, 2 ,3 ,4 y 0 y se encarga de
realizar los vertidos de la mezcla si la memoria de carga no esta activa

Cinta 2: es el bloque que contiene las etapas 5,6,7 y 0 y se encarga de realizar
los vertidos de la mezcla si la memoria de carga no esta activa

Temporizadores: sirven para contar el tiempo necesario para realizar las mezclas

de materiales, llenar los contenedores. ..
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7. RESULTADOS OBTENIDOS

En primer lugar mostramos el autdmata con el que hemos realizado este

proyecto y del que ya hemos hablado, el Simatic S7-300 de Siemens.

(D T

POOC e v

Figura20: Autémata modelo S7-300

Ahora vamos a comprobar el correcto funcionamiento del programa:

1. Como bien nos indica el grafcet, para activar la etapa 2 tenemos que activar el

pulsador 2 o la entrada 124.2 de nuestro autémata.
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Figura 21: activaciéon de la entrada 124.2

2. Ahora, vamos a ver que en nuestro programa si activamos la entrada 124.2, se

activard la etapa 2, es decir, se verificara lo que pone en el grafcet. En la siguiente figura

apreciaremos lo descrito ya que aparecera en verde.

U4 Siemens - Selector materiales

Proyecto  Edicion  Ver Insertar Online  Opciones  Heramientas Ventana  Ayuda

OF (Y Guerdarproyecte 3 ¥ El & X & (¥ |

Arbol del proyecto

Dispositivas

{5 B [ csblecer conexién online @ Deshacer conesién anline & [ [ % —| ]
[l 4| Selector materiales » PLC_1[CPU 314C2 PN/IDP] » Blogues de programa » Cinta_1 [FC1]

Totally Integrated Automation
PORTAL

HOOQ

~ Lgl Blogues de programa
B Agregar nueve bloque
4 COMPLETE RESTART [0B100]
4 Main [0B1]
4 Canalizdor + Carga [FC3]

Programacién PLC

2 Cinta_1 [FC1]

4 Cinta_1_Acwadores [FC4]
4 Cinta_2 [FC2]

4 Cinta_2_Actuadores [FC5]
45 Temporizdores [FB1]

@ Temporizmdores_DB [DB2]

» [ Blogues de sistema
(<] [

4 Conalizmdor + Carga Actua...

sauopnNsY|

| Vista detallad,

 Nombre |

4 Vista del portal

£ Vista general | 4 Cinta_1

Plogss e EOEDBtatHE Cwdad =% &7 B o
Cinta_1
@[~ Nombre | Tipo de datos \Offset |Valorpredet.  Comentario
1 <~ Input ~
o |2 = cAgregars =
L ] 3 <@ ~ output -
o= ——
° = | Mo se ha definido ninguna condician. @
@4 4 - It = 2
L
. |
L]
L]
o |7 segmento2: setetspa2
» Estando enla etapa 0, sila memoria de carga (MT1) no esta active, se puede reslizr el vertido de _..
WM16.0 Wi242 WM18 3 WM162
“E0CT™ P2t W™ “E2"
v P it {5 pommmt
WM16.0

"E0CT”

~  Segmento3: Setetspa3

¥ Fetandn en la etana 0.zila memaria de caraa (MT1) na esta activa. <o nueds realizar el verridn de

152 |||

]
seaie ] kil

1
sepaiq £

Figura22: activacion de la etapa 2 al activar la entrada 124.2



3. Si se activa la etapa dos, entonces se activaran las transiciones de la tolva A, C y la

cinta C1. En las siguientes figuras lo podemos comprobar.

T Siemens - Selector materiales

Proyecto  Edicién  Ver Insertar Online Opciones  Herramientas  Ventana  Ayuda Totally Integrated Automation

f (Y Gusrdsrproyecto Sl M = 5 X Oy: @ g G MG [ & Establecer conexién online ¥ Deshacerconexiénonline o [ [B >  []] PORTAL
==
1=

. — = = n 5
GRE ek EAEP A St E CeeEdD - & B ENH
Cinta_1_Actuadores E
Nombre Tipo de datos Offset Valor predet. Comnentario g'
1 @~ Input @G
2 N e
3 4l v Outp -
No se ha definide ninguna cendicién. @
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Figura23: La etapa 2 activay la tolva c activa
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En esta figura vemos que la etapa 2 y la tolva a estan activas

T4 Siemens - Selector materiales
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Figura 24: La etapa 2 activa y la tolva a activa

En esta figura vemos que la etapa 2 y la cinta cl estan activas
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4 Siemens - Selector materiales
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Figura 25: La etapa 2 activa y la cinta cl activa

Por ultimo, mostramos como en el autdmata al encender la entrada 124.2 se encienden
las salidas 125.0, 125.2 y 125.6 correspondientes a las salidas de las tolvas ¢, aydela

cinta cl
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Figura26: vista de los resultados en el autémata
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Vamos a realizar otra comprobacion

1. Para activar la etapa 5, segin nuestro grafcet tenemos que activar el pulsador 4

o la entrada 124.4 de nuestro automata.

Figura27: Activacién de la entrada 124.4

Ahora vamos a ver que en nuestro programa si activamos la entrada 124.4 se activara la
etapa 5, es decir se verificard lo que pone en el grafcet,, En la siguiente figura

apreciaremos lo descrito ya que aparecera en verde.
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Figura28: activacion del pulsador 4 y por la tanto la etapa 5

Si la etapa 5 estd activa se activaran las transiciones de la tolva E, D, y la cinta C2
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Por ultimo mostramos como en el autdmata al encender la entrada 124.4 se encienden
las salidas 125.3 , 125.4 y 125.7 correspondientes a las salidas de las tolvas c, e y de la

cinta c2

Figura 30: Vista de los resultados en el autémata
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8. CONCLUSIONES Y LINEAS FUTURAS DE INVESTIGACION

La realizacion de este proyecto, nos ha permitido ver ciertas ventajas sobre la
utilizacion de automatas en la industria ya que, hemos tomado decisiones en base a
reglas programadas, hemos actuado sobre dispositivos externos mediante las salidas
digitales y analédgicas y por lo tanto, hemos podido comunicarnos con otros sistemas
externos. En definitiva, el uso del automata nos ha permitido reducir costes, ahorrar
tiempo en la elaboracion de proyectos en la empresa pero lo mas importante de todo es
que hemos reducido las interferencias electromagnéticas que tanto nos perjudican en el

funcionamiento de los sistemas.
Como lineas futuras de investigacion, seria interesante realizar la automatizacion de

esta fabrica con el automata de gama alta de Siemens el S7-400 y también utilizar

otros lenguajes de programacion similares a KOP como por ejemplo AWL y FUP.
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Totally Integrated
Automation Portal

Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa

Canalizador + Carga Actuadores [FC6]

Canalizador + Carga Actuadores Propiedades

Nombre Canalizador + Carga Ac- |Nimero 6 Tipo FC
tuadores
Idioma KOP |Numeracién automatica
Titulo Autor Comentario
Familia Version 0.1 ID personali-
zada
Canalizador + Carga Actuadores
Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Canalizador + Carga Ac- |Void
tuadores
Segmento 1:
%M17.3 %Q125.4
"E11" "Contenedor Izq"
1 | {
‘ 1T LS J
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Contenedor Izq" %Q125.4 Bool Movimiento contenedor izquierda
"E11" %M17.3 Bool Etapa 11
Segmento 2:
%Q125.3
%M17.4 "Contenedor
"E12" Abajo"
1 | {
1T LS J
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Contenedor Abajo" %Q125.3 Bool Movimiento contenedor abajo
"E12" %M17.4 Bool Etapa 12

Segmento 3:
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%Q125.2
%M17.7 "Contenedor
"E15" Arriba"
] | {
LI | A J
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Contenedor Arriba" %Q125.2 Bool Movimiento contenedor arriba
"E15" %M17.7 Bool Etapa 15
Segmento 4:
%Q125.5
%M18.0 "Contenedor
"E16" derecha"
] | {
LI | A J
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Contenedor derecha" %Q125.5 Bool Movimiento contenedor derecha
"E16" %M18.0 Bool Etapa 16
Segmento 5:
Simbolo Direccién Tipo Comentario
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Canalizador + Carga [FC3]

Canalizador + Carga Propiedades

Nombre

Canalizador + Carga

Nimero

3

Tipo FC

Idioma

Titulo

Numeracion

Bloque de mando del ca- |Autor

nalizador

automatica

Comentario

Familia

Version

0.1

ID personali-
zada

Canalizador + Carga

Nombre

tos

Tipo de da- Offset

Valor predet.

Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant

w Return

Canalizador + Carga Void

Segmento 1: Seteo Etapa 9

Para iniciar el volcado de T1 del canalizador se debera tener la memoria de que la parte del canalizador esta llena,
que la otra parte del canalizador no se este utilizando y que el contenedor grua se encuentre en posicion.

%M19.1 %M18.6 %I1125.6 %M18.3 %1126.0 %M17.1
"T2_Ejecucion” "EQ" "Pulsador_T1" "MT1" "FC Derecha" "E9"
7 X || |} (s}
%M18.6
"EQ"
——R }——
%M19.0
"T1_Ejecucién”
(s }——
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"EQ" %M18.6 Bool Etapa O
"E9" %M17.1 Bool Etapa 9
"FC Derecha" %1126.0 Bool Final de carrera derecha
"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno
"Pulsador_T1" %I125.6 Bool Pulsador carga en contenedor T1
"“T1_Ejecucion” %M19.0 Bool Memoria canalizador T1 en uso
"T2_Ejecucion” %M19.1 Bool Memoria canalizador T2 en uso

Segmento 2: Seteo Etapa 10

Para iniciar el volcado de T2 del canalizador se debera tener la memoria de que la parte del canalizador esta llena,
que la otra parte del canalizador no se este utilizando y que el contenedor grua se encuentre en posicion.
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%M19.0 %M18.6 %l125.7 %l126.0 %M17.2
"T1_Ejecucion” "EQ" "Pulsador_T2" "FC Derecha" "E10"
4 { | { { | {s}
%M18.6
"EQ"
—— R }——
%M19.1
"T2_Ejecucion”
(s }——
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"EQ" %M18.6 Bool Etapa O
"E10" %M17.2 Bool Etapa 10
"FC Derecha" %1126.0 Bool Final de carrera derecha
"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno
"Pulsador_T2" %!125.7 Bool Pulsador carga en contenedor T2
"T1_Ejecucion” %M19.0 Bool Memoria canalizador T1 en uso
"T2_Ejecucion” %M19.1 Bool Memoria canalizador T2 en uso

Segmento 3: Set etapa 11 - Espera en la carga del contenedor

Realizamos la carga del contenedor con un retardo por un tiempo fijado en el bloque temporizadores

%DB1.DBX6.0
"Contenedor_ %M17.3
izquierda".Q "E17"
X (s}
%M17.1
"Egr
{R}
%M17.2
"E10"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Contenedor_izquier- %DB1.DBX6.0 Bool
da".Q
"E9" %M17.1 Bool Etapa 9
"E10" %M17.2 Bool Etapa 10
"E11" %M17.3 Bool Etapa 11
Segmento 4: Set etapa 12 - Movimiento contenedor abajo
Se realiza el movimiento del contenedor hasta el FCizq
%M17.3 %I1126.1 %M17.4
"E11" "FC Izquierda" "E12"
] | ] | {s)
1T 1T \=27
%M17.3
"E11"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E11" %M17.3 Bool Etapa 11
"E12" %M17.4 Bool Etapa 12
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Simbolo Direccién Tipo Comentario
"FC Izquierda" %1126.1 Bool Final de carrera izquierda

Segmento 5: Set etapa 12 - Movimiento contenedor abajo

Se realiza el movimiento del contenedor hasta abajo, hasta el FC bajada

%M17.4 %1126.3 %M17.5
"E12" "FC Bajada" "E13"
| | | | {5}
LI} LI} \=27
%M17.4
"E12"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E12" %M17.4 Bool Etapa 12
"E13" %M17.5 Bool Etapa 13
"FC Bajada" %!126.3 Bool Final de carrera bajada

Segmento 6: Set etapa 14 - Movimiento volcado

Se realiza el volcado del contenedor, con un retardo de tiempo fijado en el bloque de temporizadores.

%DB3.DBX6.0
"Temporizador_ %M17.6
Volcado".Q "E14"
N (s)
%M17.5
"E13"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E13" %M17.5 Bool Etapa 13
"E14" %M17.6 Bool Etapa 14
"Temporizador_Volca- |%DB3.DBX6.0 Bool

do".Q
Segmento 7: Set etapa 15 - equilibrado del contenedor

Se realiza el equilibrado del contenedor, con un retardo de tiempo fijado en el bloque de temporizadores.

%DB4.DBX6.0
"Temporizador_ %M17.7
Equilibrado".Q 15"
{ | {s}
%M17.6
"E14"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E14" %M17.6 Bool Etapa 14
"E15" %M17.7 Bool Etapa 15
"Temporizador_Equili- |%DB4.DBX6.0 Bool

brado".Q
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Segmento 8: Set etapa 16 - Movimiento arriba

Se realiza el movimiento del contenedor hasta arriba, hasta el FC Subida

%M17.7 %1126.2 %M18.0
"E15" “FC Subida" "E16"
X X (s}
%M17.7
"E15"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E15" %M17.7 Bool Etapa 15
"E16" %M18.0 Bool Etapa 16
"FC Subida" %I126.2 Bool Final de carrera subida

Segmento 9: Set etapa 0- Retorno del contenedor

Se realiza el movimiento de retorno del contenedor hasta la posicion inicial.

%M18.0 %1126.0 %M18.6
"E16" "FC Derecha" "EQ"
] 1 ] 1 { S 1
LI | LI | \27
%M18.0
"E16"
{R}
%M19.0
"T1_Ejecucion”
{R}
%M19.1
"T2_Ejecucién”
(R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"EQ" %M18.6 Bool Etapa O
"E16" %M18.0 Bool Etapa 16
"FC Derecha" %1126.0 Bool Final de carrera derecha
"“T1_Ejecucion” %M19.0 Bool Memoria canalizador T1 en uso
"T2_Ejecucién” %M19.1 Bool Memoria canalizador T2 en uso
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Cinta_1 [FC1]

Cinta_1 Propiedades

Nombre Cinta_1 Numero 1 Tipo FC
Idioma KOP |Numeracién automatica
Informacion
Tl’tulo Autor Comentario
Familia Versién 0.1 ID personali-
zada
Cinta_1
Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Cinta_1 Void

Segmento 1: Set etapa 1

Estando en la etapa O, si la memoria de carga (MT1) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P1.

%M16.0 %1124.1 %M18.3 %M16.1
"EOC1" "P1” "MT1" "E1"
N || Vi (s)
%M16.0
"EOCT"
{R}
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"EOCT" %M16.0 Bool Etapa O cinta 1
"E1" %M16.1 Bool Etapa 1
"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno
"P1" %I124.1 Bool Pulsador mezcla 1

Segmento 2: Set etapa 2

Estando en la etapa 0, si la memoria de carga (MT1) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P2.

%M16.0 %1124.2 %M18.3 %M16.2
"E0CT" P2’ MT1" "2
{ { 4 {s}

%M16.0
"E0CT"

{R )}
\Rl
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Simbolo Direccién Tipo Comentario

"EOCT" %M16.0 Bool Etapa O cinta 1

"E2" %M16.2 Bool Etapa 2

"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno
"p2" %l124.2 Bool Pulsador mezcla 2

Segmento 3: Set etapa 3

Estando en la etapa O, si la memoria de carga (MT1) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P3.

%M16.0 %1124.3 %M18.3 %M16.3
"EOCT" "pP3" "MT1" "E3"
| | | | 4 {s}
%M16.0
"EOC1"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"EOCT" %M16.0 Bool Etapa O cinta 1
"E3" %M16.3 Bool Etapa 3
"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno
"p3" %1124.3 Bool Pulsador mezcla 3

Segmento 4: Set etapa 4

Cuando las 2 tolvas asignadas a cada pulsador hayan acabado de descargar, se procedera al seteo de la etapa 4
que mantendra la cinta trasportadora encendida durante 30 segundos para asegurarse que todo el materiar entra
en la matriz.

%M16.1 %l125.0 %l125.1 %M16.4
"E1" "da" "db" "E4"
| | | (s)
%M16.2 %1125.0 %I1125.2 %M16.1
"E2" "da" "dc” g7
N | X ()
%M16.3 %l125.1 %I125.2 %M16.2
"E3" "db" "dc” "E2"
| | | (v}
%M16.3
"3
{R})
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"da" %I125.0 Bool Sensor detector final de vaciado tolva A
"db" %I125.1 Bool Sensor detector final de vaciado tolva B
"dc" %I125.2 Bool Sensor detector final de vaciado tolva C
"E1" %M16.1 Bool Etapa 1
"E2" %M16.2 Bool Etapa 2
"E3" %M16.3 Bool Etapa 3
"E4" %M16.4 Bool Etapa 4

Segmento 5: set etapa O

Cuando la cinta ha terminado de volcar el material, se vuelve a posicién de inicio y se memoriza que hay producto
en el canalizador.
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%DB5.DBX6.0 %M16.0
"Cinta1".Q "EOCT"
| {s)
%M16.4
"Ear
{R}
%M18.3
"MT1"
{s)
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Cinta1".Q %DB5.DBX6.0 Bool
"EOCT" %M16.0 Bool Etapa O cinta 1
"E4" %M16.4 Bool Etapa 4
"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Cinta_1_Actuadores [FC4]

Cinta_1_Actuadores Propiedades

Nombre Cinta_1_Actuadores Nimero 4 Tipo FC

Idioma KOP |Numeracién automatica

Titulo Actuadores de la Cinta 1 |Autor Comentario

Familia Version 0.1 ID personali-
zada

Cinta_1_Actuadores

Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos

Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Cinta_1_Actuadores Void

Segmento 1: Apertura tolva A

%M16.1 %Q124.0
"E1" "Tolva A"
1 | {
1T LS J
%M16.2
"Epn
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E1" %M16.1 Bool Etapa 1
"E2" %M16.2 Bool Etapa 2
"Tolva A" %Q124.0 Bool Apertura tolva A

Segmento 2: Apertura tolva B

%M16.1 %Q124.1
"E1" "Tolva B
1 | {
1T LS J
%M16.3
"3
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E1" %M16.1 Bool Etapa 1
"E3" %M16.3 Bool Etapa 3
"Tolva B" %Q124.1 Bool Apertura tolva B
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Segmento 3: Apertura tolva C

%M16.2 %Q124.2
"E2" "Tolva C*
| | {
LI} v 7
%M16.3
"3
| |
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E2" %M16.2 Bool Etapa 2
"E3" %M16.3 Bool Etapa 3
"Tolva C" %Q124.2 Bool Apertura tolva C

Segmento 4: Funcionamiento de cinta transportadora C1

%M16.1 %Q124.6
"E1" "c1"
| | {
LI} v 7
%M16.2
"
| |
%M16.3
"3
| |
%M16.4
"Ear
| |
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"c1" %Q124.6 Bool Funcionamiento Cinta 1
"E1" %M16.1 Bool Etapa 1
"E2" %M16.2 Bool Etapa 2
"E3" %M16.3 Bool Etapa 3
"E4" %M16.4 Bool Etapa 4
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Cinta_2 [FC2]

Cinta_2 Propiedades

Nombre Cinta_2 Numero 2 Tipo FC
Idioma KOP |Numeracién automatica
Informacion
Tl’tulo Autor Comentario
Familia Versién 0.1 ID personali-
zada
Cinta_2
Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Cinta_2 Void

Segmento 1: Set etapa 4

Estando en la etapa O, si la memoria de carga (MT2) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P4.

%M18.5 %1124.4 %M18.4 %M16.5
"EOC2" "P4” "MT2" "E5"
X X Vi (s)
%M18.5
"E0C2"
{R}
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E0C2" %M18.5 Bool Etapa O Cinta 2
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno
"P4" %l124.4 Bool Pulsador mezcla 4

Segmento 2: Set etapa 6

Estando en la etapa 0, si la memoria de carga (MT2) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P5.

%M18.5 %1124.5 %M18.4 %M16.6
"E0C2" "p5* "MT2" "E6"
{ { 4 {s}

%M18.5
"E0C2"

{R )}
\Rl
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Simbolo Direccién Tipo Comentario

"E0C2" %M18.5 Bool Etapa O Cinta 2

"E6" %M16.6 Bool Etapa 6

"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno
"p5" %l124.5 Bool Pulsador mezcla 5

Segmento 3: Set etapa 7

Estando en la etapa O, si la memoria de carga (MT2) no esta activa, se puede realizar el vertido de la mezcla
asignada a P6.

%M18.5 %I124.6 %M18.4 %M16.7
"E0C2" "P6" "MT2" "E7"
| | | | 4 {s}
%M18.5
"EOC2"
{R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E0C2" %M18.5 Bool Etapa O Cinta 2
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno
"P6" %l124.6 Bool Pulsador mezcla 6

Segmento 4: Set etapa 8

Cuando las 2 tolvas asignadas a cada pulsador hayan acabado de descargar, se procedera al seteo de la etapa 8
que mantendra la cinta trasportadora encendida durante 30 segundos para asegurarse que todo el materiar entra
en la matriz.

%M16.5 %l125.3 %I125.4 %M17.0
"E5" "dd" "de" "E8"
N | | (s)
%M16.6 %l125.3 %I125.5 %M16.5
"E6" "dd" "df" "E5"
N | X ()
%M16.7 %I125.5 %I125.4 %M16.6
"E7" "df" "de" "E6"
| | | (v}
%M16.7
i
(R}
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"dd" %I125.3 Bool Sensor detector final de vaciado tolva D
"de" %I125.4 Bool Sensor detector final de vaciado tolva E
"df" %I125.5 Bool Sensor detector final de vaciado tolva F
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"E6" %M16.6 Bool Etapa 6
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"E8" %M17.0 Bool Etapa 8

Segmento 5: Set etapa O

Cuando la cinta ha terminado de volcar el material, se vuelve a posicién de inicio y se memoriza que hay producto
en el canalizador.
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%DB6.DBX6.0 %M18.5
"Cinta2".Q "E0C2"
X (s}
%M17.0
"Eg"
{R}
%M18.4
"MT2"
{s)
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"Cinta2".Q %DB6.DBX6.0 Bool
"E0C2" %M18.5 Bool Etapa O Cinta 2
"E8" %M17.0 Bool Etapa 8
"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Cinta_2_Actuadores [FC5]

Cinta_2_Actuadores Propiedades

Nombre Cinta_2_Actuadores Nimero 5 Tipo FC

Idioma KOP |Numeracién automatica

Titulo Actuadores de la Cinta 2 |Autor Comentario

Familia Version 0.1 ID personali-
zada

Cinta_2_Actuadores

Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos

Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Cinta_2_Actuadores Void

Segmento 1: Apertura tolva D

%M16.5 %Q124.3
"E5" "Tolva D"
1 | {
1T LS J
%M16.6
g
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"E6" %M16.6 Bool Etapa 6
"Tolva D" %Q124.3 Bool Apertura tolva D

Segmento 2: Apertura tolva E

%M16.5 %Q124.4
"E5" "Tolva E"
1 | {
1T LS J
%M16.7
i
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"Tolva E" %Q124.4 Bool Apertura tolva E
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Segmento 3: Apertura tolva F

%M16.6 %Q124.5
"E6" "Tolva F"
| | {
LI} v 7
%M16.7
"
| |
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E6" %M16.6 Bool Etapa 6
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"Tolva F" %Q124.5 Bool Apertura tolva F

Segmento 4: Funcionamiento de cinta transportadora C2

%M16.5 %Q124.7
"Egn "o
] | { }

\ )

Simbolo Direccién Tipo Comentario

"c2" %Q124.7 Bool funcionamiento Cinta 2
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5

"E6" %M16.6 Bool Etapa 6

"E7" %M16.7 Bool Etapa 7

"E8" %M17.0 Bool Etapa 8
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Cinta_2_Actuadores [FC5]

Cinta_2_Actuadores Propiedades

Nombre Cinta_2_Actuadores Nimero 5 Tipo FC

Idioma KOP |Numeracién automatica

Titulo Actuadores de la Cinta 2 |Autor Comentario

Familia Version 0.1 ID personali-
zada

Cinta_2_Actuadores

Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos

Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Cinta_2_Actuadores Void

Segmento 1: Apertura tolva D

%M16.5 %Q124.3
"E5" "Tolva D"
1 | {
1T LS J
%M16.6
g
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"E6" %M16.6 Bool Etapa 6
"Tolva D" %Q124.3 Bool Apertura tolva D

Segmento 2: Apertura tolva E

%M16.5 %Q124.4
"E5" "Tolva E"
1 | {
1T LS J
%M16.7
i
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"Tolva E" %Q124.4 Bool Apertura tolva E
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Segmento 3: Apertura tolva F

%M16.6 %Q124.5
"E6" "Tolva F"
| | {
LI} v 7
%M16.7
"
| |
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E6" %M16.6 Bool Etapa 6
"E7" %M16.7 Bool Etapa 7
"Tolva F" %Q124.5 Bool Apertura tolva F

Segmento 4: Funcionamiento de cinta transportadora C2

%M16.5 %Q124.7
"Egn "o
] | { }

\ )

Simbolo Direccién Tipo Comentario

"c2" %Q124.7 Bool funcionamiento Cinta 2
"E5" %M16.5 Bool Etapa 5

"E6" %M16.6 Bool Etapa 6

"E7" %M16.7 Bool Etapa 7

"E8" %M17.0 Bool Etapa 8
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
COMPLETE RESTART [OB100]

COMPLETE RESTART Propiedades

Nombre

COMPLETE RESTART

Nimero

100

Tipo OB

Idioma

Numeracion

manual

tos

Titulo "Complete Restart" Autor Comentario

Familia Version 0.1 ID personali-
zada

COMPLETE RESTART

Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario

w Temp

OB100_EV_CLASS Byte 0.0 16#13, Event class 1, Entering event state,
Event logged in diagnostic buffer

OB100_STRTUP Byte 1.0 16#81/82/83/84 Method of startup
OB100_PRIORITY Byte 2.0 Priority of OB Execution
OB100_OB_NUMBR Byte 3.0 100 (Organization block 100, OB100)
OB100_RESERVED_1 Byte 4.0 Reserved for system
OB100_RESERVED_2 Byte 5.0 Reserved for system
OB100_STOP Word 6.0 Event that caused CPU to stop (16#4xxx)
OB100_STRT_INFO DWord 8.0 Information on how system started

OB100_DATE_TIME

Date_And_Ti |12.0
me

Date and time OB100 started

Constant

Segmento 1: Cuando se reinicia el PLC se resetean todas las etapas y se setean las etapas ini-
ciales. Esto es asi por que es practico para realizar las pruebas, evitando remanencias de memo-

rias.
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Segmento 1: Cuando se reinicia el PLC se resetean todas las etapas y se setean las etapas iniciales. Esto es as

%M16.0
"EOCT"

%M18.6
"EQ"

4

{ <)
\sl

%M16.1
"Eq"

{R)
\Rl

%M16.2
g

{R)
\Rl

%M16.3
g3

{R)
\Rl

%M16.4
"EQ"

{R)
\Rl

%M16.5
"Egn

{R)
\Rl

%M16.6
"G

{R)
\Rl

%M16.7
g7

{R)
\Rl

%M17.0
“EQ"

{R)
\Rl

%M17.1
"EQ"

{R)
\Rl

%M17.2
"E10"

{R)
\Rl

%M17.3
"ET1"

{R)
\Rl

%M17.4
"E12"

{R)
\Rl

%M17.5
"E13"

{R)
\Rl

%M17.6
"E14"

{ R}
\Rl

%M17.7
15"
/o1

por g
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Segmento 1: Cuando se reinicia el PLC se resetean todas las etapas y se setean las etapas iniciales. Esto es as

\nNT

%M18.0
"E16"

{R)
\Rl

%M18.1
"E17"

{R)
\Rl

%M18.2
"E18"

{R)
\Rl

%M18.5
"E0C2"

{s)
\sl

%M16.0
"EOCT"

{S)
\sl

por g
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Simbolo
"EO"
"EOC1"
"E0C2"
"E1"

"EQ"
"EQ"

"E10"
"E11"
"E12"
"E13"
"E14"
"E15"
"E16"
"E17"
"E18"

Direccion
%M18.6
%M16.0
%M18.5
%M16.1
%M16.2
%M16.3
%M16.4
%M16.5
%M16.6
%M16.7
%M17.0
%M17.1
%M17.2
%M17.3
%M17.4
%M17.5
%M17.6
%M17.7
%M18.0
%M18.1
%M18.2

Tipo
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Comentario
Etapa O
Etapa O cinta 1
Etapa O Cinta 2
Etapa 1
Etapa 2
Etapa 3
Etapa 4
Etapa 5
Etapa 6
Etapa 7
Etapa 8
Etapa 9
Etapa 10
Etapa 11
Etapa 12
Etapa 13
Etapa 14
Etapa 15
Etapa 16
Etapa 17
Etapa 18
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa
Main [OB1]

Main Propiedades

Nombre Main Numero 1 Tipo OB
,
Informacien
Titulo "Main Program Sweep Autor Comentario
(Cycle)"
Familia Version 0.1 ID personali-
zada
Main
Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Comentario
tos
w Temp
OB1_EV_CLASS Byte 0.0 Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bits 4-7 = 1
(Event class 1)
OB1_SCAN_1 Byte 1.0 1 (Cold restart scan 1 of OB 1), 3 (Scan 2-n of
OB 1)
OB1_PRIORITY Byte 2.0 Priority of OB Execution
OB1_OB_NUMBR Byte 3.0 1 (Organization block 1, OB1)
OB1_RESERVED_1 Byte 4.0 Reserved for system
OB1_RESERVED_2 Byte 5.0 Reserved for system
OB1_PREV_CYCLE Int 6.0 Cycle time of previous OB1 scan (millisec-
onds)
OB1_MIN_CYCLE Int 8.0 Minimum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_MAX_CYCLE Int 10.0 Maximum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_DATE_TIME Date_And_Ti [12.0 Date and time OB1 started
me
Constant

Segmento 1: Solo se habilitara la descarga de material en la tolva 1 si no hay material ya en ella
(MT1)

WM18.3 %FC1 %FC4
"MT1" "Cinta_1" "Cinta_1_Actuadores"
—————en ENO —— EN ENQ ——————————i
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"MT1" %M18.3 Bool Memoria almacenaje cinta 1 lleno

Segmento 2: Solo se habilitara la descarga de material en la tolva 2 si no hay material ya en ella
(MT2)

%M18.4 %FC2 %FC5
"MT2" "Cinta_2" "Cinta_2_Actuadores"

% EN ENO — EN ENO ——— 8 8
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Simbolo Direccién Tipo Comentario
"MT2" %M18.4 Bool Memoria almacenaje cinta 2 lleno

Segmento 3: Habilita los bloques de control del canalizador

%FC3
"Canalizador + Carga"

EN ENO

Simbolo Direccién Tipo Comentario

Segmento 4: Habilita los bloques de actuacion del canalizador

%FC6
"Canalizador + Carga Actuadores"”

EN ENO

Simbolo Direccién Tipo Comentario

Segmento 5: Temporizadores varios usados en todo el programa

%DB2
"Temporizadores_
DB"

%FB1
"Temporizadores"

— EN ENO

Simbolo Direccién Tipo Comentario
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Variables PLC

Tabla de variables estandar [58]

Variables PLC
Nombre

< Tolva A
< Tolva B
< Tolva C
< TolvaD
< Tolva E
< C1
g C2
< T1

< T2
< Contenedor Arriba

<q) Contenedor Abajo
< Contenedor Izq

<) Contenedor derecha

< P1
< P2
< P3
<7 P4
< P>
< P6
< /da

< db
< dc
<q dd
<q/de
4 df

<q) FC Derecha
< FClzquierda
<q) FC Subida
< FC Bajada
<q EOC1

< E1

< E2

Tipo de datos

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool

Direccion

%Q124.0
%Q124.1
%Q124.2
%Q124.3
%Q124.4
%Q124.6
%Q124.7
%Q125.0
%Q125.1
%Q125.2
%Q125.3
%Q125.4

%Q125.5

%I1124.1
%I1124.2
%I1124.3
%I124.4
%I1124.5
%I1124.6
%I1125.0

%I1125.1
%I1125.2
%I125.3
%I125.4
%I125.5

%I1126.0
%I1126.1
%I1126.2
%I1126.3
%M16.0
%M16.1
%M16.2

Visible Accesi- Comentario

True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True

True

True

True
True
True
True
True
True

True

True

True

True

True

True

True
True
True
True
True
True

True

nencia en HMI ble

desde
HMI

True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True

True

True

True
True
True
True
True
True

True

True

True

True

True

True

True
True
True
True
True
True

True

Apertura tolva A

Apertura tolva B

Apertura tolva C

Apertura tolva D

Apertura tolva E
Funcionamiento Cinta 1
funcionamiento Cinta 2
Apertura trampilla T1
Apertura trampilla T2
Movimiento contenedor arriba
Movimiento contenedor abajo

Movimiento contenedor iz-
quierda

Movimiento contenedor dere-
cha

Pulsador mezcla 1
Pulsador mezcla 2
Pulsador mezcla 3
Pulsador mezcla 4
Pulsador mezcla 5
Pulsador mezcla 6

Sensor detector final de vacia-
do tolva A

Sensor detector final de vacia-
do tolva B

Sensor detector final de vacia-
do tolva C

Sensor detector final de vacia-
do tolva D

Sensor detector final de vacia-
do tolva E

Sensor detector final de vacia-
do tolva F

Final de carrera derecha
Final de carrera izquierda
Final de carrera subida
Final de carrera bajada
Etapa O cinta 1

Etapa 1

Etapa 2
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Nombre

<) Pulsador_T1
<] Pulsador_T2

47 E0C2

anO
< Tolva F

< T1_Ejecucién
< T2_Ejecucién

<qq) EO_Ejecucion

Tipo de datos

Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool

Bool
Bool

Bool

Direccion

%M16.3
%M16.4

%M16.5
%M16.6
%M16.7
%M17.0
%M17.1
%M17.2
%M17.3
%M17.4
%M17.5
%M17.6
%M17.7
%M18.0
%M18.1
%M18.2
%M18.3

%M18.4
%I125.6
%I125.7

%M18.5
%M18.6
%Q124.5
%M19.0

%M19.1

%M19.2

Rema- Visible Accesi-

nencia en HMI ble

True
True

True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True

True

True

True

True

True
True
True

True

True

True

desde
HMI

True
True

True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True
True

True

True

True

True

True
True
True

True

True

True

Comentario

Etapa 3
Etapa 4

Etapa 5
Etapa 6
Etapa 7
Etapa 8
Etapa 9
Etapa 10
Etapa 11
Etapa 12
Etapa 13
Etapa 14
Etapa 15
Etapa 16
Etapa 17
Etapa 18

Memoria almacenaje cinta 1
lleno

Memoria almacenaje cinta 2
lleno

Pulsador carga en contenedor
T1

Pulsador carga en contenedor
T2

Etapa O Cinta 2
Etapa O
Apertura tolva F

Memoria canalizador T1 en
uso
Memoria canalizador T2 en
uso
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Selector materiales / PLC_1 [CPU 314C-2 PN/DP] / Bloques de programa

Temporizadores [FB1]

Temporizadores Propiedades

Nombre Temporizadores Nimero 1 Tipo FB
Idioma KOP |Numeracién automatica
Titulo Autor Comentario
Familia Version 0.1 ID personali-
zada
Temporizadores
Nombre Tipo de da- Offset Valor predet. Accesi- Visible Valor Comentario
tos ble en HMI de
desde ajuste
HMI
Input
Output
InOut
Static
Temp
Constant
Segmento 1: Temporizador Desplazamiento lzquierda contenedor
%DB1
"Contenedor_
izquierda"
%M17.1 TON
"EQ" Time
I} N Q
T#155s — PT ET—-..
%M17.2
"E10"
] |
1T
Simbolo Direccion Tipo Comentario
"E9" %M17.1 Bool Etapa 9
"E10" %M17.2 Bool Etapa 10
Segmento 2: Temporizador volcado
%DB3
"Temporizador_
Volcado"
%M17.5 TON
"E13" Time
— F———n Q
T#155 — pT ET— ...
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E13" %M17.5 Bool Etapa 13
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Segmento 3: Temporizador espera equilibradao

%DB4
"Temporizador_
Equilibrado"
%M17.6 TON
"E14" Time
— F———n Q
T#10s PT ET
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E14" %M17.6 Bool Etapa 14
Segmento 4: Temporizador parada cinta 1
%DB5
"Cinta1"
%M16.4 TON
"E4" Time
— F———n Q
T#30s PT ET
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E4" %M16.4 Bool Etapa 4
Segmento 5: Temporizador parada cinta 2
%DB6
"Cinta2"
%M17.0 TON
"EQ" Time
— ———n Q
T#30s PT ET
Simbolo Direccién Tipo Comentario
"E8" %M17.0 Bool Etapa 8
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